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Dieses PDF stellt einen Auszug aus dem neuen SIMTEK Gesamtkatalog R21 DE dar.

This PDF is an extract of the new SIMTEK main catalog R21 DE.
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Die simmill Zirkularfraswerkzeuge
The simmill Groove Milling Tools

SIMMIllAX

SIMTEK miilling tools type AX

Zirkularfraswerkzeuge fir die Innenbearbei-
tung im Durchmesserbereich ...

Groove milling tools for internal applications
in the diameter range of ...

<@ 11,0mm
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simmill AX

Info

Die simmill Zirkularfraswerkzeuge

> i . -
= The simmill Groove Milling Tools
E
£
2]
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L] Ll
= sSimmillH2
g SIMTEK milling tools type H2
B
Aktives Spannsystem fur 3,6-fache Fras-
tiefen* mit einem Schneidkreis von ...
x
2 Active clamping system for 3,6 times higher
g cutting depths* with cutting diameter of ...
B
* im Vergleich zu // Compared to simmill MX
Seite // Page
< Q 100,0 mm
=)
E
£
2]
x SimMMmillk2
=z SIMTEK milling tools type K2
E
£
2]
Zirkularfraswerkzeuge fir die Innenbearbei-
o tung im Durchmesserbereich ...
T
% Groove milling tools for internal applications
£ in the diameter range of ...
2]
Seite // Page
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simmilliv/IX
§ SIMTEK milling tools type MX
%
£
2]
Zirkularfrdswerkzeuge fur die Innenbearbei-
tung im Durchmesserbereich ...
[99)
g Groove milling tools for internal applications
g in the diameter range of ...
B
Seite // Page
> (39,0 mm
x
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©
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Ein Verzeichnis aller Werkzeuge finden Sie ab Seite 651
A list of all the tools can be found as of page 651
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simmill AX

Info

Die Zirkularfras-Werkzeugsysteme im Vergleich
The Groove Milling Tool System comparison

=
=
o
€
£
(7]
=
Vergleich der Werkzeugsystemeignung bei der Innenbearbeitung (bezogen auf den Bohrungsdurchmesser) =
Comparison of the tool systems suitability for internal applications (based on work piece bore diameter) g
@
Bohrungsdurchmesser (mm) // Bore diameter (mm)
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FSIMMIIA3 — =
SIMTEK milling tools type AX e
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F SIMMEIPX —
SIMTEK milling tools type PX
F SIMMIISX —
SIMTEK milling tools type SX >
S
FSIMMIlUX - €
SIMTEK milling tools type UX 1=
@
F SIMMIll\/X
SIMTEK milling tools type VX
F SIMMIllK2  —
SIMTEK miling tools type K2
Die Schneidwerkzeuge der einzelnen Systeme im Vergleich F SIMMIIVIX  — X
Comparison of the tool system inserts SHTEming oos ettt z
£
(]
2 Schneiden 3 Schneiden 4 Schneiden 6 Schneiden
2 cutting edges 3 cutting edges 4 cutting edges 6 cutting edges
<@ 6,0 mm = MA3 MA4 ~
simmill A3 simmill A4 T
2 8,0 mm - MA3 E
simmill A3 £
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2100mm - P10 _ P06...10 V06...28 au
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=
g160mm - S16 . S06...16 K2 z
simmill SX simmill SX
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£ ’ simmill UX simmill UX
:da> @ 20,0 mm - U20 X
s simmill UX =
£ ©200mm - V20 i U06...20 E
E ' simmill VX simmill UX =
[
£ o2omm - V22 . V06...22 P10
2 ’ simmill VX simmill VX /
; @ 25,0 mm - V25 - V06...25
3 ’ simmill VX simmill VX 8
o
= @280mm - V28 ) V06...28 =
5 ’ simmill VX simmill VX E
173 =
g 9 32,0 mm - V32 @
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o
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Im PDF-Katalog sind alle Webcodes und Querverweise verlinkt.

é Per Klick gelangen Sie dariiber zu den verknipften Informationen.
% The Webcodes and cross-references are interactive links in the PDF-catalog.
£ A click on these links leads to the connected information.
@ Zur Nutzung des Katalogs // Using the catalog
y Der Webcode und weitere Querverweise
= The Webcode and more cross-references
E
£
2]
E Der Webcode, in jeder Katalogseitenzeile
E The Webcode, shown on every catalog page line
7]
Der Webcode stellt eine eindeuti- The Webcode is a unique and fast
5 ge und schnelle Verbindung in die connection between our part num-
= digitale Welt dar. Verwenden Sie den bers and the digital world. Use it on
% Webcode u.a. im Internet um tagesak- our website and get up-to-date infor-
tuelle Informationen zu erhalten. mation fast, easy and reliable.
x - H
5 http:/www.simtek.com/webcode/
£
£
2]
Der Webcode besteht im Standardbe- The Webcode is a four digit alpha-
reich aus einem alphanummerischen nummeric code which is available
vierstelligen Code. Dieser Code for every standard item.
§ beschreibt jeden Artikel eindeutig: This code is unique for every item:
=
£
[72]
V06.0100.010.28 G X800 AASZ X800 2
o —_—T T T— 1 E
= Artikel Schneidstoff Webcode Schneidstoff °
E ltem Grade Grade 3
= 3
Gerne kénnen Sie diesen Webcode You can also use this Webcode for
auch zur Bestellung verwenden. Han- your ordering process. Just add the
g gen Sie dazu im Bestellfall - wie bei grade code - if ordering a cutting
E Schneidwerkzeugen gewohnt - noch insert - and the short ordering code
@ den gewunschten Schneidstoff an. is complete.
x
E Zusatzliche Querverweise und Informationen, auf jeder Katalogseite
E Extra cross-references and information, shown on every catalog page
@
" Schnittwerte (Start) // Gutting parameters (start) Im rechten oberen Bereich You can find additional infor-
o fzm hmax Ve erhalten Sie zusatzliche Querver- mation and cross-references in
= 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638 . . . . .
g weise angezeigt. Diese flhren zu the upper right corner. These
) Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page passenden Tragerwerkzeugen, cross-references lead to com-
478,479,480,481,482 vergleichbaren Werkzeugen, patible toolholders, similar tools,
Z:rglewhba'eWe'kze”gea”fse"e”s'm"a'm"'s onpage Schnittwerten und weiterfiihren- cutting parameters and additi-
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes den Hinweisen. Die entsprechen- onal notes. The corresponding
ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646) den Informationen finden Sie auf information can be found on
x .
g [=] 3% [=] % e es0 den angegebenen Seitenzahlen. the shown page numbers.
B - e ' »
B tose mammimenimen e
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Info

Der Connectcode
The Connectcode

Nutzen Sie den ,Connectcode” um auf einfachste
Weise zu ermitteln, welche Kombination aus
Schneidwerkzeug und Werkzeugtrager von uns
empfohlen ist. Dieser ,Connectcode” wird sowohl
bei Schneidwerkzeugen als auch bei Werkzeug-
tragern ausgewiesen - vorausgesetzt das System
bendtigt ein TrAgerwerkzeug fur den Einsatz.

Stimmen beide Werte Uberein, kdnnen Sie diese
Kombination bedenkenlos einsetzen.

Andere Kombinationen sind ebenfalls mdglich,
jedoch kénnen diese zu einem eingeschrankten
Funktionsumfang fuhren.

Connectcode
www.simtek.com/ccode

M14.R.6.0

® M14.L.6.0
M82.3.2
M82.4.3
M82.5.4

M14.L.6.0
M14.R.6.0
M82.3.2 [}

M82.4.3 ®
M82.5.4 ®

SD08.0
SD09.5
UDO09.0
uD12.0
UD13.0
VD09.0
VD11.3
VD11.5
VvD12.0
VD12.7
VD13.5
VD14.0
VD14.3
VD15.0
VD16.0
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® Empfohlene Kombination // Recommended combination

PD*

PD06.0 ®
PD07.3 ®

PD06.0

Please use the ,Connectcode” in order to verify
which combination between cutting insert and
toolholder is recommended. This ,Connectcode”

is shown on catalog pages of cutting inserts as
well as on catalog pages of toolholders - if the tool
system does not require the use of a toolholder, no
~Connectcode” is given.

Identical values indicate that the combination of
insert and toolholder is recommended.

Different combinations can be possible too at the
possible expense of other tool characteristics.

Schneidwerkzeug // Cutting tool
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O Baulich mogliche Kombination, mit abweichendem Funktionsumfang // Constructionally possible combination but with differing functionality

Die obige Tabelle zeigt die in diesem Katalog
verwendeten ,Connectcodes” an. Ein ausgefuliter

griner Punkt in der Schnittstelle steht flr eine voll-

stédndige Kompatibilitat.

This table contains all the ,Connectcodes” from this
catalog. A full green circle on the intersection of
cutting tool and toolholder indicates that the con-
nection of both items is recommended.

simmill AX

simmill PMX

simmill H2 simmill VX simmill UX simmill SX simmill PX

simmill K2

simmill MX

simmill OS
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simmill AX

Info

Werkzeuge nach lhrem Bedarf simtek o individual

= TJools according to your need
o
E
£
[}
E Werkzeuge nach Ihrem Bedarf: Tools according to your need:
E Ganz einfach mit simtek-individual. Very easy with simtek-individual.
»
Einige Katalogseiten weisen einen simtek-indivi- Some catalog pages show a simtek-individual-key.
dual-Schlussel auf. Nutzen Sie diesen in der unten Use this code as stated below in order to create a
< angegebenen Weise um eine Artikelnummer fur ein part number that represents a tool according to your
%’ Werkzeug nach Ihrem Bedarf zu erstellen. need.
£
: @ 2
!
é Slmtek ' |nd|V|dua| Beispielartikelnummer // Example Part number: $14.0179.030 XG C
E Beispielcode // Example
(2]
Der angegebenen Code ist eine Vorlage. The given code on the catalog page is a
» Ersetzen Sie die blau hinterlegten Platzhalter ~ template. Replace the blue fields with the
= durch die von Ihnen gewunschten MaSe. measures you require.
£
£
(2]
Bestimmen Sie die Schneidenbreitentoleranz ~ Define the required cutting edge width
durch das Anhangen des Toleranzklassen- tolerance by adding the right tolerance class
o codes. Die verfligbaren Toleranzklassen sind:  code. These tolerance classes are available:
ag
E
£
[}
Toleranzklassen-Code
Tolerance Class Code XG XN XE
Tolerance ofhe cuting edge width *0,01 mm +0,02 mm -0,03 mm
<
[z Beispiel auf Basis des obigen simtek-individual-SchllUssels
Example based on the above simtek-individual-key
x
K-V 0179 Jo3s|xG[e
£
% | | -
Gewlnschte Schneidenbreite (w) J
2 Required cutting edge width (w) LA LA)
= Gewlnschte Eckenradien (R)
g Required corner radius (R) 0,35 mm 035
[}
Gewlinschte Schneidenbreitentoleranz ]
Required tolerance of the cutting edge width =l 24
% Nutzen Sie den erstellen Code um damit Contact us via E-Mail for current price and
2 Preis und Lieferzeit per E-Mail anzufragen: delivery time using the created code:
offer@simtek.com
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Info

Das Werkzeugsystem simmill AX ’ ’
The Tool System simmill AX Simimill/\x

simmill PMX

+ Schaftfraser aus Feinstkornhartmetall
in den Schaftdurchmessern 6,0 oder 8,0 mm
Solid micro grain carbide milling cutter
with shank diameters 6,0 or 8,0 mm

simmill PX

+ Hohe Nuttiefen in kleinsten Bohrungen
High groove depths in smallest bores

simmill SX

+ Verbesserte Schnittbedingungen
mit 3 Schneiden in Bohrungen ab @ 1,4 mm
Improved cutting conditions
with 3 cutting edges in bores as of @ 1,4 mm

simmill UX

+ Hohe Gewindetiefen bei reduziertem Schnittdruck
Extended thread depths at low cutting pressure

simmill VX

+ Nutzbare Lange bis zu 35,6 mm
Usable length up to 35,6 mm

simmill H2

Hauptanwendungen

Nutfrasen, Gewindefrdsen, Bohrungen fasen,
Frasen von Scheibenfedernuten

simtek-individual- und
Individualwerkzeuge verflgbar.

simmill K2

Main applications

Groove milling, thread milling,
chamfering, key way milling

simmill MX

simtek-individual and
customized tools available.

simmill OS

Index
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SIMMIllAX
SIMTEK milling tools type AX

.. finden Sie ab Seite:
.. can be found as of page:
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ID: 291 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » I
simmill AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SImmlIIAX
SIMTEK milling tools type AX

Allgemeines Nutfrasen

Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab

Bohrungsdurchmesser 6,0 mm. Aufnahme nach DIN 6535 HA. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
fzm hmax Ve
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 639

General Groove Milling

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
General Groove Milling. For use in bores as of minimum bore ALL (Seite/Page 645)
diameter 6,0 mm. Shank according to DIN 6535 HA. [w] Legende
170 Legend 650

-1 =:2| Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
_J QR-Code  www.simtek.info/cp/291
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w lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmoglichkeit mit ahnlichem Werkzeug.

Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: MA3.070.15.06.00 AG

I
¥ Y _ 2
% g § § 3 < § [ 2
£ : 3 # H
£E Es o8 ° 2 £3 8
wiooz 12 8§ : 8! 58 §t opL ODh6 @DS L1 tmax £
mm mm mm LS ; 2 IMIN- = mm mm mm mm mm o=
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,0 mm
05 150 60 MA3.050.15.06.00 AG AVTL  xsoe am2 3 38 60 58 580 08 -
06 150 60 MA3.060.15.06.00 AG AVTE  xeee o2 3 38 60 58 580 08 ;
07 150 60 MA3.070.15.06.00 AG :_.&E@I E(se:a @ 3 38 60 58 580 08 5
08 150 60 MA3.080.15.06.00 AG AM62, X800 G2 3 38 60 58 580 08 -
09 150 60 MA3.090.15.06.00 AG AF94  xeeo o2 3 38 60 58 580 08 -
10 150 60 MA3.100.15.06.00 AG AAZD  xse0 cm2 3 38 60 58 580 08 -
15 150 60 MA3.150.15.06.00 AG ANSR  xsmecGm2 3 38 60 58 580 08 -
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 8,0 mm
07 250 80 MA3.070.25.08.00 AG AI2M xsee G2 3 50 80 78 680 12 -
08 250 80 MA3.080.25.08.00 AG AFCH  xweem 3 50 80 78 680 12 -
09 250 80 MA3.090.25.08.00 AG 5]‘_4_&_(; E(&Ea E 3 50 80 78 680 12 -
10 250 80 MA3.100.25.08.00 AG ANEA X800 G2 3 50 80 78 680 12 z
15 250 80 MA3.150.25.08.00 AG é F: 3. X800 G2 3 50 80 78 680 12 5
20 250 80 MA3.200.25.08.00 AG AFXY, X800 G2 3 50 80 78 680 12 -

| Bestellbeispiel // Order example: MA3.200.25.08.00 AG X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

L% w,1/100 mm, 3 Stellen/Digits EXeH R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits F.\l Toleranz // Tolerance

Beispielartikelnummer // Example Part number: MA3.179.15.06.030.A XG

PN W, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits [I8EY R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits [

Beispielartikelnummer // Example Part number: MA3.179.25.08.030.A XG

simtek & individual

x
=
E
£
[z}

simmill PMX

simmill H2 simmill VX simmill UX simmill SX simmill PX

simmill K2

simmill MX

simmill OS
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVT1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVT3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACW4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM62
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF94
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAZ2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN5F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ2V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFCH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMAC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANEA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF41
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFXY

ID: 1244 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » I
simmill AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SImmlIIAX
SIMTEK milling tools type AX

x
=
=
£

(2]

Frasen von Vollradiusnuten

g Nutfrasen runder Nutformen. Geeignet ab
= Bohrungsdurchmesser 4,0 mm. Aufnahme nach DIN 6535 HA. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
E fzm hmax Ve
£ . 0 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
? Full Radius Groove Milling
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Full radius groove milling. For use in bores as of minimum ALL (Seite/Page 645)
. bore diameter 4,0 mm. Shank according to DIN 6535 HA. OAO] Legende ge
o 170 Legend
€ :"EJ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E _J QR-Code  www.simtek.info/cp/1244
E R
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3 L2 oDS
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£
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=
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Abbildung zeigt / Drawing shows: MA3.100.06.06.05 AV
% I
= )7 Y 8
E 29 H E 3 o
£ 5 5 =g sw 35
@ g5 5 = BE SE £
SE £5 of §5 23 8¢
£c Ea B8 o 8 56 § 3
3 55 8t BT 23 g
w002 12 ssa R =< ©2 S50 §E OD1 @Dh6 @DS L1 tmax 52
58 =: z2 o:
o mm mm mm mm IMIN- mm mm mm mm mm
X ¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 4,0 mm
= r=- —
= 10 40 40 05 MA3.100.04.04.05 AV AZ1d xeecw2 3 255 60 38 580 05 -
IE Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,0 mm
@ 10 60 60 05 MA3.100.06.06.05 AV Azl xsmeGw 3 35 60 58 580 10 5
15 60 60 075 MA3.150.06.06.07 AV AZi7 xs0 G2 3 35 60 58 580 10 -
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 8,0 mm
- 15 16,0 8,0 0,75 MA4.150.16.08.07 AV AZZAI X800 G2 4 44 8,0 78 68,0 15 -
res |t )
s 20 160 80 10 MA4.200.16.08.10 AV AZ2BE  xsecm 4 44 80 78 680 15 -
% 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =10,0 mm . R
£ 10 200 100 05 MA4.100.20.10.05 AV AZ2G xseew 4 53 100 98 780 20 -
= e L
@ 1,5 200 100 0,75 MA4.150.20.10.07 AV AZZDI X800 G2 4 53 10,0 9,8 78,0 2,0 -
s Lo PR
2,0 200 100 10 MA4.200.20.10.10 AV AZZd X800 G2 4 53 10,0 9,8 780 2,0 -
o e
25 200 100 1,25 MA4.250.20.10.12 AV AZZI-J| X800 G2 4 553 10,0 9,8 78,0 2,0 -
res et )
" 30 200 100 15 MA4.300.20.10.15 AV AZ2G  xecm2 4 53 100 98 780 20 -
(@]
% | Bestellbeispiel // Order example: MA4.100.20.10.05 AV X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
£
[}
x
[0}
©
£
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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

Individualwerkzeuge // Customized tools

Kundenindividuelle Werkzeuglosungen
Customer-specific tooling solutions

Fertigung einer kompletten Kontur mit
simmill AX in einem Zug sorgt fur eine
erhebliche Hauptzeitreduktion.

Die spezielle Werkzeugform sorgt fur
kurze Spéne und dadurch fir eine er-
hoéhte Prozesssicherheit.

SIMTEK Individualwerkzeuge bieten unzahlige Vorteile! Neben
unserem Anspruch, jeweils die qualitativ bestmogliche Werkzeug-
16sung fir Ihre Anwendung anzubieten, ist es auch unser Bestreben
Ihnen durch ein SIMTEK Individualwerkzeug den gréBtméglichen
wirtschaftlichen Nutzen zu liefern! Tausende, aktuell erfolgreich ein-
gesetzte Individualwerkzeuge bestatigen dies!

Kontaktieren Sie uns und lassen auch Sie sich von den
Vorteilen mit SIMTEK Individualwerkzeugen iliberzeugen!

SiMMillAX

SIMTEK milling tools type AX

Machining of a complete contour with
simmill AX in one pass results in a con-
Siderable reduction of production time.
The special tool shape ensures short
chips and thus increased process relia-
bility.

SIMTEK individual tools offer countless advantages! In addition to
our goal to offer the qualitatively best possible tooling solution for
your application, we also aspire to provide you with the greatest
possible economic benefit from a customized SIMTEK tool!
Thousands of currently successfully used SIMTEK individual tools
confirm this!

Contact us and convince yourself of the advantages of SIMTEK
individual tools!




ID: 294 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » I
simmill AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SImmIIIAX
SIMTEK milling tools type AX

x
=
=
£

(2]

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil

z Gewindefrasen ab Bohrungsdurchmesser 1,4 mm,
; metrisches ISO-Gewinde, Teilprofil. Aufnahme nach DIN 6535 HA. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
g fzm hmax Ve
£ O . . . 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
? Thread milling, Metric ISO-thread, Partial Profile
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Thread milling as of bore diameter 1,4 mm, ALL (Seite/Page 645), H04 (Seite/Page 648)
9 ISO metric thread, partial profile. Shank according to DIN 6535 HA. OF 40 Legende
650
o 170 Legend
€ = -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/294
(7] "
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Detail A
A i
> |
S s
E £ y
» —— S lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmoglichkeit mit ahnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
60°
Abbildung zeigt / Drawing shows: MA3.MT15.01.15.06 AM
[V} I
= a )
= L = k) S~
£ Z £, 3 £2 o8
@ 2z Ec 25 3 : gz 82 & 3
P2 wo wa Ep o8 2 23 =4 8
88 €8 £5 o =3 (2N £ v cc §x
£L 25 25 EE 82 gs 33 EE g:
&Z £ &% L2 obhe 2 8! S8 E£ oDp1L S8 ODS L1 tmax w S g2
-1 c3
o <2 mm mm mm mm SE ;; IMIN- <= mm mm mm mm mm mm mm o=
X V @Dh6 = 3,0 mm
— r-—- o
= M1 025 025 25 30 MA3.MT02.01.02.03 AM ASN3  xsee ew2 3 033 075 07 320 014 003 02 - el
rxs e
(% M1,6 035 035 4,0 30 MA3.MT03.01.04.03 AM Ag@é X800 G2 3 067 1,38 1,18 320 0419 004 0,2 -
o | 18
M1,8 035 035 50 30 MA3.MT03.01.05.03 AM Ag@lg. x8e0 G2 3 086 158 1,38 320 0419 004 0,2 -
ap e
M25 04 04 50 30 MA4.MT04.01.05.03 AM Ag@d X800 G2 4 092 207 15 320 022 005 03 -
ap Ao e 10
M3 045 045 60 30 MA4.MT04.01.06.03 AM A 0I-I X800 G2 4 128 252 195 320 025 0,06 03 -
< M35 05 05 70 30 MA4.MT05.01.07.03 AM 59_03: ‘xseo G2 4 1,67 296 24 320 027 006 03 2
e e
= M40 06 06 80 30 MA4.MT06.01.08.03AM AQOK  xseo Gm2 4 193 335 28 320 033 008 04 -
€ ¥V @Dh6 =5,0mm
% M45 07 07 90 50 MA4.MT07.01.09.05 AM Ag@l"i X800 Gra2 4 212 374 31 440 038 009 04 -
M55 08 08 100 50 MA4.MT08.01.10.05 AM EVEE: X800 G2 4 297 463 41 440 043 01 05 -
A e
M70 10 10 120 5,0 MA4.MT10.01.12.05 AM Ag@l\l X800 G2 4 351 592 49 440 054 0413 06 -
ap ) e 10
M70 10 10 150 50 MA4.MT10.01.15.05 AM eQO_P: X800 Ga2 4 35 592 49 440 054 013 06 -
1) ¥ 0Dh6=6,0mm
e M70 05 15 150 60  MA3.MT15.01.15.06 AM AAF4  xse w2 3 35 60 58 580 092 006 08 -
IS ¥ @Dh6 = 6,35 mm
£ M70 05 15 150 635 MA3.MT15.01.15.250 AM ASAH  xee em 3 35 60 58 580 092 006 08 -
V 0Dh6 =7,92mm
M90 05 15 250 792 MA3.MT15.01.25.312AM AS4I< X800 Gi42 3 55 80 78 680 092 006 1,0 -
- — ———
M100 10 20 250 792 MA3.MT20.01.25.312AM 65_4_?'1 X800 Ga2 3 50 80 78 680 119 012 10 -
V 0Dh6=8,0mm
M90 05 15 250 80 MA3.MT15.01.25.08 AM AAVI\I X800 G2 3 55 80 78 680 091 006 1,0 -
s —_—
> M100 10 20 250 80 MA3.MT20.01.25.08 AM eF_M_d X800 Ga2 3 50 80 78 680 119 012 10 -
©
£ | Bestellbeispiel // Order example: MA3.MT20.01.25.08 AM X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und

| Bitte beachten Sie die zusétzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben. deren GewindegréBeneignung finden Sie auf

o . . . . . . Seite 649
Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page. More information about the multi-purpose thread

milling tools and the thread size suitability can

| Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung. be found on page 649

The mentioned thread size ,As of thread size" is based on the starting pitch.
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Metrisches ISO-Regelgewinde, Teilprofil

Gewindefrasen ab Bohrungsdurchmesser 1,5 mm, metrisches g
ISO-Regelgewinde, Teilprofil. Aufnahme nach DIN 6535 HA. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) =
fzm hmax Ve g
. . . 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638 £
Metric ISO-Coarse thread, partial profile ?
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Thread milling as of bore diameter 1,5 mm, metric ISO coarse ALL (Seite/Page 645), H04 (Seite/Page 648)
thread, partial profile. Shank according to DIN 6535 HA. =]+ =] Legende ge o~
=, [T Legend o
Oder besuchen Sie // Or Visit E
E www.simtek.info/cp/1099 £
(2]
<
2
L1 =
£
L2 oDS @
SN
; g
IS) 0
o \*/ »
© =
=
Detail A S
(2]
=] <
A x = =
E IS
1S
w lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmoglichkeit mit ahnlichem Werkzeug. ‘®
o
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: MA4.MT04.C.01.05.03 AM °
I %
. 8 ? =
8 5 ) £z . E
o Q o 'g
€8 5. 2_ - ¢ 3 52 i g §
§¢ 3¢ St i o ES 53 st 8¢
2§ 28 23 £2 -t 2E  £5 F 8
£2 35 g5 55 8t B5 23 0, &5 H
&5 B& »& L2 @Dh6 =€ G 50 SE OD1 ss @DS L1 tmax w S 52
g 2 mm mm mm mm = E ; § IMIN - é é mm mm mm mm mm mm mm o §
[aY}
V @Dh6=3,0mm 4
M2 04 045 51 30 MA4.MT04.C.01.05.03AM Axed G2 4 077 15 145 320 027 005 03 =
o S
M25 045 05 61 30 MA4.MT04.C.01.06.03 AM AXO’. X800 G2 4 106 19 18 320 029 005 03 - %
- I S
M3 05 06 71 30 MA4.MT05.C.01.07.03 AM AXGﬂ X800 G2 4 1,27 23 215 320 035 006 03 -
A SN
M35 06 07 81 30 MA4.MT06.C.01.08.03 AM AXOS X80 G2 4 139 27 24 320 041 007 04 -
V @Dh6=5,0 mm
M4 07 08 91 50 MA4.MT07.C.01.09.05AM AXlAl xg00 G2 4 158 31 27 440 046 008 04 - <
A I
M5 08 10 101 50 MA4.MT08.C.01.10.05AM |AX1E|‘l X80 G2 4 214 39 357 440 059 01 05 - =
o e =
M6 10 125 122 50 MA4.MT10.C.01.12.05AM AXlGI X800 G2 4 244 46 42 440 0,74 012 06 - IS
- — ———
M7 10 125 152 50 MA4.MT10.C.01.15.05AM AXid xee0 G2 4 309 56 49 440 074 012 06 - =
| Bestellbeispiel // Order example: MA4.MT10.C.01.12.05 AM X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
| Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung.
The mentioned thread size ,As of thread size“ is based on the starting pitch. »
o
| Bitte beachten Sie die zusétzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben. =
Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page. E
D
Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren
GewindegroéBeneignung finden Sie auf Seite 649
More information about the multi-purpose thread milling tools %
and the thread size suitability can be found on page 649 o
447
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Gewindefrasen, UNC/UNF Vollprofil

Z Zur Herstellung des kompletten Gewindeprofils
= mit erforderlicher Tiefe. Aufnahme nach DIN 6535 HA. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
E fzm hmax Ve
£ O . 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
? Thread milling, UNC/UNF full profile
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
For a complete thread profile with correct depth. ALL (Seite/Page 645)
Shank according to DIN 6535 HA. = Legende
. 1A £ oo o
E : -1 Oder besuchen Si/e ///Or Visit
.simtek.info/cp/1247
‘% EI."- ) www.simtek.info/cp,
>
&
= L1
£
@ L2
oDS
2
e |5
P=)
35 g
IS
E Steigung // Pitch< 1 Steigung // Pitch > 1
(2]
Detail A
@:ﬂ{’_______________ 260 o
X \ pig
% L2 E' ;
£ [l W MW
(2]
s s
Abbildung zeigt / Drawing shows: MA3.UN40.C.02.08.04 AM
i T
=z . _ g 2
= g =8 s¥ £ 83 g B8
@ = g £ 85 3E  g§ £ £5 Sz
S Ep 23 o2 £33 g SE b 8
= £8 -k o8 £5 £3 = £8 B3
Sg 2E g2 8 25 8% EE Bz 8:
2§ L2 @Dhe 2 cH 58 §E &%t op1 88 @6DS HL L1 38 S w 52
g 'E mm mm = E ; § IMIN- ‘:t é & o mm mm mm mm mm mm mm mm © g
[qY}
X V @Dh6 =4,0 mm
= i R
= 32 80 40 MA3.UN32.C.02.08.04 AM AZZ'I'. X800 G2 3 Ja/Yes 114 26 22 043 440 0,794 04 041 -
e e
(% 40 80 40 MA3.UN40.02.08.04 AM AZZLJ x800 G42 3 Nein/No 141 28 23 0,344 44,0 0635 0,3 0,08 -
40 80 40 MAS3.UN40.C.02.08.04 AM RZZd X800 G2 3 Ja/Yes 1,11 24 2,0 0,344 440 0635 03 0,08 -
e =
44 80 40  MA3.UN44.02.08.04 AM AZ2S  xso gm2 3 Nein/No 118 25 20 0312 440 0577 03 007 -
V @Dh6 =6,0 mm
~ 24 100 60 MAS3.UN24.C.02.10.06 AM AZ2W  xeee Gm2 3 Ja/Yes 155 36 29 0573 580 1,058 04 013 5
i) e 8
E 36 100 6,0 MA3.UN36.02.10.06 AM AZZ\J x800 G2 3 Nein/No 153 34 25 0,382 580 0,706 0,3 0,09 =
= = e
IS 16 250 6,0 MA4.UN16.C.02.25.06 AM AZZQl X800 G2 4 Ja/Yes 35 78 55 086 780 1588 07 0,2 -
e - —
% 18 100 60 MA4.UN18.C.02.10.06 AM AZ27 xe00 G2 4 Ja/Yes 247 64 4,2 0764 680 1,411 06 0,18 =
A e
20 100 60 MA4.UN20.C.02.10.06 AM A22)< X800 G42 4 Ja/Yes 193 100 35 0687 680 127 06 0,16 -
res e
28 100 6,0 MA4.UN28.02.10.06 AM 62_2_\). x800 G42 4 Nein/No 232 53 35 0491 680 0907 04 011 -
V 0Dh6 =8,0mm
R R
) 14 250 80 MA4.UN14.C.02.25.08 AM AZZ]: X800 G2 4 Ja/Yes 45 91 68 0982 780 1,814 08 0,23 -
res e
e 20 300 80  MA4.UN20.02.30.08 AM AZ22  xs0 w2 4 Nein/No 55 91 72 0687 780 127 06 0,16 -
IS
% | Bestellbeispiel // Order example: MA4.UN28.02.10.06 AM X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
x
[0}
©
£
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Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil

Gewindefrasen ab Bohrungsdurchmesser 2,4 mm, z
metrisches ISO-Gewinde, Vollprofil. Aufnahme nach DIN 6535 HA. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) =
fzm hmax Ve E
O . . 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638 =
Thread milling, metric ISO-Thread, full profile ?
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Thread milling as of bore diameter 2,4 mm, ALL (Seite/Page 645), HO6 (Seite/Page 648)
ISO metric thread, full profile. Shank according to DIN 6535 HA. [W] 58 [W] B Legende o 9
170 Legend o
-1 . Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
— QR-Code  www.simtek.info/cp/1246 IE
(7]
)
L1 E
L2 &
= g
[=}
1S
b x
s >
€
£
Detail A @
//Qo\\
’’’’’ — x
>
A g =
£
e w E
(]
S
Abbildung zeigt / Drawing shows: MA3.MT03.02.08.04 AM
I [aV]
~ = T
8o o _ 8 @ =
@ 52 ] 8 s® a = 3] £
gz E£is £2 28 sz E£2 2% gE oy g
£ g 55 8 Bt 3% iz it 5t i
£ £3 £ 5 = 08 o] =5
8% 2228 L2 oDh6 i 8 56 §t 9t ODLSSEDS HL L1 A& S w £
gé mm mm mm <£ ;§ IMIN- éz gﬁ mm mm mm mm mm mm mm mm °§
(9}
V @Dh6 =4,0 mm X
r=- ————— =
M25 226 80 40 MA3.MT03.02.08.04 AM ,’:\Z-Z.H X800 Gri2 3 Nein/No 1,4 24 20 019 440 035 02 004 =
M25 247 80 40 MA3.MT05.C.02.08.04 AM :g;_%_i xse0 G2 3 Ja/Yes 1,25 24 20 027 440 05 03 006 - g
M3 294 90 40 MA3.MT06.C.02.09.04 AM .(_Az_z_ld xse0 G2 3 Ja/Yes 1,4 27 23 033 440 06 03 008 5
¥V @Dh6 =6,0 mm
M35 329 100 60 MA3.MT05.02.10.06 AM g_z'gﬂ xse0 G2 3 Nein/No 20 33 28 027 580 05 03 006 -
M4 365 100 60 MA3.MT07.C.02.10.06 AM 'QZ_%_N xe00 G2 3 Ja/Yes 1,85 33 28 038 580 07 04 009 - .
M6 521 160 60  MA4.MT07.02.16.06 AM '{:\dz_g_l-l xs00 G2 4 Nein/No 31 50 42 041 680 0,75 05 0,09 - =
M5 467 120 60 MA4.MT08.C.02.12.06 AM IFQ_EI._I\_II_]: Xse0 G2 4 Ja/Yes 24 41 36 043 580 08 06 0,09 S Lro BES
M8 72 160 60  MA4.MT10.02.16.06 AM f_\g_%_wl ‘xeo0 G2 4 Nein/No 40 65 55 054 680 10 06 012 - £
M6 581 160 60 MA4.MT10.C.02.16.06 AM le;_%;: xs00 G2 4 Ja/Yes 28 50 42 054 680 10 06 012 -
M8 791 160 60 MA4.MT12.C.02.16.06 AM {;\2_3_1\1 X800 G2 4 Ja/Yes 37 65 55 068 680 1,25 08 016 -
¥ @Dh6 =8,0 mm
N R
M8 788 200 80 MA4.MT07.02.20.08 AM 'edZ_3d_H' xge0 G2 4 Nein/No 56 80 68 041 680 0,75 05 0,09 - )
M10 859 250 80  MA4.MT10.02.25.08 AM ,‘.\_2..3_’.53' xsee G2 4 Nein/No 54 80 68 054 780 10 06 0412 - g
M12 10,13 200 80 MA4.MT15.C.02.20.08 AM .52_3_§ xeoe G2 4 Ja/Yes 47 80 68 081 680 15 09 0419 - E
V @Dh6 =10,0 mm ‘®
M10 981 200 100 MA4.MT10.02.20.10 AM AZ3T) xse0 G2 4 Nein/No 63 100 80 054 680 10 06 0412 s
e e
M12 1061 300 100 MA4.MT12.02.30.10 AM az3y x8e0 G2 4 Nein/No 61 10,0 80 068 780 1,25 08 016 -
Ak [P R
M14 1237 300 100 MA4.MT17.C.02.30.10 AM .5_3)1! X800 G2 4 Ja/Yes 55 100 80 095 780 175 1,0 022 -
| Bestellbeispiel // Order example: MA4.MT12.C.02.16.06 AM X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
o)
©
£
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simmill PMX

simmill H2 simmill VX simmill UX simmill SX simmill PX

simmill K2

simmill MX

simmill OS

x
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ID: 1245

| Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Gewindefrasen, BSW/BSF Vollprofil

Zur Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit erforderlicher
Tiefe sowie Kopf- und FuBradien. Aufnahme nach DIN 6535 HA.

Thread milling, BSW/BSF Full Profile

For a complete thread profile with correct depth, top radius
and bottom radius. Shank according to DIN 6535 HA.

L1

L2

@D1

Abbildung zeigt / Drawing sh ows: MA3.BS32.C.02.08.04 AM

L2 @Dh6
mm mm
¥ @Dh6=4,0mm
32 80 40
40 80 40
¥ @Dh6=6,0mm
20 160 6,0
24 100 6,0
26 160 6,0
28 100 6,0
32 100 6,0
18 160 6,0
22 160 6,0
26 160 6,0
¥ @Dh6=8,0mm
14 250 8,0
16 160 80
18 250 80
20 160 80
V @Dh6 =10,0 mm
12 300 100
16 30,0 10,0

Gang/Zoll
Threads/Inch

Artikelnummer
Part number

MA3.BS32.C.02.08.04 AM
MA3.BS40.C.02.08.04 AM

MA3.B$20.C.02.16.06 AM
MA3.BS24.C.02.10.06 AM
MA3.BS26.02.16.06 AM
MA3.BS28.02.10.06 AM
MA3.B$32.02.10.06 AM
MA4.BS18.C.02.16.06 AM
MA4.B$22.02.16.06 AM
MA4.BS26.02.16.06 AM

MA4.B$14.C.02.25.08 AM
MA4.BS16.C.02.16.08 AM
MA4.B$18.02.25.08 AM
MA4.BS20.02.16.08 AM

MA4.BS$12.C.02.30.10 AM
MA4.B$16.02.30.10 AM

SIMMIllAX

SIMTEK milling tools type AX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

fzm
0,02 mm

hmax
0,03 mm

Ve
Seite/Page 638

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645)

@DS
©
<
Q
1S}
Detail A
55°
P
pal Q./\ A
»
I
3
o _ &
g § 3 = ?n g
2 BS &2 2
= gE 5 =
gz Bt 23 5%
G 58 §E BE @p1
=: 23| 2%
IMIN- mm
AZ3X  xeeo Gu2 3 Ja/Yes 115
AZ3W  xs0 Gm2 3 Ja/Yes 11
:ez_il ‘xseo G2 3 Ja/Yes 21
,6}.%])' xse0 G2 3 Ja/Yes 1,25
f_\;_%_z' xs00 G2 3 Nein/No 2,65
.'gg_g_a %800 G2 3 Nein/No 2,2
ﬁ}.%..i ¥se0 G2 3 Nein/No 1,6
,6,2.2,_4' Xs00 G2 4 Ja/Yes 30
le;_%_ﬂ X800 Gia2 4 Nein/No 34
AZ23 %800 G2 4 Nein/No 35
:'5:2_2:_9' Yoo g2 4 Ja/Yes 43
ﬁ.%%?: xso0 G2 4 Ja/Yes 40
,A.Z-%-A X800 G42 4 Nein/No 5,0
AZ2§ X800 G2 4 Nein/No 46
:e:z_i_e: Ygo0 a2 4 Ja/Yes 54
AZ3 X800 G2 4 Nein/No 7,0

| Bestellbeispiel // Order example: MA3.BS28.02.10.06 AM X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

E'."

@Dmin (Min. Bohrung)
@Dmin (min. bore)

4,7
34
50
43
3,7
6,1
6,4
58

8,7
74
93
78

99
10,6

gDS H1i L1

mm

23
20

4,0
2,8
4,2
36
2,8
5,2
53
50

72
6,3
75
6,5

85
9,5

E Legende
170 Legend

=

mm

0,51
041

0,81
0,68
0,63
0,58
0,51
0,9

0,74
0,63

1,16
1,02
0,9
0,81

1,36
1,02

Scan
QR-Code

650

Steigung (von)
Pitch (as of)

mm

=l
3

mm

44,0 0,794 0,11
44,0 0,635 0,09

68,0 1,27 0,417
58,0 1,058 0,15
68,0 0977 0,13
58,0 0,907 0,13
58,0 0,794 0,11
68,0 1,411 0,19
68,0 1,155 0,16
68,0 0,977 0,13

78,0 1,814 0,25
68,0 1,588 0,22
78,0 1,411 0,19
68,0 1,27 017

78,0 2,117 0,29
78,0 1,588 0,22

(7]

mm

0,6
04

0,9
038
07
0,6
0,6
1,0
08
0,7

12
Ll
1,0
09

14
1,2

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1245
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Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Gewindefrasen, Whitworth Rohrgewinde BSP

Zur Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit erforderlicher
Tiefe sowie Kopf- und FuBradien. Aufnahme nach DIN 6535 HA.

Thread milling, Whitworth Pipe Thread BSP

For a complete thread profile with correct depth, top radius
and bottom radius. Shank according to DIN 6535 HA.
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Abbildung zeigt / Drawing shows: MA4.BS28.P.02.16.06 AM
I
8
g =8 gw
3 = B 2E
g £3 88 23 £3
8. 2 1 gt 52 93
2z hg =2 .Q% 25 =23
§f §i L2 oDhe £ g: °°  BE
SE  SF < S: ] <z
mm mm MIN-
¥V @Dh6=6,0mm
G1/16* 28 160 60 MA4.BS28.P.02.16.06 AM AZ3L ¥ao0 G2 4
V @Dh6 =8,0 mm
G1/8* 28 160 80 MA4.BS28.P.02.16.08 AM AZ3R  xsee 2 4
V @Dh6=10,0 mm
G1/4° 19 200 100 MA4.BS19.P.02.20.10 AM AZ3R  xsee G2 4
Y 9Dh6=12,0 mm
G3/8° 19 300 120 MA4.BS19.P.02.30.12AM AZ3( X80 G2 4

SIMMIllAX

SIMTEK milling tools type AX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

fzm hmax Ve
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645)

E"-' E Legende
650
r 170 Legend

'.'1_ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E}l_ _J QR-Code  www.simtek.info/cp/1248
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65 55 058 680 091 013 06

85 66 058 680 091 013 06 -

11,4 95 086 680 1,34 0,18 09 -

149 11,8 086 780 1,34 048 09 -

| Bestellbeispiel // Order example: MA4.BS28.P.02.16.08 AM X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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simmill PMX

simmill H2 simmill VX simmill UX simmill SX simmill PX

simmill K2

simmill MX

simmill OS

Index

SIVIEK


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZ3D
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZ3E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZ3F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZ3G

ID: 293 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » I
simmill AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SImmlIIAX
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Frasen von Fasen

g Fasenfrasen beidseitig. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser
; 6,0 mm. Aufnahme nach DIN 6535 HA. Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (Start)
E fzm hmax Ve
£ . 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
? Chamfering
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Chamfering on both sides. For use in bores as of minimum ALL (Seite/Page 645)
. bore diameter 6,0 mm. Shank according to DIN 6535 HA. [=]3% =] Legende ge
o 170 Legend
IS 5 -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/293
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Detail A
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= A B [ w
©
% g s Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: MA3.4545.02.15.06 AF
i .
= ) Y 2
E 29 2 z 3 5
€ 22 g =8 | g¥ )
@ ££ ] s 52 SE s
SE £5 o5 58 23 8§
Ec E2 B o0 5% § 3
- g5 85 B5 23
w L2 =ss =t © 2 =€ §E OD1 @Dh6 ODS L1 S tmax 52
K mm mm mm S g ; § IMIN- é = mm mm mm mm mm mm ® §
Y]
X ¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,0 mm
E 45° 02 150 60 MA3.4545.02.15.06 AF AHTﬁ X800 Gra2 3 42 60 58 580 10 06 -
e I E—
(% 45° 02 150 60 MAS3.4545.02.15.250 AF AS4d X800 G2 3 42 635 58 580 10 06 -
45° 02 250 60 MA3.4545.02.25.06 AF .rACBLi Xge0 G2 3 42 60 58 680 10 06 -
e N —
45° 02 250 60 MA3.4545.02.25.250 AF AS4E xgeo Gra2 3 42 635 58 680 10 06 -
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 8,0 mm
< 45° 02 250 80 MA3.4545.02.25.08 AF AKDE: xgeo Gra2 3 50 80 78 680 15 12 -
e Lt
E 45° 02 250 80 MA3.4545.02.25.312 AF AS4 Xgeo0 Gra2 3 50 792 78 680 15 12 -
‘€ 45° 02 350 80 MA3.4545.02.35.08 AF :AE_C‘_IJ Xge0 Gra2 3 50 80 78 780 15 12 -
% 45° 02 350 80 MA3.4545.02.35.312 AF 65_4_1\1 xge0 Gra2 3 50 792 78 780 15 12 -
| Bestellbeispiel // Order example: MA3.4545.02.15.06 AF X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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Frasen von Scheibenfedernuten

Frasen von Scheibenfedernuten (DIN6888). Z
Aufnahme nach DIN 6535 HA und DIN 1835 A. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) <
fzm hmax Ve g
Keyway m | | I | n g 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638 %
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Keyway milling according to DIN6888. ALL (Seite/Page 645)
Shank according to DIN 6535 HA and DIN 1835 A. OF 40 Legende g0 ~
170 Legend o
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit €
| QR-Code  www.simtek.info/cp/304 IE
] (2]
Weldon-Aufnahme auf Anfrage erhaltlich.
Weldon fixation available upon request.
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lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmoglichkeit mit ahnlichem Werkzeug. n
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: MA3.100.09.06.00 AS
R i
o & =
§ £ 3 e 8 £
N 2 z8 82 s 88 £
£ of 25 %3 g3 8¢ ’
3 8 [ £S 4o 8
Ed 8: s¥ 33 g8 b
£5 = @t =9 < cE
wes  @DS  @Dh6 2 8! 58§t 11 tmax E5 g2
mm mm mm SE ; = IMIN- = mm mm Sw o= o
V @DS =4,5mm X
10 45 60 MA3.100.04.06.00 AS AKOY,  xeee cm2 3 50,0 10  DIN6535HA z
V¥ @DS=7,5mm =
15 75 80 MA3.150.07.08.00 AS ANPA  ‘xse0 G2 3 50,0 20  DING535HA - @
20 75 80 MA3.200.07.08.00 AS E K62 xeeo G2 3 50,0 1,8  DING535HA -
V 9DS =10,5mm
20 105 120 MA3.200.10.12.00 AS AE o xeoem 3 60,0 29  DING535HA - ~
25 10,5 12,0 MA3.250.10.12.00 AS illf-_\g_ M_l_ld X800 GI42 S 60,0 29 DIN 6535 HA - S
30 105 120 MA3.300.10.12.00 AS AM4Z  xse0 g2 3 600 25  DIN6535HA - =
¥ 9DS=13,5mm £
30 135 160 MA3.300.13.16.00 AS :.gf_ 23 e em 3 700 38  DIN1835A - ®
40 135 16,0 MA3.400.13.16.00 AS AEQL X800 G2 3 700 35  DIN1835A -
V 9DS =16,5mm
30 16,5 16,0 MA3.300.16.16.00 AS ADTS Xse0 G2 3 70,0 53  DIN1835A -
i P
4,0 16,5 16,0 MA3.400.16.16.00 AS ﬂ_ )(__hl X800 GI42 3 70,0 5,0 DIN 1835A - 8
50 165 16,0 MA3.500.16.16.00 AS AGA: xee0 G2 3 70,0 45  DIN1835A - =
¥ 9DS=19,5mm =
4,0 ke 16,0 MA3.400.19.16.00 AS 'i-_\hl_ls_ X800 GI42 3 70,0 6,0 DIN1835A - @
50 19,5 16,0 MA3.500.19.16.00 AS ﬁ_l:’l_g_)a X800 GI42 3 70,0 515 DIN1835A -
6,0 19,5 16,0 MA3.600.19.16.00 AS AB59 X800 G2 3 70,0 51  DIN1835A -
V @DS =22,5mm
50 225 16,0 MA3.500.22.16.00 AS ﬂlll_\Ld X800 GT42 3 70,0 70 DIN1835A -
6,0 225 16,0 MA3.600.22.16.00 AS ﬁﬂc__ X800 GI42 3 70,0 6,6 DIN 1835A - %
80 25 16,0 MA3.800.22.16.00 AS ADG7, xee0 G2 3 70,0 62  DIN1835A - o
V @DS =25,5mm £
6,0 255 16,0 MA3.600.25.16.00 AS AHSA X800 G2 3 700 76  DIN1835A -

| Bestellbeispiel // Order example: MA3.150.07.08.00 AS X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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simmill AX

Info

Die Werkzeugsysteme simmill PMX / PX / SX/ UX/ VX
The tool systems simmill PMX / PX/ SX / UX/ VX

simmill PMX

Simmill\vVx

SIMTEK milling tools type VX
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simmill SX

simmill UX

SiMMmMilluX

SIMTEK milling tools type UX

SIMMllSX

SIMTEK milling tools type SX

simmill VX

SimmillPX

(&
T SIMTEK milling tools type PX
€
£
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g
= ] ]
E SimmillPN1X
£ SIMTEK milling tools type PMX
B
Neu//New
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E Fiar Bohrungsdurchmesser (mm) // For bore diameter (mm)
g . 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 ..
= SIMMEIPMIX
SIMTEK miling tools type PMX.
FSIMMEIPX
SIMTEK miilling tools type PX
FSIMMIISX —
?f, ‘SIMTEK milling tools type SX
e FSIMMIllUX  —
-_ SIMTEK milling tools type UX

F SIMMill\v/X

SIMTEK miling tools type VX

A Werkzeuge Tools for
SIMIEK furhochste highest
expectations

Anforderungen



simmill AX

SIMMIllPMVX  SiMMillPX SIMMIllSX SIMMillUX Simmill\/x

SIMTEK milling tools type PMX SIMTEK milling tools type PX SIMTEK milling tools type SX SIMTEK milling tools type UX SIMTEK milling tools type VX

simmill PMX

+ Plattensitz fir optimale
Drehmomentiibertragung
p Optimal torque transmission
through insert seat

&
E
=
(%]

simmill UX simmill SX

simmill VX

%
£
£
(7]
g
£
@ Wechselbare Hochleistungs-Frasschneidplatten aus Feinstkorn-Hartmetall £
mit einer umfangreichen Auswahl an Beschichtungen fiir h6chste Anforderungen
High performance micro grain carbide milling inserts
available with a wide range of coatings for every application ~
S
'g
@ Fraserschafte aus Hartmetall oder Stahl, Gberwiegend mit innerer Kiihimittelzufuhr B
und schwingungsdampfenden Plattensitz.
Milling cutter shanks made of carbide or steel, mainly with through coolant supply
and vibration-reducing insert seat -
O
E
@ Torx-Schraube
Torx screw
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Info

Das Werkzeugsystem simmill PMX ’ s
The Tool System simmill PMX SINMIAENIX

simmill PMX

+ System bestehend aus Fraserschaft und
wechselbarer Hartmetall-Frasschneidplatte
System of milling cutter shank
and indexable carbide milling insert

&
=
£
(2]

simmill SX

+ Far Bohrungen zwischen @ 7,0 und @ 11,0 mm
For bores between @ 7,0 and @ 11,0 mm

simmill UX

+ Dreischneidige Schneidplatten in
den GréBen @ 7,0 mm (PM7), @ 8,0 mm (PM8)
und @ 9,0 mm — 11,0 mm (PM9) auf einem Fraser-
schaft einsetzbar
Three edged milling inserts in sizes
@ 7,0 mm (PM7), @ 8,0 mm(PM8) and

simmill VX

o @ 9,0 mm - 11,0 mm (PM9)
%
£
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N
= % >
z
£
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E
Z
£
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" + Weit verbreitetes System
S Wide-spread tool system )
.é &
E 2 4 6 1 Anwendungstibersicht
> Application overview
;
2
4 7 7 Alle Werkzeuge
) All tools
2

A Werkzeuge Tools for
SIMIEK e Rchss -
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Info

Das Werkzeugsystem simmill PX SimmiliPX
The Tool System simmill PX STEK g s s

simmill PMX

+ System bestehend aus Fraserschaft und
wechselbarer Hartmetall-Frasschneidplatte
System of milling cutter shank
and indexable carbide milling insert

&
z
£
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simmill SX

simmill UX

+ Fir Bohrungen zwischen & 10,0 und @ 15,0 mm
For bores between @ 10,0 and @ 15,0 mm

+ Drei- und sechsschneidige Schneidplatten in
den GroBen @ 10,0 mm (P06 und P10) und
@ 12,0 mm (P12) auf einem Fraserschaft einsetzbar
Three and six edged milling inserts in sizes
@ 10,0 mm (P06 and P10) and @ 12,0 mm (P12)
usable on one milling cutter shank

simmill VX

&
E
£
(7]
P06..10  P06...12 E
><
g > =
P10 P12 £
(%]
4 Weit verbreitetes System 8
Wide-spread tool system o E
2 4 6 1 Anwendungsubersicht ’
° Application overview
2
2
4 8 4 Alle Werkzeuge é
All tools =
457
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Das Werkzeugsystem simmill SX F ’
The Tool System simmill SX ﬁ!mm'.“%

simmill PMX

+ System bestehend aus Fraserschaft und
wechselbarer Hartmetall-Frasschneidplatte
System of milling cutter shank
and indexable carbide milling insert

&
=
£
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simmill SX

+ Far Bohrungen zwischen @ 14,0 und @ 19,0 mm
For bores between @ 14,0 and @ 19,0 mm

simmill UX

+ Drei- und sechsschneidige Schneidplatten in
den GroBen @ 14,0 (S06), @ 14,0 (S14) und
@ 16,0 (S16) mm auf einem Fraserschaft einsetzbar
Three and six edged milling inserts in sizes
@ 14,0 (S06), D 14,0 (S14) and G 16,0 (S16) mm
usable on one milling cutter shank

simmill VX

[aV)
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E

£
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E S06...14 S06...16

=

= S14 S16

£

(2]

" + ngt verbreitetes System .

o Wide-spread tool system &

E 5

% 2 4 6 1 Anwendungstibersicht
> Application overview
2
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5 O 7 Alle Werkzeuge
) All tools
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Das Werkzeugsystem simmill UX F ’
The Tool System simmill UX §M![K'l'm'.“w%

simmill PMX

+ System bestehend aus Fraserschaft und
wechselbarer Hartmetall-Frasschneidplatte
System of milling cutter shank
and indexable carbide milling insert

&
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£
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simmill SX

simmill UX

+ Fur Bohrungen zwischen @ 18,0 und @ 23,0 mm
For bores between @ 18,0 and @ 23,0 mm

simmill VX

+ Drei- und sechsschneidige Schneidplatten
in den GréBen @ 18,0 und @ 20,0 mm
auf einem Fraserschaft einsetzbar
Three and six edged milling inserts
in sizes @ 18,0 and @ 20,0 mm

(aY}
usable on one milling cutter shank %
£
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<
E
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O
ISR . £
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n
8
+ Weit verbreitetes System 5 - E
Wide-spread tool system 2 Sl iU e e @
° Application overview
£
g
5 2 8 Alle Werkzeuge
All tools )
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Das Werkzeugsystem simmill VX sSmmill\v/x
The Tool System simmill VX SWTEKilin 00 o 1

simmill PMX

+ System bestehend aus Fraserschaft und
wechselbarer Hartmetall-Frasschneidplatte
System of milling cutter shank
and indexable carbide milling insert

&
%
£
(2]

simmill SX

simmill UX

+ Fir Bohrungen zwischen @ 22,0 und @ 40,0 mm
For bores between @ 22,0 and @ 40,0 mm

simmill VX

+ Drei- und sechsschneidige Schneidplatten
in versch. GréBen zwischen @ 22,0 und @ 40,0 mm
Three and six edged milling inserts
in different sizes between @ 22,0 and @ 40,0 mm
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% 2 Anwendungsubersicht
> Application overview
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- Weit verbreitetes System 2
Wide-spread tool system
Alle Werkzeuge

) All tools
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Standardwerkzeuge // Standard Tools

Allgemeines Nutfrasen
General Groove Milling

Alle Mafe in mm // All measures in mm

Artikelnummer
Part number

P10.0100.01G
P10.0150.02G
P10.0157.00G
P10.0200.02G
P10.0250.02G
P12.0150.02 G
P06.0150.02.12G
P06.0150.020.12 GY
P12.0157.02G
P12.0200.02 G
P06.0200.02.12G
P06.0200.020.12 GY
P12.0239.02G
P12.0250.02 G
P12.0300.02 G
$14.0100.01G
$14.0100.00G
$14.0117.00G
$14.0142.00G
$14.0150.02G
$14.0157.02G
$14.0200.02G
$14.0239.02G
$14.0250.02G
$16.0117.00G
$16.0142.00G
$16.0150.02G
$06.0150.02.16 G
$06.0150.020.16 GY
$16.0157.02G
$16.0200.02G
$06.0200.02.16 G
$06.0200.020.16 GY
$16.0239.02G
$16.0250.02G
$06.0250.02.16 G
$06.0250.020.16 GY
$16.0318.02G
U18.0117.00G
U18.0142.00G
U18.0150.02G

@Dmin (Min. Bohrung)
@Dmin (min. bore)

555
© oo

100
100
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
160
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
160
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
180
180
180

1,04

1,422
15
1,575
2,0
2,388

147
1,42
15
15
15
1,57
20
20
20
2,39
25
25
25
318
1,168
1,422
15

Number of cutting edges

Anzahl Schneiden
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siehe Seite
see Page
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9.
49
493
493
494
495
496
494
494
495
496
494
494
494
513
513
513
513
513
513
513
513
513
514
514
514
515
517
514
514
515
517
514
514
515
517
514
539
539
539

Artikelnummer
Part number

U06.0150.010.18G
U18.0157.02G
U18.0200.02G
U06.0200.020.18 G
U06.0200.020.18 GY
U18.0239.02G
U18.0250.02G
U06.0250.020.18 G
U06.0250.020.18 GY
U18.0300.02G
U06.0300.020.18 G
U06.0300.020.18 GY
U18.0318.02G
U18.0400.02 G
U20.0150.02G
U06.0150.010.20 G
U20.0200.02G
U06.0200.020.20 G
U06.0200.020.20 GY
U20.0250.02G
U06.0250.020.20 G
U06.0250.020.20 GY
U06.0300.020.20 G
U06.0300.020.20 GY
V22.0100.01G
V06.0100.010.22 G
V06.0117.010.22G
V22.0150.02G
V06.0150.010.22G
V22.0157.02G
V06.0157.010.22 G
V22.0200.02G
V06.0200.020.22 G
V06.0200.020.22 GY
V22.0239.02G
V06.0238.020.22 G
V22.0250.02G
V06.0250.020.22 G
V06.0250.020.22 GY
V22.0300.02G
V06.0300.020.22 G

200
200
200
20,0
200
220
220
220
220
220
220
220
220
220
220
220
220
220
220
220
220
220

1,549

2,0

3,175

1,575

3,0

Number of cutting edges

Anzahl Schneiden
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siehe Seite

see Page
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Auch als 6-Schneider verfligbar.
Also available with 6 cutting edges.

L S

Artikelnummer
Part number

V06.0300.020.22 GY
V22.0318.02G
V22,0318.04 G
V06.0318.020.22 G
V22.0350.02G
V22.0356.02G
V22.0400.02G
V22.0400.04 G
V06.0400.020.22 G
V06.0400.020.22 GY
V22.0437.02G
V22.0437.04G
V22.0475.02G
V22.0500.02G
V22.0635.02G
V25.0200.02 G
V25.0239.02 G
V25.0250.02 G
V06.0250.020.25 GY
V06.0265.020.25 GY
V25.0300.02G
V06.0300.020.25 GY
V25.0318.02G
V25.0350.02G
V25.0400.02 G
V06.0400.020.25 GY
V25.0475.02G
V25.0500.02G
V06.0500.020.25 GY
V06.0600.020.25 GY
V06.0100.010.28 G
V06.0120.010.28 G
v28.0150.02G
V06.0150.010.28 G
V06.0160.010.28 GY
V28.0200.02 G
V06.0200.020.28 G
V06.0200.020.28 GY
Vv28.0250.02G
V06.0250.020.28 G
V06.0250.020.28 GY

220
250
25,0
250
25,0
250
250
25,0
250
25,0
250
25,0
250
25,0
25,0
250
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0

30
3175
3175
32
35
3,556
40

40
40
4,369
4,369
475
50
6,35
20
2,388
25

276
30
30

3175

40
40
475
50
50
60
10
1,2
15

171
20
20
20
25
25
25

Number of cutting edges

Anzahl Schneiden

DWW OWOo N WWO WWWOoO WO O WWWWWWWwWwoowWwwwwowwo

siehe Seite
see Page

69
68
568

a a

568
568
568
568
567
569
568
568
568
568
568
586
586
586
570
570
586
570
586
586
586
570
586
586
570
570
590
590
587
590
570
587
590
570
587
590
570

simmill AX

simmill PMX

&
£
£
0

simmill SX

simmill VX

simmill H2

simmill K2

simmill MX

simmill OS

Index
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simmill AX

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Allgemeines Nutfrasen in Leichtmetall
General Groove Milling in light alloys

simmill PMX

&
E
£
(2]

simmill SX

Alle Mafe in mm // All measures in mm /w§

simmill VX

4
2 3
= mo ‘S
£ g€ 22,
= SE 88 %e
@ EE =8 %g’
Artikelnummer § § g E S e
Part number 88 w <2 B4
P12.0150.42C 120 15 3 497
P12.0200.42C 120 20 3 497
o P12.0250.42C 120 25 3 497
82 $16.0100.40 C 160 1,04 3 518
= $16.0200.42C 160 20 3 518
E $16.0250.42C 160 25 3 518
5 U18.0150.42C 180 15 3 543
U18.0200.42C 180 20 3 543
U18.0250.42C 180 25 3 543
U18.0300.42C 180 30 3 543
V22.0150.42C 220 15 3 573
V22.0200.42C 220 20 3 573
g V22,0250.42C 220 25 3 573
= V22.0300.42C 220 30 3 573
IS V22.0400.42C 220 40 3 573
IE V28.0200.42C 280 20 3 592
« V28.0250.42C 280 25 3 592
v28.0300.42C 280 30 3 592
V28.0350.42C 280 35 3 592
V28.0400.42C 280 40 3 592
V32.0200.42C 320 20 3 596
(%) V32.0250.42C 320 25 3 596
(@) v32.0300.42C 320 30 3 596
= V32.0600.42C 320 60 3 596
g v33.0110.42.10C 330 11 3 597
5 V33.0120.42.10C 330 1,2 3 597
V33.0132.42.10C 330 132 3 597
V33.0150.42.10C 330 15 3 597
V33.0160.42.10C 330 16 3 597
V33.0170.42.10C 330 17 3 597
V33.0200.42.10 C 330 20 3 597
V33.0250.42.10C 330 25 3 597
V33.0170.42.12C 339 17 3 597
> V33.0200.42.12C 339 20 3 597
° V33.0250.42.12C 339 25 3 597

SIMIEK



simmill AX

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Frasen von Sicherungsringnuten, innen
Circlip Ring Groove Milling, internal

simmill PMX

&
E
=
(%]

simmill SX

simmill UX

AN

simmill VX

Alle Mafe in mm // All measures in mm

8 8
g £ ¢ g : ¢
S W = o (oY)
£79 s 52 £° 5 5% T
828 gs 3E 82 e£ 3% =
£ o2 E£&8 £ °2 E£&8 =
SE 82 3% %4 EE 82 3% 3¢ £
EE 5% 23 @@ EE 5% 2& &¥ B
Q.= = o Q.= = P
Artikelnummer g g £E 8E S Artikelnummer g g £E f8E S
Part number |8 22 <= w4 Part number S8 Zz <z B4
P10.0070.00Z 100 07 3 490 V22,0315.02G 20 315 3 565
P10.0080.00Z 100 08 3 490 V22,0315.42C 220 315 3 566
P10.0090.00Z 100 09 3 490 V22.0415.02G 20 415 3 565 &
P10.0100.00 G 100 10 3 490 V22.0415.42C 220 415 3 566 52
P10.0110.00 G 100 11 3 490 V22.0515.02 G 20 515 3 565 =
P10.0130.01G 100 13 3 490 V22.0515.04 G 20 515 3 565 E
P10.0160.01G 100 16 3 490 V22.0515.42¢C 220 515 3 566 &
P12.0110.00G 120 11 3 491
P12.0110.40C 120 11 3 492
P12.0130.01G 120 13 3 491
P12.0130.41C 120 13 3 492
P12.0160.01G 120 16 3 491
P12.0160.41C 120 16 3 492 §
$16.0160.01G 160 16 3 516 =
U18.0070.00Z 180 07 3 535 £
U18.0080.00Z 180 08 3 535 £
18.0090.00Z 180 09 3 535 )
U18.0110.00G 180 11 3 535
18.0110.40C 180 11 3 536
U06.0110.000.18G 180 11 6 534
U18.0130.01G 180 13 3 535
U18.0130.41C 180 13 3 536 %)
U06.0130.000.18G 180 13 6 534 o
U18.0160.01G 180 16 3 535 %
U18.0160.41C 180 16 3 536 £
U06.0160.000.18 G 180 16 6 534 =
V22,0070.00Z 220 07 3 565
V22,0080.00Z 20 08 3 565
V22.0090.00Z 220 09 3 565
V22.0100.00Z 220 10 3 565
V22,0110.00Z 220 11 3 565
V22,0130.01G 220 13 3 565
V22,0130.41C 220 13 3 566
V22,0160.01G 220 16 3 565 P
V22.0160.41C 220 16 3 566 o
V22,0185.02 G 220 18 3 565 =
V22,0185.42¢C 220 185 3 566
V22,0215.02G 220 245 3 565
V22,0215.42C 220 245 3 566
V22,0265.02 G 220 265 3 565
V22,0265.42C 220 265 3 566

SIMIEK



simmill AX

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Frasen von Sicherungsringuten mit NutauBenkantenfasung
Circlip Ring Groove Milling with chamfering

simmill PMX

&
E
£
(2]

simmill SX

simmill UX

AN

simmill VX

o 4
o 8 3
[ S D g
T <8 5 S£
= 88 o5 3E
£ £ 88 E3
= SE 532 32 S
= Ee E£8 = &
[} == T £ s 2 o
Artikelnummer § § § g N g S e
Part number a8 zz <z w4
V22.1105.30 F 220 11 3 572
v22.1307.30F 220 13 3 572
o V22.1308.30 F 220 13 3 572
N V22.1609.35F 220 16 3 572
E V22.1610.35F 220 16 3 572
c V22.1812.35F 220 185 3 572
5 V22.2215.35F 220 215 3 572
V22.2616.45F 220 265 3 572
V22.2617.45F 220 265 3 572
V22.3118.45F 220 315 3 572
V22.4120.55F 220 415 3 572
= V22.4125.55F 220 4,15 3 572
=
€
£
(2]
n
(@)
€
£
(72}
x
[0}
°
£

SIMIEK
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simmill AX

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Frasen von Vollradiusnuten
Full Radius Groove Milling

simmill PMX

&
E
=
(%]

simmill SX

simmill UX

simmill VX

Alle Mafe in mm // All measures in mm

? :
e 23 =
SE 8% 2o E
g 2] P ‘% —
£c 8 oF ®
Artikelnummer § § E g S e
Part number &8 R <Z B4
P12.0005.10V 120 05 3 498
P12.0007.15V 120 08 3 498
P12.0031.62V 120 08 3 498 N
P12.0010.20V 120 10 3 498 x
P12.0011.22V 120 14 3 498 =
P12.0047.94V 120 12 3 498 E
P12.0015.30V 120 15 3 498 5
$16.0011.22V 160 11 3 519
U18.0010.20V 180 10 3 544
U18.0011.22V 180 11 3 544
U18.0012.24V 180 119 3 544
U18.0015.30V 180 15 3 544
V22.0005.10V 220 05 3 574 §
V22.0008.16V 20 08 3 574 =
V22,0010.20V 20 10 3 574 £
V22.0012.24V 220 12 3 574 £
V22.0014.28V 20 14 3 574 @
V22.0015.30V 20 15 3 574
V22,0062.12V 20 16 3 574
V22,0020.40V 220 20 3 574
V22,0022.44V 20 22 3 574
V22.0024.48V 220 2381 3 574 %)
V22,0025.50V 220 25 3 574 O
V22,0032.64V 20 32 3 574 =
V25.0016.318V 250 1588 3 574 E
V28.0016.318V 280 1588 3 574 %
V28.0032.635V 280 3175 3 574
&
©
£

SIMIEK



simmill AX

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil
Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile

simmill PMX

&
E
£
(2]

simmill SX

Auch als 6-Schneider verfiigbar.
Also available with 6 cutting edges.

>

\

\ Alle MaRe in mm // All measures in mm \

simmill VX

[
Q Q
* 2s _ 2s _
= @D = @ ) = 2
= 2§ 2% 28 g, 2§ 3% 82 g,
: HER-CIR-Ca 35 B8 £33
@ ® e e I - e e @
Artikelnummer 2 S |28 &S S Artikelnummer 2 S |28 &8 S0
Part number 22 Bz HE B Part number 22 Bt BHE B9
P06.0510.01.10 M M12 1 175 499 V28.5060.01M M39 40 60 594
P12.0510.01M Mi4 10 175 500
o P06.0720.01.10 M M4 10 20 499
S P06.0720.01.12M M14 0 20 499
z P12.0720.01 M M4 10 20 500
IS $06.0510.01.12M mMi6 10 175 520
= $06.0720.01.12M M6 10 20 520
P06.0815.01.11M M6 15 275 499
P12.0815.01M Mi6 15 275 500
P06.2530.01.11M M6 20 30 499
P12.2530.01M M6 20 30 500
~ $16.0510.01 M Mi8 10 175 521
s $16.0720.01M M8 10 20 521
= $06.0815.01.13M Mi8 15 275 520
€ $06.2530.01.13M Mi8 20 30 520
IE $16.0815.01.M M20 15 275 521
« U18.0510.01 M M22 10 175 548
U06.0720.01.18 M M22 10 20 547
U18.0720.01 M M22 10 20 548
U18.0815.01M M22 15 275 548
$16.2530.01M M22 25 30 521
1) U18.1325.01M M24 20 30 548
o U18.1020.01M M24 20 375 548
= U06.2535.01.18 M M24 20 40 547
£ U18.2535.01M M24 20 40 548
= U18.1630.01M M24 25 50 548
U18.1835.01M M24 30 55 548
V06.0720.01.22 M M27 10 20 577
V22.0720.01M M27 10 20 578
V22.0815.01M M27 15 275 578
V22.1020.01M M27 20 375 578
V06.2545.01.22 M mM27 20 45 577
V22.2545.01M M27 25 45 578
& V22.1630.01M M30 25 50 578
9 V22.2140.01M M30 35 60 578
= V22.2445.01M M30 35 65 578
V28.0720.01M M33 10 20 594
V06.1525.01.28 M M33 15 25 593
V28.1525.01M M33 15 25 594
V06.3050.01.28 M M36 25 50 593
V28.3050.01M M36 25 50 594

SIMIEK



simmill AX

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil
Thread milling, metric ISO-Thread, full profile

simmill PMX

&
z
£
(%]

simmill SX

Auch als 6-Schneider verfligbar.
Also available with 6 cutting edges.

simmill UX

%

Alle Mafe in mm // All measures in mm \ /

simmill VX

8
g »
gy 34 T
§o 5_ B3 =
EE @y 3% fg £
KR
Artikelnummer 2 5 ¥5 SE S
Part number 22 HE <2 B3
P10.0407.02M Mi4 075 3 501
P10.0510.02M M4 10 3 501
P10.0815.02M M4 15 3 501 &l
$14.0510.02M M16 0 3 522 x
P10.0917.02M M6 175 3 501 z
P10.1020.02M M6 20 3 501 £
$14.0815.02M M8 15 3 522 =
P10.1325.02M mMi8 25 3 501
$14.0917.02M M20 175 3 522
$14.1020.02M M20 20 3 522
U18.0815.02M M2 15 3 546
U06.0815.02.18 M M2 15 6 545 -
$14.132502M M2 25 3 522 s
$14.1630.02M M2 30 3 522 =
U18.0917.02M M24 175 3 546 £
V22.0815.02M mM27 15 3 576 E
V06.0815.02.22 M M27 15 6 575 )
U18.1020.02M M27 20 3 546
U06.1020.02.18 M M27 20 6 545
U18.1325.02M M27 25 3 546
U18.1630.02M M27 30 3 546
U06.1630.02.18 M M27 30 6 545 %)
V22.0917.02M M30 175 3 576 o
V06.0917.02.22 M M30 175 6 575 =
V22.1020.02M M30 20 3 576 £
V06.1020.02.22 M M30 20 6 575 =
U18.1835.02M mM30 35 3 546
U06.1835.02.18 M M30 35 6 545
V22.1630.02M mM33 30 3 576
V06.1630.02.22 M M33 30 6 575
V22.1835.02M mM33 35 3 576
V22.2140.02M M36 40 3 576
V06.2140.02.22M M36 40 6 575
V22.2445.02M M3 45 3 576 P
©
£
467

SIMIEK



simmill AX

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Whitworth-Gewinde, Vollprofil
Whitworth Thread, full profile

simmill PMX

&
E
£
(2]

simmill SX

Auch als 6-Schneider verfligbar.
Also available with 6 cutting edges.

simmill UX

simmill VX

7/

Alle Mafe in mm // All measures in mm \

)
B
o
T §2
£ 3% 8¢ 3¢
E 5§ £f i
Artikelnummer £ _‘:‘3 N g 5o
Part number SE <z B @
P12.1423.11M 11 3 503
$16.1423.11M 11 3 524
~ U18.8S11.02M 11 3 551
N V22.5511.02M 11 3 581
% $06.1423.11.14M 11 6 523
IS V06.5511.02.22 M 11 6 580
= P12.1118.14M 14 3 503
$16.1118.14M 14 3 524
U18.BS14.02M 14 3 551
$06.1118.14.14 M 14 6 523
P10.0813.19M 19 3 503
~ P12.0813.19M 19 3 503
s U18.8519.02M 19 3 551
= V22.5506.02M 6 3 581
€ V06.5506.02.22 M 6 6 580
IE V22,5508.02M 8 3 581
@ V06.5508.02.22 M 8 6 580
(]
(@)
€
£
(72}
x
o)
o
=

SIMIEK



simmill AX

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Frasen von Fasen
Chamfering

simmill PMX

&
z
£
(%]

simmill SX

Auch als 6-Schneider verfiigbar. é

Also available with 6 cutting edges. =

IS

E

@

o

S

IS

£

Alle Mafe in mm // All measures in mm \ (2]

8
B g o
oS 2 E =
= <o

EE =5 &F =
Artikelnummer ,§ ,§ g g S e
Part number SIS <z &
P09.4545.02F 96 3 505
P10.4545.35F 10,0 3 505

P06.1515.02.10 F 10,0 6 504 [l

P06.2020.02.10 F 100 6 504 x

P06.3030.02.10 F 10,0 6 504 E

P06.4545.02.10 F 10,0 6 504 IS

P12.4545.35F 12,0 3 505 ‘B
$06.1515.02.14 F 140 6 525
$06.2020.02.14 F 14,0 6 525
$06.3030.02.14 F 140 6 525
S06.4545.02.14 F 14,0 6 525

U15.4545.58 F 150 3 552 <

U06.4545.050.15F 150 6 553 s

$16.4545.02 F 16,0 3 526 =

$16.4545.45F 16,0 3 526 €

U18.4545.20F 180 3 552 £

U18.4545.58 F 18,0 3 552 @
U06.3030.020.18 F 18,0 6 553
U06.4545.020.18 F 180 6 553
V22.4545.58 F 22,0 3 582
V22.4545.94 F 22,0 3 582

V06.4545.020.22 F 22,0 6 583 n

V06.4545.020.28 F 280 6 583 o

€

=

]

&

ko]

£
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simmill AX

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Frasen von Kantenverrundungen (Entgraten)
Corner Rounding (Deburing)

simmill PMX

&
E
=
(2]

simmill SX

simmill UX

simmill VX

Alle Mafe in mm // All measures in mm

)
B
o
T §2
z 23
£ 3% 39
B z3 9%
Artikelnummer N g S e
Part number R <z B &
VO06.R020.22 F 02 6 584
V06.R050.22 F 05 6 584
~ V06.R060.22 F 06 6 584
N V06.R080.22 F 08 6 584
% VO06.R100.22 F 1,0 6 584
IS VO06.R125.22 F 1,25 6 584
= VO06.R150.22 F 15 6 584
VO06.R200.22 F 20 6 584
VO06.R225.22 F 225 6 584
VO06.R250.22 F 25 6 584
VO06.R300.22 F 30 6 584
x
=
€
£
(2]
n
(@)
€
£
(72}
&
he]
<
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simmill AX

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Stirn- und Planfrasen
Face Milling

simmill PMX

é
E
£
(%]

! ==
> ",' 0 "\ %
I \s_‘/“/- 9 :

simmill UX

simmill VX

Alle Mafe in mm // All measures in mm

)
g (oY)
§2 T
3E =
£5 2 =
9D = 2 &
3 9@ B
Artikelnummer N g S e
Part number @Ds <z B &
U06.PL55.020.18 Y 177 6 554
U06.5T40.020.18 Y 177 6 554
V06.PL50.020.20 Y 197 6 585 N
V06.5T40.020.22 Y 217 6 585 X
V06.PL50.020.28 Y 277 6 585 %
£
(7]
<
=
E
£
(%]
(%))
(@)
€
=
(0]
&
©
£
471
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simmill AX

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Fraserschaft, fur Spannzangenfutter (DIN 6499)
Milling cutter shank, for collet chucks (DIN 6499)

simmill PMX

&
=
£
(2]

simmill SX

simmill VX

Alle Mafe in mm // All measures in mm

i
=
@ 3 144
Artikelnummer 55 ﬁ o
Part number v ]
P10.ER11.06.16 ER11 489
P10.ER11.06.16.8 ER11 489
o S14.ER11.08.16 ER11 512
N S14.ER11.08.16.8 ER11 512
= U18.ER11.09.22 ER11 533
E U18.ER11.09.22.B ER11 533
= S14.ER16.08.22 ER16 512
S14.ER16.08.22.B ER16 512
$14.ER16.08.22.C ER16 512
U18.ER16.09.22 ER16 533
U18.ER16.09.22.8 ER16 533
U18.ER16.09.22.C ER16 533
§ V22.ER16.12.30 ER16 563
= V22.ER16.12.30.8 ER16 563
= V22.ER16.12.30.C ER16 563
IE $14.ER20.08.22 ER20 512
« S14.ER20.08.22.B ER20 512
U18.ER20.09.22 ER20 533
U18.ER20.09.22.8 ER20 533
V22.ER20.12.30 ER20 563
V22.ER20.12.30.8 ER20 563
1) V28.ER20.14.35 ER20 563
(@) V28.ER20.14.35.B ER20 563
= U18.ER25.09.22 ER25 533
g U18.ER25.09.22.B ER25 533
= V22.ER25.12.30 ER25 563
V22.ER25.12.30.8 ER25 563
V22.ER25.14.19 ER25 563
V22.ER25.14.19.8 ER25 563
V28.ER25.14.35 ER25 563
V28.ER25.14.35.8 ER25 563
V22.ER32.12.30 ER32 563
V22.ER32.14.19 ER32 563
& V28.ER32.14.35 ER32 563
2

SIMIEK



simmill AX

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Fraserschaft aus Hartmetall, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)
Solid Carbide Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 6535 HA)

simmill PMX

&
E
=
(%]

simmill SX

simmill UX

simmill VX

Alle Mafe in mm // All measures in mm \ /“

a
I
=

2. L

Artikelnummer SS9 Artikelnummer SS9

Part number @Dh6 5 B Part number @Dh6 s 8

P10.1206.21 AHM 12,0 485 P10.1607.25 AHM 16,0 485

P10.1206.30 AHM 120 485 $14.1609.33 AHM 160 508

P10.1206.42 AHM 12,0 485 U18.1609.25 AHM 16,0 529 ~

P10.1207.30 AHM 12,0 485 U18.1609.32 AHM 16,0 529 N

$14.1208.29 AHM 12,0 508 U18.1609.45 AHM 16,0 529 =

$14.1208.42 AHM 12,0 508 U18.1609.64 AHM 16,0 529 E

$14.1208.56 AHM 120 508 U18.1613.64 AHM 160 529 o

$14.1209.42 AHM 12,0 508 U18.1613.66 AHM 16,0 529

U18.1209.32 AHM 120 529 V22.1611.30 AHM 160 556

U18.1209.45 AHM 12,0 529 V22.1612.42 AHM 16,0 556

U18.1209.64 AHM 12,0 529 V22.1612.60 AHM 16,0 556

V22.1212.42 AHM 12,0 556 V22.1612.85 AHM 16,0 556

V22.1212.60 AHM 12,0 556 V28.1614.42 AHM 16,0 556 §

P10.0.500.06.21 AHM 127 485 V28.1614.60 AHM 16,0 556 =

P10.0.500.06.30 AHM 127 485 V28.1614.85 AHM 16,0 556 £

P10.0.500.06.42 AHM 127 485 V33.1609.33 AHM 160 556 1=

P10.0.500.07.30 AHM 127 485 V22.2016.45 AHM 20,0 556 @«

$14.0.500.08.29 AHM 127 508 V22.2016.65AHM 20,0 556

$14.0.500.08.42 AHM 127 508 V28.2013.35 AHM 20,0 556

$14.0.500.08.56 A HM 127 508 V28.2014.85 AHM 20,0 556

$14.0.500.09.42 AHM 127 508

U18.0.500.09.32 AHM 127 529 ]

U18.0.500.09.45 AHM 127 529 9

U18.0.500.09.64 AHM 127 529 E

V22.0.500.13.42 AHM 127 557 =

V22.0.500.13.60 AHM 127 557 B

P10.0.625.07.25 AHM 15,875 485

$14.0.625.09.33 AHM 15,875 508

U18.0.625.09.25 AHM 15,875 529

U18.0.625.09.32 AHM 15,875 529

U18.0.625.09.45 AHM 15,875 529

U18.0.625.09.64 AHM 15,875 529

U18.0.625.13.64 AHM 15,875 529

U18.0.625.13.66 AHM 15,875 529 b

V22.0.625.11.30 AHM 15,875 557 =

V22.0.625.12.42 AHM 15,875 557 =

V22.0.625.12.60 AHM 15,875 557

V22.0.625.12.85 AHM 15,875 557

V28.0.625.14.42 AHM 15,875 557

V28.0.625.14.60 AHM 15,875 557 473

V28.0.625.14.85 AHM 15,875 557

SIMIEK



simmill AX

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Fraserschaft aus Stahl, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)
Steel Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 1835 A)

simmill PMX

&
%
£
(2]

simmill SX

simmill UX

simmill VX

Alle Mafe in mm // All measures in mm

o

T

£ £

s 4
Artikelnummer SS9
Part number @Dh6 @ &
P10.1006.15AST 100 486
$14.1008.17 AST 100 509

o U18.1009.17 AST 100 530

N V22.1011.10AST 10,0 558

= U18.1209.18 AST 12,0 530

E 514.1308.25AST 13,0 509

5 U18.1309.25AST 130 530
V22.1311.25AST 130 558
V28.1314.10 AST 130 558
P10.0.625.06.12 AST 15,875 486
$14.0.625.08.16 AST 15,875 509
U18.0.625.09.18 AST 15,875 530

§ V22.0.625.12.24 AST 15,875 558

= P10.1606.12 AST 160 486

IS 514.1608.16 AST 160 509

IE U18.1609.18 AST 160 530

n V22.1612.24 AST 160 558
V28.0.750.14.35 AST 19,05 558
V28.2014.35AST 20,0 558

(]

(@)

€

£

(72}

x

o)

o

=
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simmill AX

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Fraserschaft aus Hartmetall, Weldon (vgl. DIN 6535 HB)
Solid Carbide Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 6535 HB)

simmill PMX

&
E
=
(%]

simmill SX

simmill UX

simmill VX

Alle Mafe in mm // All measures in mm \ /—

o
I
=
2. L
Artikelnummer SS9 Artikelnummer SS9
Part number @Dh6 ® & Part number @Dh6 s 8
P10.1206.21 BHM 12,0 487 V33.0.625.09.33 BHM 15,875 560
P10.1206.30 BHM 12,0 487 P10.1607.25BHM 16,0 487
P10.1206.42 BHM 12,0 487 $14.1609.33 BHM 16,0 510 o
P10.1207.30 BHM 12,0 487 U18.1609.25BHM 16,0 531 £
$14.1208.29 BHM 12,0 510 U18.1609.32 BHM 16,0 531 =
$14.1208.42BHM 12,0 510 U18.1609.45BHM 16,0 531 E
$14.1208.56 B HM 12,0 510 U18.1609.64 BHM 16,0 531 =
$14.1209.42 BHM 12,0 510 U18.1612.45BHM 16,0 531
U18.1209.32 BHM 12,0 531 U18.1613.64 BHM 16,0 531
U18.1209.45BHM 12,0 531 U18.1613.66 BHM 16,0 531
U18.1209.64 BHM 12,0 531 V22.1611.30 BHM 16,0 559
V22.1212.42 BHM 12,0 559 V22.1612.42 BHM 16,0 559
V22.1212.60 BHM 12,0 559 V22.1612.60 BHM 16,0 559 §
P10.0.500.06.21 B HM 127 487 V22.1612.85BHM 16,0 559 =
P10.0.500.06.30 B HM 127 487 V28.1614.42 BHM 16,0 559 IS
P10.0.500.06.42 BHM 127 487 V28.1614.60 BHM 16,0 559 E
P10.0.500.07.30 B HM 127 487 V28.1614.85B HM 16,0 559 @
$14.0.500.08.29 BHM 127 510 V33.1609.33BHM 16,0 559
$14.0.500.08.42 B HM 127 510 V22.2016.45B HM 200 559
$14.0.500.08.56 B HM 127 510 V22.2016.65BHM 20,0 559
$14.0.500.09.42 BHM 127 510 V28.2013.35 BHM 200 559
U18.0.500.09.32 B HM 127 531 V28.2014.85BHM 20,0 559 1)
U18.0.500.09.45B HM 127 531 o
U18.0.500.09.64 B HM 127 531 =
V22.0.500.13.42 B HM 127 560 €
V22.0.500.13.60 B HM 127 560 5
P10.0.625.07.25 B HM 15,875 487
$14.0.625.09.33 BHM 15,875 510
U18.0.625.09.25 BHM 15,875 531
U18.0.625.09.32 BHM 15,875 531
U18.0.625.09.45 BHM 15,875 531
U18.0.625.09.64 BHM 15,875 531
U18.0.625.13.64 BHM 15,875 531
U18.0.625.13.66 B HM 15,875 531 &
V22.0.625.11.30 BHM 15,875 560 2
V22.0.625.12.42BHM 15,875 560 -
V22.0.625.12.60 B HM 15,875 560
V22.0.625.12.85 BHM 15,875 560
V28.0.625.14.42 BHM 15,875 560
V28.0.625.14.60 BHM 15,875 560 475
V28.0.625.14.85 B HM 15,875 560

SIMIEK



simmill AX

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Fraserschaft aus Stahl, Weldon (vgl. DIN 1835 B)
Steel Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 1835 B)

simmill PMX

E
£
£
(2]

simmill SX

simmill UX

simmill VX

Alle Mafe in mm // All measures in mm

]

T

Z .

£ 3%

@ , 28
Artikelnummer SS9
Part number @Dh6 5 B
U18.1209.18 BST 12,0 532
514.0.625.08.16 BST 15,875 511

o U18.0.625.09.18 BST 15,875 532

N V22.0.625.12.24 BST 15,875 561

% V33.0.625.09.20 BST 15,875 561

c $14.1608.16 BST 16,0 511

= U18.1609.18 BST 16,0 532
V22.1612.24 BST 16,0 561
V33.1609.20 BST 160 561
V28.2014.35BST 20,0 561

x

=

€

£

(2]

n

(@)

€

£

(72}

&

e}

£
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SIMMEllP\VIX

SIMTEK milling tools type PMX

Ab Seite // As of page

461

Anwendungsubersicht
Application overview

Tools for
highest
expectations

Werkzeuge
firhdchste
Anforderungen

simmill AX

x
=
o
IS
E
7

simmill H2 simmill VX simmill UX simmill SX simmill PX

simmill K2

simmill MX

simmill OS

Index
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ID: 1370 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
simmill PM > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmmlll PMX
SIMTEK milling tools type PMX

simmill AX

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit innerer
KuhImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA.

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 6535 HA)  12nm

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

x
=
o
=
£
@

Anti-vibration solid carbide type with through coolant ALL (Seite/Page 645)
and shank according to DIN 6535 HA. b [m] 2 Legende
& [B]as (=] | @ | W egena 650
E Scan QOder besuchen Sie // Or Visit
IE E . ] QR-Code  www.simtek.info/cp/1370
(72}
x
@
£
€ L1
= Detail (5:1)
L2
x
e ‘ P
= n - - - - &
1
£ =5 S
w
o
a
(S
x
=
IS
£
w
Abbildung zeigt / Drawing shows: PM0.0805.17 A HM
[V} I
T
E é @ )
5 5 . 5
E 8 % & z: ] § g
S E 3 8 8L g
S - 3= 33 £5
@Dh6 oD1 L2 £t 0 2 L1 £s =9 52
=& 3 A A Oz
mm mm mm mm
¢ R [ new |
x 8,0 48 17,0 PMO0.0805.17 AHM A5 )4 65,0 DM2x75T7F TIF PM04.8
= Y
£ 80 48 250 PMO0.0805.25 A HM A5VZ 750 DM2TSTIF e pvosg =
A
= 80 48 350 PM0.0805.35 A HM A5V, 85,0 owaSTIF T PMosg ~ EH
| Bestellbeispiel // Order example: PM0.0805.35 A HM
x
=
€
£
w
n
S
IS
IS
w
x
()
©
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5VX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5VZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5V1

ID: 1372 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill PM > Tragerwerkzeug // Toolholder

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)

Stahl-Ausfuhrung mit Aufnahme nach DIN 1835 A.

Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 1835 A)

Steel type with shank according to DIN 1835 A.

L1 Detail (5:1)
L2
I,
<
= =)
1°
-
[=)
S
Abbildung zeigt / Drawing shows: PM0.1005.10 A ST
I
% ) @
- i 23
5 Z 2 '§§
£Z 23 2y 8
2E g2 2 23 8
@Dh6 gD1 L2 £c 8! L1 £8 £s §7
L3 =z AR AR o:
mm mm mm mm
10,0 48 10,0 PMO0.1005.10 AST A5V 60,0 DM2x75T7F T7F PMO4.

| Bestellbeispiel // Order example: PM0.1005.10 A ST

SIMMillP\MIX

SIMTEK milling tools type PMX

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

1,2Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645)

DR A

HE -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E & —J QR-Code  www.simtek.info/cp/1372

Legende
Legend 650

simmill AX

x
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=
E
£

(%]

simmill H2 simmill VX simmill UX simmill SX simmill PX

simmill K2

simmill MX

simmill OS

Index
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5VV

ID: 1387 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
simmill PM > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PMX
SIMTEK milling tools type PMX

x
=
E
£
(7]

Frasen von Sicherungsringnuten, innen

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

§ Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab fzm hmax Ve,
= Bohrungsdurchmesser 7,0 mm. Geeignet fiir alle Materialien. 0,02mm 0,03 mm aeite Repelt=n
£
£ . . . - . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
“ Circlip Ring Groove Milling, internal 478,479
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Circlip ring groove milling in bores as of bore diameter 7,0 mm. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
For use in all materials. H Legende
§ E. E 170 Legend 650
€ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E _J QR-Code  www.simtek.info/cp/1387
[} ]
(i) [
IS
£ 173
7] a — _
(S
~ Y
-
IS
£ . tmax
(2] R =T
Y
[
o b g !
x
Z Y L
=
I Fraserschaft
[ Shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: PM7.0090.00 G
i T
= B Y 2
E . Ho g z 3 .
= oS a8 2 =3 cw o3
G 3% - 5 H 32 £ 8s
53 SE Ey 0f 5 23 8¢
S8o EE Eg e o8 =15 §;v
28 £ g IS 25 2
w0 225§ R ss =iE o SO tmax S @DS SE 52
o mm mm mm mm S ; = IMIN - mm mm mm ©e o=
= 097 09 2 70 PM7.0090.00 G W63%  xsee Gm2 06 335 67 3 PM04.8 Leev )
= 1,07 10 > 70 PM7.0100.00 G £6: g X800 G2 06 335 67 3 PM04.8 =
= 124 14 - 70 PM7.0110.00 G h631  xmo am 06 335 67 3 PMoss =B
| Bestellbeispiel // Order example: PM7.0110.00 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
x
=
IS
£
(72}
[72]
e
IS
£
[}
x
()
©
£

SIVIEK


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A63X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A63Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A631

ID: 1388 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
simmill PM > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PMX
SIMTEK milling tools type PMX

simmill AX

Nut-, Trenn- und Schlitzfrasen

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Nut-, Trenn- und Schlitzfrasen in fzm hmax Ve
Bohrungen ab Bohrungsdurchmesser 7,0 mm. il sl aeite Repelt=n

x
=
o
IS
£
7]

- Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
Groove, Slot and Key Way Milling a78, 479
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Groove, slot and key way milling in ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)

bores as of minimum bore diameter 7,0 mm. = Legende
’ E— E 170 Legend 650 E
- -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
E _J QR-Code  www.simtek.info/cp/1388 £
" (7]
l =
il 2
— IS
; IE
» (7]
a - ——
) )
ﬂ >
D
IS
£
(]
R
S—
R |
nl 3 ‘ =
=
B E
Fraserschaft
tmax Shank face ‘»
Abbildung zeigt / Drawing shows: PM9.0030.00.11 S
I %
& Y g =
£9 g 5 3 o £
82 g z8 52 85 £
£< 5 2 22 SE B ?
SE Es 5 S 23 8§
EE E2 B 0B 5% §é
£EE 25 8¢ 1= 33 82
w002 R 88 2 GE 53 tmax S @DS §E 52
tao = == =
mm mm mm SE ; = IMIN- mm mm mm = o= o
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,0 mm N4
05 - 70 PM7.0050.00 S 0633  xs0 w2 06 315 67 3 pMoss T =
10 - 70 PM7.0100.00 S 2635 ¥s00 G2 06 315 67 3 Pmosg BN E
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 8,0 mm
03 - 80 PM8.0030.00 S :.59_2_7: x800 G2 1,1 315 77 3 PM04.8 v |
04 - 80 PMS8.0040.00 S _eg3_§ xsee Gz 11 315 77 3 PM04.8 oo
05 5 80 PM8.0050.00 S ﬁgﬂ,{d xse0 G2 11 315 77 3 PM04.8 =1 .
06 2 80 PM8.0060.00 S -'56'4} xse0 G2 11 315 77 3 PMO04.8 o =
07 - 80 PM8.0070.00 S ABAF R xsee G2 11 315 77 3 PM04.8 oo B
08 > 80 PMS8.0080.00 S A64H xs00 Gri2 11 315 77 3 PM04.8 oo =
AL perdfasy
09 - 80 PM8.0090.00 S A64 xee0 G2 11 315 77 3 PM04.8 =T
Al peae) b
10 - 80 PM8.0100.00 S AG4) xeoo G2 11 315 77 3 pvoss
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 9,0 mm
10 - 90 PM9.0100.00 S AG4( xeoo Gz 16 315 87 3 pmoss N
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 11,0 mm 2
03 - 11,0 PM9.0030.00.11 S A64T,  xsee G2 26 315 107 3 PM04.8 oo B
RO pegfact
04 - 11,0 PM9.0040.00.11 S AGA\ X800 G2 2,6 315 107 3 PM04.8 e T
05 - 11,0 PM9.0050.00.11 S A6AX  xsee a2 26 315 107 3 pmosg =N
| Bestellbeispiel // Order example: PM8.0070.00 S X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
x
[0))
e)
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A633
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A635
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A637
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A639
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A64B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A64D
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A64F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A64H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A64K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A64N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A64Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A64T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A64V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A64X

ID: 1389 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
simmill PM > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PMX
SIMTEK milling tools type PMX

simmill AX

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil
X i Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene f2m hmax Ve
~Steigung (von)“ ist normgerecht. Die ,,Steigung (bis)“ 0,02mm 0,03 mm Seite/Page 638

kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte.
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

478,479
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645), HO3 (Seite/Page 647), H04

x
=
o
=
£
@

Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile

Multi-purpose milling inserts. The given ,Pitch (as of)“ is (Seite/Page 648)
o~ conforming to standards. The ,Pitch (up to)* is possible too at =] 58 [w] Legende g
= the expense of conformity. Please read additional notes. ICTTN Legend
IS -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E A _J QR-Code  www.simtek.info/cp/1389
[} ]
» A
&
IS
‘” & L
A
<
-
IS
£ > < tmax
z A Detail A (20:1)
Y B 1
Y —
” |
x |
=
E A
g ' Fraserschaft
D Shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: PM7.MT.0405.01 M
% = I
<
= = o g
S & 25 = Py 8 8 cw 03
2§ 5388 Tg TS E3 -k o = 8
£¢ 282 3o 3= S'E Q3 @ = 32 §9
$E SESF T8 we §2 SE g5 =3 £t
S5 I2<s Ba ha e ©2 SO b S w0 tmax @DS §E 52
22 28 S: 22 o:
o mm mm mm i !M!N! mm mm mm mm mm
X M0 79 04 05 PM7.MT.0405.01 M N647 xsoe G2 315 295 003 035 67 3 PMO04.8
= L2 s laz]
= M10 95 05 10 PM8.MT.0510.01 M AGAL xse0 G2 3,15 295 004 068 77 3 PMO04.8
£ o
@ | Bestellbeispiel // Order example: PM8.MT.0510.01 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
<
=
€
£
(72}
[72]
e
€
£
[}
x
()
©
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A64Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A641

ID: 1390 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
simmill PM > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PMX
SIMTEK milling tools type PMX

x
=
[E
£

(0]

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil. fzm hmax Ve g
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 7,0 mm. il sl Dol =
€
- . . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page E
Thread milling, metric ISO-Thread, full profile 478,479 7
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Thread milling of metric ISO-threads, full profile. ALL (Seite/Page 645), HO6 (Seite/Page 648)
For use in bores as of minimum bore diameter 7,0 mm. [m]3e =] Legende g )
- 170 Legend o
- -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
E _J QR-Code  www.simtek.info/cp/1390 £
" (7]
A
x
@
E
a w— E
[SY nZz (7]
\
x
D
(HA) =
(HB) g
A ] ?
o
a ©
g
x| »
£ \ <
= \ L : A ;
o Fraserschaft é
Shank face e
D
Detail A (20:1)
Abbildung zeigt / Drawing shows: PM8.MT.075.041.02 M HC
= I %
<
£ 2 =
L E o — =
Be 8 §, .t of E
Q o5 8 < o 8
ke | SE S w0 =3 (] oS €0 S
S8 BIEBE cp €2 B2 08 S5 §_~<
£ BESE 25 g5 8t it s g5
el = = = B < =<} =
85 2235 HA HB HC && 2 87 58 §E PDXmax ODS S 5?2
22 28 =: z3 oz
mm mm mm mm mm IMIN- mm mm mm o
M8 75 026 004 022 04 PM7.MT.040.022.02M A643  xsee Gm2 3 06 67 29 PMoss A <
B0 e e =
M8 75 029 005 024 045 PM7.MT.045.024.02M AG45 X800 G2 3 06 67 29 PM04.8 Loc IS
(A e
M8 76 032 005 027 05 PM7.MT.050.027.02M AGAT X800 G2 3 06 67 285 PM04.8 oo T
292 et far]
M8 77 039 006 032 06 PM7.MT.060.032.02M A649 X800 G2 3 065 67 28 PM04.8 Lnew)
o — ———
M8 78 045 008 038 07 PM7.MT.070.038.02M 658 X800 G2 3 065 67 275 PMO04.8 =
M0 89 049 008 041 075 PM8.MT.075.041.02M A650 X800 G2 3 08 77 275 PM04.8 =
M0 90 052 009 043 08 PMS8.MT.080.043.02M he65h X800 G423 08 77 275 PM04.8 ] X
MO 95 065 041 054 10 PM8.MT.100.054.02M W6SH  xse g2 3 09 77 265 pmoss TN =
e S
| Bestellbeispiel // Order example: PM7.MT.060.032.02 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) %
n
o
€
£
(7]
x
[}
©
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A643
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A645
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A647
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A649
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A65B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A65D
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A65F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A65H
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SIMMllPX

SIMTEK milling tools type PX

simmill PMX
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simmill MX

simmill OS
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ID: 346 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling

simmill PX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simm“l PX é
SIMTEK miilling tools type PX =
=
1E
(7]

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)
Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit innerer Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) §
Kahlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. 12Nm c:f
2 =
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
(7]

Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 6535 HA)

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

Anti-vibration solid carbide type with through coolant ALL (Seite/Page 645)
and shank according to DIN 6535 HA. [ TW | Legende
,.E [=] | @ | W egena 650 &
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/346 £
] 7]
x
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IS
£
(2]
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ﬂj X
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= 8 IS
o =
[=] %]
(S}
x
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€
£
(2]
I (oY)
I
% ] 8 E
5 & ~ 13
£ 8 £s g
ZE L 2 85 g
52 25 gz R =
@Dh6 oD1 L2 £t o L1 £9 £9 52
<& =: AR AR o
mm mm mm mm ~
V @Dh6=12,0 mm X
120 6,0 210 P10.1206.21 AHM AE35 80,0 PM2GHBTEF T8F PD06.0 =
12,0 6,0 30,0 P10.1206.30 AHM EGSA' 90,0 PM26:8T8F T8F PD06.0 %
(B
12,0 6,0 420 P10.1206.42 AHM AMEK, 100,0 PM26:8T8F T8F PD06.0
o
120 73 300 P10.1207.30 AHM AHBR 90,0 PM2GETEE ToF PDO7.3
V @Dh6=12,7 mm
127 6,0 21,0 P10.0.500.06.21 A HM AE25 80,0 PM26ETSF T8 PD06.0 9
155
12,7 6,0 30,0 P10.0.500.06.30 AHM AKH§ 90,0 PM26x8T8F T8F PD06.0 =
127 6,0 42,0 P10.0.500.06.42 AHM AMMM 100,0 PM26xBT8F T8F PD06.0 €
127 73 30,0 P10.0.500.07.30 AHM }Z_\ DFR 90,0 PN26:8T8F T8F PD07.3 %
V @Dh6 =15,875 mm
15,875 73 250 P10.0.625.07.25 AHM AF2R 1000  Pm2esTE o PDO7.3
V 9Dh6 =16,0 mm
16,0 73 25,0 P10.1607.25 AHM ADV? 100,0 PM2,6x8T8F T8F PD07.3 -
o
| Bestellbeispiel // Order example: P10.1206.21 A HM %
£
7]
x
[}
©
£

SIVIEK


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE35
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG5A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMEK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHBF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE25
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKHS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMMM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APFF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF2B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADVZ

simmill AX

simmill PMX

&
€
£
(2]

simmill K2 simmill H2 simmill VX simmill UX simmill SX

simmill MX

simmill OS

Index
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ID: 388 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill PX > Tragerwerkzeug // Toolholder

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)

Stahl-Ausfuhrung mit Aufnahme nach DIN 1835 A.

Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 1835 A)

Steel type with shank according to DIN 1835 A.

I
H
@Dh6 oD1 L2 i g1
mm mm mm = g ; §
V @Dh6 =10,0 mm
10,0 60 15,0 P10.1006.15A ST AG7K
V @Dh6 =15,875 mm
15,875 60 120 P10.0.625.06.12 A ST ABXD
Y 9Dh6=16,0 mm
16,0 60 12,0 P10.1606.12AST AE8R

| Bestellbeispiel // Order example: P10.1006.15 A ST

SIMMmillPX

SIMTEK milling tools type PX

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

1,2Nm
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
474
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645)
m Legende
FIEEED ) e g
= -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E — QR-Code  www.simtek.info/cp/388
s8 3 0¥
8 Q =} =53
- O <
e 3= 3 %
Ew 29
£3 2 1 8:
S£> 2z z3 £t
iss L1 £s £ £?
=23 AH AH o
mm
Nein / No 60,0 PM2,6x8T8F T8F PD06.0
Ja/Yes 80,0 PM2,6x8T8F T8F PD06.0
Ja/Yes 80,0 PM26x8T8F T8F PD06.0


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG7K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABXD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE8E

ID: 347 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling

simmill PX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simm“l PX é
SIMTEK miilling tools type PX =
=
1E
(7]

Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB)
Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit innerer Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) g
KuhImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB. 12Nm °=_‘
2 =
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
(7]

Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 6535 HB) a75

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

Anti-vibration solid carbide type with through coolant ALL (Seite/Page 645)
and shank according to DIN 6535 HB. [ TW | Legende
-E [=] | @ | W egena 650 &
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
_J QR-Code  www.simtek.info/cp/347 IE
] 2]

Whistle-Notch Aufnahme auf Anfrage erhaltlich.
Whistle-Notch fixation available upon request.

x
2
IS
£
(7]
L1
L2
ﬂj X
© D
5 8 IS
= E
[=] 7]
1S
x
=
IS
£
(]
I [aV}
I
g @ @ E
N : N £
£Z 38 s 3 8
S E 8¢ 2 &5 g
32 25 2z 2= =5
@Dh6 oD1 L2 =€ 2 L1 £ £ 53
=& Sk A3 A3 Oz
mm mm mm mm ~
V @Dh6=12,0 mm X
120 60 210 P10.1206.21 BHM AKIM 800 PM2oE TS o PD06.0 g
120 60 300 P10.1206.30 B HM ACSE 20,0 PM26GTEF T8 PD06.0 £
Fal
120 6,0 420 P10.1206.42 B HM AHUG 100,0 PM26ETSF T8F PD06.0
120 73 300 P10.1207.30 B HM AT 900 PM2 GBS o PDO7:3
V @Dh6=12,7 mm
127 6,0 21,0 P10.0.500.06.21 B HM AFUZ 80,0 PM26:8TSF T8F PD06.0 9
(HAE
127 6,0 30,0 P10.0.500.06.30 B HM AJ Xﬂ 90,0 PM2.6:8T8F T8F PD06.0 =
AN =
127 6,0 42,0 P10.0.500.06.42 B HM ABX 100,0 PM2,6x8T8F T8F PD06.0 (S
e
127 73 30,0 P10.0.500.07.30 B HM AEDG 90,0 PM26XBTSF TeF PD07.3 £
V @Dh6 =15,875 mm
15,875 73 250 P10.0.625.07.25 B HM ADDH 100,0 PM26ETEF T8F PDO7.3
¥ @Dh6=16,0mm o
16,0 73 25,0 P10.1607.25 B HM APOF 100,0 PM2,6x8T8F T8F PD07.3 "
| Bestellbeispiel // Order example: P10.1206.30 B HM 2
[
E
(7]
x
[0))
e)
£
487

SIMIEK


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKJM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC5B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHUG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHJ7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFUZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJXS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABXZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEDG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADDD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AP0F

ID: 420 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
% simmill PX > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmmlll PX
= SIMTEK milling tools type PX
=
=
2]
Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 1835 B)
é Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
; Stahl-Ausfuhrung mit Aufnahme nach DIN 1835 B. 12Nm
E 3
IE Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
2]

Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 1835 B) a76

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

Steel type with shank according to DIN 1835 B. ALL (Seite/Page 645)
X Legende
. EIEEE LT ) oo g
E Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E - _J QR-Code  www.simtek.info/cp/420
(2]

Whistle-Notch Aufnahme auf Anfrage erhaltlich.

Whistle-Notch fixation available upon request.

x
@
€
£ L1
~ )
o] ©
— <
= [=]
E IS}
£
w
x
=
€
£
w
[V} I
T
£ : 5 i g
€ & 2s 2 of
@ ; : 58 3
Ep o3 £ 3% g
£2 B3 EH 2 53 82
£5 OE =53 E =5 cE
oDg6 oDp1 L2 ic G 2:8 L1 £3 £ g7
<& E =33 A A3 Oz
~ mm mm mm e mm
= 15,875 6,0 120 P10.0.625.06.12 B ST AHOP Ja/Yes 800  PM2ewTEF T8 PD06.0
= AR
E 10,0 6,0 15,0 P10.1006.15 B ST AGSE Nein/ No 600  Pm2esTEF T8 PD06.0
(et
= 120 60 150 P10.1206.15 BST AK28 Ja/ Yes 740  PwestE T PD06.0
-
16,0 6,0 120 P10.1606.12 BST AAB7, Ja/Yes 800  PM2ewsTEF T8 PD06.0
| Bestellbeispiel // Order example: P10.1206.15 B ST
x
s
€
£
7]
n
©
€
IE
7]
x
[0}
el
£

SIMIEK


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH0P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGS0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK28
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAB7

ID: 452 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling

simmill PX > Tragerwerkzeug // Toolholder SSimmi“ PX é
IMTEK milling tools type PX =
IS
=
(7]

Fraserschaft, fur Spannzangenfutter (DIN 6499)
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) §
Fir Spannzangenfutter nach DIN6499-A. 1.2 Nm =
’ =
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
(7]

Milling cutter shank, for collet chucks (DIN6499) 4z

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
For collet chucks according to DIN6499-A. ALL (Seite/Page 645)
m Legende
E. IGA Legend 50

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code www.simtek.info/cp/452

simmill PX

=
(2}
L1 é
»
x
=X =
[o2} ==
EQ S
o«
6o =
SIMTEK Spannmutter <
SIMTEK Clamping nut >
Fraserschaft ist nur mit passender Spannmutter verfiigbar. g
Spannmutter ist auch einzeln als Ersatzteil verfiigbar. B
Milling cutter shank is only available together with clamping nut.
Clamping nut is available as a spare part.
—— [aY]
ag
o 5 =
8 25 3 © €
8 == 03
§ 2 £5 05 g5 sg S 3 5
5 £ g g5 4§ . 32
82 g5 8 S $: i £
28 gp1 L2 2 cf §E $§ ep 11 E3  E3 g?
28 I Sz a0 & A8 A oz
mm mm o mm mm ~
ER11 60 160 P10.ER11.06.16 PIFH Pl M14075 190 363 PwestE T PD06.0 x
> =
ER11 6,0 16,0 P10.ER11.06.16.B AVMFi PER11.1216 M13x0,75 16,0 36,3 PM26x8T8F T8F PD06.0 IS
T E
| Bestellbeispiel // Order example: P10.ER11.06.16 @
x
=
=
=
2]
«n
©)
E
=
»
x
(0]
©
=
489

SIMIEK


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJFH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVMP

ID: 349 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
% simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PX
= SIMTEK miilling tools type PX
=
£
[}
;N . . . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Frasen von Sicherungsringnuten, innen fzm hmax Vo
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
Z Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab - -
o Bohrunasdurchmesser 10.0 mm. Geeianet fir alle Materialien Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
% 9 ’ : 9 : 485, 486, 487, 488, 489
IE . . . - . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
? Circlip Ring Groove Milling, internal 263
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Circlip ring groove milling in bores as of ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)

bore diameter 10,0 mm. For use in all materials.
Legend

) E Legende
650
[ HM |

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/349

&
€
£
[}

@DS

simmill SX

x
=) D
£
€
‘B tmax
£
£ I
(2]
P Ry
> 1
£
‘» Fréserschaft lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit ahnlichem Werkzeug.
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0160.01 G
% ——
= 2 c _ 8
E 5 £° g § 8 g
E 2s 38 g =g s¥ CH
(7 38 EE = 2 23 BE gc
EE SE Ey o5 55 23 g
- E= £S 5 0% £3 §%
£58 55 SE St 8% =5 cE
w002 38§ R 88 3E og 538 tmax S oDS SE gg
o mm mm mm mm S5 ; = IMIN - mm mm mm s ©=
X 077 07 - 100 P10.0070.00 Z AHBL e gm 15 34 97 3 PD06.0
IS 0,87 08 - 10,0 P10.0080.00 Z AKUE a X800 G2 1,5 34 97 3 PD06.0
= 0,97 09 - 10,0 P10.0090.00 Z Eg 93 Xse0 G2 15 34 97 3 PD06.0
1,07 10 - 10,0 P10.0100.00 G AJA.&.d xge0 G2 1,5 34 e 3 PD06.0
1,24 dlgil, - 10,0 P10.0110.00 G :63_8‘_2‘ X800 G2 1,5 35 97 3 PD06.0
1,44 13 01 10,0 P10.0130.01 G 'el\LP: xge0 G2 15 35 97 3 PD06.0
X 174 16 01 100 P10.0160.01G AGG]  xsee g2 15 35 97 3 PD06.0
E | Bestellbeispiel // Order example: P10.0070.00 Z X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
‘»
Slmtek ' |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: P10.0179.030 XG
@
O
E
£
%)
x
(0]
©
=

SIVIEK


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHB1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKU6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG93
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA4Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ8Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJVP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGG7

ID: 367 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PX 2
SIMTEK miilling tools type PX =
=
1E
(7]
;N . . . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Frasen von Sicherungsringnuten, innen fzm hmax Vo
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab - - g
Bohrunasdurchmesser 12.0 mm. Geeianet fir alle Materialien Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page o
9 ! : 9 : 485, 486, 487, 488, 489 %
. . . - . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
Circlip Ring Groove Milling, internal 263 g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Circlip ring groove milling in bores as ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
of bore diameter 12,0 mm. For use in all materials. [=]3% =] Legende
170 Legend 650
rh H

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/367
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E
tmax §
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Ry ‘ §
L p—
E
Fraserschaft zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit ahnlichem Werkzeug. ‘»
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0160.01 G

—— [aY]
® o _ g =
2E 23 g 2l s 38 £
ok g< 5 g 52 SE St &

25 SE =5 L8 82 23 g

@ c c £3 = (S £ w <

2£8 £E st gt 8< 23 &

= = £ 5 -0 €=

wooz 38§ R 88 gz 82 58 tmax S  @ps %% g2

ES =: g3 o
mm mm mm mm < IMIN- mm mm mm <=z o
121 14 - 120 P12.0110.00G :.L_\_cl_ HE  xeo0 a2 25 35 117 3 PD06.0 =
141 i3 01 12,0 P12.0130.01G AG Ei_d X800 G2 25 35 11,7 3 PD06.0 IS
171 16 01 120 P12.0160.01 G AKéA  xsee gm2 25 35 117 3 PD06.0 E

| Bestellbeispiel // Order example: P12.0110.00 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

Slmtek ' |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: P12.0179.030 XG %
=
=
2]
«n
O
E
=
»
x
(0]
©
=

SIVIEK


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACHB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGB6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK06
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simmill K2 simmill H2 simmill VX simmill UX simmill SX

simmill MX

simmill OS
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ID: 353 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Frasen von Sicherungsringnuten, innen
Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab

Bohrungsdurchmesser 12,0 mm. Durch hochpositive
Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle.

Circlip Ring Groove Milling, internal

Circlip ring groove milling in bores as of bore diameter
12,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys.

@DS

/

zeigt beispi

SIMMmillPX

SIMTEK miilling tools type PX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Ve
Seite/Page 638

hmax
0,03 mm

fzm
0,02 mm

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
485, 486, 487, 488, 489

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

463

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)

Legende
[EIELE T2 e eso
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/353

te Anwendur it mit &hnlichem Werkzeug.

Image shows exemplary application possibility with similar tool.

R
tmax
8
b [J L]
n
7 ]
1
Fraserschaft
Shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0160.41 C
——
®
o —
- 29 3 §

oS |8 3 =3

°2 ££ o é 23

53 SE 25 0t 55

S2¢ EE ES B3 gE

£58 o g5 8¢ gs

w002 225 R SIS %é og SO
mm mm mm mm < E ; = IMIN -
124 11 - 120 P12.0110.40C Ak, A xsoo G2
144 13 01 120 P12.0130.41C AGCT  xaoe om2
17 16 01 120 P12.0160.41C AGNK  xseo cr2

| Bestellbeispiel // Order example: P12.0110.40 C GF25 (GF25 = Schneidstoff // Grade)

simtek & individual

Beispielartikelnummer // Example Part number: P12.0179.030 XG C

&
3 g
25 8¢
£ o 3
53 $s
i
tmax S @DS SE 5:
&2 o:
mm mm mm
25 815 117 3 PD06.0
215) 815 11,7 3 PD06.0
2,5 35 11,7 3 PD06.0

[~ 2 w, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits | R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits Toleranz // Tolerance M


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKAK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGC3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGNK

ID: 351 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PX 2
SIMTEK miilling tools type PX =
IS
1E
(7]
. . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen fzm hmax v
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
Nutfrésen gerader Nutformen. ' ; <
Geeianet ab Bohrunasdurchmesser 10.0 mm Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page o
g 9 ! : 485, 486, 487, 488, 489 %
- Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
General Groove Milling 261 g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
General groove milling. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
For use in bores as of minimum bore diameter 10,0 mm. E E Legende
650 x
170 Legend o
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
E QR-Code  www.simtek.info/cp/351 £
] (2}

=
(2}
E
£
(2]
=]
x
=
E
=
(2]
tmax
$
» z | x
Q il S
U =
Fraserschaft g
Shank face Illustration zeigt beispi te Anwendungsmogli it mit &hnlichem Werkzeug. ‘®
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0250.02 G
_ T
g o — 3 =
5 £Eo 8 S "én g =
2 @2 g 38 g2 3 =
°8 G5 5 z £2 SE 5 K
g3 §f N o 25 53 g5
S2¢ £E €3 B g ¥ £ §%
£58 &5 2§ 8t g5 A3 22
w02 225 R SIS HE ® 2 >S9 tmax S @DS SE 5%
E£§ =3 g3 o
mm mm mm mm <a IMIN - mm mm mm <=z o
10 - 01 100 P10.0100.01 G AVHS  xeee Gm2 15 35 97 3 PD06.0 =
o ! =
15 - 0,2 10,0 P10.0150.02 G APHM X800 G2 1,5 35 97 3 PD06.0 IS
o S
1,575 - - 100 P10.0157.00 G APTS Xse0 G2 15 35 97 3 PD06.0 =
- e
20 - 0,2 10,0 P10.0200.02 G ABGd Xso0 G2 1,5 35 L 3 PD06.0
s - —_—
25 - 02 100 P10.0250.02 G AM1L  xsee g2 15 35 97 3 PD06.0
| Bestellbeispiel // Order example: P10.0250.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) <
=
Slmtek ' IndIVIdual Beispielartikelnummer // Example Part number: P10.0179.030 XG %
«n
©)
E
=
(0]
x
(0]
©
=
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVH5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APHM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APT8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABGQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM11

ID: 366 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
% simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PX
= SIMTEK miilling tools type PX
1S
=
[}

. . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen fzm hmax v
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
z Nutfrdsen gerader Nutformen. : ;
o Geeianet ab Bohrunasdurchmesser 12.0 mm Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
E g 9 ’ : 485, 486, 487, 488, 489
IE - Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
? General Groove Milling 261
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

General groove milling. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
= For use in bores as of minimum bore diameter 12,0 mm. E E Legende
o 170 Legend 650
E -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E QR-Code  www.simtek.info/cp/366
2] ]
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tmax
$
x » = |
= < T
= U
g Fraserschaft
‘» Shank face lllustration zeigt beispi te Anwendungsméglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0250.02 G
T _
= g . $
£ 5 £9 2 = b .
£ 2 38 g =g s¥ e
® bk e 5 Z 23 SE B8
HE SE el 0§ §3 23 gt
5§29 EE £g 33 o8 £% kT
5L s EE g2 25 ic £3 g7
w002 232§ R SIS £t og 58 tmax S @DS SE gg
o mm mm mm mm S5 -?i !M!N! mm mm mm s ©=
x 15 - 0,2 12,0 P12.0150.02 G AM2 Xge0 G2 2,5 35 11,7 3 PD06.0
= == !
[S 1,575 = 0,2 12,0 P12.0157.02 G If-\PGhI X800 G2 2,5 35 117 3 PD06.0
R S
= 20 - 02 120 P12.0200.02G APV ¥eoo Gu2 25 35 117 3 PD06.0
o e
2,388 - 0,2 12,0 P12.0239.02 G ADHd Xg00 G2 2,5 35 11,7 3 PD06.0
_-a — ———
25 - 0,2 12,0 P12.0250.02 G ABHM Xse0 G2 2,5 35 11,7 3 PD06.0
30 - 02 120 P12.0300.02 G ho19 e am 25 35 117 3 PD06.0
x
E | Bestellbeispiel // Order example: P12.0200.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
£
Slmtek ' |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: P12.0179.030 XG
@
(@]
E
£
(7]
x
[0}
©
=
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ID: 967 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PX )
SIMTEK miilling tools type PX =
IS
1E
(7]
. . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen fzm hmax v
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
Nutfrésen gerader Nutformen. ' ; <
Geeianet ab Bohrunasdurchmesser 12.0 mm Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page o
g 9 ’ : 485, 486, 487, 488, 489 %
- Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
General Groove Milling 261 g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
General groove milling. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
For use in bores as of minimum bore diameter 12,0 mm. E E Legende
650 x
170 Legend o
= -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
E ;:,_ QR-Code  www.simtek.info/cp/967 IE
] 2]

=
(2}
E
£
»
x
=
E
=
tmax 7}
)
z e
» e [ ~
1 I 2
\ Fréserschaft E
Shank face e
Illustration zeigt beispi te Anwendungsmogli it mit &hnlichem Werkzeug. ‘®
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P06.0150.02.12 G
N T
5 g - § =
3 g2 : § 4 8 E
s Mo 2 =3 §E % § g
] =22 b} = L5 SE = 2]
HE SE el 0§ §3 23 gt
ET, == E2 8 08 5% § $
2Es EE =E 82 g< 25 28
s S £ a = = £
w2 28§ R 8§ 2 8 58 tmax s  @DS  §E £d
mm mm mm mm S5 ; = IMIN - mm mm mm s ©= o
15 - 02 120 P06.0150.02.12 G AU7N  xsee gm2 20 35 117 6 PD06.0|PD073 N4
PR ! =
20 - 02 120 P06.0200.02.12 G AU7R X800 G2 2,0 35 117 6 PDOGO|PDO73 g
T S
| Bestellbeispiel // Order example: P06.0150.02.12 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
PRI .. oo scin gl .3/ 200mm. 5 tten i JEE
Simtex wr individual Beispielartikelnummer // Example Part number: P06.0179.030.12 XG <
=
=
=
2]
«n
©)
E
=
»
x
(0]
©
=
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ID: 1121 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
% simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PX
= SIMTEK miilling tools type PX
=
=
A”gemel neS N Utfrasen y fU r We|Che SCh n Itte Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
fzm hmax Ve
Nutfrasen gerader Nutformen. Weiches Eintauchen in den 0,02mm 0,03mm Seite/Page 638
z Werkstlickstoff und bessere Oberflachen durch optimierte o : ;
o . . . assende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= Schneidengeometrie. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 12,0 mm. TR S S T T
E el Ll ’ el
IE - Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
? General Groove Milling, for smooth cuts 261
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
General groove milling. With a new cutting edge ALL (Seite/Page 645)
geometry for very smooth cuts and better surface quality. Op==10 Legende oo
For use in bores as of minimum bore diameter 12,0 mm. oy, by (L0 Legend

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1121

&
€
£
(2]

[=]

(>/<J > Schneiden //
% L/ cutting edges 1, 3, 5
E i
x
=]
= w
=
£
»
tmax K
)
x z 1T
> »
= Q‘/ Schneiden //
g i J cutting edges 2, 4, 6
D Fraserschaft lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsméglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P06.0150.020.12 GY
T
= \én 1} é
s 5 £° g £ 8 g
£ o2 33 23 52 2
®» ©Z == ol < fok] BE <
HE SE £y of g5 $3 8¢
£8y EE Ee B: o8 =15 §;v
it £ 2t g is 23 g2
w002 22§ R SIS £t og 58 tmax S @DS SE gg
o mm mm mm mm S5 ; = IMIN - mm mm mm s ©=
X 1,5 = 0,2 12,0 P06.0150.020.12 GY nYF3 X800 G2 2,0 35 11,7 6 PD06.0|PD07.3
= . —
€ 20 - 0,2 12,0 P06.0200.020.12 GY iR 4 X800 G2 2,0 g5 11,7 6 PD06.0|PD07.3
£ T
@ | Bestellbeispiel // Order example: P06.0150.020.12 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
x
=
€
£
»
(70}
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E
£
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x
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Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PX 2
SIMTEK miilling tools type PX =
=
=
(7]
AI | g eme | nes N utfrasen | n Le | Chtm etal | Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
fzm hmax Ve
. . 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
Nutfrasen gerader Nutformen in Bohrungen ab <
Bohrungsdurchmesser 12,0 mm. Durch hochpositive Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page =
Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle. 485, 486, 487, 488, 489 =
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
0 0 0 0 462 2]
General Groove Milling in light alloys

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

L ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
General groove milling in bores as of bore

diameter 12,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. [=] 2%, [=] Ty tgg:gge 650
%.4

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/354
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E
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E
=
(2]
tmax
)
N | z
< \]T Fréserschaft =
Shank face g
zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug. %
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0200.42 C

_ T
? o _ ) =
3 £2 : § 4 8 E
8 33 g =8 S¥ 35 £
] EC b} s L5 SE S 2]

e SE Eg Q5 §5 23 gt

5L¢ = ££ B: ¥ §3 83

SES =S QF AT =0 cE

w2 28§ R 8§ 2 8! 58 tmax s  @DS  §E £d
mm mm mm mm S5 ; = IMIN - mm mm mm s ©= o
15 - 0,2 12,0 P12.0150.42C AK 'I‘. Xge0 G2 2,5 35 11,7 3 PD06.0 x
=== ! =
20 - 0,2 12,0 P12.0200.42C AMPd X800 G2 2,5 35 117 3 PD06.0 IS

== S
25 - 02 120 P12.0250.42C AKX X800 G2 25 35 117 3 PD06.0 E
| Bestellbeispiel // Order example: P12.0250.42 C X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

Slmtek ' |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: P12.0179.030 XG C %
=
=
(%]
«n
©)
E
=
(0]
x
(0]
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=
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ID: 400 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
% simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PX
= SIMTEK miilling tools type PX
1S
=
[}

. . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Frasen von Vollradiusnuten fzm hmax Ve
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
g Nutfrdsen runder Nutformen. Passende Kiemmhalter auf Seite / Suitable toolhold
o . assende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 12,0 mm. 485, 486, 487, 488, 489
IE . A Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
? Full Radius Groove Milling 265
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

Full radius groove milling. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)

~ For use in bores as of minimum bore diameter 12,0 mm. E E Legende
H 650

o - 170 Legend
€ =:2| Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E . — QR-Code  www.simtek.info/cp/400
7]

x
&L
g
£
»
x
=]
£
£
@ tmax
#
. iy
= | I —
E
E Fraserschaft
@ Shank face lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit ahnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0011.22 V
(oY) ——
= 3 3
=] Q —_ oo
£ .g v i = K g
= 22 g 2g 52 LY
(Z 22 g = B2 3L 8¢
SE Eg Q3 IS £9 8
Ec £2 B 0B 5k § <
g5 s 2: 25 3 £5
R w003 S =t 0 : 53 tmax ] @DSs S 52
o mm mm mm S ; = IMIN- mm mm mm SSC ©=
X VR=0,5mm
z 05 10 120 P12.0005.10 V AGWH X800 G2 25 35 117 3 PD06.0
E VY R=0,8mm
@ 08 15 120 P12.0007.15V AGWK, X800 G2 25 35 117 3 PD06.0
) —
08 1,575 12,0 P12.0031.62V 93_Y_|\I X800 GT42 25 35 11,7 3 PD06.0
VR=1,0mm
10 20 120 P12.0010.20 V AGW) ¥s00 G2 25 35 117 3 PD06.0
g VR=11mm
z 11 22 120 P12.0011.22V AC2H  xs0 g2 25 35 117 3 PD06.0
£ VR=12mm
e 12 2388 120 P12.0047.94V A3CL  xse0 G2 25 35 117 3 PD06.0
VR=15mm
il 3,0 12,0 P12.0015.30V 66_ IC X800 GT42 25 35 117 S PD06.0
1) | Bestellbeispiel // Order example: P12.0011.22 V X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
(@]
E
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ID: 969 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PX 2
SIMTEK miilling tools type PX =
£
H H b H H Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) ‘»
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil — — —
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene
»Steigung (von)“ ist normgerecht. Die ,Steigung (bis)” Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page Z
kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 485, 486, 487, 488, 489 =
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page IS
466 %

Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645), HO3 (Seite/Page 647), H04

Multi-purpose milling inserts. The given ,Pitch (as of)“ is (Seite/Page 648)
conforming to standards. The ,Pitch (up to)“ is possible too at E E Legende oo
the expense of conformity. Please read additional notes. ICTTN Legend

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/969
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Fraserschaft IE
Shank face »
Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaéglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P06.0720.01.10 M
. T
3 =
L = o =]
g § B ol g
& 5 % 2 8 §8 g =
g3 ® wa £3 32 o2 £8 g
£Q 58 53 SE o3 L8 32 § 8
T I §3 25 i 2 £5
&5 @& B& s ® 2 58 b S w tmax @DS §E 52
22 28 S: &2 o
mm mm IMIN- mm mm mm mm mm o
M2 10 175 P06.0510.01.10 M AU7q Xsee G2 32 24 043 108 98 6 PDOGO|PDO73 4
- L =
M14 10 20 P06.0720.01.10 M AU7S  xsee @2 32 22 012 125 101 6 PDOGO|PDO3 g
- e
mMi4 10 20 P06.0720.01.12 M AUG xse0 G2 32 27 009 125 117 6 PDOGO|PDO73 £
o e
M16 15 2,75 P06.0815.01.11 M AU71j. X800 G2 3,2 2,0 019 167 110 6 PD06.0|PD07.3
e —_—
Mi6 20 30 P06.2530.01.11 M AU7U  xse G2 32 19 025 178 111 6 P0G0[PDO73
| Bestellbeispiel // Order example: P06.0510.01.10 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) <
=
| Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung. =
The mentioned thread size ,As of thread size" is based on the starting pitch. E
| Bitte beachten Sie die zusétzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben. @
Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page.
n
o
Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren E
GewindegréBeneignung finden Sie auf Seite 649 IE
7]
More information about the multi-purpose thread milling tools
and the thread size suitability can be found on page 649
x
[}
e}
£
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ID: 357 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
% simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PX
= SIMTEK miilling tools type PX
£
7 H H = H H Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil — — —
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene
Z »Steigung (von)“ ist normgerecht. Die ,Steigung (bis)” Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 485, 486, 487, 488, 489
£ Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
£ 466
[}

Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645), HO3 (Seite/Page 647), H04

Multi-purpose milling inserts. The given ,Pitch (as of)“ is (Seite/Page 648)
conforming to standards. The ,Pitch (up to)“ is possible too at E E Legende oo
the expense of conformity. Please read additional notes. i ICTTN Legend

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/357
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(% Fraserschaft
Shank face
Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsméglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.2530.01 M

i .
= o ‘%
= g 5 g of

@ = 3 @ c o o
= [ 2 ° S £

g3 ® wa £3 32 o2 £8 g

£Q 58 53 SE o3 L8 32 § 8

3= ¥5 s £ S8 S £3 2e

&5 @& B& s ® 2 58 b S w tmax @DS §E 52

22 28 S: &2 o
o mm mm IMIN- mm mm mm mm mm
x M14 10 1,75 P12.0510.01 M ANg_d X800 G2 3,6 28 0413 1,08 11,7 3 PD06.0|PD07.3
= T —_—
= Mi4 10 20 P12.0720.01 M ANJZ xse0 G2 36 28 043 125 117 3 PDOGO|PDO73
£ M6 15 275 P12.0815.01 M AC5T  xsee cw2 36 24 049 167 117 3 PDOGO|PDOZ3

M6 20 30 P12.2530.01M ADMJ  xeee em2 36 22 025 178 117 3 PD0s0|PDO73

| Bestellbeispiel // Order example: P12.0720.01 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
§ | Bitte beachten Sie die zusatzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben.
= Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page.
E | Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung.
B The mentioned thread size ,As of thread size” is based on the starting pitch.
8 Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren
% GewindegroéBeneignung finden Sie auf Seite 649
E
B More information about the multi-purpose thread milling tools
and the thread size suitability can be found on page 649
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ID: 1088 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PX 2
SIMTEK miilling tools type PX =
IS
1E
(7]
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
. . . . fzm hmax Ve
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil 0,02mm 0,03mm Seite/Page 638
<
. ; =
. . . . Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page o
Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil. 485, 486, 487, 488, 489 =
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
(7]

Thread milling, metric ISO-Thread, full profile a67

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

Thread milling of metric ISO-thread, full profile. HO6 (Seite/Page 648)
= Legende
[B]p4, 8] =2 Leoence 5o x
E-. : Oder besuchen Sie / Or Visit IS
E www.simtek.info/cp/1088 £
@
oDS
x
2
£
)
x
-]
IS
Detail A £
)
A
[ z 3
" a
L —\H >
i ,4 =
Fréserschaft =
Shank face H1 =
E
)
zeigt beispi ifte Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P10.0815.02 M
_ —— %
% B ® — 8 =
EE 3 § B s €
o £= —_ = =g 5w 38 e
ey 32 Sc 5 H s 2s L =
@D EE % €5 o5 ©2 23 85
=B £65 28 3 - 3 £$ 8
£f 552 28 2 25 2f g% B3
1 H 25 I I P
&5 <*E£Ls HL HiE =c ® 2 EIS] SE b oDS S w 52
22 =& Sz g2 o
mm mm mm IMIN- mm mm mm mm o
M14 1082 041 075 P10.0407.02 M AXX4 X800 G2 3 36 97 31 0,09 PD06.0|PDO7.3 x
Mi4 1156 054 10 P10.0510.02 M AXX5 X800 G2 3 36 97 30 013 PD06.0|PDO73 E
A e
M14 1332 081 15 P10.0815.02 M AXXE xgoo G2 3 36 97 28 0419 PD06.0|PDO7.3 %
M16 1428 095 1,75 P10.0917.02 M AXX7: Xg00 G2 3 36 97 27 0,21 PD06.0|PDO7.3
- — ———
M16 15,3 1,08 20 P10.1020.02 M AXXd X800 G2 3 36 9,7 2,6 0,25 PD06.0|PDO7.3
m1i8 16,3 1,35 25 P10.1325.02 M 5)9(_‘}, X800 G2 3 36 97 24 0,31 PD06.0
x
| Bestellbeispiel // Order example: P10.0815.02 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) z
€
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ID: 1253 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
% simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PX
= SIMTEK miilling tools type PX
=
=
[}
VV h ItWO rt h - R O h rg er n d e ' VO | | p rOfI | Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
=< " . . . fzm hmax Ve
s Fréasen von Whitworth-Rohrgewinden, Vollprofil mit sechs 0,02mm 0,03 mm Seite/Page 638
= Schneiden und Werkzeug-Schneidkreis ab 9,7 mm.
g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
‘»

Whitworth Pipe Thread Milling, full profile 485, 486, 487, 488, 489

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645), HO3 (Seite/Page 647), HO5

Whitworth pipe thread milling, full profile with six (Seite/Page 648)
cutting edges and tooldiameter as of 9,7 mm. H Legend
9edd Bl B 7 Lo eso

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/1253
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€ Shank face
zeigt beispi ifte Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P06.1118.14.12 M
% —— =
<
= o — = é §J
: g § g8 8 08
P 3 @ o 5 c W 5]
S 5 £ Te gy 2 g
2% = 2. £ 05 oo S58  ©F ¢
W a 2 = % g [T ©T S55g5 £2 3
s8 =< £g 83 g8 E8 gsge g°o bE
25 82 53 SE 8 S 555E 23 2c
H1L &z P8 = G 538 R b S @bsS &5 258 S§E 52
8E <& Sz 22 &2 oz
o mm mm L= !M!N- mm mm mm mm mm
X 087 134 19 P06.0813.19.10 M AQY! X800 G2 0,18 36 25 97 G3/8 151 6 PD06.0|PD07.3
= e e
€ 087 134 19 P06.0813.19.12M A09|\l xse0 G2 018 3,6 25 117 G3/8 151 6 PD06.0|PD07.3
Fa ol T S
% 118 1,81 14 P06.1118.14.12M |2«0_9_I X800 G2 024 36 23 117 G1/2“ 175 6 PD06.0|PD07.3
| Bestellbeispiel // Order example: P06.0813.19.12 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A0Y9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A09N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A099

ID: 413 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PX 2
SIMTEK miilling tools type PX =
=
1E
(7]
. . . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Whitworth-Rohrgewinde, Vollprofil tzm hmax Ve
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
Frasen von Whitworth-Rohrgewinden, o e Kiemmhalter auf Seite / Sutable toolhold Z
L R . . . assende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page T
Vollprofil mit drei Schneiden und Werkzeug-Schneidkreis von 9,7 mm. 485, 486, 487, 488, 489 %
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
(7]

Whitworth Pipe Thread Milling, full profile 268

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

Whitworth pipe thread milling, ALL (Seite/Page 645), HO3 (Seite/Page 647)
full profile with three cutting edges and tooldiameter of 9,7 mm. [=] % [w] Legende
170 Legend 650

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/413
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E
»
H1
/r‘\i
% ] ¢
] /¢§ 2 >
N T
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Fraserschaft @
Shank face ion zeigt beispielhafte Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.1118.14 M
—— = %
. _ E 8 =
2 5 3e .3 2 E
e 5 H 38 gs g% EE gt 5
2% = g_ £ %< Sh S8 ks 8E
W ¢ S ] Q3 [ o 282y E£0° 8
58 3= £g B3 oF 5 §3%3g g% 83
25 Ng £S5 OF QE SE SE£5£ 2% o=
©L W& S £ 274G (= H] °F =2go=8 £2 @
H1 && 03 ¢ o 2 58 R b S @PDS o5 Tzxs JE 53
T = £t ; z o 2 c 3 o =z
Si= <o = < =z =
mm mm IMIN- mm mm mm mm mm o
086 134 19 P10.0813.19 M I{-\lE ; Xse0 G2 018 36 25 97 G1/4° 130 3 PD06.0|PDO7.3 x
- [ =
086 1,34 19 P12.0813.19 M AC8H xse0 G2 018 36 25 117 G3/8 151 3 PD06.0|PDO7.3 =
P ————
116 181 14 P12.1118.14 M AGXA‘: X800 G2 025 36 23 117 G1/2* 175 3 PD06.0|PD07.3 %
- [ —
148 231 11 P12.1423.11M ACAK  xso g2 032 36 20 117 G1° 188 3 PD0G0|PDO73
| Bestellbeispiel // Order example: P12.1118.14 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1EK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC8H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGX4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC4K

ID: 971 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
% simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PX
= SIMTEK miilling tools type PX
1S
=
[}
. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Frasen von Fasen fzm hmax Vo
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
g Fasenfrasen beidseitig. o
o Geeianet ab Bohrunasdurchmesser 10.0 mm Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
E g 9 ! : 485, 486, 487, 488, 489
IE . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
’ Chamfering 269
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Chamfering on both sides. ALL (Seite/Page 645)

Oder besuchen Sie // Or Visit

- www.simtek.info/cp/971

For use in bores as of minimum bore diameter 10,0 mm. Legend
[BIEE F feoence s
_;ﬁl =
[=] e et

&
€
£
(2]

simmill SX
il

~—
[

x = -
-
E
£
« Ls
tmax <\2
3
D a
< ° )
2 <
= )
e Fraserschaft
7] Shank face
Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaéglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P06.3030.02.10 F
% ——
£ £ § % ® g
£ 38 3 =3 g2 8
@ ZE & s 22 S 8
SE Ep o3 58 23 S
== Ee B3 0B £ B3
£ £5 -1 B - 23 gl
= w |8 =% 0 5@ b S tmax  @DS SE 52
o mm mm s ; = IMIN- mm mm mm mm St ®=
x 15° 0,2 10,0 P06.1515.02.10 F FAU7|AI X800 G2 3,6 1,9 0,35 97 6 PD06.0|PD07.3
= o [T
€ 20° 0,2 10,0 P06.2020.02.10F AU7){ X800 G2 3,6 19 0,45 97 6 PD06.0|PD07.3
P e )
% 30° 0,2 10,0 P06.3030.02.10 F AU7\). X800 G2 3,6 1,9 0,7 97 6 PD06.0|PDO7.3
- R
45° 0,2 10,0 P06.4545.02.10 F AU7\ X800 G2 3.6 19 1,2 97 6 PD06.0|PDO7.3
| Bestellbeispiel // Order example: P06.4545.02.10 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU7W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU7X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU7Y
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU7V

ID: 404 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Frasen von Fasen

Fasenfréasen beidseitig.
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 9,6 mm.

Chamfering

Chamfering on both sides.
For use in bores as of minimum bore diameter 9,6 mm.

oDS

tmax
— -

AN

iy

Fraserschaft
Shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: P10.4545.35 F
——
@
S_ 8 -
£Q g =
88 H 23
£ B, 2
=21 [ Qg $ o
cc Ee B8 0B
H £3 8¢ 3=
[a) =) TR LG 3
oLy | s 3 2 55
mm mm & : IMIN -
45° 02 96 P09.4545.02 F asel  xseo o
45° 09 100 P10.4545.35 F AJHY  xseo om
45° 12 120 P12.4545.35F ABG X800 GI42

| Bestellbeispiel // Order example: P09.4545.02 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

SIMMmillPX

SIMTEK miilling tools type PX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm hmax Ve
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
485, 486, 487, 488, 489

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

469

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645)

[=Iha, ] F2 Lo es0

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/404

e B

zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.

Image shows exemplary application possibility with similar tool.

mm
3,37
3,5
35

S tmax  @DS
mm mm mm
17 14 93
1,8 1,0 97
18 0,8 117

Number of cutting edges

Anzahl Schneiden
Connectcode
www.simtek.com/ccode

PD06.0
PD06.0|PDO7.3
PD06.0|PDO7.3

W W w

simmill AX

simmill PMX

&
£
£
0

simmill H2 simmill VX simmill UX simmill SX

simmill K2

simmill MX

simmill OS

Index

SIMIEK


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA0U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJHX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABG0

simmill AX

simmill PMX

&
£
£
2]

simmill K2 simmill H2 simmill VX simmill UX simmill SX

simmill MX

simmill OS

Index
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ID: 1371 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ »
simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PX
SIMTEK milling tools type PX

Frasen VOH SChwa|beﬂSC hwanzn Uteﬂ Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
fzm hmax Ve
Schneidkreisdurchmesser ab 11,7 mm mit 6 Schneiden. 0:02imin 0:03Imin Seite/Page 638

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

Dovetail milling 485,486, 487, 488, 489
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Tool diameter of 11,7 mm with 6 cutting edges. ALL (Seite/Page 645)
uH Legende
[R]85 Legence 5o
=

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1371

[=]5n

Abbildung zeigt / Drawing shows: P06.5T25.020.12 Y

——
@ 8
B~ ) = o0
£9 B = g °
S5 s § @ =W 3
e = ] 02 (T o8
£ £ [} S 78 SE 8E
SE Eg 3] 235 23 :
< Ee B3 0B 5% kT
£ £ £5 o e 23 2¢
[a)=) Q< L2 == =9 5
tmax R SIS € O s S50 S oDS gg 53
<& =3 B <z o
mm mm mm MIN- mm mm
o TS5 =
2,0 0,2 12,0 P06.5T25.020.12Y 03}t X800 GT42 2,0 11,7 6 PD06.0|PD07.3

| Bestellbeispiel // Order example: P06.ST25.020.12 Y X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A03H

SIMMIllSX

SIMTEK milling tools type SX

Ab Seite // As of page

461

Anwendungsubersicht
Application overview

Tools for
highest
expectations

Werkzeuge
firhdchste
Anforderungen

simmill AX

simmill PMX

simmill PX

x
e
E
£

(2]

simmill H2 simmill VX simmill UX

simmill K2

simmill MX

simmill OS

Index

507
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ID: 389 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
% simmill SX > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmmlll SX
= SIMTEK milling tools type SX
£
=
[}
Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)
§ Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit innerer Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
= KUhlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. 35Nm
g )
IE . . . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
? Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 6535 HA)
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Anti-vibration solid carbide type with through coolant ALL (Seite/Page 645)
and shank according to DIN 6535 HA. [ TW | Legende
§ __,E E oM | é | W Legend 690
€ = -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/389
[} ]
@
€
£
[72]
L1
L2
x SL‘
2 ©
€ = 8
= =
(7] [=]
(S}
<
=
IS
=
(2]
[aV) I
=
E é @ @
g’ 5 g é % g
= £ £
£2 23 iy g
SE QL 2 85 § g
@Dh6 D1 L2 82 25 1 Rs 23 g2
=iE 0= e c o E
g8 3 33 33 SE
~ mm mm mm mm
X ¥ @Dh6=12,0mm .
= 12,0 80 29,0 $14.1208.29 AHM ﬁﬂ 5_1‘. 95,0 SM35x10T10F T10F SD08.0
= 120 80 420 $14.1208.42 AHM 5505 1100  SM3SOTIOF T10F SD08.0
12,0 8,0 56,0 $14.1208.56 AHM ._@E\Ld 120,0 SM3,5x10T10F T10F SD08.0
12,0 95 42,0 $14.1209.42 AHM AG e_a' 110,0 SM35x10T10F T10F SD09.5
¥ @Dh6=12,7mm -
o 127 80 29,0 $14.0.500.08.29 AHM :.55 S 95,0 SM350TIOF T10F SD08.0
E 12,7 80 42,0 $14.0.500.08.42 AHM ﬂlzP _d 110,0 SM35x10T10F T10F SD08.0
= 12,7 8,0 56,0 $14.0.500.08.56 AHM ﬁﬂbﬂ”l 120,0 SM3,5x10 TA0F TI0F SD08.0
H 127 95 420 $14.0.500.09.42 A HM 2303 1100  swssaomor  TioF D095
V¥ @Dh6=15,875mm .
15,875 95 330 $14.0.625.09.33 AHM :3"1 Il 110,0 SM3,5x10T10F T10F SD09.5
¥ @Dh6=16,0mm .
" 160 95 330 $14.1609.33 AHM AITR 1100 swasdotor  TioF SD09.5
o
% | Bestellbeispiel // Order example: $14.1208.29 A HM
£
[}
x
[0}
©
£

SIVIEK


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM5T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAD5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADVQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG09
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACPS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABPC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMWW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJQS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH1U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJTB

ID: 392

| Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling

simmill SX > Tragerwerkzeug // Toolholder

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)

Stahl-Ausfuhrung mit Aufnahme nach DIN 1835 A.

Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 1835 A)

Steel type with shank according to DIN 1835 A.

@Dh6 oD1
mm mm
V @Dh6=10,0 mm
10,0 8,0
V @Dh6=13,0mm
13,0 8,0
V @Dh6 =15,875 mm
15,875 8,0
V @Dh6=16,0 mm
16,0 8,0

mm

17,0

250

16,0

16,0

Artikelnummer
Part number

$14.1008.17 AST

$§14.1308.25 A ST

$14.0.625.08.16 AST

$14.1608.16 AST

| Bestellbeispiel // Order example: $14.1608.16 A ST

www.simtek.com/webcode

Webcode

SIMMIllSX

SIMTEK milling tools type SX

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

3,5Nm
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
474

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645)

E E m Legende 650

58 Legend
r
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
Ei.]- - | QR-Code  www.simtek.info/cp/392

Mit Kiihimittelzufuhr
With through coolant

supply

Nein/ No

Nein/ No

Ja/Yes

Ja/Yes

3 of
= B8
85 b
3 g2 § 3
24 ElE SE
L1 £8 £8 5
5H A A o:
mm
60,0 SM3,5x10 T10F T10F SD08.0
70,0 SM35x10 T10F TAOF SD08.0
80,0 SM3,5x10 T10F TAOF SD08.0
80,0 SM3,5x10 T10F T10F SD08.0

simmill AX

simmill PMX

x
&
E
£

(2]

simmill SX

simmill H2 simmill VX simmill UX

simmill K2

simmill MX

simmill OS

Index
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAKP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE8U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACT3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AABY

ID: 390 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling
é simmill SX > Tragerwerkzeug // Toolholder S?ﬂiglmilll SX
= milling tools type SX
=
=
[}
Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB)
é Schwingungsgedémpfte Hartmetall-Ausfihrung Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
= mit innerer KUhimittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB. 35Nm
= i
IE . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
? Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 6535 HB) a75
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Anti-vibration solid carbide type with ALL (Seite/Page 645)
through coolant and shank according to DIN 6535 HB.  Mm] 22 Legend
& 9 9 [S]2t [=] e @ | W~ [Sgena 650
£ B St Sumyoemictensies oret
[}

>_"§
€
£
(2]

L1

L2

< Si_‘
o] ©
= = g
= =
(7] [=]
(S}
=
=
IS
=
(2]
ol I
T
z : i :
g’ 5 g é % g
= = ~ 13
£z 8: iy g
3E QL 2 85 g
g2 8E 2z 23 £3
@Dh6 oD1 L2 £t © 2 L1 £9 £9 53
<& =: AR AR o
~ mm mm mm mm
N4 V §Dh6=12,0 mm
= 12,0 80 29,0 $14.1208.29 BHM A_('s_ %_ 2: 95,0 SM35x10T10F T10F SD08.0
(% 12,0 80 42,0 $14.1208.42 B HM ECPIQ' 110,0 SM3,5x10T10F T10F SD08.0
12,0 8,0 56,0 $14.1208.56 BHM RCSE' 120,0 SM3,5x10T10F T10F SD08.0
12,0 95 420 $14.1209.42 BHM AAKT, 1100  swasdomor  TioF SD09.5
V @Dh6=12,7 mm
< 12,7 80 29,0 $14.0.500.08.29 B HM ;|L_\£/|_ L‘J_E{ 95,0 SM35x10T10F T10F SD08.0
= 127 8,0 420 $14.0.500.08.42 BHM AJSG 110,0 SM35x10T10F T10F SD08.0
= Frs
£ 127 8,0 56,0 $14.0.500.08.56 BHM AMKD 120,0 SM3,5x10T10F T10F SD08.0
= 127 95 420 §14.0.500.09.42 B HM hB5q 1100 swasdomor  TioF SD09.5
¥ @Dh6 =15,875mm
15,875 95 33,0 $14.0.625.09.33 BHM QMH_LI 110,0 SM35x10T10F T10F SD09.5
¥ 0Dh6=16,0mm
@ 16,0 95 330 $14.1609.33 BHM :E\I-_I 1 110,0 SM3,5x10 T10F TAOF SD09.5
(e}
% | Bestellbeispiel // Order example: $14.1208.29 B HM
£
[}
x
[0}
©
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG22
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACPK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC9E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAKT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMUB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJSC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMKD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB5C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMHU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH8J

ID: 421 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ »
simmill SX > Tragerwerkzeug // Toolholder SImmIII SX )
SIMTEK milling tools type SX =
=
1E
(7]
Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 1835 B)
StahI-Ausf[]hrung mit innerer Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) %
Kuhimittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 1835 B. 3,5Nm =
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
T 476 ?
M ! | | ! n g C Utter S han k’ We | don (D | N 1 835 B) Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
. . ALL (Seite/Page 645)
Steel type with through coolant and shank according to DIN 1835 B.
[m] g2, [m] S regende 650 x
| ST | . Legend o
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/421 £
] (2]
x
2
E
L1 %
| =
© -]
= —
[=] =
= £
E
(2]
x
2
IS
£
(2]
I (oY)
=
% ° 8 E
. £ £
3 8 £s g
SE =¥ 2 85 g
@Dhe D1 L2 §2 25 11 Bz H 2:
e [ s 9 o E
g8 s &3 33 3¢
mm mm mm mm ~
V @Dh6 =15,875 mm . E
15,875 80 160 $14.0.625.08.16 BST AF5E 800  swsdaomor  TioF SD08O -y &
¥ 6Dh6=16,0mm - £
16,0 80 16,0 $14.1608.16 BST AHO3 b 80,0 SM3,5x10 T10F T10F SD08.0 @
| Bestellbeispiel // Order example: $14.1608.16 B ST
x
=
£
£
(%]
()
g
€
=
7]
x
[}
°
£

SIMIEK


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF5E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH01

ID: 454 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling
é simmill SX > Tragerwerkzeug // Toolholder s?ni!!]milll SX
= milling tools type SX
=
£
(2]
Fraserschaft, fur Spannzangenfutter (DIN 6499)
E Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
; Fur Spannzangenfutter nach DIN6499-A. 35Nm
E t)
IE L Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
’ Milling cutter shank, for collet chucks (DIN6499) a2
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
For collet chucks according to DIN6499-A. ALL (Seite/Page 645)
[m] EiTA Legend
x [S] 207 fsoence o0
E Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
IE QR-Code  www.simtek.info/cp/454
(2]

L1

x
2
€
£

(2]

. ) N
2 s
E @ m
£ ‘ /> matE
7}
< SIMTEK Spannmutter
> SIMTEK Clamping nut
g Fraserschaft ist nur mit passender Spannmutter verfiigbar.
D Spannmutter ist auch einzeln als Ersatzteil verfiigbar.
Milling cutter shank is only available together with clamping nut.
Clamping nut is available as a spare part.
[\ ——
ag
z ! ] :
£ g 5 i 9%
’ 5 g, ) : 55 g2 % 5 .§§
85 £2 E £5  4s o £ iE
3 2E 82 £2 33 3 2% 2
2 g 2 25 £8 £8 3 3 E3
#8  gp1 L2 2 5! §E 8 e 11 £g L% £7
28 I Sz a0 & A8 A oz
~ mm mm . mm mm
x ER11 8,0 16,0 S14.ER11.08.16 ! JES SER111219 M14x0,75 19,0 36,3 SM35x10T1OF  TiOF SD08.0
€ ER11 80 16,0 S14.ER11.08.16.B AVMG SER111216 M13x0,75 16,0 36,3 SM3510TIOF  Ti0F SD08.0
Fa
% ER16 80 220 S$14.ER16.08.22 AcTi SER161832 M22x1,5 32,0 52,0 SM35x10TiOF  TiOF SD08.0
Fa ol
ER16 8,0 22,0 S14.ER16.08.22.B AVMT: SER161822 M19x1,0 220 52,0 SM35x10TiOF  TiOF SD08.0
F
ER16 8,0 220 S$14.ER16.08.22.C AVMLI SER161825 M19x1,0 25,0 52,0 SM35x10TIOF  TiOF SD08.0
ER20 80 220 $14.ER20.08.22 WFFE  semo1035 M25x1,5 350 565 SMSSOTIOF  TIOF D080
)
g ER20 8,0 22,0 $14.ER20.08.22.B e\LM_i SER201928 M24x1,0 28,0 56,5 SM35x10T1IOF  TiOF SD08.0
E I Bestellbeispiel // Order example: $14.ER16.08.22
»
@
O
E
£
7}
x
[0}
©
=
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJE5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVMQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACTZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVMT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVMU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFFE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVMZ

ID: 359 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll SX 2
SIMTEK milling tools type SX =
IS
1E
(7]
. . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen fzm hmax v
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
Nutfrésen gerader Nutformen. ' ; <
Geeianet ab Bohrunasdurchmesser 14.0 mm Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page o
9 9 ’ : 508, 509, 510, 511, 512 %
- Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
General Groove Milling 261 g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
General groove milling. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
For use in bores as of minimum bore diameter 14,0 mm. E E Legende g ~
170 Legend o
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit €
E QR-Code  www.simtek.info/cp/359 £
] (2]

‘”
E
£
[z}

x
-]
E
E
)
tmax
#
2z
o X
Jl Fraserschaft =
Shank face g
zeigt beispi te Anwendur ogli it mit ahnlichem Werkzeug. ‘»
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: $16.0200.02 G
— %
;‘B @ — 3 =
= o g z 3 . E
ef 323 3 =8 g 83 E
°g ££ 3 S 52 2E s ()
53 SE Ey 0f 5 23 8¢
- £c g-g B o B £g §%
£ES EE £5 g gt B 2:
w02 22§ R SIS £t og 20 tmax S oDS SE gg
mm mm mm mm (5 ; = IMIN - mm mm mm St ®= o
1,04 : 2 14,0 $14.0100.00 G AVHE  xsee am2 25 45 137 3 SD08.0 =
- (et | =
10 - 01 14,0 $14.0100.01G ADN X800 G2 2,5 45 137 3 SD08.0 S
- e
1,168 = = 14,0 $14.0117.00 G AB4\z X800 G2 2,5 45 13,7 3 SD08.0 %
- — ———
1,422 - - 14,0 $14.0142.00G i-\AD]: X800 G2 2,5 45 137 3 SD08.0
ot — ———
L - 0,2 14,0 $14.0150.02 G P GJ.’; X800 G2 2,5 4,5 13,7 S SD08.0
1,575 = 0,2 14,0 $14.0157.02G AHPE’;I X800 G2 2,5 45 137 3 SD08.0
- e
2,0 - 0,2 14,0 $14.0200.02 G AMG?: xge0 G2 2,5 45 13,7 3 SD08.0 g
2,388 : 02 140 $14.0239.02 G APCa  xsoo Gm2 25 45 137 3 SD08.0 =
- e
25 - 0,2 14,0 $14.0250.02 G el\lZ_T: xge0 G2 2,5 45 137 3 SD08.0 E
‘®
| Bestellbeispiel // Order example: $14.0250.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
PRI .. 00 scir ots [ . 100 55t g
simte ' Incivi Ua Beispielartikelnummer // Example Part number: $14.0179.030 XG 8
E
=
7]
P
(0]
©
£

SIVIEK


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVH6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADNZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB4V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAD1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGJ3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHP3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMG7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APC6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANZT

ID: 368 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
% simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll SX
= SIMTEK milling tools type SX
1S
=
[}

. . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen fzm hmax Vo
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
g Nutfrdsen gerader Nutformen. : )
o Geeignet ab Bohrunasdurchmesser 16.0 mm Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= 9 9 ’ ) 508, 509, 510, 511, 512
IE - Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
? General Groove Milling 261
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

General groove milling. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
- For use in bores as of minimum bore diameter 16,0 mm. E E Legende oo
o 170 Legend
IS -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
IE EI QR-Code  www.simtek.info/cp/368
[} ]

>_"§
€
£
(2]

x
=]
£
£
»
tmax
®
z
x
S ’ <
= Jl Fraserschaft
g Shank face
%) zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit ahnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: $16.0200.02 G
T _
= ) Y _ 2
E 5 £9 B 5 3 P
E 2s 33 3 =8 FE o
G °8 £€ i 2 22 SE B¢
52 SE €5 o8 59 23 3 5
£S5, e £8 B: ¥ 33 8:
£58 &8 5z E g5 =3 gt
w002 22§ R SIS £t og =@ tmax S @DS SE gg
o mm mm mm mm S5 ; = IMIN - mm mm mm s ©=
= 117 : 2 16,0 $16.0117.00G ABPS  xsee am2 35 45 157 3 SD08.0
= o N, S
[S 1,42 ° = 16,0 $16.0142.00G AFV : X800 G2 3,5 45 157 3 SD08.0
s ——
= 15 - 02 160 $16.0150.02 G AMBG  xseo Gm2 35 45 157 3 SD08.0
o —
1,57 - 0,2 16,0 $16.0157.02 G ACM)d xgo0 G2 3,5 45 157 3 SD08.0
= - —
20 - 0,2 16,0 $16.0200.02 G AB C‘n xge0 G2 3,5 45 157 3 SD08.0
P [
2,39 - 0,2 16,0 $16.0239.02 G |f-\FN8I X800 G2 3,5 45 157 3 SD08.0
§ 25 - 0,2 16,0 §16.0250.02 G BF 1]: Xs00 G2 3,5 45 15,7 3 SD08.0
- —
= 318 - 02 16,0 $16.0318.02 G A4SE X800 G2 3,5 45 157 3 SD08.0
= e
% | Bestellbeispiel // Order example: $16.0200.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
SImtek ' IndIVIdual Beispielartikelnummer // Example Part number: $16.0179.030 XG
(70}
©
E
£
®»
x
[0}
©
=
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABPS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFV8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMBC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACMX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABYC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFN8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF11
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A4SB
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Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll SX )
SIMTEK milling tools type SX =
IS
1E
(7]
. . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen fzm hmax v
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
Nutfrésen gerader Nutformen. ' ; <
Geeianet ab Bohrunasdurchmesser 16.0 mm Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page o
9 9 ’ : 508, 509, 510, 511, 512 %
- Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
General Groove Milling 261 g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
General groove milling. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
For use in bores as of minimum bore diameter 16,0 mm. E Legende
650 x
170 Legend o
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
QR-Code  www.simtek.info/cp/968 =
(2]

@DS

P
2
E
£

%)

x
=
E
=
2]
tmax
&
|
H
° < g
E
Stirnseite Fraskopf S e
Shank face ion zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug. ‘B
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: S06.0150.02.16 G

—— %
g . $ =
3 52 : § 4 8 E
25 a8 g =3 g 88 =
338 e 5 2 27 SE B¢ @

e SE Eg Q5 §35 23 gt

EZe EE St kb ) £5 g

558 &5 §2 EE 2T £2 £7

w002 23§ R SIS £t og 58 tmax S @DS SE gg
mm mm mm mm S5 ; = IMIN - mm mm mm s ©= o
15 - 02 160 $06.0150.02.16 G AU77Z  xsee am2 35 45 157 6 SD08.0 =
P — =
2,0 - 0,2 16,0 $06.0200.02.16 G AU7 A X800 G2 3,5 45 157 6 SD08.0 IS

Fa S
25 - 02 160 $06.0250.02.16 G AU7L  xee0 g2 35 45 157 6 SD08.0 =
| Bestellbeispiel // Order example: $06.0250.02.16 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

Slmtek ' |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: $06.0179.030.16 XG %
=
=
2]
«n
O
E
=
»
x
(0]
©
=
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU7Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU70
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU71

simmill AX

simmill PMX

simmill PX

x
2
€
£

(2]

simmill K2 simmill H2 simmill VX simmill UX

simmill MX

simmill OS

x
0]
o
=
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ID: 1138 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Frasen von Sicherungsringnuten, innen

Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab
Bohrungsdurchmesser 16,0 mm. Geeignet fiir alle Materialien.

Circlip Ring Groove Milling, internal

Circlip ring groove milling in bores as of
bore diameter 16,0 mm. For use in most materials.

tmax
£
2 I
° Q
C Fraserschaft
Shank face
——
®
= ) =
u“ £ K] =
5 £Q ©
2 338 g =g
5 e 5 = e3
HE SE Eg Q5 §35
522 ££ Ee B o8
it £ £5 25 B
wool 22§ R SIS e og 53
©
mm mm mm mm = ; = IMIN -
TR T —
1,74 16 01 16,0 $16.0160.01 G AJ4] X800 GT42

| Bestellbeispiel // Order example: $16.0160.01 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

SIMMIllSX

SIMTEK milling tools type SX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm hmax Ve
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
508, 509, 510, 511, 512

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

463

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)

" Legende
B3 =] 0 Llegend 50
- Oder besuchen Sie // Or Visit
E |: www.simtek.info/cp/1138

zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.

Image shows exemplary application possibility with similar tool.

tmax S @DS

35 45 157

Number of cutting edges

Anzahl Schneiden

(72}
g Connectcode
www.simtek.com/ccode

w
®
=}


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ4J

ID: 1122 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll SX 2
SIMTEK milling tools type SX =
=
1E
A”gemel neS N Utfrasen y fU r We|Che SCh n Itte Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
fzm hmax Ve
Nutfrasen gerader Nutformen. Weiches Eintauchen in den 0,02mm 0,03mm Seite/Page 638
Werkstlickstoff und bessere Oberflachen durch optimierte ) ) Z
Schneidengeometrie Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 16.0 mm Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page [
: ’ : 508, 509, 510, 511, 512 E
- Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
General Groove Milling, for smooth cuts 261 g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
General groove milling. With a new cutting edge geometry ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
for very smooth cuts and better surface quality. For use in OAO] Legende
i i 170 Legend 650 &
bores as of minimum bore diameter 16,0 mm. g =
1 -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit €
E;.J- —J QR-Code  www.simtek.info/cp/1122 £
] (2]

x
y Schneiden // @\
: / % cutting edges 1, 3,5 E
—; £
»
K
Py <
-]
[ w =
I £
=
tmax | B
——
# K
S I — 1
'
< ' x
- o —| =
Fraserschaft Schneiden // %
Shank face cutting edges 2, 4, 6 g
Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmoglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. »
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: $06.0200.020.16 GY
—— %
? . - $ =
5 £? 3 § 3 2 E
ef 323 3 =8 g 83 E
©2 Ee 5 g 72 =8 8t @
52 SE €5 o8 59 23 5
- £c g-g B o B §§ §%
E52 &8 = St 85 28 g:
w002  Z25H R SIS £t og 20 tmax S oDS SE gg
mm mm mm mm (5 ; = IMIN - mm mm mm St ®= o
15 : 02 160 $06.0150.020.16 GY AYF4  xse0 am2 35 45 157 6 SD08.0 =
20 - 0,2 16,0 $06.0200.020.16 GY AYFL X800 G2 3,5 45 157 6 SD08.0 E
25 - 02 160 $06.0250.020.16 GY AYF2  xee am 35 45 157 6 SD08.0 =
| Bestellbeispiel // Order example: $06.0250.020.16 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
x
=
E
£
[
«n
O
E
=
[
X
(0]
©
=
517
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYF0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYF1
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Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
% simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll SX
= SIMTEK milling tools type SX
=
=
[}

AI | g eme | nes N utfrasen | n Le | Chtm etal | Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm hmax Ve
. . 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
< Nutfrasen gerader Nutformen in Bohrungen ab
z Bohrungsdurchmesser 16,0 mm. Durch hochpositive Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle. 508, 509, 510, 511, 512
IE Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
[}
e . . 462
G e n e ral G ro Ove M I | | I n g I n | Ig ht al | OyS Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
L i ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)

General groove milling in bores as of bore diameter .
x 16,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. [=]#5 [=] g | Looend” 650
E Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
IE QR-Code  www.simtek.info/cp/360
[}

>_"§
€
£
(2]

x
=)
£
£
[
tmax
®
E
S The
= l Fraserschaft
g Shank face
‘B zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: $16.0200.42 C
T _
= @ g V§)
E £2 5 g 5 3 .
£ 828 sg § £ 52 0%
® £ %8 5 z ©g SE B8

SE g2 Ex 85 8 23 g5

2 < B 5 =

88 wwo2 22§ R £ 8! 58 §g @ps s tmax g2
o mm mm mm mm S5 ; = IMIN- < mm mm mm =
X 160 1,04 - - $16.0100.40 C AXSH  xeoo g2 3 157 45 35 SD08.0
€ 16,0 2,0 - 0,2 $16.0200.42C ANV X800 GT42 157 45 3,5 SD08.0

e T S
= 160 25 - 02 $16.0250.42C AF2X  xse0 g2 3 157 45 35 SD08.0
| Bestellbeispiel // Order example: $16.0200.42 C X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

x
E Slmtek ' |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: $16.0179.030 XG C
I=
£
%)
@
O
E
£
%)
x
[0}
©
=
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX5H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANVD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF2X
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Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll SX )
SIMTEK milling tools type SX =
IS
1E
(7]
. . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Frasen von Vollradiusnuten fam hmax Vo
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
Nutirgsen runder Nutformen. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page §
. N mm rau 1l uli I n o
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 16,0 mm. 508, 509, 510, 511, 512 =
. - Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
Full Radius Groove Milling 265 g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Full radius groove milling. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
For use in bores as of minimum bore diameter 16,0 mm. E E Legende g ~
170 Legend o
= -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit €
EI- —J QR-Code  www.simtek.info/cp/401 £
] (2]

P
2
E
£

%)

x
=
E
=
2]
tmax
Y
3z x
» J >
= Fraserschaft g
Shank face D
zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: $16.0011.22 V

_ T
£ . _ $ =
£? 2 5 8 s E
a8 i =13 sP 35 £
£E 5] S % s SE 8 2 7]

SE Eg Qs 52 23 S

£f =E B3 0¥ £% 5

£g 52 8 BS =3

R w003 SIS 2= ©: 58 tmax S @DS SE 5%
mm mm mm S ; = IMIN- mm mm mm SSC ©= o
11 22 16,0 $16.0011.22V ACIR Xse0 G2 35 45 157 3 SD08.0 =
E
| Bestellbeispiel // Order example: $16.0011.22 V X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) 1=
2]
x
=
=
=
2]
«n
©)
E
=
»
x
(0]
©
=
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Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
% simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll SX
= SIMTEK milling tools type SX
=
£ Schnittwerte (Start) // Cutti ters (start)
[} H H P H H chnittwerte ari uttin arameters (star
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil — — —
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene
Z ~Steigung (von)“ ist normgerecht. Die ,,Steigung (bis)“ Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 508, 509, 510, 511, 512
é Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
= ap . . . 466
2 -
Thread mllllng’ metrlC ISO Thread’ partlal prOflle Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
) o ) ) ) ALL (Seite/Page 645), HO3 (Seite/Page 647), H04
Multi-purpose milling inserts. The given ,Pitch (as of)“ is (Seite/Page 648)
o conforming to standards. The ,Pitch (up to)* is possible too at OF 40 Legende g
= the expense of conformity. Please read additional notes. : A ICTTN Legend
IS : " Oder besuchen Sie / Or Visit
£ [t www.Simtekinfo/ep/S70

@DS

>_"§
€
£
(2]

I=

x
]
= —
£
(2]
tmax Detail A
A
2
E 14
e Fraserschaft
‘» Shank face
lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: S06.0720.01.12 M
% I
= 5 _ &
g 2 g, 3 p
£ Q = = k) 8 cw o3
g 3 s &2 5 ot % g5 H
S7 ¥e ¥s £3 E-F o B £4 e
£3 58 53 Sie Q5 S 32 § 3
3=  ©& %8 §2 S: g5 =2 £t
&5 @& B& =< G 256 b S w tmax @DS §E 52
22 28 Sz &2 o
o mm mm IMIN- mm mm mm mm mm
= M6 10 175 $06.0510.01.12 M AU72  xsee em2 42 34 013 108 120 6 50080|5D095
= —— (oo
IS M16 1,0 2,0 $06.0720.01.12 M AU73: xgeo Gra2 4,2 36 013 125 123 6 SD08.0|SD09.5
P I
= Mi8 15 275 $06.0815.01.13 M AU74  xsee cw2 42 30 049 167 132 6 $008.0|SD095
M8 20 30 $06.2530.01.13M BU73  vsee a2 42 28 025 178 133 6 5008050005
| Bestellbeispiel // Order example: $06.2530.01.13 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
< The mentioned thread size ,As of thread size" is based on the starting pitch.
E | Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung.
E Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page.
7 | Bitte beachten Sie die zusétzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben.
(]
_(=3 Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren
E GewindegroBeneignung finden Sie auf Seite 649
@ More information about the multi-purpose thread milling tools
and the thread size suitability can be found on page 649
x
o)
e}
=
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Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll SX 2
SIMTEK milling tools type SX =
£
H H A H H Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) ‘»
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil — -
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene
»Steigung (von)“ ist normgerecht. Die ,Steigung (bis)” Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page Z
kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 508, 509, 510, 511, 512 =
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page g
ape . . . 466 £
- (7]
Thread mllllng’ metrlC ISO Th read’ partlal prOflle Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
) o ) ) ) ALL (Seite/Page 645), HO3 (Seite/Page 647), H04
Multi-purpose milling inserts. The given ,Pitch (as of)“ is (Seite/Page 648)
conforming to standards. The ,Pitch (up to)“ is possible too at E E Legende
. - 650 x
the expense of conformity. Please read additional notes. ICTTN Legend a
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit €
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/393 £
] (2]

“’
E
£
[z}

\\ / 7

_ x
A =}
IS
£
(2]
Detail A (4 : 1)
tmax
A />
LU - : : =
=
R £
Fraserschaft 7
Shank face
lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: $16.0720.01 M
I %
. - & =
g g, g s g
) = 2 ) =) 38
[ = w . S 5 o= B8 =
28 8 &g 5 ot 82 33 8¢ ’
38 ¥e g £8 - § o B £ § g
£9 S 54 SE Q8 g E N5 g
5 35 o8 $2 35 25 =3 £5
&5 @& B& =< G 256 b S w tmax @DS §E 52
22 28 S: &2 o
mm mm IMIN- mm mm mm mm mm o
M18 10 1,75 $16.0510.01 M AA4J: Xse0 G2 46 38 012 108 157 3 SD08.0|SD09.5 x
r— L =
M18 1,0 2,0 $16.0720.01M AJE4 X800 G2 46 815 012 125 157 3 SD08.0|SD09.5 =
- e
M20 4°5 2,75 $16.0815.01 M AGSS xse0 G2 4,6 35 019 167 157 3 SD08.0|SD095 %
M22 25 3,0 $16.2530.01 M EE_E_S: Xse0 G2 46 34 031 1,78 157 3 SD08.0|SD09.5
| Bestellbeispiel // Order example: $16.0815.01 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
| Bitte beachten Sie die zusatzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben. >
Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page. E
| Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung. E
The mentioned thread size ,As of thread size" is based on the starting pitch. 7
n
Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren 2
GewindegroBeneignung finden Sie auf Seite 649 IE
=
More information about the multi-purpose thread milling tools 2
and the thread size suitability can be found on page 649
x
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ID: 1087 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » I
simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll SX
SIMTEK milling tools type SX

simmill AX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
fzm hmax Ve

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil 0,02mm 0,03 mm Seite/Page 638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil. 508, 509, 510, 511, 512

simmill PMX

- . . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
Thread milling, metric ISO-Thread, full profile a67
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Thread milling of metric ISO-thread, full profile. ALL (Seite/Page 645), HO6 (Seite/Page 648)
o) Legend
EEI [5] 77 oo om0

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/1087

simmill PX
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= Fraserschaft
= Shank face
= H1
®
Illustration zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: S14.0815.02 M
¢ ~ ]
= ﬁ g o = ﬁ%n
£ £g g 3 3 8
£ 2 g - 5 E =8 5 o3
B S8 58 S 5 < g2 SE B
B2 2E, 25 gy 0f 85 T3 g5
g Efs ¥y £2 8 2%  £% :
8 ecQ se 5E Q3 TE &2 §§
S < o6 E S £5 OE a = L5 et
¥ 2T g8 e © = R-%7 €3 == =
&5 <[ELs HL B e G XS] SE b @DS S w 53
22 3 S: g2 oz
o mm mm mm IMIN- mm mm mm mm
x M16 1564 0,54 10 $§14.0510.02M AXXY, X800 G2 3 45 137 36 0,13 SD080|SD095
€ M18 1757 081 15 $14.0815.02 M AXXZ Xse0 G2 3 45 137 35 019 SD08.0[SD095
= M20 1865 095 175 $14.0917.02M AXXd  xee ew2 3 45 137 34 021 sposolsoes
M20 19,8 1,08 20 $14.1020.02 M AXX:I: X80 Gra2 3 4,5 13,7 33 0,25 SD08.0|SD09.5
=== — ———
M22 209 135 25 $14.1325.02M AXXZ  xsee w2 3 45 137 31 031 SD080|SD095
M22 2195 162 30 $14.1630.02 M AXX3  xsee g2 3 45 137 29 037 SD080|SD095
x
= | Bestellbeispiel // Order example: $14.1325.02 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXXY
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ID: 982 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll SX )
SIMTEK milling tools type SX =
=
=
(7]
. . . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Whitworth-Rohrgewinde, Vollprofil fom hmax Vo
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
Frasen von Whitworth-Rohrgewinden, Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page §
. . . . . n mm rau 1l uli I n o
Vollprofil mit sechs Schneiden und Werkzeug-Schneidkreis von 13,7 mm. 508, 509, 510, 511, 512 =
. . - . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
Whitworth Pipe Thread Milling, full profile 268 ?
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Whitworth pipe thrad milling, ALL (Seite/Page 645)
full profile with six cutting edges and tooldiameter of 13,7 mm. OF 40 Legende g ~
170 Legend o
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/982 £
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Fraserschaft =i
Shank face IS
E
)
zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: S06.1423.11.14 M
—— = %
k=4

5 _ £ & =

_ E-1 ) = = <1
5o 5 e 28 gEas 35 £ B

2% = 2. £ D < o S58  TF ¢

w ¢ S 3 Q3 G2 oo 2E3F5 E£2 g

£8 =S £2 5 0B 5 B38E §% kT

e SR 2E 8¢ o= SE EEEE vy g

TS 3R oE p-23 25 35 2585 =8 £3

H1 && 03 ¢ o 2 58 R b S PDS o5 <=zxs SE 53

8 3 S: 22 g2 oz
mm mm IMIN- mm mm mm mm mm o
116 181 14 $06.1118.14.14 M AVKE  xsee Gm2 024 46 33 137 G1/2° 175 6 50080|5D095 4
F—— e =
148 231 11 506.1423.11.14 M AVKG xs00 G2 031 46 31 137 G1° 188 6 S$D080[SD095 g
T £
| Bestellbeispiel // Order example: S06.1118.14.14 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) @
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ID: 938 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
% simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll SX
= SIMTEK milling tools type SX
=
£
[}

. . . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Whitworth-Rohrgewinde, Vollprofil f2m hmax Vo
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
§ Frasen von Whitworth-Rohrgewinden, Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
. . . . . . n mmi rau 1l uli I n
; Vollprofil mit drei Schneiden und Werkzeug-Schneidkreis von 15,7 mm. 508,509, 510. 511, 512 ped
E Ll Ll t ’
IE . . - . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
’ Whitworth Pipe Thread Milling, full profile 268
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

Whitworth pipe thread milling, ALL (Seite/Page 645)
o full profile with three cutting edges and tooldiameter of 15,7 mm. OF 40 Legende g
o 170 Legend
E 3 -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
IE E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/938
2] ]

x
2
€
£

(2]

x
=)
£
E Detail A
¢ HL
’
R E‘ o
x ’ 8
=z D
g Fréserschaft
= Shank face
7}
zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: $16.1118.14 M
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Sk <a H < <z (3
o mm mm e !M!N- mm mm mm mm mm
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S 148 2309 11 $16.1423.11M T7 ) xgee Gra2 0,31 45 2,8 157 G1° 235 3 SD08.0|SD09.5
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@ | Bestellbeispiel // Order example: $16.1118.14 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 972 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll SX )
SIMTEK milling tools type SX =
IS
1E
(7]
. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Frasen von Fasen fom hmax Ve
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
Fasenfrasen beidseitig. ' ; =
Geeianet ab Bohrunasdurchmesser 14.0 mm Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page o
g 9 ’ : 508, 509, 510, 511, 512 %
. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
Chamfering 269 g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Chamfering on both sides. ALL (Seite/Page 645)
For use in bores as of minimum bore diameter 14,0 mm. E Legende
650 x
vy 70 Legend o
Oder besuchen Sie // Or Visit E
www.simtek.info/cp/972 £
(2]

P
2
E
£

%)

x
=
E
. =
Detail A ‘B
tmax
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Fraserschaft g
Shank face 3 =
Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaéglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: S06.3030.02.14 F
_ T
? . i} g =
.'g' [ ] ] T o =
@38 E: 38 5 83 £
££ g s B2 SE 8 s @
SE Eyp oS TS 23 8
1 2: o2 33 8:
58 S 8 g5 23 2:
X w SIS £t 9 =@ b S tmax  @DS SE 52
mm mm s ; = IMIN- mm mm mm mm St ®= o
15° 02 14,0 $06.1515.02.14 F AU77 X800 G2 4,6 24 035 137 6 S$D080[SD095 4
- R R =
20° 02 14,0 $06.2020.02.14 F AU78 X800 G2 46 24 045 137 5 S$D080[SD095 g
- e )
30° 02 140 $06.3030.02.14 F AU79  xsee a2 46 24 07 137 6 $D080|SD09S =
45° 02 140 $06.4545.02.14 F BU76  xse am2 46 24 18 137 6 $0080/5D085
| Bestellbeispiel // Order example: $06.4545.02.14 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 406 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Frasen von Fasen

Fasenfréasen beidseitig.
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 16,0 mm.

Chamfering

Chamfering on both sides.
For use in bores as of minimum bore diameter 16,0 mm.

)

Fraserschaft
Shank face

SIMMIllSX

SIMTEK milling tools type SX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm hmax Ve
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
508, 509, 510, 511, 512

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

469

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645)

[=] %% [=] Legende  ggp)
I ICITN | Legend

-E -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

QR-Code  www.simtek.info/cp/406

zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.

Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: $16.4545.58 F

I

o0

s _ 8 _

£9 g =

22 g Sg

=5 5 = T

=E Eg Q3 s 2

£c Ee B o ¥

8§ §:2 25 g5

X w SIS =iE ) %’ 58 tmax
mm mm i ; = IMIN - mm

45° 02 160 $16.4545.02 F :AE_ 24 xseo Gz 1.8
45° 14 160 $16.4545.45F AHOE  xsee G2 14

| Bestellbeispiel // Order example: $16.4545.02 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

b S @DS
mm mm mm
4,6 2,3 157
45 2,3 157

Number of cutting edges

Anzahl Schneiden
Connectcode
www.simtek.com/ccode

SD08.0|SD09.5
SD08.0|SD09.5

w W


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF2U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH98

ID: 1386 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » I
simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll SX
SIMTEK milling tools type SX

Frasen VOH SChwa|beﬂSC hwanzn Uteﬂ Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
fzm hmax Vc_
Schneidkreisdurchmesser ab 15,7 mm mit 6 Schneiden. 0:02imin 0:03Imin Seite/Page 638

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

Dovetail milling 508, 509, 510, 511,512
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Tool diameter of 15,7 mm with 6 cutting edges. ALL (Seite/Page 645)

-E Legende 650
170 Legend

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
— QR-Code  www.simtek.info/cp/1386

Abbildung zeigt / Drawing shows: P06.5T25.020.12 Y

I
P g
S _ g _ ki3
£3 £ 5 g g
@S 2 =3 g2 S8
££ g g 52 3% 8=
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tmax R a8 £t §§ 58 S @DS SE 52
mm mm mm S = IMIN - mm mm = o=
25 02 160 $06.5T25.020.16 Y 8033  xse0 ci2 45 157 6 $D08.0

| Bestellbeispiel // Order example: $06.ST25.020.16 Y X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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x
&
E
£

(2]

simmill SX

simmill H2 simmill VX simmill UX

simmill K2

simmill MX

simmill OS
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simmill AX

SIMMillUX

SIMTEK milling tools type UX

simmill PMX

simmill PX

simmill SX
-

x
=
E
E
(7]

simmill H2 simmill VX

simmill K2

simmill MX

simmill OS
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ID: 271 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill UX > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmmlll UX 2
SIMTEK milling tools type UX =
IS
1E
(7]
Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)
Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) g
innerer Kihimittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. 45Nm c:f
? IS
. . . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 6535 HA) g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Anti-vibration solid carbide type with ALL (Seite/Page 645)
through coolant and shank according to DIN 6535 HA. [ TW | Legende
__E E [ HM | ‘ WV"' Legend 650 ;
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
E p —J QR-Code  www.simtek.info/cp/271 £
] (2]
x
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= E
g (7]
x
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£
(2]
I (oY)
2
% ® 8 E
£2 23 iy 32
SE =¥ 8 85 2
@Dh6 gD1 L2 Ef 8 L1 gz gz E:
g8 e &3 33 3¢
mm mm mm mm ~
V @Dh6=12,0 mm . E
120 9,0 320 U18.1209.32 AHM ACQG 1000  umadzTise Tise UD09.0 z
12,0 9,0 45,0 U18.1209.45 AHM AG K!; 100,0 UM4x12T15F TiSF UD09.0 g
12,0 9,0 64,0 U18.1209.64 AHM gG_ Eyl 120,0 UMAx12T15F T15F UD09.0
V @Dh6=12,7 mm .
127 90 320 U18.0.500.09.32 AHM :ﬁ K8 100,0 UMA4L2T15F T15F UD09.0
127 90 450 U18.0.500.09.45 A HM AH 5.9' 100,0 UMAaxt2T15F T15F UD09.0 -
12,7 9,0 64,0 U18.0.500.09.64 AHM QQS_#. 120,0 UM4x12T15F Ti5F UD09.0 =
V¥ @Dh6=15,875mm . E
15875 90 250 U18.0.625.09.25 A HM AESX 930 UMAax12T15F TisF UD09.0 E
15,875 9,0 32,0 U18.0.625.09.32 AHM ECQ_Z' 100,0 UM4x12T15F TA5F UD09.0
=
15,875 9,0 45,0 U18.0.625.09.45 A HM AH 9'_1‘. 110,0 UM4x12T15F T15F UD09.0
15,875 9,0 64,0 U18.0.625.09.64 AHM f"ﬁz.d 130,0 UM4x12T15F T1SF UD09.0
15,875 130 64,0 U18.0.625.13.64 AHM AHOK 1100  umaxizise TisE UD13.0 -
15,875 130 66,0 U18.0.625.13.66 AHM 2Dzh 1300  umeazTise TisF UD13.0 ©
¥ 9Dh6 =16,0mm . €
16,0 9,0 25,0 U18.1609.25 AHM AAD 93,0 UM4x12T15F Ti5F UD09.0 %
16,0 9,0 32,0 U18.1609.32 AHM QQK_){ 100,0 UMAx12T15F T15F UD09.0
16,0 90 45,0 U18.1609.45 A HM AMCV 1100 UM4x12TISF T15F UD09.0
16,0 9,0 64,0 U18.1609.64 AHM AN th 130,0 UM4x12T15F Ti5F UD09.0
ol s
16,0 13,0 64,0 U18.1613.64 AHM ﬁi\{-'l'. 110,0 UM4x12T45F TA5F UD13.0
16,0 13,0 66,0 U18.1613.66 AHM ADQN 130,0 UM4x12T15F TiSF uD13.0
=== x
[}
| Bestellbeispiel // Order example: U18.1609.64 A HM E
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACQC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGK5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGEV
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ID: 273 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ »
% simmill UX > Tragerwerkzeug // Toolholder SSImmIII UX
= IMTEK milling tools type UX
=
£
2]

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)
é Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
= Stahl-Ausfiihrung mit Aufnahme nach DIN 1835 A. 45Nm
E g
IE L . . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
’ Milling cutter shank, cylindrical (DIN 1835 A) ana

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Steel type with shank according to DIN 1835 A. ALL (Seite/Page 645)
Legende
. FIEREED ) e g
E =81 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
= —J QR-Code  www.simtek.info/cp/273
2]
Whistle-Notch Aufnahme auf Anfrage erhéltlich.
Whistle-Notch fixation available upon request.

2
E
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[aV) I
T
£ : 5 i g
IS 2 23 & 038
@ 5 £ 28 S '§§
E5 ] £s 25 8
£g 3s ES 3 HE 8:
£3 SE S£ > 2 = 2E
@Dh6 gD1 L2 25 87 2:E L1 £3 £ g7
Ic Sz =23 AH AH o
~ mm mm mm mm
N ¥ @Dh6=10,0mm
E 100 90 17,0 U18.1009.17 AST AMLT Nein/ No 600  UM4a2TISF  Ti5F UD09.0
IE ¥V §Dh6=12,0 mm
2 120 90 180 U18.1209.18 AST Aven Ja/ Yes 800  UMaxaTis  TisF UD09.0
V @Dh6=13,0mm _
13,0 9,0 25,0 U18.1309.25A ST AKZS Nein / No 70,0 UM4x12T15F T15F UD09.0
V @Dh6 =15,875 mm
§ 15,875 9,0 18,0 U18.0.625.09.18 AST :5’\1 _L] Ja/ Yes 80,0 UM4x12T15F T15F UD09.0
= V @Dh6=16,0 mm
= 16,0 90 180 U18.1609.18 AST AGUS Ja/ Yes 800  UMaxaisE  TisF UD09.0
@
| Bestellbeispiel // Order example: U18.1609.18 A ST
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ID: 270 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill UX > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmmlll UX 2
SIMTEK milling tools type UX =
=
=
(7]
Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB)
Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) g
innerer KihImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB. 45Nm <
2 =
. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 6535 HB) a75 g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Anti-vibration solid carbide type with ALL (Seite/Page 645)
through coolant and shank according to DIN 6535 HB. [ TW | Legende
(=] e, (=0 | @ | W egena 650 &
= -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/270 £
] (2]
Whistle-Notch Aufnahme auf Anfrage erhaltlich.
Whistle-Notch fixation available upon request. o
2
E
£
(2]
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% ° 8 E
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£X g: iy g
SE =¥ 8 SE 2
g2 SE 2z 5E £3
@Dh6 oD1 L2 £t o L1 £9 £9 52
<& Sz AH AH o
mm mm mm mm ~
V @Dh6=12,0 mm X
120 90 320 U18.1209.32 BHM AHQG 1000  umeazrs T UD09.0 g
A
12,0 9,0 45,0 U18.1209.45 B HM AGXd 100,0 UM4x12T15F Ti5F UD09.0 %
12,0 90 64,0 U18.1209.64 BHM b33 1200 UMAXI2TISF  TISF UD09.0
V @Dh6=12,7 mm
127 90 320 U18.0.500.09.32 BHM ANMWa 100,0 UM42TISF  TISF UD09.0
AL
12,7 90 450 U18.0.500.09.45 BHM AEWQI 100,0 UM4x12T15F T15F UD09.0 ¢
12,7 90 64,0 U18.0.500.09.64 B HM 5E_Y_)< 120,0 UM4x12T15F T15F UD09.0 =
¥ @Dh6 =15,875mm __ E
15,875 9,0 250 U18.0.625.09.25 B HM AET2: 93,0 UM4x12T15F T15F UD09.0 %
AR
15,875 9,0 32,0 U18.0.625.09.32 BHM AC(;_M 100,0 UM4x12T15F Ti5F UD09.0
(5
15,875 90 450 U18.0.625.09.45 B HM ADSH 1100 UM42TISE  TISF UD09.0
AVEL
15,875 90 64,0 U18.0.625.09.64 BHM A E4aI 130,0 UM4x12T15F T15F UD09.0
15,875 13,0 64,0 U18.0.625.13.64 B HM AP(_)‘_d 110,0 UM4x12T15F T15F uD13.0 »
15,875 130 66,0 U18.0.625.13.66 BHM AHSY 1300  umeazrisF  TisF UD13.0 ©
V¥ §Dh6=16,0mm €
160 20 250 U18.1609.25 BHM 2383 930 UMARTISE TS UD09.0 £
16,0 90 320 U18.1609.32 BHM AH7S 100,0 UMA2TISF  TISF UD09.0
160 920 450 U18.1609.45 B HM AA3N 1100  umedmise TS UD09.0
Al
16,0 9,0 64,0 U18.1609.64 B HM ACG)& 130,0 UM4x12T15F Ti5F UD09.0
-
16,0 120 450 U18.1612.45 BHM ADGY 1100 UM42TISF  TISF UD12.0
AL
16,0 13,0 64,0 U18.1613.64 BHM AMTd 110,0 UM4x12T15F Ti5F UuD13.0
160 130 66,0 U18.1613.66 BHM AIKa 1300  umedacTisF  Tise UD13.0 8
=

| Bestellbeispiel // Order example: U18.1609.64 B HM
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ID: 422 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ »
% simmill UX > Tragerwerkzeug // Toolholder SSImmIII UX
= IMTEK milling tools type UX
=
£
2]
Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 1835 B)
é StahI-Austhrung mit innerer Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
; KUhlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 1835 B. 45Nm
E Y’
IE . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
’ Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 1835 B) a76
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Steel type with through coolant and shank according to DIN 1835 B. ALL (Seite/Page 645)
m Legende
é E E m . Legend 650
[ :-é =1 7 scan Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/422
» 1 .
Whistle-Notch Aufnahme auf Anfrage erhaltlich.
Whistle-Notch fixation available upon request.
@
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Ex 85 s g
2t g2 2 25 §:
- £ 3 =3 =R
oDh6 oD1 L2 2 B! L1 £g £g g2
g8 s: &3 &3 3:
~ mm mm mm mm
E Y @Dh6=12,0 mm -
= 120 920 180 U18.1209.18 BST AV6R 800  umewmsE T UD09.0
IE V @Dh6 =15,875 mm L
2 15875 90 180 U18.0.625.09.18 BST AFHD 800 UMAKLZTISE TS UD090 ey
V @Dh6 =16,0 mm _
16,0 9,0 18,0 U18.1609.18 BST :QB_ 7 80,0 UM4x12T15F T45F UD09.0
g | Bestellbeispiel // Order example: U18.1609.18 B ST
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV6E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFHD
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ID: 455 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill UX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simm“l UX é
SIMTEK milling tools type UX =
IS
1E
(7]
Fraserschaft, fur Spannzangenfutter (DIN 6499)
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) §
Fur Spannzangenfutter nach DIN6499-A. 45Nm °=_‘
? =
. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
Milling cutter shank, for collet chucks (DIN6499) a7 g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
For collet chucks according to DIN6499-A. ALL (Seite/Page 645)
Ei Legend
[R5 =] @ Loond 650 &
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
E : QR-Code  www.simtek.info/cp/455 %
x
2
L £
£
(2]

x
=)
E
£

%)

P

SIMTEK Spannmutter

SIMTEK Clamping nut §
Fraserschaft ist nur mit passender Spannmutter verfiigbar. g
Spannmutter ist auch einzeln als Ersatzteil verfiigbar. B
Milling cutter shank is only available together with clamping nut.
Clamping nut is available as a spare part.
—— [aY]
ag
§ g = © (%] E
8 2¢ § k=1
Q € B 28 E
- 2 = © 3 =
5 €5 0f 55 &F 5. 8s ’
5z £ 8 g5 &5 % 52 3:
82 g5 8 S $: i £
$8  gp1 L2 2 82 EE 3§ o0 11 £z B3 £°
22 I Sz a0 SE A8 A oz
mm mm _ mm mm ~
ER11 9,0 22,0 U18.ER11.09.22 AAV ' UER111219 M14x0,75 19,0 42,0  UM4x12TISF  TiSF UD09.0 x
P =
ER11 90 220 U18.ER11.09.22.B AVM§ UER11.1216 M13x0,75 16,0 42,0  UM4x12TiSF  Ti5F UD09.0 IS
Fa ol
ERI6 90 220 U18.ER16.09.22 APH]  umeisa2 M22x15 320 520 UmedzisE  TisF UD09.0 =
P
ER16 9,0 220 U18.ER16.09.22.B AVM UER161822 M19x1,0 22,0 52,0  UM4x12Ti5F  Ti5F UD09.0
-
ER16 9,0 22,0 U18.ER16.09.22.C AVMMI UER161825 M19x1,0 250 52,0  UM4x12Ti5F  T15F UD09.0
ER20 90 220 U18.ER20.09.22 ACO3  uemiads M25x15 350 565 UMeaziise  Tise UD09.0
]
ER20 9,0 220 U18.ER20.09.22.B AVM UER201928 M24x1,0 28,0 56,5  UM4x12Ti5F  Ti5F UD09.0 §
]
ER25 9,0 22,0 U18.ER25.09.22 AAlI-J| UER252042 M25x1,5 42,0 60,0  UM4x12TISF  TiSF UD09.0 =
Fa
ER25 90 22,0 U18.ER25.09.22.B AVM _3: UER252035 M30x1,0 350 60,0  UM4x12TISF  TiSF UD09.0 E
‘®
| Bestellbeispiel // Order example: U18.ER16.09.22.B
«n
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAV2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVMS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APHJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVMV
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ID: 365 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Frasen von Sicherungsringnuten, innen

Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab
Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. Geeignet fiir alle Materialien.

Circlip Ring Groove Milling, internal

Circlip ring groove milling in bores as of bore
diameter 18,0 mm. For use in all materials.

@Ds

tmax

1
o

SIMMilluX

SIMTEK milling tools type UX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm hmax Ve
0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
529, 530, 531, 532, 533

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

463

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

ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646), HO5
(Seite/Page 648)

[=] %% [=] Legende  ggp)
170 Legend
=

- Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E 1 QR-Code  www.simtek.info/cp/365

Frasschaft
Shank face

zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.

Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: U06.0160.000.18 G

I
o0
s _ 3 =
- £ED 8
os é 2 5 £ 3
T3 ZE 5 2 e
o SE s 85 23
= cc 4 =
258 Ef 2% 82 g
wo 55§ 88 iz 8 53
© 2
mm mm mm SLE ; 2 IMIN -
124 11 18,0 U06.0110.000.18 G :AE_\_('_ : X800 GT42
1,44 13 18,0 U06.0130.000.18 G ACUL \ X800 GTA2
1,74 16 180 U06.0160.000.18 G AG2Y, oo Gr2

| Bestellbeispiel // Order example: U06.0130.000.18 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

simtek & individual

Beispielartikelnummer // Example Part number: U06.0179.030.18 XG

tmax S @DS

Number of cutting edges

Anzahl Schneiden
Connectcode
www.simtek.com/ccode

mm mm mm
4,0 58 177
40 58 177
4,0 58 177

(o]

UD09.0
UD09.0
UD09.0

o o

[I[sAM w, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits | R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits [t:3l Toleranz // Tolerance


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFYG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACUD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG2Y

ID: 363 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Frasen von Sicherungsringnuten, innen

Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab
Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. Geeignet fiir alle Materialien.

Circlip Ring Groove Milling, internal

Circlip ring groove milling in bores
as of bore diameter 18,0 mm. For use in all materials.

Fraserschaft
Shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.0110.00 G

I
A7)

25 §

- 29 g

2% 22 2

3% 22 5 $

S = e Q5

5S¢ S 52 B3

£ES EE £5 3=

wo02 28§ R 88 2E 8¢

28 e

mm mm mm mm

077 07 - 18,0 U18.0070.00 Z AEXT,

0,87 0,8 - 18,0 U18.0080.00 2 'QET‘_
097 09 - 180 U18.0090.00 Z AGl H7,
124 11 - 18,0 U18.0110.00G AES Qi
144 13 01 180 U18.0130.01G AGLF R
174 16 01 180 U18.0160.01G AKKZ

| Bestellbeispiel // Order example: U18.0110.00 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

simtek & individual

Beispielartikelnummer // Example Part number: U18.0179.030 XG

SIMMilluX

SIMTEK milling tools type UX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm hmax Ve
0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
529, 530, 531, 532, 533
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
463
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
Legende
= == 650

Legend

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/363

zei

gt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.

Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Unsere erste Wahl

| |
=
| z
|. Our first choice

§888

&
f=-"] <}
¥ &
=3
£2 8
83 8s
=8 SE
tmax S @DS SE 53
g2 o
mm mm mm
15 56 17,7 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
17 56 177 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
i) 5,6 17,7 3] UD09.0|UD12.0|UD13.0
35 58 17,7 3 UD09.0
Si5) 58 17,7 S UD09.0
3,5 58 17,7 3 UD09.0

[IE: 3 w, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits |8 R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits Toleranz // Tolerance

simmill AX

simmill PMX

simmill PX

simmill SX

x
=
E
£
[}

simmill H2 simmill VX

simmill K2

simmill MX

simmill OS

Index
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEX1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABTV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGH7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEQD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG1P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKKZ

simmill AX

simmill PMX

simmill PX

simmill SX

x
=
=
£

2]

simmill K2 simmill H2 simmill VX

simmill MX

simmill OS

x
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ID: 364

| Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Frasen von Sicherungsringnuten, innen

Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab
Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. Durch hochpositive
Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle.

Circlip Ring Groove Milling, internal

Circlip ring groove milling in bores as of bore diameter
18,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys.

Fraserschaft
Shank face

SIMMilluX

SIMTEK milling tools type UX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Ve
Seite/Page 638

hmax
0,04 mm

fzm
0,03 mm

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
529, 530, 531, 532, 533

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

463

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)

EfEsT

i B

Legende

Legend 650

Scan
QR-Code

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/364

zeigt te Anwendur it mit &hnlichem Werkzeug.

Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.0110.40 C

w-0.02
mm
1,24
1,44
1,74

I

5 £9 g § J 8
2s @S g =3 5 R
8 cc 5 2 ©5 SE 1Y
5E = £ =4 [T=1 8 £
e SE Es 85 §c E2 &
5Lg £s St 83 o 3% s
558 8a T2 85 es £3 =
Z2Z2% R a8 £t gg 58 tmax S @DS SE 5¢

mm mm mm S = IMIN- mm mm mm = O3

11 - 180 U18.0110.40 C :65/'}..3: Xse8 HI2 3,5 58 177 3 UD09.0

1,3 01 18,0 U18.0130.41C ﬂgs._ﬂl X808 HIA2 3,5 58 177 3] UD09.0

16 o1 180 U18.0160.41C ANCA  xses w2 35 58 177 3 UD09.0

| Bestellbeispiel // Order example: U18.0110.40 C X808 (X808 = Schneidstoff // Grade)

simtek & individual

Beispielartikelnummer // Example Part number: U18.0179.030 XG C

[IE: 3 w, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits | R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits Toleranz // Tolerance M


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APAJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG89
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANCA

ID: 362 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ »
simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll UX 2
SIMTEK milling tools type UX =
£
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) ‘»
: - fzm hmax Ve
Allgemeines Nutfrasen 0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 638
Nutfrasen gerader Nutformen. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page %
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. 529,530, 531,532,533 =
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page IS
=
g 461 £
(7]
G e n e ral G ro Ove M I | | I n g Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
N ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646), H05
General groove milling. (Seite/Page 648)
For use in bores as of minimum bore diameter 18,0 mm. [=] % [w] Legende g >
- 170 Legend o
ﬁ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
E QR-Code  www.simtek.info/cp/362 =
] (2]
2DS
x
2
IS
£
(2]

x
]
E
E
tmax »
#
=
\ T y
% =
=7 Fraserschaft E
Shank face e
zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug. ‘m
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: U06.0300.020.20 G
T T
2 c _ 8 =
3 £2 : § 4 8 E
2= 33 g =3 s 8 £
338 £ 5 2 27 SE B¢ ®
e SE Eg Q5 §35 23 gt
- E= £S 5 0% £3 §%
$58 £t £5 g i3 23 £t
w002  Z25H R SIS £t og 58 tmax S oDS SE gg
mm mm mm mm (5 ; = IMIN - mm mm mm St ®= o
15 - 01 180 U06.0150.010.18 G AN3R  xsee am2 40 58 177 6 UD09.0 =
- ] =
2,0 - 0,2 18,0 U06.0200.020.18 G ADGId xgo0 G2 4,0 58 17,7 6 UD09.0 1=
- e e
25 = 0,2 18,0 U06.0250.020.18 G ABGd xgo0 G2 4,0 58 17,7 6 UD09.0 %
3,0 - 0,2 18,0 U06.0300.020.18 G 5!5_3_%1 xgo0 G2 4,0 58 17,7 6 UD09.0
| Bestellbeispiel // Order example: U06.0300.020.18 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
2
simtek & individual Beispielartikelnummer // Example Part number: U06.0179.030.18 XG =
£
‘»
«n
O
E
=
[
X
(0]
©
£
537
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN3P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD6K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB6C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE37

ID: 369 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
% simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll UX
= SIMTEK milling tools type UX
E
» Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
H A fzm hmax Ve
A”gemelnes Nutfrasen 0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 638
§ Nutfrasen gerader Nutformen. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 20,0 mm. 529, 530, 531, 532, 533
IS Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
=
= ATH 461
[}
G e n e ral G ro Ove M I | | I n g Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
N ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646), H05
General groove milling. (Seite/Page 648)
- For use in bores as of minimum bore diameter 20,0 mm. E Legende oo
o 170 Legend
IS -= [ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
IE E QR-Code  www.simtek.info/cp/369
[}
2DS
x
)
E
£
(7]

tmax
#
=
) \ T
= 2
E =7 Fraserschaft
= Shank face
7 zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: U06.0300.020.20 G
T T
[ - 29 % g i o
S oS 88 8 =3 sw o3
@ g EC 5 g g2 SE B8
53 SE Ey 0f 5 23 8¢
S8o EE Eg e o8 =15 §;v
£E8 55 e - 25 =7 22
w002  Z25H R SIS £t og 20 tmax S oDS SE gg
o mm mm mm mm (5 ; = IMIN - mm mm mm St ®=
= 15 - 01 200 U06.0150.010.20 G AGEY  xsee am2 50 58 197 6 UD09.0
= r— [t ]
1S 2,0 - 0,2 20,0 U06.0200.020.20 G -612‘]': X800 G2 50 58 19,7 6 UD09.0
% 25 = 0,2 20,0 U06.0250.020.20 G lf-\NY]: xge0 G2 5,0 58 19,7 6 UD09.0
- — ———
3,0 - 0,2 20,0 U06.0300.020.20 G EC_A_ xge0 G2 5,0 58 19,7 6 UD09.0
| Bestellbeispiel // Order example: U06.0300.020.20 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
2
= simtek & individual Beispielartikelnummer // Example Part number: U06.0179.030.20 XG
=
‘»
[72]
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E
£
»
P
[0}
©
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGE9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ2T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANY1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACAZ

ID: 361 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll UX 2
SIMTEK milling tools type UX =
IS
1E
(7]
. . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen fzm hmax v
0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 638
Nutfrésen gerader Nutformen. ' ; <
Geeianet ab Bohrunasdurchmesser 18.0 mm Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page o
g 9 ’ : 529, 530, 531, 532, 533 %
- Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
General Groove Milling 261 g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
General groove milling. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
For use in bores as of minimum bore diameter 18,0 mm.  [w] Legende
650 x
170 Legend o
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
QR-Code  www.simtek.info/cp/361 IE
(2]
gDS 52
2
- N IS
£
(2]
- + L
\ v

x
=
E
£
[}

tmax

#
3 x
" >
% . Fraserschaft E
Shank face . . . . =
Illustration zeigt te Anwendur keit mit &hnlichem Werkzeug. 7
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.0250.02 G
—— %
z 4 =
= o g E 3 . E
ef 323 3 =8 g 83 E
°2 £< ] g 52 2 8t @
52 SE £y o5 59 23 5
- £c g-g B o B £g §%
sEs &8 5z 8t 25 28 gt
w002 23§ R SIS £t og 20 tmax S @DS SE gg
mm mm mm mm S5 ; = IMIN - mm mm mm s ©= o
1,168 - - 18,0 U18.0117.00 G AAUd xge0 G2 3,5 58 17,7 3 UD09.0 x
- ! =
1,422 = = 18,0 U18.0142.00 G ANB b X800 G2 3,5 58 177 3 UD09.0 IS
s S
alls) - 0,2 18,0 U18.0150.02 G AMW Xgo0 G2 3,5 58 17,7 3 UD09.0 %
- e
1,549 - 0,2 18,0 U18.0157.02 G Al SQl xgo0 G2 3,5 58 17,7 3 UD09.0
et - —_—
20 - 0,2 18,0 U18.0200.02 G AJXI% X800 G2 3,5 58 17,7 3 UD09.0
Faa —
2,388 - 0,2 18,0 U18.0239.02 G AGGI:J| X800 G2 3,5 58 177 3 UD09.0
Falal' ——
25 - 02 180 U18.0250.02 G ABXH  xseo ew2 35 58 177 3 UD09.0 X
30 - 02 180 U18.0300.02 G KDJZ  weoo cm2 35 58 177 3 UD09.0 =
3175 - 02 180 U18.0318.02 G AIZU  see ew 35 58 177 3 UD09.0 :
- - — £
40 - 02 180 U18.0400.02 G AJUL X800 G2 3,5 58 177 3 UD09.0 ®
| Bestellbeispiel // Order example: U18.0300.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
NP PN ... 00 . icinigts ] . 3/200mm.3ststnDigts [ TolransTolrace | 2
(@)
Slmtek ' |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: U18.0179.030 XG =
=
=
»
x
(0]
©
=
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAU0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANB1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMW2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ80
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJXK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG6E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABXH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADJZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJZU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJUU

ID: 1150 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
% simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll UX
= SIMTEK milling tools type UX
1S
=
2]

. . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen fzm hmax v
0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 638
z Nutfrasen gerader Nutformen. o
o Geeianet ab Bohrunasdurchmesser 20.0 mm Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
e g ungsdu ’ : 529, 530, 531, 532, 533
IE - Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
’ General Groove Milling 261
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

General groove milling. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
9 For use in bores as of minimum bore diameter 20,0 mm. [=]ird; [w] Legende g
o 170 Legend
IS Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E . QR-Code  www.simtek.info/cp/1150
2]
< gDS
&
€ - ~
£
2]

- + L
\ v

tmax

#
x 3
2 »
é Y ., Fraserschaft
£ Shank face - ety A
D zeigt te Anwendur mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.0250.02 G
T _
= g . $
= - £9 g g g g
= o< 238 3 =38 52 98
@ bk £ 5 2 27 SE B8
HE SE el 0§ §3 23 gt
5§29 E= £g 33 o8 £% kT
EER 85 g2 25 ic £3 g7
w002 23§ R SIS £t og 58 tmax S @DS SE gg
o mm mm mm mm S5 r?j . !M!N! mm mm mm s ©=
x 15 - 0,2 20,0 U20.0150.02 G AX1 xge0 G2 4,5 58 ilkeyr/ 3 UD09.0
= == !
[S 20 - 0,2 20,0 U20.0200.02 G AXli xg00 G2 4,5 58 197 3 UD09.0
e S
= 25 - 02 200 U20.0250.02 G AX12 X800 G2 4,5 58 197 3 UD09.0
| Bestellbeispiel // Order example: U20.0250.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX11
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX13
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX12

ID: 1123 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll UX 2
SIMTEK milling tools type UX =
£
H ~ " H H Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start ‘»
Allgemeines Nutfrasen, fir weiche Schnitte —
0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 638
Nutfrdsen gerader Nutformen. Weiches Eintauchen in den
Werkstlickstoff und bessere Oberflachen durch optimierte Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page g
Schneidengeometrie. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. 529,530, 531, 532, 533 =
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page é
O 461 £
(7]
G e n e ral G ro Ove M I | I I n g ] for S m OOth CUtS Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
N ] ) ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646), H05
General groove milling. With a new cutting edge geometry (Seite/Page 648)
for very smooth cuts and better surface quality. For use o0 Legende g )
in bores as of minimum bore diameter 18,0 mm. ; [CI70 Legend o
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit €
E . — QR-Code  www.simtek.info/cp/1123 =
(2]
>
Schneiden // n
cutting edges 1, 3, 5 %
! :
= (2]

x
]
e w =
[ £
w I £
tmax ﬁ @
—— f
® K
3
» rS §
- X Schneiden // =
Fra hat cutting edges 2, 4, 6 g
réserscha
Shank face Illustration zeigt beispi te Anwendungsmogli it mit ahnlichem Werkzeug. ‘®
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: U06.0250.020.18 GY

—— %
g . $ =
5 £9 g = 8 g £
2 38 g =g s¥ e €
38 cc 5 g 25 SE 8L B

53 SE £y 2§ 8 £3 85

37 55 3 i3 &

= T £ {2 = cE

woo2 388 R 88 g: 8! 58 tmax S  @DS  §E g2
mm mm mm mm S5 ; = IMIN - mm mm mm s ©= o
20 : 02 180 U06.0200.020.18 GY AYFR  xse0 a2 40 58 177 6 UD09.0 =
sy ! =
25 - 0,2 18,0 U06.0250.020.18 GY .eYFS xgo0 G2 4,0 58 177 6 UD09.0 IS

ey S
30 - 02 180 U06.0300.020.18 GY AYFT  xsee cm2 40 58 177 6 UD09.0 =
| Bestellbeispiel // Order example: U06.0300.020.18 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYFP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYFS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYFT

ID: 1134 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
% simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll UX
= SIMTEK milling tools type UX
E
» H - . H H Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start
Allgemeines Nutfrasen, fur weiche Schnitte — -
0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 638
Nutfrésen gerader Nutformen. Weiches Eintauchen in den
§ Werkstlickstoff und bessere Oberflachen durch optimierte Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
; Schneidengeometrie. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 20,0 mm. 529, 530, 531,532, 533
g Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
= ar 461
[}
G e n e ral G ro Ove M I | I I n g ] for S m OOth CUtS Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
N ] ) ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646), H05
General groove milling. With a new cutting edge geometry (Seite/Page 648)
for very smooth cuts and better surface quality. For use E . E Legende
& ; imi i Legend 090
= in bores as of minimum bore diameter 20,0 mm. ;ﬁ o D170 Legel
g . Oder besucEenfSi/e ///%r:;/isit
.simtek.i 4
= E A = www.simtek.info/cp,
x
7)) Schneiden //
= cutting edges 1, 3, 5
=
= 1
(7] =

x
)]
= e w
£ ]
£ ‘
@ tmax
C— f
® K
3
x e
= N Schneiden //
= - chneiden
£ cutting edges 2, 4, 6
I Fraserschaft
[} Shank face lllustration zeigt beispi te Anwendungsmogli it mit ahnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: U06.0250.020.18 GY

% ——
= %ﬂ 1} é
s 5 £° g £ 8 g
£ 2 38 g =g s¥ Q38
B S8 cc 5 3 23 SE =y

HE SE el 0§ §3 23 gt

- E= £S 5 0% £3 §%

5t £ 5 -4 B 23 £

w002 23§ R SIS £t og 58 tmax S @DS SE gg
o mm mm mm mm S5 ; = IMIN - mm mm mm s ©=
= 20 - 02 200 U06.0200.020.20 GY ;L_\y'_ FW  xs0 w2 50 58 197 6 UD09.0
€ 25 - 02 20,0 U06.0250.020.20 GY AYF\ X800 G2 50 58 197 6 UD09.0
= S
= 30 - 02 200 U06.0300.020.20 GY AYFU  xsee cm2 50 58 197 6 UD09.0
| Bestellbeispiel // Order example: U06.0300.020.20 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYFW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYFV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYFU

ID: 370 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll UX 2
SIMTEK milling tools type UX =
IS
1E
. e . . .. . 2
AI | g emeines N utfrasen N Le I Chtm etal | Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
fzm hmax Ve
. . 0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 638
Nutfrasen gerader Nutformen in Bohrungen ab <
Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. Durch hochpositive Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page =
Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle. 529, 530, 531, 532, 533 =
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
0 0 0 0 462 2]
G e n e ral G ro Ove M I | | I n g I n | Ig ht al | OyS Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
L i ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
General groove milling in bores as of bore diameter
18,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. _E [=] g | Looend” 650 x
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
E . QR-Code  www.simtek.info/cp/370 £
] (2]
gDS 2
2
£
(2]
- + L
\ Z §
| =
E
(7]
tmax
Y
2 - . x
» ~ ) >
< - - =
- Fraserschaft S - g
\m ion zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug. B
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.0250.42 C
I %
3 £2 : § 4 8 E
25 828 g =3 52 28 £
o2 £€ 5 B g3 SE 8c @
e SE Eg Q5 §35 23 8
EZe ££ St kb ) £5 g
EER EE g2 25 ic £3 g7
w002  Z25H R SIS £t og 58 tmax S @DS SE gg
mm mm mm mm (5 ; = IMIN - mm mm mm St ®= o
15 - 02 180 U18.0150.42C ENI3  xees M2 35 58 177 3 UD09.0 =
2,0 - 02 18,0 U18.0200.42C AH6E X808 HE2 3,5 58 177 3 UD09.0 €
o L
25 - 0,2 18,0 U18.0250.42C AN EII]I xge8 HM42 3,5 58 17,7 3 UD09.0 %
e I E—
30 - 02 180 U18.0300.42C AJ6H  xses ma2 35 58 177 3 UD09.0
| Bestellbeispiel // Order example: U18.0200.42 C HF25 (HF25 = Schneidstoff // Grade)
3
SRR PP .. 100 i, st Digts [ R.3/200 mm. 3 st Digts ] oerans/ Toernce R =
simtek & individual Beispielartikelnummer // Example Part number: U18.0179.030 XG C =
=
‘o
]
g
€
=
7]
x
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ko]
£

SIVIEK


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANJ3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH68
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANED
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ6H

ID: 402 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
% simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll UX
= SIMTEK milling tools type UX
=
=
[}

. . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Frasen von Vollradiusnuten f2m hmax Ve
0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 638
g Nutfrdsen runder Nutformen. Passende Kiemmhalter auf Seite / Suitable toolhold
o . assende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. 529, 530, 531, 532, 533
IE . A Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
? Full Radius Groove Milling 265
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

Full radius groove milling. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
- For use in bores as of minimum bore diameter 18,0 mm. E E Legende oo
o 170 Legend
IS -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
IE E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/402
[} ]
< @DS
&
IS
£
(7]

x
=
=
£

2]

tmax

3z
S e
E Fraserschaft
I Shank face
@ zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.0011.22 V
T _
= ?’_\ L} — ﬁ%n
= £? 2 5 8 s
£ @8 N 2 =3 52 L8
S 15 s B 2 SE 8 T
SE Ep Q3 IS £9 8
£f 5t B3 o £% 5
£g 8 BS =3 H
R w003 SIS 2= ©: 58 tmax S @DS SE 5%
o mm mm mm S _% i !M!N! mm mm mm SSC ©=
x 10 2,0 18,0 U18.0010.20V AAK| X800 GT42 35 58 177 3 UD09.0
= L —_—
[S 11 2,2 18,0 U18.0011.22V AM4I!| X800 GI42 35 58 17,7 3 UD09.0
- T SR
= 1,19 2,38 18,0 U18.0012.24V A1) xsee w2 35 58 177 3 UD09.0
o e —
1,5 3,0 18,0 U18.0015.30V AEDL X800 GI42 35 58 177 3 UD09.0
| Bestellbeispiel // Order example: U18.0015.30 V X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAKM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM4F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1J5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEDU

ID: 876 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll UX 2
SIMTEK milling tools type UX =
E
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) ‘»
fzm hmax Ve
. . . . 0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 638
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil
Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page g
Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil. 529,530, 531,532,533 =
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page IS
€
o . . 467 £
- (7]
Th read m | | I l ng ] metrl C ISO Th read ) fu | I prOflle Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
. ] ] ALL (Seite/Page 645), HO3 (Seite/Page 647), H05
Thread milling of metric ISO-thread, full profile. (Seite/Page 648), H06 (Seite/Page 648)
Legende
I £ oo o .
-1 E Oder besuchen Sie // Or Visit €
E o - www.simtek.info/cp/876 £
] (2]
@DS
. é
/ =
]
1 + | k|
/
x
— ]
E
H1 . G
;L
—Rl ? ’
]
x
| — >
Fraserschaft ion zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug. E
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool. g
(2]
Abbildung zeigt / Drawing shows: U06.1835.02.18 M
3 . T
ﬁ B o ‘63‘) =
g 3 3 = 3 o é
® £5 _ 3 g g c o (3] e
s 53 §. 5 2 25 85 B B
0D k= 2% ‘_ £ D T 5 8 £
g1 EEF wao Es (X o2 €2 8
8§ 823 E8 £€ B3 o § G2 8:
§5 o255 =B o= 35 8% =5 £t
S5 <KELs B =c 03 LS b S H1  @Ds w S E 52
22 =& Sz g2 o:
mm mm IMIN- mm mm mm mm mm o
M2 2174 15 U06.0815.02.18 M ASZ9 se0 G2 585 51 081 177 049 6  UD090|upi20[upizo 4
Fr L =
M27 2415 2,0 U06.1020.02.18 M AS@d X800 G2 5,85 4,8 108 177 025 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0 =
Aoy e
M27 265 30 U06.1630.02.18 M ASO]  xsee o2 585 46 162 177 038 6  UD090|ubi20|upi3o £
- el b
M30 276 35 U06.1835.02.18 M ASOH  xeee g2 585 41 18 177 044 6  UD0oo|uD120[wiso
| Bestellbeispiel // Order example: U06.0815.02.18 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
x
=
€
£
7]
(9]
g
€
=
7]
P
o)
o)
£

SIVIEK


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASZ9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS0G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS0J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS0H

ID: 415 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » I
simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll UX
SIMTEK milling tools type UX

simmill AX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm hmax Ve
0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 638

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil
Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil. 529, 530, 531, 532, 533
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
467
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645), HO3 (Seite/Page 647),
Thread milling of metric ISO-threads, full profile. HO6 (Seite/Page 648)
) E Legende 650

170 Legend

=:2| Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
| QR-Code  www.simtek.info/cp/415

simmill PMX

Thread milling, metric ISO-Thread, full profile

simmill PX

>
&L
g
£

(%]

x
]
€
=
»
H1
Detail A
A i _—
] [ R
> o o
2 o \/ ’ 2z
E N lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
E Image shows exemplary application possibility with similar tool.
‘B Fraserschaft
Shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.0917.02 M
% = I
= 23 - - &
g £L g § E g
= o £E _ 8 =g sw o8
@ b £T S5 5 z 25 S5 B8
'® SE 2% 2. £ 05 S5 3¢
32 £63 Da g 38 S % £2 g
£§ 2% £ £¢ 2. oF 53 8s
3 55 E g £5 O 3% 5 2E
X aT ] [ Q= 25 c3 =9 5
6% <ELT H1L B =c © 2 590 b S w @DS SE 52
22 =& = &2 o:
o mm mm mm IMIN- mm mm mm mm
= M22 2174 081 15 U18.0815.02M AHK3  xseo G2 585 48 048 477 3  UD09o|upizofupiso
= - e S
IS M24 2291 095 1,75 U18.0917.02 M AK07: X800 G2 5,85 47 0,21 17,7 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
- e
£ M27 2415 1,08 2,0 U18.1020.02 M AEaE' X800 G2 5,85 4,6 025 177 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
12}
M27 254 135 25 U18.1325.02 M EJYG‘ X800 G2 5,85 4,4 031 177 3 UD02.0|UD12.0[UD13.0
- - —_—
m27 26,5 1,62 30 U18.1630.02 M AJYF‘. xge0 G2 5,85 43 0,37 17,7 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
o e
M30 276 19 35 U18.1835.02 M ANOL X800 G2 5,85 4,0 043 177 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
x
E | Bestellbeispiel // Order example: U18.1630.02 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHK3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK07
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE0E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJY6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJYF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN9W

ID: 394 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » I
simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll UX
SIMTEK milling tools type UX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil
fzm hmax Ve

0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 638

Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene

~Steigung (von)“ ist normgerecht. Die ,,Steigung (bis)“ Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 529, 530, 531, 532, 533

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
466

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645), H03 (Seite/Page 647), H04
Multi-purpose milling inserts. The given ,Pitch (as of)“ is (Seite/Page 648), HO5 (Seite/Page 648)
conforming to standards. The ,Pitch (up to)“ is possible too at E Legende oo

the expense of conformity. Please read additional notes. ICTTN Legend

=:2| Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
| QR-Code  www.simtek.info/cp/394

Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile

@Ds

pumy

\

_tmax Detail A
A_—
T o
= o
U . ©
»
| — -
lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmoglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: U06.2535.01.18 M
I

. _ &

g 3 8 ol
Q = 3 o < 3
8 s o = E 2 O£ S8
88 25 23 z, of £2 £3 gt
0T W ¢ W @ 3 oS £0° 3
8 5& 53 £ B3 0¥ g5 5
£e = = 2E Q3 £ N = 2
S s g e £5 Ot 2E =2 £E
o2 L5 L T = R-%7 €35 = €3
S5 Ha hE b= 0 : S0 b S w tmax @DS §E 5:
) 2 to ; S c 3 H
< <a H I <z (3

mm mm MIN - mm mm mm mm mm
1= =1 = ===
M22 1,0 2,0 U06.0720.01.18 M AE9 X800 G2 5,85 4.6 012 1,19 17,7 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0
F e

M24 20 4,0 U06.2535.01.18 M APNF{ X800 G2 5,85 40 025 257 17,7 6 UD09.0|UD12.0

| Bestellbeispiel // Order example: U06.2535.01.18 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

| Bitte beachten Sie die zusétzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben.
Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page.

| Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung.
The mentioned thread size , As of thread size” is based on the starting pitch.

Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren
GewindegroBeneignung finden Sie auf Seite 649

More information about the multi-purpose thread milling tools
and the thread size suitability can be found on page 649
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simmill PMX

simmill PX

simmill SX
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simmill H2 simmill VX

simmill K2

simmill MX

simmill OS
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ID: 395 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
% simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll UX
= SIMTEK milling tools type UX
=
£ Schnittwerte (Start) // Cutti ters (start)
[} H H P H H chnittwerte ari uttin arameters (star
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil — — —
0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 638
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene
Z »Steigung (von)“ ist normgerecht. Die ,Steigung (bis)” Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 529, 530, 531, 532, 533
é Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
£ ar . . . 466
[ -
Thread mllllng’ metr'C ISO Th read’ partlal prOflle Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
) o ) ) ) ALL (Seite/Page 645), H02 (Seite/Page 646), H03
Multi-purpose milling inserts. The given ,Pitch (as of)“ is (Seite/Page 647), H04 (Seite/Page 648)
o~ conforming to standards. The ,Pitch (up to)* is possible too at OF 40 Legende g
= the expense of conformity. Please read additional notes. A ICTTN Legend
€ = HR Oder besuchen Sie / Or Visit
: ol S hoe SueiDesictEn S Or
[} ]
2DS
x
&
IS
E D
(7]

x
)]
€
£
(2]
tma: Detail A
- |
A Y N
\_)‘ o H 8
>< 0
> i
IS
£ Fréaserschaft
n Shank face
lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.2535.01 M
i .
= o ‘%
E H 5 3 of
@ = 3 @ c o o
= [ = 5 - s L 2= B3
’ §2 8 if iy gt % i 4
S8 ¥ ¥s £3 k-5 o S5 g
2§ Iz Bs £3 F H 3 g
s 5 23 53 8 Bs =2 £
&5 @& B& 2c ® 2 58 b S w tmax @DS §E 52
22 2 S: g2 o
o mm mm IMIN- mm mm mm mm mm
x M22 10 1,75 U18.0510.01 M ADHG xee0 G2 585 50 012 103 177 3 UD09.0|UD12.0[UD13.0
€ M2 10 20 U18.0720.01 M NA8 Xsee G2 585 47 012 119 177 3 Upo9o|up120|upiso
Faa e
£ M2 15 275 U18.0815.01 M AM2]  xsoo G2 585 46 049 162 177 3 ub0oo|upi20|upi30
e e
M24 2,0 3,75 U18.1020.01 M AN1§ X800 G2 5,85 4,2 025 222 17,7 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
- — ———
M24 20 30 U18.1325.01 M AAU xge0 G2 5,85 4,4 0,25 1,73 17,7 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
o L
M24 25 5,0 U18.1630.01M AH9d xgeo Gra2 5,85 38 031 298 17,7 3 UD09.0
- e
§ M24 3,0 55 U18.1835.01M ADW X800 G2 5,85 3,6 0,38 3,25 17,7 3 UD09.0
o L= e
= M24 20 40 U18.2535.01 M APT,  xseo Gm2 585 42 025 257 177 3 UD09.0[UD120
g Al
% | Bestellbeispiel // Order example: U18.1630.01 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
| Bitte beachten Sie die zusétzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben.
Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page.
| Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung.
8 The mentioned thread size ,As of thread size" is based on the starting pitch.
g
£
[}
Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren
GewindegréBeneignung finden Sie auf Seite 649
More information about the multi-purpose thread milling tools
and the thread size suitability can be found on page 649
)
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ID: 877 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll UX 2
SIMTEK milling tools type UX =
IS
1E
(7]
. . . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
UN-Gewindefrasen, Vollprofil . . Ve y
0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 638 s
Frasen von UN-Gewinden, Vollprofil. =
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page IS
€
o ' 529, 530, 531, 532, 533 =
’ ] ’ i (7]
Th read m | | I l n g ] U N Fu ” PrOfl | e Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
. ) ALL (Seite/Page 645), HO3 (Seite/Page 647), H05
Thread milling of UN-threads, full profile. (Seite/Page 648)
Legende
EIELE T e .
-1 E Oder besuchen Sie // Or Visit E
E -'_ - www.simtek.info/cp/877 £
] (2]

[
simmill SX

x
=}
E
E
Detail A @
) ° g 8
x
>
— g =
i =
Fraserschaft o o IE
Shank face zeigt te Anwendur mit &hnlichem Werkzeug. )
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: U06.UN20.02.18 M
T
o 8 =
g £ B " €
8 EE o o3 IS
5 £ 29 5 B¢ 3
5 £5 0 5 g3 8¢
=£ E3 o o B £% B3
Sy 2E 8¢ TE a3 i
BE §:2 - 25 23 g:
D3 =€ o 2 58 b H1 S oDS w SE 53
8 =& S: g2 o
IMIN - mm mm mm mm mm o
8 U06.UN08.02.18 M :ASO\A X800 G2 5,85 1,72 44 17,7 0,4 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0 x
Fr (e =
10 U06.UN10.02.18 M Ased X800 G2 5,85 1,38 48 177 0,32 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0 IS
e L
11 U06.UN11.02.18 M ASOT: X800 G2 5,85 1,25 48 17,7 0,29 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0 %
P L
12 U06.UN12.02.18 M ASO§ xgee G2 5,85 1,15 48 17,7 0,27 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0
e —— e
14 UO6.UN14.02.18 M ASO X800 G2 5,85 0,98 5,0 17,7 0,23 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0
s Ll il
16 UO06.UN16.02.18 M ASO X800 G2 5,85 0,86 50 17,7 0,2 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0
Fr= I —
18 UO06.UN18.02.18 M AS@I\I X800 G2 5,85 0,76 5,0 17,7 018 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0 g
= L
20 U06.UN20.02.18 M ASOM  xe0 G2 585 069 52 177 016 6 UD090|UD120|UD130 =
Fr=- e el
24 U06.UN24.02.18 M AS e_ld X800 G2 5,85 0,57 52 17,7 0,13 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0 E
‘o
| Bestellbeispiel // Order example: U06.UN20.02.18 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS0U
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS0S
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ID: 880 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
% simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll UX
= SIMTEK milling tools type UX
1S
£
[}

U N = G eW| n d ef raS e ﬂ y VO | | p rOﬂ | Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
§ fzm hmax Ve
= Frasen von UN-Gewinden, Vollprofil. D0 OO Seite/Page 638
1S
IE _— . Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
? Thread mI”Iﬂg, UN Full Profile 529, 530, 531, 532, 533

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Thread milling of UN-threads, full profile. ALL (Seite/Page 645), HO3 (Seite/Page 647)
Legende
: (I £ o
E -1 (S;;,_‘f:\ré " Oder besuchen Si/e ///OrVisit
-Code .simtek.info/cp/880
B Lo wncimiciics
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E
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H1 Detail A

'7T s :oo
x g @
S \
= <_IX
<
e Fraserschaft
‘» Shank face lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit ahnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.UN11.02 M
% I
= . )
38 @ o 8
S =S [TR] 5o L 8
=E £2 E-F o8 £ B3
S2 Ef g2 gc 33 ‘
28 T c -1 a5 =3 E E
] e O 2 56 b H1 S @DS w SE Sz
8E =& S: g3 oz
o = = IMIN - mm mm mm mm mm =
x 6 U18.UN06.02 M :AS7_'_d X800 G2 5,85 2,291 42 17,7 0,53 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
= F R
£ 7 U18.UN07.02 M A4Y X800 GM2 5,85 1,96 4,2 17,7 0,45 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
o) e
= 8 U18.UN08.02 M ASO ¥eoo G2 585 1718 44 177 04 3 U0080UD120|UD130
o e =R |
10 U18.UN10.02M ASB3: X800 GM2 5,85 1,375 4,6 17,7 0,32 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
el - ——
11 U18.UN11.02M ASG2: X800 G2 5,85 1,249 48 17,7 0,29 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
- e
12 U18.UN12.02 M AS@]: X800 G2 5,85 1,146 48 17,7 0,27 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
e poze) - |
§ 14 U18.UN14.02M AS@d Xsee G2 585 0,981 50 17,7 0,23 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
o [ 2|
= 16 U18.UN16.02 M Asej X800 G2 5,85 0,859 5,0 17,7 0,2 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
- e
= 18 U18.UN18.02M ASOY,  xseo cm2 585 0763 51 177 018 3 UD09.0|UD120[UD3.0
£ e o I |
@ 20 U18.UN20.02 M ASOX  xsee G2 585 0687 52 177 016 3 UD0S0|UDL20]UD130
aaed e
24 U18.UN24.02 M AS 0_]/] X800 G2 5,85 0,572 52 17,7 0,13 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
| Bestellbeispiel // Order example: U18.UN08.02 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 878 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll UX )
SIMTEK milling tools type UX =
£
=
(7]
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
. . . fzm hmax Ve
Whitworth-Rohrgewinde, Vollprofil 0,03 mm 0,04mm Seite/Page 638
x
; ) =
.. . . " Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page o
Frasen von Whitworth-Gewinden, Vollprofil. 529, 530, 531, 532, 533 =
. . - . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
Whitworth Pipe Thread Milling, full profile 268 ?
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Whitworth pipe thread milling, full profile. ALL (Seite/Page 645), HO3 (Seite/Page 647)
Legende
I £ o 5
— -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit €
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/878 =
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Fraserschaft zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug. g
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool. o
Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.8514.02 M
I = %
<
2 - L E & =
3 ] g8 3 o8 €
k) @ % c o 8
5 L 22 g3 &E 1 s
S E5 0§ 25 B2 >S>x 23 8§
=2 £8 - o8 3% E5EE8 =% §x
83 H g2 §< $f EEEE 23 g2
25 25 GE 58 b R s HL @ps &t 3238 §t g2
8E <& S: 22 g2 o:
= = IMIN - mm mm mm mm mm mm = o
11 U18.BS11.02M 'ﬁ_q_?: xse0 2 585 032 44 148 177 G1° 256 3 UD09.0UD120[UD130 4
14 U18.BS14.02 M ASOA X800 Gra2 585 0,25 46 116 177 G3/4° 240 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0 E
Frao e
19 U18.BS19.02 M ASOE xse0 G2 585 0,18 49 0,86 17,7 - 228 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0 %
| Bestellbeispiel // Order example: U18.BS11.02 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 407 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
% simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll UX
= SIMTEK milling tools type UX
1S
=
[}

. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Frasen von Fasen f2m hmax Vo
0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 638
g Fasenfrasen beidseitig. o
o Geeianet ab Bohrunasdurchmesser 15.0 mm Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
E g 9 ’ : 529, 530, 531, 532, 533
IE . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
’ Chamfering 269
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

Chamfering on both sides. ALL (Seite/Page 645), H02 (Seite/Page 646)
o For use in bores as of minimum bore diameter 15,0 mm. E E Legende g
o 170 Legend
IS = -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/407
2] ]
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x o)
>
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£
I *® Fréserschaft U18.4545.20 F
(7] Shank face
zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.4545.58 F
T _
= 5 _ @ _ k)
= E£T g = 3 g
E 33 2 =8 s¥ CH
) e 5 5 g2 SE 8
SE £5 K] 58 23 S
££ g 'E .8 3 0B S § 3
85 = 2: 2s 3 £5
K SES] == g Z S8 tmax S @Ds w SE 52
mm S = IMIN- mm mm mm mm SSC ©=
[aV] - = ==
x 45° 15,0 U15.4545.58 F AG(LI-J| X800 GT42 25 3,0 14,7 0,2 3 UD09.0
= - — —
€ 45° 18,0 U18.4545.20 F AHAZ: X800 G2 25 3,0 17,7 0,2 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
o T S
% 45° 18,0 U18.4545.58 F QC_KEI X800 GT42 14 30 17,7 25 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
| Bestellbeispiel // Order example: U18.4545.58 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Frasen von Fasen

Fasenfréasen beidseitig.
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 15,0 mm.

Chamfering

Chamfering on both sides.
For use in bores as of minimum bore diameter 15,0 mm.

>

Detail A

b

tmax
ML

D -

Fraserschaft
Shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: U06.4545.020.18 F

I
2 .
D 8 £
$3 g =g
£ 5 = T
SE Ep 3 s 2
cc Ee B8 0B
H £3 8¢ 3=
[a)a) o< 27 ==
K w [SESY -é % g § S50
mm mm ©E = IMIN -
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 15,0 mm
45° 05 15,0 U06.4545.050.15 F AQW_M X800 GI42
Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 18,0 mm
30° 02 180 U06.3030.020.18 F AZTE  xseo G2
45° 02 180 U06.4545.020.18 F AKSY,  xseo Gm2

SIMMilluX

SIMTEK milling tools type UX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Ve
Seite/Page 638

hmax
0,04 mm

fzm
0,03 mm

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
529, 530, 531, 532, 533

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

469

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645), HO5 (Seite/Page 648)

SP
[SIghh, ] F2 foenee

=

650

Scan
QR-Code

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/409

[m] A

zeigt it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.

te Anwendur

@DS

mm

tmax

mm

Number of cutting edges

Anzahl Schneiden
Connectcode
www.simtek.com/ccode

mm mm

30 575 16 14,7 6 UD09.0

30
30

5,85
5,75

15
2,2

17,7 6
17,7 6

UD09.0|UD12,0|UD13.0
UD09.0|UD12.0|UD13.0

| Bestellbeispiel // Order example: U06.4545.020.18 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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Zirkularfrasen // Groove Milling » »
% simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll UX
= SIMTEK milling tools type UX
€
£
(2]

St' rn = U n d P | anfrase n Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
§ fzm hmax Ve
- Schneidkreisdurchmesser ab 17,7 mm mit 6 Schneiden. SIS QIO Dol
=
IE L Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
’ Face Milling 529, 530, 531, 532, 533

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
Tool diameter of 17,7 mm with 6 cutting edges. an
uH Legende

: 5L E T e o
IS = = Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
= E _J QR-Code  www.simtek.info/cp/1214
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= \ Fraserschaft

= Shank face
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Abbildung zeigt / Drawing shows: U06.PL55.020.18 Y
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZUD
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Simmill\/X

SIMTEK milling tools type VX

Ab Seite // As of page

461
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ID: 274 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
% simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmmlll\/x
= SIMTEK milling tools type VX
=
=
[}
Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)
g Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
= innerer Kuhimittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. 70Nm
g !
IE . . . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
? Milling cutter shank, cylindrical (DIN 6535 HA) a73
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Anti-vibration solid carbide type with ALL (Seite/Page 645)
through coolant and shank according to DIN 6535 HA. [ TW | Legende
é EE E [ HM | ‘ WV"' Legend 650
E - -1 =2 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/274
[} ]
x
@
IS
£
(7]
L1
L2
x SL‘
2 ©
€ = 8
= =
(7] [=]
(S}
z
€
£
(2]
[aV) I
=
E % ) @
s 5 H g 38
£5 o8 S 3%
g B3 3 e 83
@Dh6 gD1 L2 sz 8 L1 g3 gz Es
g 3 33 33 8¢
~ mm mm mm mm
E V @Dh6=12,0 mm .
z 120 12,0 420 V22,1212.42 AHM '.55\’-'4 100,0 VMsxi2T20T T201 VD12.0
(% 12,0 12,0 60,0 v22.1212.60 AHM QF:4_d 130,0 VM5x12T20T T20T VD12.0
V 9Dh6 =16,0 mm .
16,0 11,5 30,0 V22.1611.30 AHM 91‘_4_ K__d 90,0 VM5x12T20T T20T VD11.5
16,0 12,0 42,0 V22.1612.42 AHM AAJY W 100,0 VMBX12T20T 207 VD12.0
= 16,0 12,0 60,0 V22.1612.60 AHM AE !_H' 130,0 VMSX12T20T 7207 VD12.0
= 16,0 120 850 V22.1612.85AHM A s'a' 160,0 VMBEX12T20T T207 VD12.0
E 16,0 143 42,0 V28.1614.42 AHM AGl |\_||_/.\' 100,0 VMBEX12T20T 207 VD14.3
£ 16,0 143 60,0 V28.1614.60 AHM AFI 1300  vmsazmor T01 VD143
16,0 143 85,0 V28.1614.85 AHM ANDA 160,0 VMS2T20T T201 VD14.3
16,0 9,0 330 V33.1609.33 AHM EA_W_Z 100,0 VM5x12T20T T20T VD09.0
V¥ @Dh6 =20,0 mm .
- 200 160 450 V22.2016.45 A HM :ef_g_,d 1100  vmsxzrzor T201 VD16.0
g 20,0 16,0 65,0 V22.2016.65 AHM ACHN N 130,0 VMBEX12T20T T207 VD16.0
E 20,0 135 350 V28.2013.35 AHM AE 3N 104,0 VMSx12T20T T201 VD135
B 20,0 143 850 V28.2014.85 AHM AFNT, 1600  vwsazraor T201 VD143
| Bestellbeispiel // Order example: V22.1612.42 A HM
x
[0}
©
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABVM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AP4C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMKQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAJW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEYP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJS8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGNA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFWJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANDA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAWZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF6W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACHN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE3N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFNT

ID: 428 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmmlll\/x 2
SIMTEK milling tools type VX =
£
1E
(7]
Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)
Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) g
innerer Kihimittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. 70Nm c:f
: £
. . . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 6535 HA) g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Anti-vibration solid carbide type with ALL (Seite/Page 645)
through coolant and shank according to DIN 6535 HA. [ TW | Legende
[=] e, (=0 | @ | W egena 650 &
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/428 £
] (2]
x
2
IS
£
L1 ?
L2
ﬂj X
© =
5 8 £
= £
g %]
=
E
£
(2]
I %
% ® 8 %
£2 g3 . iy g
EE gt g £3 e
@Dh6 op1 L2 2: % 11 £g £g g7
g8 3 33 33 SE
mm mm mm mm ~
V @Dh6=12,7 mm . E
127 127 42,0 v22.0.500.13.42 AHM ﬁﬂlis 100,0 VM5x12T20T 207 VD127 =
127 127 60,0 V22.0.500.13.60 AHM AGT2 1300  vmsazmor 201 VD127 £
V @Dh6 =15,875 mm .
15875 115 30,0 V22.0.625.11.30 AHM AJI9X 90,0 VMSa2T207 T201 VD115
[ eA
15,875 12,0 420 V22.0.625.12.42 AHM AP K_wl 100,0 VMSK12T20T 7207 VD12.0
15,875 12,0 60,0 V22.0.625.12.60 AHM _AI\_’l_ E__)d 130,0 VM5x12T20T T20T VD12.0 >
15,875 12,0 85,0 V22.0.625.12.85 AHM AAG] :I: 160,0 VM5x12T20T T207 VD12.0 E
15,875 143 420 V28.0.625.14.42 AHM ﬁp_gﬂ._ﬁ 100,0 VMSK12T20T 7207 VD14.3 E
15,875 143 60,0 V28.0.625.14.60 AHM 55_1‘_ A 130,0 VMSK12T20T 7207 VD14.3 %
15875 143 850 V28.0.625.14.85 AHM ADYS 1600  vmsdzraor 207 VD14.3
| Bestellbeispiel // Order example: V28.0.625.14.42 A HM
«n
e
€
=
7]
x
[}
=
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHBS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGT2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ9X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APKM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMEX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAG1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD3T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK1F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD9S

ID: 275 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ »
% simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmmlll\/><
= SIMTEK milling tools type VX
1S
=
2]
Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)
§ Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
; Stahl-Ausfuhrung mit Aufnahme nach DIN 1835 A. 70Nm
E b
IE Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
2]

Milling cutter shank, cylindrical (DIN 1835 A) ana

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

Steel type with shank according to DIN 1835 A. ALL (Seite/Page 645)
m Legende
& fA Ga & egena 650
IS j-l -1 =:2| Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E . —J QR-Code  www.simtek.info/cp/275
7 L .
>
&
IS
£
2]
x
5
IS
£
2]
x
=
E
£
(2]
[aV) I
T
§ % == D 2
= " 23 ] £}
’ g, of o %5 85
£3 - = c 9 E
SE Q3 £ <] 2 2= § i)
S 2 St 5> ERS 332 cE
@Dh6 gD1 L2 ic 8 Z:8 £ £s £ £7
<& Sz =23 AH AH o:
~ mm mm mm mm
4 ¥ §Dh6 =10,0 mm
E 10,0 11,3 10,7 V22.1011.10AST ABC> Nein / No 60,0 VM5x12T20T T20T VvD11.3
IE ¥V @Dh6 =13,0 mm
@ 13,0 113 257 V22.1311.25AST ACUZ Nein/ No 700  vmsazror  Taor VD11.3
Ry
13,0 14,0 10,7 V28.1314.10 AST AB4/ Nein / No 70,0 VM5x12T20T T20T VD14.0
V @Dh6 =15,875 mm
15,875 12,0 24,0 V22.0.625.12.24 AST :Qr\l S Ja/ Yes 80,0 VMSx12T20T 20T VD12.0
§ V §Dh6 =16,0 mm -
% 16,0 12,0 24,0 V22.1612.24 AST AHCE Ja/Yes 80,0 VMSx12T20T 20T VD12.0
£ V @Dh6=19,05 mm _
2 19,05 14,0 357 v28.0.750.14.35 AST A4N\ Ja/ Yes 1000  vmsd2t20T  T200 VD14.0
V @Dh6 =20,0 mm
20,0 14,0 35,7 V28.2014.35A ST EE_ Ty Ja/Yes 100,0 VM5x12T20T T20T VD14.0
8 | Bestellbeispiel // Order example: V22.1612.24 A ST
=
£
7]
x
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£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABCX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACUJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB44
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN3S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHC0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A4NV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEWT

ID: 276 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmmlll\/x 2
SIMTEK milling tools type VX =
£
£
(7]
Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB)
Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) g
innerer KihImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB. 70Nm <
’ £
. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
Milling cutter shank, Weldon (DIN 6535 HB) a7 g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Anti-vibration solid carbide type with ALL (Seite/Page 645)
through coolant and shank according to DIN 6535 HB. [ TW | Legende
E E [ HM | ‘ WV"' Legend 650 é
i;' -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
E - —J QR-Code  www.simtek.info/cp/276 £
" (7]
x
@
IS
£
L1 @
L2
ﬂj X
© =
= 8 E
o =
g %]
=
IS
£
(2]
I [aV}
=
% ® ] E
EE gt g £3 Q2
@Dh6 o1 L2 25 8 L1 £3 £8 g9
28 3 o B 8
mm mm mm mm ~
V @Dh6=12,0 mm . E
120 120 420 V22.1212.42 BHM :AE_Z_A‘ 100,0 VMsK12T20T T201 VD12.0 z
12,0 12,0 60,0 V22.1212.60 BHM EJ_ 8 _:l: 130,0 VM5x12T20T T20T VD12.0 %
V @Dh6 =16,0 mm .
16,0 115 300 V22.1611.30 BHM AKPE 200 VMEX12T20T 201 VD115
16,0 12,0 420 V22.1612.42 BHM ;_I-ll_ ES S 100,0 VM5KX12T20T 207 VD12.0
16,0 12,0 60,0 V22.1612.60 BHM 529'3: 130,0 VM5KX12T20T 207 VD12.0 ~
16,0 12,0 85,0 V22.1612.85 BHM A PYY, 160,0 VMSA2T20T TooT VD12.0 =
16,0 14,3 42,0 V28.1614.42 BHM A_I'\I_I\J_Z 100,0 VM5x12T20T 207 VD14.3 =
160 143 600 V28.1614.60 B HM pI23 1300 vmsazrar 201 VD14.3 =
160 143 85,0 V28.1614.85 B HM AGBC qQ 1600  vMsazroor T201 VD143
16,0 9,0 330 V33.1609.33 BHM APSS 100,0 VM5x12T20T T20T VD09.0
V @Dh6 =20,0 mm .
200 160 450 V22.2016.45 B HM 262a 1100  vmsxzraor T201 VD16.0 -
20,0 16,0 65,0 V22.2016.65 B HM AHNF A 130,0 VM5X12T20T T207 VD16.0 g
20,0 13,5 35,0 Vv28.2013.35 BHM ACl @_N 104,0 VM5x12T20T 207 VD13.5 E
200 143 850 V28.2014.85 B HM AF3D 1600  vmsazraor T201 VD143 B
| Bestellbeispiel // Order example: V22.1612.42 B HM
x
[}
2
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APJA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ81
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKP6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHES
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD03
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APYY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANNZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ23
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGBC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APSS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG2G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHNF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACWW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF3D

ID: 429 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
% simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmmlll\/x
= SIMTEK milling tools type VX
£
=
w
Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB)
g Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
= innerer Kuhimittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB. 70Nm
g !
IE . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
? Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 6535 HB) a75
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Anti-vibration solid carbide type with through ALL (Seite/Page 645)
coolant and shank according to DIN 6535 HB. [TW | TW | Legende
§ ,E Emm ¢ | W Legend 650
€ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/429
(7] "
>
@
IS
£
(7]
L1
L2
< EL‘
2 ©
€ = 8
= =
(7] [=]
(S}
s
€
£
(2]
[V} I
=
E é ] @
£3 88 s §§
SE QL 2 85 g
@Dh6 @p1 L2 s 8 1 £3 iz E:
g8 3 33 38 3
~ mm mm mm mm
E V @Dh6=12,7 mm .
= 127 127 420 V22.0.500.13.42 BHM AH67 1000  vmswizraor T201 VD127
= 127 127 60,0 V22.0.500.13.60 B HM AKZA 1300  vmsaaror 201 VD127
V @Dh6 =15,875 mm .
15,875 11,5 300 V22.0.625.11.30 B HM VY 900  vmsazTaor 201 VD115
15,875 12,0 420 V22.0.625.12.42 BHM :—A_cl_ 12 2 100,0 VMBX12T20T 207 VD12.0
< 15,875 12,0 60,0 V22.0.625.12.60 BHM 'A_E_ Lix 130,0 VM5x12T20T T20T VD12.0
E 15,875 12,0 85,0 V22.0.625.12.85 BHM A_I'B_\_('S 160,0 VMSx12T20T T20T VD12.0
E 15,875 14,3 420 V28.0.625.14.42 B HM h F| 5_3' 100,0 VMBX12T20T T207 VD14.3
% 15,875 14,3 60,0 V28.0.625.14.60 B HM AB 9_5' 130,0 VMEX12T20T 207 VD14.3
15,875 14,3 85,0 V28.0.625.14.85 BHM 'A_E_Gj 160,0 VM5x12T20T T20T VD14.3
15,875 9,0 33,0 V33.0.625.09.33 BHM QZ_S_Id 100,0 VM5x12T20T T20T VD09.0
- | Bestellbeispiel // Order example: V22.0.500.13.42 B HM
e}
e
£
w
x
[0}
©
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH67
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKZA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG3Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC12
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACUX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABYS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFE3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB65
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKGV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A28K

ID: 423 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ »
simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder SImmIII\/>< 25
SIMTEK milling tools type VX =
=
=
(7]
Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 1835 B)
StahI-Austhrung mit innerer Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) E
KuhImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 1835 B. 70Nm °=_‘
2 =
. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 1835 B) a76 g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Steel type with through coolant and shank according to DIN 1835 B. ALL (Seite/Page 645)
X Legende
EEEE T ) e g .
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
_J QR-Code  www.simtek.info/cp/423 =
(2]
Whistle-Notch Aufnahme auf Anfrage erhaltlich.
Whistle-Notch fixation available upon request.
%
E
£
(2]
SO
O} x
2
E
E
(2]

x
=
E
£

(2]

I al
ag
H 3 q E
£ ) o3 £
= 3 g =
I s % g: g
£3 S8 £38 g
ZE g8t = £5 &
@Dh6 @D1 L2 2 %! 1 £8 £8 g2
< Sz Aa x ] o:
mm mm mm mm ~
V @Dh6 =15,875 mm NG
15,875 12,0 24,0 V22.0.625.12.24 B ST ADSN 80,0 VM5x12720T 201 VD12.0 inch QNS
15875 920 200 V33.0.625.09.20 B ST A283 800  vMsazTor Toor VD09.0 E
V 9Dh6=16,0 mm
16,0 12,0 240 V22.1612.24 BST AFW 80,0 VMSL2T20T T201 VD12.0
Fo
16,0 90 20,0 V33.1609.20 BST .55;4_6 80,0 VM512720T 201 VD09.0
V 9Dh6=20,0 mm .
200 140 357 V28.2014.35 BST AE0S 1000  vwsdzroor 201 VD14.0 s
| Bestellbeispiel // Order example: V22.1612.24 B ST E
@
€N
©
E
£
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x
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD8N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A28J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFWU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB46
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE05
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simmill MX

simmill OS
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ID: 1341 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling B B
simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder SImmIII\/><
SIMTEK milling tools type VX

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)

StahI—Ausf[Jhrung mit Aufnahme nach DIN 1835 A. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

FUr hohe Stabilitat bei Planfrasoperationen. 70Nm

e . . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
Milling cutter shank, cylindrical (DIN 1835 A) a76

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

Steel type with shank according to DIN 1835 A. ALL (Seite/Page 645)
High stability in face milling operations. = [ TW | Legende
O ™
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E — QR-Code  www.simtek.info/cp/1341
L1
£ 8
IS 1S
-
[=)
IS
Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.1612.00.06 A ST
I
2 _
2 A Py
5 < £ g
£ g . iy i
=E 82 £ S5 HE
@Dh6 g1 i 8! L £3 £s £9
& Sz 338 38 o
mm mm mm
16,0 12,0 V22.1612.00.06 A ST AGFL 60,0 VMsK12T20T T201 VD12.0
B
16,0 12,0 V22.1612.00.10 AST A6G : 120,0 VM5x12720T T207 VD12.0

| Bestellbeispiel // Order example: V22.1612.00.10 A ST


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6F1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6G1

ID: 456 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simm“l\/x é
SIMTEK milling tools type VX =
IS
£
(0]
Fraserschaft, fur Spannzangenfutter (DIN 6499)
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) §
Fur Spannzangenfutter nach DIN6499-A. 70Nm =
’ IS
L Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
Milling cutter shank, for collet chucks (DIN6499) a2 g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
For collet chucks according to DIN6499-A. ALL (Seite/Page 645)
EiT8 Legend
[SI R, 0 feoence eso X
= Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
E ; QR-Code  www.simtek.info/cp/456 %
x
&
L1 IS
£
(2]

5,0 mm
0.1969"
simmill UX

SIMTEK Spannmutter
SIMTEK Clamping nut

Fraserschaft ist nur mit passender Spannmutter verfiigbar.
Spannmutter ist auch einzeln als Ersatzteil verfiigbar.

Milling cutter shank is only available together with clamping nut.
Clamping nut is available as a spare part.

E
E
£
(2}

I (oY)
T
§ g ] o) @ E
2 2 § °
9] £ k Q3 g
B3 5 : U £ B @
§2 £Eg 83 gi= Se 25 g
£2 Es B8 ERY) as @ &2 § 3
£ 2E 8¢ EE 83 £ <3 2
58  gp1 L2 3 ol EE s8 o0 11 g3 4 g¢
28 <& =: 85 & AR AR o
mm mm mm mm ~
V Fiir Spannzange // For collet chuck = ER16 X
ER16 120 300 V22.ER16.12.30 ADSW  VeRie1ss2 M22x15 320 600  VMsa2reor  Taor VD12.0 T
e d
ER16 12,0 30,0 V22.ER16.12.30.B AVM VER161822 M19x1,0 22,0 60,0 VM5x127T20T T20T VD12.0 %
e
ER16 120 30,0 V22.ER16.12.30.C QV_M_\). VER161825 M19x1,0 25,0 60,0  VMsx12T20T T20T VD12.0
V Fiir Spannzange // For collet chuck = ER20
ER20 120 300 V22.ER20.12.30 BPJA  veRw0103s M25x15 350 6565 Vwsd2raor  Taor VD12.0
ER20 12,0 30,0 V22.ER20.12.30.B AVM]: VER20.1928 M24x1,0 28,0 65,65  VM5x12T20T 207 VD12.0 ¢
ER20 140 35,0 V28.ER20.14.35 A BJG VER201935 M25x1,5 35,0 695  VMsa2T20T T20T VD14.0 =
ER20 14,0 35,0 V28.ER20.14.35.B g\LM _2: VER20.19.28 M24x1,0 28,0 69,5 VM5x12T20T T20T VD14.0 =
'V Fiir Spannzange // For collet chuck = ER25 %
ER25 120 300 V22.ER25.12.30 AESQ  veRs2022M32x15 420 680  msaeraor  Taor VD12.0
e
ER25 120 30,0 V22.ER25.12.30.B AVMA‘: VER252035 M30x1,0 35,0 68,0  VMS5x12T20T 20T VD12.0
==
ER25 14,0 19,0 V22.ER25.14.19 AMPd VER252042 M32x1,5 42,0 63,0  VMsx127120T 20T VD14.0
e
ER25 14,0 19,0 V22.ER25.14.19.B AVMﬂ VER252035 M30x1,0 35,0 630  vmsa2T20T 20T VD14.0 1)
ER25 14,0 35,0 V28.ER25.14.35 RPAs: VER252042 M32x1,5 42,0 73,0  vmsxa2T20T 20T VD14.0 2
e =
ER25 14,0 35,0 V28.ER25.14.35.B AVM _d VER25.2035 M30x1,0 35,0 73,0  vmsx12T20T 20T VD14.0 E
V Fiir Spannzange // For collet chuck = ER32 B
ER32 120 300 V22.ER32.12.30 AFVA  VERs22350 M4OXL5 500 740  VMsazTor  T207 VD12.0
fagiy/a
ER32 140 190 V22.ER32.14.19 AKXJ ~ veR:22350 M4OX1,5 500 630  VMsd2raor  T2om VD14.0
P
ER32 14,0 35,0 V28.ER32.14.35 .gc_a_' VER322350 M40x1,5 50,0 79,0 VM5x12T20T T20T VD14.0
| Bestellbeispiel // Order example: V28.ER25.14.35
x
[}
©
£
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simmill SX simmill PX simmill PMX simmill AX

simmill UX

x
=
E
£
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simmill K2 simmill H2

simmill MX

simmill OS

x
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o
=
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ID: 950 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder

SIMTEK Fraserschaft

SIMTEK Tragerwerkzeug mit Polygonschaft nach ISO 26623.

SIMTEK Milling Cutter

SIMTEK toolholder with polygon shank according to ISO 26623.

SIMTEK Tragerwerkzeug mit
Polygonschaft nach 1ISO 26623

SIMTEK toolholder with polygon shank
according to ISO 26623

Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.C312.18

oD1 L2
mm mm

12,0 18,5 V22.C312.18

Polygonschaftgrofle
Polygon shank size
Artikelnummer
Part number

1 921 www.simtek.com/webcode

1S! Webcode

o
[N
>

| Bestellbeispiel // Order example: V22.C312.18

L1
mm

35,0

Simmill\/x

SIMTEK milling tools type VX

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

7,0 Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645)

) m Legende
E 58 Legend 650

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/950

3 o8

Q

25 g

s> <

3 8 $s

2z 3 g3

oo  ops £ £s g1

o 33 8z

mm mm

32,0 217 VM5x12T20T T20T vD12.0


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUP4

ID: 371 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/x

>
SIMTEK milling tools type VX ;
£
=
(7]
. . . . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Frasen von Sicherungsringnuten, innen f2m hmax Vo
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab - - g
Bohrunasdurchmesser 22.0 mm. Geeianet fiir alle Materialien Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page o
9 ’ : 9 : 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564 %
. . . - . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
Circlip Ring Groove Milling, internal 263 g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Circlip ring groove milling in bores as of ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
bore diameter 22,0 mm. For use in all materials. Legende
’ E— E 170 Legend 650 E
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/371 =
k . ‘»
oDS
x
2
E
£
(2]
x
=}
E
£
(2]

tmax

E
E
£
(2}

Fraserschaft S -
Shank face lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.

Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0265.02 G

=
? . 8 =
5 £g H z 3 5 E
8 33 2 =8 S¥ 88 £
8 cc 5 § 23 SE =y 7
5z SE £5 ot g3 23 gt
58¢ EE £g 33 9§ £% kT
558 £& 5 8¢ Bs x gt
wooz 22§ R S8 2 8! 58 tmax S  @DS  §E g2
mm mm mm mm S ; = IMIN - mm mm mm ©e o= o
077 07 2 220 V22.0070.00 Z ABDX  xses 2 15 56 217 3 VD12.0 =
(EIDY [xB08] HiA2) =
0,87 08 - 220 V22.0080.00 Z AP3G xeo8 W2 1,7 56 21,7 3 VD12.0 g
et px808] HED)
097 09 - 220 V22.0090.00 Z AJMH  xees bm2 19 56 217 3 VD120 £
- — ———
1,07 10 - 220 V22.0100.00 Z AMBE xse8 W2 2,1 56 21,7 3 VD12.0
e —_ —
1,24 11 - 220 V22.0110.00Z APIY, X808 W2 2,5 57 21,7 3 VD12.0
144 13 01 220 V22.0130.01G hcso X800 G2 4,5 57 217 3 VD12.0
174 16 01 22,0 V22.0160.01 G ABIa X800 G2 4,5 57 217 3 VD12.0 X
199 185 02 220 V22.0185.02 G AGKU  xeoo cm2 45 57 21,7 3 VD12.0 =
(AL [X800) o4
229 215 0,2 220 V22.0215.02 G AFGW X800 G2 4,5 57 21,7 3 VD12.0 g
AT p800) 9182 E
279 265 0.2 220 V22.0265.02 G ADKR X800 G2 4,5 57 217 3 VD12.0 ®
- — ——
329 315 0,2 220 V22.0315.02 G AMP1 X800 G2 4,5 57 217 3 VD12.0
429 415 0,2 220 V22.0415.02 G AE13 X800 G2 4,5 57 21,7 3 VD12.0
(a2l px200) SR
529 515 02 220 V22.0515.02 G AEKL  xsoo G2 45 57 217 3 VD12.0
- — ———
529 515 04 220 V22.0515.04 G AAGY  xsee Gm2 45 57 217 3 VD120 8
| Bestellbeispiel // Order example: V22.0515.04 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) E
‘®
Slmtek ' IndIVIdual Beispielartikelnummer // Example Part number: V22.0179.030 XG
x
[0))
e)
E
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ID: 372 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
% simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/x
= SIMTEK milling tools type VX
£
=
@ . . . . .. .
Frase n VO n S I Ch e ru ng Srl n g n ute n , I n n e n Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
fzm hmax Ve
. . . . 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
< Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab
& Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. Durch hochpositive Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564
IE Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
[}
. . . - . 463
C ! rCl I p R ! ng G roove M ! | | ! n g ! Inte rn al Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
o L . ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
Circlip ring groove milling in bores as of bore diameter
x 22,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. [=] 28, (=] |l w tggggge 650
E -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E QR-Code  www.simtek.info/cp/372
= I d
DS
x
&
IS
£
(7]
x
]
IS
£
(2]
tmax
R
L
3
§ ’ ks ﬁp
.E \
% Fraserschaft lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit ahnlichem Werkzeug.
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0265.42 C
% I
= H . g
£ 5 29 k: z 3 g
€ 2s 33 E =8 §2 33
‘B TE = 5 3 25 SE <
HE SE £5 ot g3 23 gt
£Eo EE Ee B: o8 £ kT
$58 £ £5 g i3 23 £t
w002 22§ R SIS £t og 58 tmax S @DS SE gg
o mm mm mm mm (5 ; = IMIN - mm mm mm St ®=
= 144 13 01 220 v22.0130.41C AKES ~ xses W2 45 57 217 3 VD120
€ 174 16 01 22,0 Vv22.0160.41C EKC : xsos W2 4,5 57 217 3 VD12.0
e L
E iLER) 1,85 0,2 22,0 Vv22.0185.42C AF6 4 X808 HM42 4,5 57 217 3 VD12.0
o I E—
2,29 2,15 0,2 22,0 v22.0215.42C APU X808 HM2 4,5 57 217 3 VD12.0
e _—_—
2,79 2,65 0,2 22,0 V22.0265.42C AG8R X808 H42 4,5 5 21,7 S VD12.0
o e
3,29 3,15 0,2 220 V22.0315.42C AHW! xge8 H42 4,5 57 217 3 VD12.0
o= I —
§ 4,29 415 0,2 22,0 v22.0415.42C Al YP: X808 HM42 4,5 57 217 3 VD12.0
= 529 515 0,2 220 V22.0515.42 C ANZF  xeos vm2 45 57 217 3 VD12.0
g niet
% | Bestellbeispiel // Order example: V22.0130.41 C X808 (X808 = Schneidstoff // Grade)
SImtek ' IndIVIdual Beispielartikelnummer // Example Part number: V22.0179.030 XG C
(]
(@]
€
£
[}
x
o)
e}
=
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ID: 380 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/x 2
SIMTEK milling tools type VX =
£
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) ‘»
H 2 fzm hmax Ve
Allgemeines Nutfrasen 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
Nutfrasen gerader Nutformen. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page §
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564 =
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page €
=
ATH 461 =
(7]
G e n e ral G ro Ove M I | | I n g Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
N ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646), H05
General groove milling. (Seite/Page 648)
For use in bores as of minimum bore diameter 22,0 mm. E E Legende g ~
= 170 Legend o
%‘I -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/380 £
] (2]
@DS
x
2
E
£
(2]
x
=]
E
E
(2]

E
E
£
(2}

= ; ~ ~
Fraserschaft lllustration zeigt beispi te Anwendur dglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0300.020.22 G

g
2 . ¢ =
23 E £ 3 2 £
y 5 L o g 5
s £3 2§ 83 25 85
EE £2 B3 0@ 3% § g
S5 GE 8: g5 =3 SE
w002 R S =t 0 : 56 tmax ] @DSs S 52
mm mm mm SE ; = IMIN- mm mm mm = o= o
10 01 220 V06.0100.010.22 G AGZW X800 Gu2 45 58 217 6 VD12.0 =
s [x300] GER =
1,2 01 220 V06.0117.010.22 G AGER X800 G2 45 58 217 6 VD12.0 L nov B
(&AL RE09) SEk2)
15 01 220 V06.0150.010.22 G AGYE  xsee G2 45 62 217 6 VD12.0 £
16 01 220 V06.0157.010.22 G N6EH X800 G2 45 6,2 217 6 VD12.0 o]
20 02 220 V06.0200.020.22 G AFIG w0 aw2 45 62 217 6 VD120
24 02 220 V06.0238.020.22 G AGER  xs0 g2 45 62 217 6 wizo £
25 02 220 V06.0250.020.22 G AKIS  xsee em2 45 6,2 217 6 VD12.0 X
[ [x300] GER)
3,0 0,2 220 V06.0300.020.22 G AFBBI X800 GT42 45 6,2 21,7 6 VD12.0 =
32 02 220 V06.0318.020.22 G AGED  xsoo G2 45 62 217 6 wi2o EAE
(= [X300] GFE E
40 0,2 220 V06.0400.020.22 G APZW ¥800 G2 4,5 6,2 217 6 VD12.0 @
| Bestellbeispiel // Order example: V06.0200.020.22 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
o}
Slmtek ' IndIVIdual Beispielartikelnummer // Example Part number: V06.0179.030.22 XG =
=
=
(7]
x
[0))
e)
E
567
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6EF
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ID: 373 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
% simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/x
= SIMTEK milling tools type VX
£
=
[}

. . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen fzm hmax v
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
z Nutfrdsen gerader Nutformen. : ;
o Geeignet ab Bohrunasdurchmesser 22.0 mm Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
% g 9 ’ : 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564
IE - Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
? General Groove Milling 261
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

General groove milling. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
o For use in bores as of minimum bore diameter 22,0 mm. E E Legende g
o 170 Legend
IS -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/373
[} O ]
(>/<) @Ds
E
£
(7]
x
-
IS
£
(2]

tmax

/~b

=g

Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0250.02 G

Fraserschaft lustrati ‘et beispi P it mit Shnlichem Werk
Shank face ustration zeig te Anwendur keit mit ahnlichem Werkzeug.

Image shows exemplary application possibility with similar tool.

E
€
£
(2]

% I
ﬁ 0
E 823 _ =g 52 85
B g€ £y o 23 23 85
£ 3 32 oZ ) 8:
<2 £ Q= =3 =E
w002 R 88 g 8! 58  tmax S @DS g€ g2
o mm mm mm SE ?j !M!N! mm mm mm = o=
X 10 01 220 V22.0100.01 G 'ﬁg_qgfl Xse0 G2 4,5 57 217 3 VD12.0
E 15 0,2 220 V22.0150.02 G AHHS  xsee Gm2 45 57 217 3 VD12.0
£ 1575 02 220 V22.0157.02G ANQX  xamo Gm2 45 57 217 3 VD120
20 0,2 220 V22.0200.02 G ADNU  xse0 G2 45 57 217 3 VD12.0
2388 02 220 V22.0239.02G AHMN  xsoo am2 45 57 217 3 VD120
25 02 220 V22.0250.02 G AKKR  xso0 @2 45 57 217 3 VD12.0
X 30 0,2 220 V22.0300.02 G :_A-E)_(: E(se:e E 45 57 217 3 VD12.0
= 3175 0,2 220 V22.0318.02 G AK1S X800 G2 45 57 217 3 VD12.0
= 3175 04 220 V22.0318.04 G ABIR o am 45 57 217 3 VD120
@ 35 02 220 V22.0350.02 G AM6 X800 G2 4,5 57 217 3 VD12.0
3,556 02 220 V22.0356.02 G AD9E  xeo om2 45 57 217 3 VD12.0
40 0,2 220 V22.0400.02 G AFSN  xeoo cm2 45 57 217 3 VD12.0
40 04 220 V22.0400.04 G AGMH  xsoo o2 45 57 217 3 VD12.0
8 4,369 0,2 220 V22.0437.02 G AHB Xs0 G2 4,5 57 217 3 VD12.0
= 4,369 04 220 V22.0437.04 G EEF_’E—E Xeoo Gz 45 57 217 3 VD120
£ 475 02 220 V22.0475.02 G ADF7  xsee a2 45 57 217 3 VD12.0
® 50 02 220 V22.0500.02 G AZCE  xsoo cm2 45 57 217 3 VD12.0
6,35 02 220 V22.0635.02G B0 wseo G2 45 93 217 3 VD12.0
| Bestellbeispiel // Order example: V22.0300.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
§ Slmtek ' IndIVIdual Beispielartikelnummer // Example Part number: V22.0179.030 XG
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANQX
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ID: 1124 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/x 2
SIMTEK milling tools type VX =
E
H ~ " H H Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) ‘»
Allgemeines Nutfrasen, fur weiche Schnitte = . Ve
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
Nutfrdsen gerader Nutformen. Weiches Eintauchen in den
Werkstlickstoff und bessere Oberflachen durch optimierte Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page %
Schneidengeometrie. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564 =
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page IS
=
e 461 £
(7]
G e n e ral G ro Ove M I | I I n g ] for S m OOth CUtS Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
N ] ) ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646), H05
General groove milling. With a new cutting edge geometry (Seite/Page 648)
for very smooth cuts and better surface quality. For use [m]3 =] Legende oo 5
in bores as of minimum bore diameter 22,0 mm. r LT Legend a
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit €
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/1124 £
] (2]
@DS
x
Schneiden // 2
cutting edges 1, 3, 5 E
£
(2]
K
x
)}
e w =
| =
‘ E
tmax f 0
2 K
z
. L .
< S
N Schneiden // =
Fraserschaft cutting edges 2, 4, 6 E
Shank face Illustration zeigt beispi te Anwendungsmogli it mit ahnlichem Werkzeug. @
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0300.020.22 GY
I %
H . g =
5 EQ § un ® g =
= a8 8 =g 5w R £
58 cc 5 g ©3 SE B8 B
HE SE £5 ot g3 23 gt
529 £t Eg B3 o g3 83
£E8 EE £5 SE HE 25 £E
w02 225 R ss SE ©? 53  tmax S @DS SE 52
mm mm mm mm S ; = IMIN - mm mm mm ©e o= o
20 - 02 220 V06.0200.020.22 GY NOZE  xsee a2 45 62 217 6 VD120 =
25 - 02 22,0 V06.0250.020.22 GY E\X_ Q& X800 G2 4,5 6,2 217 6 VD12.0 €
3,0 - 0,2 22,0 V06.0300.020.22 GY A_\,(_I_:,y: X800 G2 4,5 6,2 217 6 VD12.0 %
40 - 02 220 V06.0400.020.22 GY BYFZ X800 G2 4,5 62 217 6 VD12.0
| Bestellbeispiel // Order example: V06.0250.020.22 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
x
=
€
£
7]
»n
©
€
=
7]
x
[}
°
£
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ID: 1135 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
% simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/x
= SIMTEK milling tools type VX
£
» H = . H H Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Allgemeines Nutfrasen, fur weiche Schnitte = . Ve

0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638

Nutfrésen gerader Nutformen. Weiches Eintauchen in den
é Werkstlickstoff und bessere Oberflachen durch optimierte Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= Schneidengeometrie. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 25,0 mm. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 563
£ Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
E
£ " 461
[}

G e n e ral G ro OVG M I | I I n g ] for S m OOth CUtS Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

N ] ) ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646), H05

General groove milling. With a new cutting edge geometry (Seite/Page 648)
- for very smooth cuts and better surface quality. For use E|'-" E Legende oo
= in bores as of minimum bore diameter 25,0 mm. = LT Legend
IS -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
IE E _J QR-Code  www.simtek.info/cp/1135
[} ]

oDS ‘
>
& Schneiden //
E cutting edges 1, 3, 5
£
(7]
K
i
35
= le w
e ]
£
@ tmax
» K
z
. [

= Q
— = N Schneiden //
< Fraserschaft cutting edges 2, 4, 6
% Shank face

lllustration zeigt beispi te Anwendungsmogli it mit ahnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0300.020.22 GY

% I
= B Y _ 8
§ 8 » 0%
53 SE £5 of 85 25 85
5% EE Eg B3 pé £% kT
£E8 - £3 - g5 2 -t
w02 22§ R SIS 3E 3§ 56 tmax S oDS SE 52
o mm mm mm mm (5 ; = IMIN - mm mm mm St ®=
X 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 25,0 mm
= 25 = 0,2 25,0 V06.0250.020.25 GY AZDd X800 G2 50 6,4 24,8 6 VD140|VD14.3
ey e |
% 2,76 2,65 0,2 25,0 V06.0265.020.25 GY AZ D]: X800 G2 50 6,4 24,8 6 VD14.0|VD14.3
30 : 02 250 V06.0300.020.25 GY AZDZ  xew em 50 64 248 6 VD140[VD143
il e
4,0 - 0,2 250 V06.0400.020.25 GY AZD?qI Xse0 G2 50 6,4 24,8 6 VD14.0|VD14.3
50 = 0,2 25,0 V06.0500.020.25 GY AZDA: X800 G2 5,0 6,4 24,8 6 VD14.0|VD14.3
x 60 - 02 250 V06.0600.020.25 GY AZDS  xse0 G2 50 64 248 6 VD140|VD14:3
E 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 28,0 mm
IS 1,71 16 01 28,0 V06.0160.010.28 GY A4XZ X800 G2 6,5 6,2 277 6 D140|VD14:3
= — ——
= 20 - 02 280 V06.0200.020.28 GY MaXl  yewo w2 65 62 277 6 VD140[VD143
25 - 0,2 28,0 V06.0250.020.28 GY fWIG  xee em 65 6,2 277 6 VD140|VD14:3
2,76 2,65 0,2 28,0 V06.0265.020.28 GY EYF&‘ X800 G2 6,5 6,2 277 6 VD140|VD14.3
3,0 = 0,2 28,0 V06.0300.020.28 GY YFS X800 G2 6,5 6,2 27,7 6 VD140|VD14.3
8 3,5 - 0,2 28,0 V06.0350.020.28 GY A3 6#. X800 G2 6,5 6,2 277 6 VD14.0|VD14.3
= 4,0 = 0,2 28,0 V06.0400.020.28 GY AYGD: X800 G2 6,5 6,2 27,7 6 VD140|VD14.3
B 50 - 02 280 V06.0500.020.28 GY AYGR weoom 65 62 277 6 VD140[vD143
2 6,0 - 0,2 28,0 V06.0600.020.28 GY AYGG xs00 G2 6,5 6,2 277 6 D140[VD14.3
| Bestellbeispiel // Order example: V06.0400.020.28 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
x
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ID: 1136 | Edition R21DE

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

Allgemeines Nutfrasen, fur weiche Schnitte

Nutfrdsen gerader Nutformen. Weiches Eintauchen in den
Werkstlckstoff und bessere Oberflachen durch optimierte
Schneidengeometrie. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 35,0 mm.

General Groove Milling, for smooth cuts

General groove milling. With a new cutting edge geometry
for very smooth cuts and better surface quality. For use

in bores as of minimum bore diameter 35,0 mm.

tmax
)
]
\ [
'S

~
Fraserschaft
Shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0300.020.22 GY
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ZE Ep
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EE 2§
(o) =) Q<
W £0.02 R S1S) =t
=&
mm mm mm

'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 35,0 mm

2,0 0,2 35,0 V06.0200.020.35 GY

25 0,2 35,0 V06.0250.020.35 GY

30 0,2 350 V06.0300.020.35 GY
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 37,0 mm

1,5 0,1 37,0 V06.0150.010.37 GY

2,0 0,2 37,0 V06.0200.020.37 GY

| Bestellbeispiel // Order example: V06.0300.020.35 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

Schneiden //
cutting edges 1, 3, 5

‘.K
. W
|
A
!
Schneiden //
cutting edges 2, 4, 6
I
§ =
=
£ =g
< 25
B3 08
Ot 2E
LG ==
q)§ S50
=5 s
=Y [ ——]
u X800 GI42
;QYFG X800 Gra2
o e
AYF7 X800 GT42
R T
AZ ﬂ X800 GT42
A e
g\)ge_l-l X800 GI42

Simmill\/x

SIMTEK milling tools type VX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm hmax

Ve
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
461
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646), HO5
(Seite/Page 648)
) E Legende 650

170 Legend

Oder besuchen Sie // Or Visit

QR-Code  www.simtek.info/cp/1136

lllustration zeigt te Anwendungsmogli it mit ahnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.

)
f=-"1] <}
2 g
g3 g
S § 3
8 cE
tmax ~ §002 @DS SE 52
g2 o
mm mm mm
10,0 6,2 34,7 VD14.0|VD14.3
10,0 6,2 34,7 6 VD14.0|VD14.3
10,0 6,2 34,7 6 VD14.0|VD14.3
12,0 6,2 36,7 6 VD12.0
12,0 6,2 36,7 6 VD12.0

simmill SX simmill PX simmill PMX simmill AX

simmill UX

E
E
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simmill H2

simmill K2

simmill MX

simmill OS
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Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
% simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/x
= SIMTEK milling tools type VX
E
£
[}

Frasen von Sicherungsringnuten mit Fasung

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
g Frasen von Sicherungsringnuten mit NutauBenkantenfasung. fzm hmax Ve,
= Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. QOEmm 005mm Seite/Page 638
E
IE . . . - . . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
? CIFC|Ip Rlﬂg Groove MI”Iﬂg with Chamfermg 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

Circlip ring groove milling with chamfering. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
o~ For use in minimum bore diameter 22,0 mm. OF 40 Legende g0
= T ICTTN | Legend
IS -:IIIE -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
IE E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/419
[} ]
< oDs
« —
E s - \ N
E
’ / }i ]L \
: \ -
5 AN
= i
£
(2]

tmax 450
t
Al
3
E ’ di i
€ T
. Fra haft

% “6 srha::krsf(;ci lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.

Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.2215.35 F

& .
= ? . )
E 5 £2 : : 3 q
= oS a8 3 =3 s¥ (3
® %38 e 5 z 23 $E B8
=€ ¥ T g2
3 £ i 5 it iy 8
woez 28§ R 8§ 2 8 58 t tmax S @DS §E £3
o mm mm mm mm SEE ; = IMIN- mm mm mm mm = o=
= 121 141 = | o V22.1105.30 F ADTR  xsee G2 049 05 51 217 3
= [ kx500] T2
= 141 13 - 220 V22.1307.30F Al ‘_\2 X800 G2 067 07 52 217 3
£ 141 13 - 220 V22.1308.30 F _ABZ__F: ¥xse0 G2 083 085 52 217 3
171 16 - 220 V22.1609.35F u;ugv,l\l X800 G2 083 085 51 217 3
171 16 - 220 V22.1610.35F AKAE  xsee m2 097 10 51 217 3
[ (Eeed far]
196 185 015 220 V22.1812.35F AA3W  xeee em2 123 125 52 217 3  ‘Pusloushono
== == L VD12.7|VD13.5|VD14.0
X 226 215 015 220 V22.2215.35F gF:w_\l xeee G2 147 15 53 217 3 V0143{V0150[vD160
= 276 265 045 220 V22.2616.45 F NAAZ xs00 G2 147 15 51 217 3
(AAY e far]
E 276 265 045 220 V22.2617.45F AEW7 xeoe G2 172 475 51 217 3
C 326 315 02 220 V22.3118.45F AFI7 X800 G2 172 475 53 217 3
426 415 02 220 V22.4120.55 F AD5S  xsee g2 197 20 53 217 3
A RRE00) Sl
426 415 02 220 V22.4125.55 F AESM xe00 G2 247 25 53 217 3
8 | Bestellbeispiel // Order example: V22.1609.35 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/x 2
SIMTEK milling tools type VX =
IS
=
(7]
AI | g eme | nes N utfrasen | n Le | Chtm etal | Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
fzm hmax Ve
. . 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
Nutfrasen gerader Nutformen in Bohrungen ab <
Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. Durch hochpositive Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page =
Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564 =
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
0 0 0 0 462 2]
G e n e ral G ro Ove M I | | I n g I n | Ig ht al | OyS Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
L i ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
General groove milling in bores as of bore diameter
22,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. =] g, =] |l w Looend” 650 x
% Oder besuchen Sie // Or Visit E
E www.simtek.info/cp/374 £
(2]
2Ds
x
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e =
/ £
(2]
\
\\ x
-]
E
E
(2]
tmax
A
’ ; ke J_L(Eu—jﬂp §
\ E
Fraserschaft ion zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug. %
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0250.42 C
. T
=0 8 g B 2 =
28 3 3 g® 837 IS
=] 3 S % 'g SE 8 T ‘o
=S B85 (R 5o 23 S
< £38 b= o B 5% kT
£ 2t 8 5 3
w002 R S 2E 8! 53  tmax S @DS RE g2
mm mm mm < ; = IMIN- mm mm mm = ®= o
15 0,2 220 Vv22.0150.42C ANDI\‘ X808 HT42 4,5 57 217 3 VD12.0 x
o ] S =
2,0 0,2 22,0 Vv22.0200.42C ANC?'; X808 HT42 45 57 217 3 VD12.0 IS
25 02 220 V22.0250.42 C AHOW  xeos 2 45 57 217 3 VD12.0 £
30 0,2 220 VvV22.0300.42C AHME: X808 HT42 4,5 57 217 3 VD12.0
Fea —— e
4,0 0,2 220 Vv22.040042C A _U_Id X808 HT42 4,5 57 217 3 VD12.0
| Bestellbeispiel // Order example: V22.0300.42 C X808 (X808 = Schneidstoff // Grade) <
=
Slmtek ' IndIVIdual Beispielartikelnummer // Example Part number: V22.0179.030 XG C %
«n
g
E
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Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
% simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/x
= SIMTEK milling tools type VX
£
=
[}

. . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Frasen von Vollradiusnuten f2m hmax Vo
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
z Nutfrasen runder Nutformen. o e Kiemmhalter auf Seite / Sutable toolhold
o . assende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564
IE . A Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
? Full Radius Groove Milling 265
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

Full radius groove milling. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)

o For use in bores as of minimum bore diameter 22,0 mm. E Legende
650
o =, [T Legend
E Oder besuchen Sie // Or Visit
IE www.simtek.info/cp/403
[}
@DS
% e
= e
- ) L \
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\ ) EL
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x N >
3 -
IS
£
(2]

tmax

»
x e D
E |
Fraserschaft . x
D lllustration zeigt beispi te Anwendur ichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
@ Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0015.30 V
% I
= ® . 8
£ 23 _ g =3 52 28
¢ § E g s [ § B % 53 3 £
=< = =S O o £2 g
££ g2 o3 g2 39 § i
£ 5 LI |- 23 g
R w003 S =t 0 : 56 tmax ] @DSs S 52
o mm mm mm SE ; = IMIN- mm mm mm = o=
X 05 10 220 V22.0005.10V AD2W  xsee Gm2 45 58 217 3 VD12.0
I= 08 16 220 V22.0008.16 V AFER X800 G2 45 58 217 3 VD12.0
£ 10 20 220 V22.0010.20V ggkl_\). X800 G2 45 58 217 3 VD12.0
1,2 24 22,0 v22.0012.24V ‘e«gig: X800 GI42 45 58 217 3] VD12.0
14 2,8 22,0 V22.0014.28V ﬁdD_Izyl X800 GT42 45 58 217 3] VD12.0
15 30 220 V22.0015.30V AF9G  xsoo Gm2 45 58 217 B VD12.0
g 2,0 4,0 22,0 vV22.0020.40V 55_(_.;4 X800 GI42 45 58 217 3] VD12.0
= 2,2 44 22,0 v22.0022.44V RS_%_Y: X800 GI42 45 58 217 3 VD12.0
E 2,381 4,762 22,0 vV22.0024.48V ﬁ}_%za X800 GT42 45 58 217 3 VD12.0
@ 25 50 220 V22.0025.50 V Aﬂ%_z: X800 GT42 4,5 58 217 3] VD12.0
3,2 6,4 22,0 V22.0032.64V ;}_E_Q‘ X800 GI42 45 93 217 3 VD12.0
16 3,175 220 V22.0062.12V '.L_\E_‘I;:f; x8e0 G2 45 58 217 3 VD12.0
1588 3475 250 V25.0016.318V A6UY  xsee a2 50 66 24,7 3 VD12.0
8 1,588 3,175 28,0 v28.0016.318V ! E_ Jj\-‘ X800 GT42 6,5 6,6 277 3] VD12.0
= 3175 635 280 V28.0032.635V A6XA  xse0 G2 65 66 277 3 VD12.0
=
@ | Bestellbeispiel // Order example: V22.0014.28 V X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/x
SIMTEK milling tools type VX

simmill AX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm hmax Ve
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
467
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645), H03 (Seite/Page 647), HO5
Thread milling of metric ISO-threads, full profile. (Seite/Page 648), H06 (Seite/Page 648)

[=] %% [=] Legende  ggp)
E 170 Legend

E -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

QR-Code  www.simtek.info/cp/417

simmill PMX

Thread milling, metric ISO-Thread, full profile

simmill PX

@Ds
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simmill SX
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H1 Detail A @
-
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o
K - 2 @
»
x
L 5
Fraserschaft lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsméglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. E
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool. D

Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.2140.02.22 M

5 T i
% § © _ 8 =
g8 SE 5P 5 2 0 & 25 g =
5% SE, 2% e, ®E B T 5 ¢
0T £EEy W ¢ o 3 oS £° 8
2§ 528 £8 £€ B o 55 82
IR - g5 g i3 2 g
&5 2ELS H1L BE 2c 02 56 b S w @DS §E 52
22 28 Sz &2 o
mm mm mm IMIN- mm mm mm mm o
M27 2586 081 15 V06.0815.02.22 M AQIG  xseo Gi2 62 53 019 217 6 =
25 4o e IR =
M30 271 0,95 1,75 V06.0917.02.22 M ﬁgji-nl X800 G2 6,2 52 0,22 217 6 VD11.3|VD11.5|VD12.0 1=
M30 284 1,08 2,0 V06.1020.02.22 M ASJ_lE: X800 G2 6,2 51 025 217 6 VD12.7|VD13.5|VD14.0 %
M33 3095 162 30 V06.1630.02.22 M 59_1F: X800 G2 6,2 48 037 217 6 VD14.3|VD150|VD16.0
- — ——
M36 332 216 40 V06.2140.02.22 M A0l  xsw w2 62 44 05 217 6
| Bestellbeispiel // Order example: V06.0815.02.22 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) <
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ID: 416 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
% simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/x
= SIMTEK milling tools type VX
£
£
[}

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
. . . . fzm hmax Ve

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
x
= . .
o .. . . ) Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564
IE - . . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
? Thread milling, metric ISO-Thread, full profile a67

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Thread milling of metric ISO-threads, full profile. ALL (Seite/Page 645), HO6 (Seite/Page 648)
Legende
é E— E 170 Legend 650
E -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/416
[} ]
aDs
x
) .
E = o—
£ N
5 N /
E R
£
(2]
H1 Detail A
A o
z o
qr ﬁﬂ - 8
§ "]
= o —
= lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
E N Image shows exemplary application possibility with similar tool.
« Fraserschaft
Shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.1020.02 M
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Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/x
SIMTEK milling tools type VX
H H - H H Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil — — —

0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene
~Steigung (von)“ ist normgerecht. Die ,,Steigung (bis)“ Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

466
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645), H03 (Seite/Page 647), H04
Multi-purpose milling inserts. The given ,Pitch (as of)“ is (Seite/Page 648), HOS (Seite/Page 648)
conforming to standards. The ,Pitch (up to)“ is possible too at E Legende oo

the expense of conformity. Please read additional notes. ICTTN Legend
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Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile
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Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0720.01.22 M

Fraserschaft
Shank face

lllustration zeigt beispi te Anwendur dglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
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| Bestellbeispiel // Order example: V06.2545.01.22 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

| Bitte beachten Sie die zusétzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben.
Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page.

| Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung.
The mentioned thread size , As of thread size” is based on the starting pitch.

Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren
GewindegroBeneignung finden Sie auf Seite 649

More information about the multi-purpose thread milling tools
and the thread size suitability can be found on page 649
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Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
% simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/x
= SIMTEK milling tools type VX
=
£ Schnittwerte (Start) // Cutti ters (start)
[} H H P H H chnittwerte ari uttin arameters (star
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil — — —
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene
Z ~Steigung (von)“ ist normgerecht. Die ,,Steigung (bis)“ Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564
é Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
= ar . . . 466
2 -
Thread mllllng’ metr'C ISO Th read’ partlal prOflle Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
) o ) ) ) ALL (Seite/Page 645), HO3 (Seite/Page 647), H04
Multi-purpose milling inserts. The given ,Pitch (as of)“ is (Seite/Page 648)
o conforming to standards. The ,Pitch (up to)* is possible too at  [w] Legende g
= the expense of conformity. Please read additional notes. ICTTN Legend
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= Shank face
lllustration zeigt beispi te Anwendur dglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0720.01 M
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2 | Bitte beachten Sie die zusatzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben.
Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page.
| Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung.
The mentioned thread size ,As of thread size" is based on the starting pitch.
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Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren
GewindegroBeneignung finden Sie auf Seite 649
More information about the multi-purpose thread milling tools
and the thread size suitability can be found on page 649
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simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/>< 2
SIMTEK milling tools type VX =
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Metrisches ISO-Gewindefrasen,
VO | | p rOﬂ | y AU B e n Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
fzm hmax Ve §
Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil. 0,04 mm 0,05mm Selte Raaeless =
=
- . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page =
Thread mI”Iﬂg, metric ISO—Thread, 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564 @
exte rn al fu | | profl |e Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
’ ALL (Seite/Page 645), H06 (Seite/Page 648)
e . ~ - = Legende
Thread milling of metric ISO-threads, full profile. E E [ Legond 650 ;
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Shank face ion zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug. ‘D
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
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% simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/x
= SIMTEK milling tools type VX
1S
=
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. . . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Whitworth-Rohrgewinde, Vollprofil tzm hmax Ve
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638

z Frasen von Whitworth-Rohrgewinden, Vollprofil mit : :
o sechs Schneiden und Werkzeua-Schneidkreis von 21.7 mm Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
E g ’ : 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564
IE Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
[}

Whitworth Pipe Thread Milling, full profile 268
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Whitworth pipe thread milling, full profile with ALL (Seite/Page 645), HO3 (Seite/Page 647)
six cutting edges and tooldiameter of 21,7 mm. b o) SP
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@ Shank f
ank face zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.

Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.5506.02.22 M
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simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/x

>
SIMTEK milling tools type VX <=f
IS
1E
(7]
. . . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Whitworth-Rohrgewinde, Vollprofil tzm hmax Ve
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
Frasen von Whitworth-Rohrgewinden, VoIIprofiI mit Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page é
. . . . N mm rau 1l uli I n o
drei Schneiden und Werkzeug-Schneidkreis von 21,7 mm. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564 %
. . - . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
Whitworth Pipe Thread Milling, full profile 268 ?
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Witworth pipe thread milling, full profile with ALL (Seite/Page 645), HO3 (Seite/Page 647)
three cutting edges and tooldiameter of 21,7 mm. X Legende
EIREE £ o 5 .
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Fraserschaft

Shank face

zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.5508.02 M
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% simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/><
= SIMTEK milling tools type VX
1S
=
[}
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
A fzm hmax Ve
FraS en von FaS en 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
x
& Fasenfrasen beidseitig. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
E 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564
IE h mf rl n Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
5 Chamfering P
. . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Chamfering on both sides. , ALL (Seite/Page 645), H02 (Seite/Page 646)
For use in bores as of minimum bore diameter 22,0 mm.
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Shank face Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.4545.58 F
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Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Frasen von Fasen

Fasenfrasen beidseitig. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 22,0 mm.

Chamfering

Chamfering on both sides.
For use in bores as of minimum bore diameter 22,0 mm.

Simmill\/x

SIMTEK milling tools type VX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm hmax Ve
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

469

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645), HO5 (Seite/Page 648)
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Legend
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Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
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Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.4545.020.28 F
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| Bestellbeispiel // Order example: V06.4545.020.22 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
% simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/x
= SIMTEK milling tools type VX
=
=
[}

Frasen von Kantenverrundungen (Entgraten)

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Z Viertelkreisfraser konkav zur einfachen Verrundung von Kanten. Geeignet fzm hmax Ve,
= ab Bohrungsdurchmesser 22,0 mm bei der Verrundung von Bohrungen. 0,04 mm 0,05 mm Dol
£
IE . . Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
@ Corner Rou ﬂdlﬂg (Deburlng) 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

Quadrant milling insert for corner rounding. For use in bores as ALL (Seite/Page 645)
o of minimum bore diameter 22,0 mm when rounding bore corners. OF 40 Legende g
o r 170 Legend
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Shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.R100.22 F
i .
= ?A @ _ é
£ £P 8 = 3 o
E 823 E =g 52 23
@ £= 5 2 © g SE 8
SE s 0§ 25 23 85
£< Eg B: g 5 83
E& e 25 i< =2 £5
R S1S) =t © 'é 58 b S t . @DS SE 5 g
o mm mm BE ; = IMIN- mm mm mm mm ©e o=
= 02 220 V06.R020.22 F AA2K  xsee G2 635 58 05 5 217 6 VD12.0
= - L
IS 0,5 22,0 V06.R050.22 F AHJd X800 Ga2 6,35 58 0,5 5° 217 6 VD12.0
o I —
% 0,6 220 V06.R060.22 F ﬂlgD_ X800 G2 6,35 58 0,5 5° 217 6 VD12.0
0,8 22,0 V06.R080.22 F AMYF: X800 G42 6,35 58 0,5 5° 217 6 VD12.0
[ — ————
1,0 22,0 V06.R100.22 F AMU; X800 Ga2 6,35 58 0,5 5° 21,7 6 VD12.0
[ [P B
125 220 V06.R125.22 F AKP3  xsoo am2 635 58 05 5 217 6 VD12.0
s NN —
g 15 22,0 V06.R150.22 F AKV. X800 G2 6,05 5,6 0,5 5° 217 6 VD12.0
- L
= 2,0 22,0 V06.R200.22 F AHG';’I X800 G2 6,05 5,6 0,5 5° 21,7 6 VD12.0
o e
E 2,25 22,0 V06.R225.22 F ABGA‘: X800 G2 6,05 56 0,5 5° 217 6 VD12.0
£ e L1
@ 25 22,0 V06.R250.22 F ABD'IJ. X800 Ga2 6,05 5,6 0,5 5° 217 6 VD12.0
e L
30 220 V06.R300.22F ABBE  xse ci2 605 56 05 5° 217 6 VD12.0
| Bestellbeispiel // Order example: V06.R300.22 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA2K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHJG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKDK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMYF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMU5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKP3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKVS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHG3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABG4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABDT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB8E
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Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Stirn- und Planfrasen

Schneidkreisdurchmesser ab 19,7 mm mit 6 Schneiden.

Face Milling

Tool diameter of 19,7 mm with 6 cutting edges.

il
.y

» VO6.PL... VO6.ST...

S
‘tmax
/
XN
h—

Fraserschaft
Shank face tmax

Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.PL50.020.28 Y

Simmill\/x

SIMTEK milling tools type VX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm hmax Ve
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

471

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645)

[=Ige0, ] F2 Lo es0

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/412
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£2 £ 5 3 3
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22 g £ B2 3E 8¢

sE £y Q3 % S c3 g

EE Ee B: 0B 5% kT

&& GE St g% £3 £5

tmax R S1S) £t og 58 S @DS SE gg

mm mm mm S ; = IMIN - mm mm = o=

-., GvENEE

50 02 20,0 V06.PL50.020.20 Y AVIG  xee G2 62 197 6 VD113|VD115|VD120
50 0,2 280 V06.PL50.020.28 Y AGFH X800 G2 62 277 6 VD127|VD135|VD140
4,0 0.2 220 V06.5T40.020.22 Y BO3R  xeeo G2 62 217 6 VD143|VD150[VD16.0

| Bestellbeispiel // Order example: V06.PL50.020.28 Y X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Allgemeines Nutfrasen

Nutfrdsen gerader Nutformen.
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 25,0 mm.

General Groove Milling

General groove milling.
For use in bores as of minimum bore diameter 25,0 mm.

tmax

Fraserschaft
Shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: V25.0300.02 G

Illustration zeigt
Image shows exemplary application possibility with similar tool.

I
=8N =
g€ £y o 23
w002 R 88 215 ¢ 53
mm mm mm E < ; § IMIN-
20 02 25,0 V25.0200.02 G _AE_S:_ 7 xsee Gm2
2,388 02 25,0 V25.0239.02 G APTW  'xeeo Gz
25 02 25,0 V25.0250.02 G ACGL  xsoo G2
30 0,2 250 V25.0300.02 G éEI;:I_?: X800 GT42
3175 02 250 V25.0318.02G NAZ4  xseo Gra2
35 02 250 V25.0350.02 G "’.gge}a‘ xeoo Gz
40 02 25,0 V25.0400.02 G AA9 X800 GT42
475 02 250 V25.0475.02 G 5_@_4:\4 X800 Gra2
50 02 250 V25.0500.02 G AZCR  xseo w2

| Bestellbeispiel // Order example: V25.0200.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

simtek & individual

Beispielartikelnummer // Example Part number: V25.0179.030 XG

Simmill\/x

SIMTEK milling tools type VX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,04 mm

hmax
0,05 mm

Ve
Seite/Page 638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
556, 557, 558, 559, 560, 561, 563
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

461

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)

E Legende 650
170 Legend

[=]

[=]

=

Scan

QR-Code

Oder besuchen Sie // Or Visit

tmax
mm
5,0
5,0
5,0
5,0
50
5,0
5,0
5,0
5,0

te Anwendur

S
mm
6,6
6,6
6,6
6,6
6,6
6,6
6,6
6,6
6,6

\"720 w, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits |8 R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits Toleranz // Tolerance

www.simtek.info/cp/375

ichkeit mit &hnlichem Werkzeug.

oDS
mm
24,8
24,8
24,8
248
24,8
24,8
248
24,8
24,8

Number of cutting edges

Anzahl Schneiden

W WwWwwWwwwwwow

Connectcode
www.simtek.com/ccode

VD14.0|VD14.3
VD14.0|VD14.3
VD14.0|VD14.3
VD14.0|VD14.3
VD14.0|VD14.3
VD14.0|VD14.3
VD14.0|VD14.3
VD14.0|VD14.3
VD14.0|VD14.3


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
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Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/x

>
SIMTEK milling tools type VX <:f
£
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) ‘»
H 2 fzm hmax Ve
Allgemeines Nutfrasen 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
Nutfrasen gerader Nutformen. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page §
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 28,0 mm. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 563 <
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page IS
€
oy 461 =
(7]
G e n e ral G ro Ove M I | | I n g Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646),
General groove milling. HO2 (Seite/Page 646)
For use in bores as of minimum bore diameter 28,0 mm.  [w] Legende g )
170 Legend o
. Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
_J QR-Code  www.simtek.info/cp/376 =
(2]
aDs
SR P
e : @
, \ £
Ny \ ]
A —
\ \ Y <
N\ 7 =
S o =
£
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tmax

x
: >
" % 1 E
lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. E
Fraserschaft Image shows exemplary application possibility with similar tool. @
Shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: V28.0250.02 G
I %
- g _ § =
23 E £ 3 2 £
a2 _ 2 =8 52 3 E
£E g £ 72 5 8 @
SE Eg Q3 IS £9 8
3 g . £2 82
£ g5 2 i 2% £
w002 R S =t 0 : 53 tmax ] @DSs S 52
mm mm mm SE r?_g . !M!N! mm mm mm = o= o
15 0,2 28,0 Vv28.0150.02 G AN4 X800 G2 6,5 6,6 277 3 VD14.0|VD14.3 x
- L =
2,0 0,2 28,0 Vv28.0200.02 G AG3\ X800 G2 65 6,6 277 3 VD14.0|VD14.3 =
e I
25 02 280 V28.0250.02 G AECZ  xsee G2 65 66 277 3 VD140|VD143 £
- L1
30 0,2 28,0 Vv28.0300.02 G AD i X800 G2 6,5 6,6 277 3 VD14.0|VD14.3
i — ———
35 02 28,0 V28.0350.02 G APoW Xse0 G2 6,5 66 277 3 \D140|VD143
- [ —
4,0 0,2 28,0 Vv28.0400.02 G AGN X800 G2 6,5 6,6 277 3 VD140|VD14.3
50 0,2 28,0 Vv28.0500.02 G BPST: X800 G2 6,5 6,6 277 3 VD140|VD14.3 é
- L
6,0 0,2 28,0 Vv28.0600.02 G APN\J X800 G2 6,5 6,6 277 3 VD14.0|VD14.3 =
- N E—
6,35 02 28,0 V28.0635.02 G A20R X800 G2 65 66 277 3 \D140|VD143 E
10,0 02 280 v28.1000.02 G AXXP X800 G2 6,5 10,0 277 3 VD140|VD14:3 @
| Bestellbeispiel // Order example: V28.0400.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
| Bei Verwendung des Schneidwerkzeugs ,V28.1000.02 G“ wird die langere Schraube ,V M5x16 T20T“ benétigt. Aufgrund der hohen Schneidbreite bei
manchen Materialien nur bedingt einsetzbar. 8
For using the cutting tool ,V28.1000.02 G*, the longer screw ,V M5x16 T20T*“ is needed. Limited suitability for the use in some materials due to the high =
cutting width. E
‘o
SImtek ' IndIVIdual Beispielartikelnummer // Example Part number: V28.0179.030 XG
x
)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN4A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG3V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AECZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADQJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AP0W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGNX
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ID: 377 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
% simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/x
= SIMTEK milling tools type VX
1S
£
[}

. . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen fzm hmax v
0,01 mm 0,02 mm Seite/Page 638
z Nutfrdsen gerader Nutformen. : ;
o Geeignet ab Bohrunasdurchmesser 28.3 mm Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
% g 9 ’ : 556, 559, 560, 561
IE - Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
? General Groove Milling 261
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

General groove milling. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
o For use in bores as of minimum bore diameter 28,3 mm. E Legende g
o 170 Legend
IS -1 . Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
IE _J QR-Code  www.simtek.info/cp/377
[}
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x
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(7]
x
-
E
£
(2]
tmax
A
X =
£ K |
% =N \\ Fraserschaft ion zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: V28.0250.02.09 G

% I
€ 5 29 k: z 3 g
E 2s 33 2 =3 5 CH
Z kg EX 5 3 29 SE 8c
EE SE Ey Q5 55 23 g
S2¢ ££ £ B of 3% B
£Es £E ES g it 2% g
wooz 22§ R S8 2 8! 58 tmax S  @DS  §E g2
o mm mm mm mm S ; = IMIN - mm mm mm ©e o=
= 15 ; 02 283 V28.0150.02.09 G AC1a X800 G2 9,3 65 280 3 VD09.0
= [ e B
IS 1,6 - 0,2 28,3 Vv28.0160.02.09 G ASPDI X800 Gr42 9,3 6,5 28,0 ] VD09.0
s e
= 20 - 0,2 283 V28.0200.02.09 G AM94 xeo0 G2 9,3 65 28,0 3 VD09.0
25 - 02 283 V28.0250.02.09 G D74 X800 G2 93 65 280 3 VD09.0
| Bestellbeispiel // Order example: V28.0200.02.09 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC15
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5PD
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Zirkularfrasen // Groove Milling » "
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/x 2
SIMTEK milling tools type VX =
E
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) ‘»
: A fzm hmax Ve
Allgemeines Nutfrasen 0.04 mm 0,08 mm Seite/Page 638
Nutfrdsen gerader Nutformen. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page %
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 28,3 mm. 556, 559, 560, 561 =
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page IS
€
o 461 £
(7]
G e n e ral G ro Ove M I | | I n g Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
N ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646), H05
General groove milling. (Seite/Page 648)
For use in bores as of minimum bore diameter 28,3 mm. o0 Legende g )
. 170 Legend o
EE 2 =:2| Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
E _J QR-Code  www.simtek.info/cp/1003 £
(2]
@DS
RSN <
2
AT
/X \ £
) g AT - H£ w
NV X
IS
E
(2]
o tmax
g |
T x
o Cle =
- IS
i \ Fraserschaft ion zeigt beispi te Anwendur ogli it mit ahnlichem Werkzeug. ‘%
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0150.020.28.09 G

I %
3 £2 : § 4 8 E
Py 23 § =8 5 88 2
[ ££ 3 s & SE = @
HE SE el 0§ §3 23 gt
- E= £S 5 0% £3 §%
£ig ¥ £s 85 E 22 g
w002 232§ R as £t og 538 tmax S @DS SE gg
mm mm mm mm S ; = IMIN - mm mm mm ©e o= o
12 ; 02 283 V06.0120.020.28.09 G ?;\}_ DT xso0 w2 93 62 280 6 VD09.0 -
15 - 0,2 28,3 V06.0150.020.28.09 G i.gy_g_i Xs00 G2 9,3 6,2 28,0 6 VD09.0 €
20 : 02 283 V06.0200.020.28.09 G A6F _3: Xse0 G2 93 62 280 6 VD09.0 Loc =
24 - 0,2 283 V06.0240.020.28.09 G 5)9(_1\] xs00 G2 9,3 6,2 28,0 6 VD09.0
| Bestellbeispiel // Order example: V06.0150.020.28.09 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A3DT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV93
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6F3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXXN
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Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
% simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/x
= SIMTEK milling tools type VX
£
7 Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

H A fzm hmax Ve

A”gemelnes Nutfrasen 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
é Nutfrasen gerader Nutformen. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 28,0 mm. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 563
£ Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
S
= o 461
[}

G e n e ral G ro Ove M I | | I n g Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

N ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646), H05

General groove milling. (Seite/Page 648)
- For use in bores as of minimum bore diameter 28,0 mm. E E Legende oo
o 170 Legend
E = -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
£ [w] al_ °"| QR-Code  www.simtek.info/cp/381
[} ]

@DS
(>/<) I
= o 57
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%ﬁ §§ i
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x /
=) \ /
= N
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£ T
(2]
o tmax
»
z s
E o Ao
% = N lllustration zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
;;a::l:sf(;r::aeft Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0100.010.28 G

% I
= 5 3 g 3 3 2
E o |28 2 =g cw o
@ T2 £ 5 3 23 TE B¢
HE SE £5 ot g3 23 gt
EZe ££ St kb ) £5 g
g5t £ 55 8 i i g
w02 22§ R SH SE o 58 tmax S @DS SE 52
o mm mm mm mm S ; = IMIN - mm mm mm ©e o=
e 10 ; 01 280 V06.0100.010.28 G AASZ  xse0 G2 65 60 277 6 \D140[VD14.3
= o Lt AR
< 12 = 01 28,0 V06.0120.010.28 G AKEZ X800 G2 6,5 6,1 277 6 VD140|VD14.3
s e
% 15 = 01 28,0 V06.0150.010.28 G AD7L] X800 G2 6,5 6,4 27,7 6 VD140|VD14.3
rr e JOE
20 = 0,2 28,0 V06.0200.020.28 G AN7K X800 G2 6,5 6,4 27,7 6 VD14.0|VD14.3
- - —
25 : 02 280 V06.0250.020.28 G AH3Y, X800 G2 6,5 6,4 277 6 \D140|VD14:3
apied e
30 - 02 280 V06.0300.020.28 G APW3  xsee G2 65 64 277 6 \D140|VD143
papy S e
§ 4,0 = 0,2 28,0 V06.0400.020.28 G APOd X800 G2 6,5 6,4 277 6 VD14.0|VD14.3
= 50 - 02 280 V06.0500.020.28 G APOZ  xso cm2 65 64 277 6 VD140|V014.3
ot e
E 6,0 - 0,2 28,0 V06.0600.020.28 G AP9 g' X800 G42 6,5 6,4 27,7 6 VD14.0|VD14.3
B
| Bestellbeispiel // Order example: V06.0400.020.28 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
PN .. oo ser oass | 7 1100mm 3t it R
8 simte ' indvidua Beispielartikelnummer // Example Part number: V06.0179.030.28 XG
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AASZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKEZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD7U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN7K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH3Y
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Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Frasen von Sicherungsringnuten, innen

Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab
Bohrungsdurchmesser 28,0 mm. Geeignet fir alle Materialien.

Circlip Ring Groove Milling, internal

Circlip Ring Groove Milling in bores as of
bore diameter 28,0 mm. For use in all materials.
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Simmill\/x

SIMTEK milling tools type VX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

hmax
0,05 mm

fzm
0,04 mm

Ve

Seite/Page 638

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

556, 557, 558, 559, 560, 561, 563

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

ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646), HO5

(Seite/Page 648)

E Legende
170 Legend

=

650

Scan
QR-Code

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1254

zeigt

it mit &hnlichem Werkzeug.

Fraserschaft
Shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0100.010.28 G

I
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Py § 8 g R
22 ££ 3 s 29
22 SE Es o8 5%
522 £E g2 B3 oF
£58 &8 52 25 2%
w002  ZZg R SIS =iE q,g 53
mm mm mm mm (5 ; = IMIN -
Yw=199mm
—
199 18 015 280 V06.0185.020.28 G AZER  xseo cm2
VY w=2,29mm
229 215 015 280 V06.0215.020.28 G APES  xseo cu2

| Bestellbeispiel // Order example: V06.0215.020.28 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

te Anwendur

Image shows exemplary application possibility with similar tool.

tmax S @DS

mm mm mm

Number of cutting edges

Anzahl Schneiden
Connectcode
www.simtek.com/ccode

6,5 6,4 277 6 VD14.0|VD14.3

6,5 6,2 27,7 6 VD14.0|VD14.3

simmill SX simmill PX simmill PMX simmill AX

simmill UX
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simmill H2

simmill K2

simmill MX

simmill OS
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Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
% simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/x
= SIMTEK milling tools type VX
1S
=
[}
AI | g eme | nes N utfrasen | n Le | Chtm etal | Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
fzm hmax Ve
. . 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
< Nutfrasen gerader Nutformen in Bohrungen ab
z Bohrungsdurchmesser 28,0 mm. Durch hochpositive Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 563
IE Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
[}
- . . 462
G e n e ral G rO Ove M I | | I n g I n | Ig ht al | OyS Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
L i ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
General groove milling in bores as of bore diameter
x 28,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. Looend” 650
E Oder besuchen Sie // Or Visit
E www.simtek.info/cp/378
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% . lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
;Laas:lisf‘:laeﬂ Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V28.0250.42 C
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< | Bestellbeispiel // Order example: V28.0400.42 C X808 (X808 = Schneidstoff // Grade)
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Zirkularfrasen // Groove Milling » »
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/x 2
SIMTEK milling tools type VX =
£
H H A H H Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) ‘»
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil — -
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene
»Steigung (von)“ ist normgerecht. Die ,Steigung (bis)” Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page Z
kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564 =
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page g
o . . . 466 £
- (7]
Thread mllllng’ metrlC ISO Th read’ partlal prOflle Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
) o ) ) ) ALL (Seite/Page 645), HO3 (Seite/Page 647), H04
Multi-purpose milling inserts. The given ,Pitch (as of)“ is (Seite/Page 648), HO5 (Seite/Page 648)
conforming to standards. The ,Pitch (up to)“ is possible too at E E Legende
. " 650 x
the expense of conformity. Please read additional notes. ’ [CI7N tegend o
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\ Fraserschaft

Shank face

lllustration zeigt beispi te Anwendur dglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.1525.01.28 M
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M36 215 50 V06.3050.01.28 M AN8V] xge0 Gra2 6,1 3,9 0,38 2,93 27,7 6 VD14.3|VD15.0|VD16.0 S
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| Bestellbeispiel // Order example: V06.3050.01.28 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) @
| Bitte beachten Sie die zusétzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben.
Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page.
| Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung. §
The mentioned thread size ,As of thread size” is based on the starting pitch. =
=
£
7]
Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren Gewinde-
groBeneignung finden Sie auf Seite 649 8
More information about the multi-purpose thread milling tools and %
the thread size suitability can be found on page 649 =
7]
x
(0]
©
£

SIVIEK


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEDF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN8W

ID: 399 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
% simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/x
= SIMTEK milling tools type VX
£
» H H - H H Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil — -

0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638

Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene
Z ~Steigung (von)“ ist normgerecht. Die ,,Steigung (bis)“ Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564
E Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
= .-~ . . . 466
2 -

Th read m | | I | ng ] metrl C ISO Th read ) partlal prOfI |e Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

) o ) ) ) ALL (Seite/Page 645), HO3 (Seite/Page 647), H04

Multi-purpose milling inserts. The given ,Pitch (as of)“ is (Seite/Page 648)
o conforming to standards. The ,Pitch (up to)* is possible too at OF 40 Legende g
= the expense of conformity. Please read additional notes. T ICTTN Legend
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\ Fréserschaft
Shank face

lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: V28.1525.01 M
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| Bestellbeispiel // Order example: V28.5060.01 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

§ | Bitte beachten Sie die zusatzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben.

= Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page.

=

£ | Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung.

@ The mentioned thread size ,As of thread size" is based on the starting pitch.

8

= Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren Gewinde-

E gréBeneignung finden Sie auf Seite 649

® More information about the multi-purpose thread milling tools and

the thread size suitability can be found on page 649
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Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/x 2
SIMTEK milling tools type VX =
IS
1E
(7]
. . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen fzm hmax v
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
Nutfrésen gerader Nutformen. ' ; <
Geeignet ab Bohrunasdurchmesser 32.0 mm Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page o
g 9 ’ : 556, 557, 558, 559, 560, 561, 563 %
- Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
General Groove Milling 261 g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
General groove milling. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
For use in bores as of minimum bore diameter 32,0 mm. E E Legende g ~
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lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Fraserschaft
Shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: V32.0200.02 G
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| Bestellbeispiel // Order example: V32.0300.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) g
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% simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/x
= SIMTEK milling tools type VX
€
£
[}
AI | g eme | nes N utfrasen | n Le | Chtm etal | Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
fzm hmax Ve
. . 0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 638
< Nutfrasen gerader Nutformen in Bohrungen ab
& Bohrungsdurchmesser 32,0 mm. Durch hochpositive Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 563
IE Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
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g . . 462
G e n e ral G rO Ove M I | | I n g I n | Ig ht al | OyS Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
L i ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
General groove milling in bores as of bore diameter .
x 32,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. [=]#% [=] |l w tggggge 650
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% \ Fraserschaft lllustration zeigt beispi te Anwendur dglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V32.0300.42 C
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| Bestellbeispiel // Order example: V32.0600.42 C X808 (X808 = Schneidstoff // Grade)
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Zirkularfrasen // Groove Milling

] ]
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/x 2
SIMTEK milling tools type VX =
IS
1E
(7]
AI | g eme | nes N utfrase n | n Le | Chtm etal | Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
fzm hmax Ve
. . 0,01 mm 0,02 mm Seite/Page 638
Nutfrasen gerader Nutformen in Bohrungen ab <
Bohrungsdurchmesser 33,0 mm. Durch hochpositive Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page =
Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564 =
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
0 0 0 0 462 2]
G e n e ral G rO Ove M I | | I n g I n | Ig ht al | OyS Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
L i ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
General groove milling in bores as of bore diameter
33,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. Looend” 650 x
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Fraserschaft Illustration zeigt te Anwendur ichkeit mit &hnlichem Werkzeug. D
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: V33.0170.42.10 C
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Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Allgemeines Nutfrasen

Nutfrdsen gerader Nutformen.
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 35,0 mm.

General Groove Milling

General groove milling.

For use in bores as of minimum bore diameter 35,0 mm.

tmax

| : Fraserschaft

Shank face
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Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0300.020.35 G
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Simmill\/x

SIMTEK milling tools type VX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm hmax Ve
0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
556, 557, 558, 559, 560, 561, 563

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

461

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

ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646), HO5
(Seite/Page 648)

E Legende
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Legend

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/382

zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
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| Bestellbeispiel // Order example: V06.0150.010.35 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

simtek & individual

Beispielartikelnummer // Example Part number: V06.0179.030.35 XG
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simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/x 2
SIMTEK milling tools type VX =
£
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) ‘»
: - fzm hmax Ve
Allgemeines Nutfrasen 0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 638
Nutfrasen gerader Nutformen. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page g
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 37,0 mm. BEOGRYIGBE DESHEU0-HOL o Do e =
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page E
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O 461 £
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G e n e ral G ro Ove M I | | I n g Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
N ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646), H05
General groove milling. (Seite/Page 648)
For use in bores as of minimum bore diameter 37,0 mm. [m]it3 [w] Legende g ~
rH 170 Legend o
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Fraserschaft Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0150.010.37 G
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Zirkularfrasen // Groove Milling » »
% simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/x
= SIMTEK milling tools type VX
E
7 Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

H A fzm hmax Ve

Nut-, Trenn- und Schlitzfrasen 601 mm 0.0 mm Seite/Page 638
é Nutfrasen gerader Nutformen. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 37,0 mm. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564
£ Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
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G roove an d Key Way M I | | I n g Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

N ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646), H05

General groove milling. (Seite/Page 648)
- For use in bores as of minimum bore diameter 37,0 mm. E E Legende oo
o 170 Legend
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Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0050.000.40 G
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Zirkularfréasen // Groove Milling
simmill H2 > Allgemeine Informationen // General Information

Das Werkzeugsystem simmill H2
The Tool System simmill H2

SimmillH2

SIMTEK milling tools type H2

Aktives Spannsystem flr 3,6-fache Frastiefen’, einfache Handhabung und hohe Prozesssicherheit.
Active and easy-to-use clamping system for 3,6 times higher cutting depths” and high process reliability.

Die préazisionsgeschliffenen simmill H2 Wendeschneid-
platten mit zwei Schneiden bieten, in Kombination mit
dem aktiven und einfach zu handhabenden Spann-
system, eine sehr hohe Prozesssicherheit und eine
sehr gute Plan- und Rundlaufgenauigkeit. Das stabile
Spannsystem ermoglicht bis zu 3,6-fache Frastiefen*,
bereits ab einer Schneidenbreite von 1,3 mm.

- Mit zwei geschliffenen Schneiden bereits ab
1,3 mm Breite

- Maximale Frastiefe bis zu 18,0 mm

- Schneidkreis von 100,0 mm

Frastiefe in mm // milling depth in mm

simmill H2 provides very high process reliability and tight
axial and radial runout tolerances thanks to precision
ground two-edged indexable cutting inserts in combi-
nation with an active and easy-to-use clamping system.
The stable clamping system provides up to 3,6 times
higher cutting depths* as of cutting edge width 1,3 mm.

- Precision ground cutting edges as of cutting edge
width 1,3 mm

- Maximum cutting depth of 18,0 mm

- Cutting diameter of 100,0 mm
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é simmill H2 > Allgemeine Informationen // General Information SEmmi“ H2
% SIMTEK milling tools type H2
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Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill H2 > Tragerwerkzeug // Toolholder

Trennfraser

Fraserdorn-Aufnahme.

Slotting Cutter

Milling arbor fixation.
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tmax

Abbildung zeigt / Drawing shows: MH2.80.0100.06.40.IC R

@DS
mm
100,0
100,0
100,0
100,0
100,0
102,0
102,0
102,0
102,0
102,0

I Bestellbeispiel // Order example: MH2.80.0100.06.15.IC R (R = Rechte Ausfihrung // Right hand version)
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Artikelnummer
Part number

MH2.80.0100.06.15.ICR
MH2.80.0100.06.20.ICR
MH2.80.0100.06.25.ICR
MH2.80.0100.06.30.ICR
MH2.80.0100.06.40.ICR
MH2.80.0102.06.15.ICR
MH2.80.0102.06.20.ICR
MH2.80.0102.06.25.ICR
MH2.80.0102.06.30.ICR
MH2.80.0102.06.40.ICR
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Anzahl Plattensitze
Number of insert seats
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Simmill—H2

SIMTEK milling tools type H2

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

3,0 Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645)
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Image shows exemplary application possibility with similar tool.
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MH2.5.06.65 T15F
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MH2.5.06.65 T15F
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MH2.5.06.65 T15F
MH2.5.06.65T15F

Schraubenschliissel
Screw driver

650

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1279

it mit &hnlichem Werkzeug.
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Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
% simmill H2 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll H2
= SIMTEK milling tools type H2
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Nut-, Trenn- und Schlitzfrasen
Z Zweischneidige Wendeschneidplatten zum Nut-,
; Trenn- und Schlitzfrdsen ab Schneidenbreite 1,5 mm.
£
IE L Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
? Groove and slot milling 603

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

Two-edged indexable cutting inserts for general groove ALL (Seite/Page 645)
o~ milling and slot milling with cutting edge widths as of 1,5 mm. [w] 58 [w] Legende g
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Abbildung zeigt / Drawing shows: MH2.400.020 GG
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Q V¥ R=0,05mm I I -
= 15 0,05 MH2.150.005 GG E\gn}i X800 Gu2 55 1,15 MH2.15
£ 20 0,05 MH2.200.005 GG AN xeeo G2 55 16 MH2.20
25 0,05 MH2.250.005 GG ADR  xso0 w2 55 21 MH2.25
30 005 MH2.300.005 GG A20d  xsee om2 55 26 MH2.30
VR=0,2mm
o 15 02 MH2.150.020 GG A2DS e G2 55 115 MH2.15
= 1,575 02 MH2.157.020 GG AGND  xso0 G2 55 1,15 MH2.15
i 20 02 MH2.200.020 GG 'QJZ_IZ:I': xse0 G2 55 16 MH2.20
£ 2,388 02 MH2.239.020 GG AGNR  xao G 55 16 MH2.20
25 02 MH2.250.020 GG A20L X800 G2 55 21 MH2.25
30 02 MH2.300.020 GG A2DV  xsee om2 55 26 MH2.30
3175 0.2 MH2.318.020 GG EEN:H X800 G4z 55 26 MH2.30
8 35 02 MH2.350.020 GG g;n}»l X800 G2 55 26 MH2.30
= 40 02 MH2.400.020 GG A2DX  xsee Gm2 55 35 MH2.40
B 475 02 MH2.475.020 GG KENZ K xseo Gz 55 35 MH2.40
G 50 02 MH2.500.020 GG MDY xsoo w2 55 35 MH2.40
VR=04mm
30 04 MH2.300.040 GG A2DZ  xsee G2 55 26 MH2.30
35 04 MH2.350.040 GG 5;0' | e om 55 26 MH2.30
40 04 MH2.400.040 GG A2D1, X800 GTa2 55 35 MH2.40
. 50 04 MH2.500.040 GG A202  xae om2 55 35 MH2.40
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| Bestellbeispiel // Order example: MH2.150.020 GG X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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Zirkularfrasen // Groove Milling » »
simmill K2 > Allgemeine Informationen // General Information Slmmlll K2

x
SIMTEK milling tools type K2 %
=
(7]
Das Werkzeugsystem simmill K2 x
! ; S
The Tool System simmill K2 o
£
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Bis zu 3 Mal mehr Schneiden bei gleichem Schneidkreis.* 5
Up to 3 times more cutting edges on equal cutting diameters.*
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System bestehend aus Fraserschéft, Messerkopf oder System of milling cutter shank, milling cutter or disc
Scheibenfréaser und Hartmetall-Wendeschneidplatte milling cutter and indexable carbide cutting inserts
mit 2 Schneiden. Bei der Innenbearbeitung geeignet fur with 2 cutting edges. Usable in bores as of diameter
Bohrungen ab Durchmesser 39,0 mm. 39,0 mm
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Spannschraube £
Tightening screw 2
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Klemmbhalter
Toolholder
Innere Kuhlmittelzufuhr .
Through coolant supply §

*) Im Vergleich zu // Compared to simmill MX . . .
) 9 P Zweischneidige Wendeschneidplatte

Cutting insert with 2 edges
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Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ »
% simmill K2 > Tragerwerkzeug // Toolholder SImmIII K2
= SIMTEK milling tools type K2
1S
=
2]
Fraserschaft (DIN 1835 - B25)
x
g
= Weldon-Aufnahme nach DIN 1835 - B25.
E Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
’ Milling Cutter Shank (DIN 1835 - B25) 30Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Weldon fixation according to DIN 1835 - B25. ALL (Seite/Page 645)
. m Legende
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Connectcode MK2A.R.4.1 Connectcode MK2A.R.6.1
Plattensitztiefe 4,1 mm Plattensitztiefe 6,1 mm. Siehe Info unten!
Abbildung zeigt / Drawing shows: MK2.A.80.2539.06.04.IC R Depth of insert seat 4,1 mm Depth of insert seat 6,1 mm. See info below!
o
T
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@Dg6  @DS SE £t CH £sg oD1 L1 tmax £9 £9 52
&2 &8 Sz S33 38 38 o:
N mm mm e mm mm mm
E 254 39,0 6 MK2.A.80.1039.06.04.ICR A4Ud Ja/Yes 32,0 1250 3,0 MM35x11TIOF  TIOF MK2A.R.4.1
€ 250 390 6 MK2.A.80.2539.06.04 R .rAYss Nein/No 320 1250 3,0 MM3S51TiOF  TiOF MK2AR.4.1
==
% 25,0 39,0 6 MK2.A.80.2539.06.04.ICR AWGE: Ja/Yes 320 1250 3,0 MM351TIOF  TiOF MK2A.R.4.1
250 390 6 MK2.A.80.2539.06.06 R l-YST: Nein/No 32,0 125,0 3,0 MM35x1TiOF  TiOF MK2AR.6.1
-
250 390 6  MK2.A.80.2539.06.06.ICR AWOR Ja/Yes 320 1250 30 MM3SA1TIOF  TioF MK2AR6.1
| Bestellbeispiel // Order example: MK2.A.80.2539.06.04.IC R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version
< P p g g
=
= | Tragerwerkzeuge mit Connectcode ,MK2.R.6.1* sind fiir Individual-Schneidwerkzeuge vorgesehen.
g || Toolholder with Connectcode ,MK2.R.6.1“ are provided for customized cutting tools.
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Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ »
simmill K2 > Tragerwerkzeug // Toolholder SImmIII K2 25
SIMTEK milling tools type K2 =
IS
1E
(7]
Messerkopf
x
z
Fraserdorn-Aufnahme. =
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) é
Milling Cutter 30Nm g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Milling arbor fixation. ALL (Seite/Page 645)
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Connectcode MK2A.R.6.1
Plattensitztiefe 4,1 mm Plattensitztiefe 6,1 mm. Siehe Info unten!
Abbildung zeigt / Drawing shows: MK2.A.80.0050.08.04.IC R Depth of insert seat 4,1 mm Depth of insert seat 6,1 mm. See info below!
a
I
@ © =
54 8 =E 5 €
83 _ 23 4 Y E
c 2 3 S &= = §§ «n
SE = o5 ) 35 g
85 Eo T €3 ® £2 § S
ig ZE 82 =2 g 25 o
gps  §E 2 87 228 op3 h  tmax  £3 £s £1
&2 & =: S33 38 38 o
mm - mm mm mm N
39,0 6 MK2.A.80.0039.06.04 R :QYS A Nein/ No 16,0 36,0 3,0 MM35x11TIOF  T1OF MK2A.R4.1 E
o =
39,0 6 MK2.A.80.0039.06.04.ICR AWO Ja/ Yes 16,0 36,0 30  MM35d1TIOF  TiOF MK2A.R.4.1 IS
39,0 6 MK2.A.80.0039.06.06 R ZYSI\E Nein/No 16,0 36,0 3,0  MM35I1TIOF  TiOF MK2AR.6.1 %
-
39,0 6 MK2.A.80.0039.06.06.ICR AWOI& Ja/ Yes 16,0 36,0 30  MM3SAITIOF  TiOF MK2A.R6.1
_——y
50,0 8 MK2.A.80.0050.08.04 R EYSH Nein/ No 22,0 40,0 3,0 MM35x11TI0F  T1OF MK2A.R4.1
50,0 8 MK2.A.80.0050.08.04.ICR Awad Ja/Yes 22,0 40,0 3,0  MM35I1TIOF  TiOF MK2A.R4.1
50,0 8 MK2.A.80.0050.08.06 R RYSd Nein / No 220 40,0 3,0  MM351TIOF  T1OF MK2A.R.6.1 §
e
50,0 8 MK2.A.80.0050.08.06.ICR AWGH Ja/ Yes 220 40,0 30  MM35ATIOF  TIOF MK2A.R6.1 =
T €
| Bestellbeispiel // Order example: MK2.A.80.0050.08.04.IC R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version) %
| Tragerwerkzeuge mit Connectcode ,MK2.R.6.1* sind fiir Individual-Schneidwerkzeuge vorgesehen.
|| Toolholder with Connectcode ,MK2.R.6.1“ are provided for customized cutting tools.
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simmill VX simmill UX simmill SX simmill PX simmill PMX simmill AX
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Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill K2 > Tragerwerkzeug // Toolholder

Scheibenfraser

Aufnahme mit Keilnut.

Disc Milling Cutter

Bore with keyway.

Abbildung zeigt / Drawing shows: MK2.A.81.0063.12.04 R

‘g
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88
=c
29 3
gE £y
#DS 8t 2
&2 &8
mm
63,0 12 MK2.A.81.0063.12.04 R
63,0 12 MK2.A.81.0063.12.06 R
80,0 16 MK2.A.81.0080.16.04 R
80,0 16 MK2.A.81.0080.16.06 R
100,0 20 MK2.A.81.0100.20.04 R
100,0 20 MK2.A.81.0100.20.06 R

Webcode
%_. 1 www.simtek.com/webcode

Sapn
X1

Fos

Connectcode MK2A.R.4.1

Plattensitztiefe 4,1 mm
Depth of insert seat 4,1 mm

@D2
mm
22,0
22,0
270
27,0
32,0
32,0

h
mm
14,0
14,0
16,0
16,0
20,0
20,0

SIMMillK2

SIMTEK mil

ling tools type K2

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

3,0 Nm

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645)

EI'%’EI
E -

tmax
mm
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

| Bestellbeispiel // Order example: MK2.A.81.0100.20.06 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)

| Tragerwerkzeuge mit Connectcode ,MK2.R.6.1 sind fiir Individual-Schneidwerkzeuge vorgesehen.

|| Toolholder with Connectcode ,MK2.R.6.1* are provided for customized cutting tools.

E

| ST |

. Scan

— QR-Code

Legende
Legend

650

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1017

Connectcode MK2A.R.6.1

Schraube
Screw

MM3,5x11T10F
MM3,5x11T10F
MM3,5x11 T10F
MM3,5x11T10F
MM3,5x11T10F
MM3,5x11T10F

Schraubenschliissel
Screw driver

28 ¢

T10F
T10F

Plattensitztiefe 6,1 mm. Siehe Info unten!
Depth of insert seat 6,1 mm. See info below!

Connectcode
www.simtek.com/ccode

MK2A.R4.1
MK2A.R.6.1
MK2A.R4.1
MK2A.R.6.1
MK2A.R.4.1
MK2A.R.6.1


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW0B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXWP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW0C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXWQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW0D
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXWS

ID: 1014 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
simmill K2 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll K2

>
SIMTEK miilling tools type K2 <=f
IS
=
(7]
FraS e n VO ﬂ S | C h e FU ﬂ g S r| ﬂ g n U te n Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
fzm hmax Ve §
Frasen von Sicherungsringnuten. Geeignet fiir alle Materialien. 0,04 mm 0,05mm Selte Raaeless =
=
. . . L Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page =
Circlip Ring Groove Milling 606, 607, 608 z
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Circlip ring groove milling. For use in all materials. ALL (Seite/Page 645)
Legende
Legend 650 ;
Oder besuchen Sie // Or Visit €
www.simtek.info/cp/1014 IE
(2]
=
2
E
£
(2]
x
-]
E
E
(2]
#
|
|
z |
"
< <
=
tmax é
zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug. %
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: MK2.A.0215.02 GR
T T
c & =
3 = 1
£% 5 £ o3 85 B8 B
53 s 0§ 8 3 85
€T €3 s2 O £ w
§EQ SE 0% g2 39 § 3
£ES 53 SE g5 =8 £t
w-0.02 22% R SE ©? 53 ) tmax SE 5%
mm mm mm = ; = IMIN - mm mm = ®= .
1,24 11 01 MK2.A.0110.01 GR AW I\I X808 HT42 41 30 2 MK2A.R4.1 x
- = — ——— =
1,44 13 01 MK2.A.0130.01 GR Me.ﬁ. xse8 HE@2 A1 30 2 MK2AR.4.1 £
174 16 01 MK2.A.0160.01 GR AWed  wees me 41 30 2 MK2AR4.1 =
1,99 1,85 0,2 MK2.A.0185.02 GR AXBd X808 HT42 41 30 2 MK2A.R4.1
e — ———
2,29 2,15 0,2 MK2.A.0215.02 GR AWOﬂ X808 HT42 41 30 2 MK2A.R4.1
e e
2,79 265 02 MK2.A.0265.02 GR AWOT,  xses 2 41 30 2 MK2AR.4.1
= e
3,29 3,15 0,2 MK2.A.0315.02 GR '5"!0_[»] X808 HT42 41 30 2 MK2A.R4.1 §
| Bestellbeispiel // Order example: MK2.A.0265.02 GR X808 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X808 = Schneidstoff // Grade) g
‘®
«n
g
E
=
7]
P
[0)
kel
£

SIVIEK


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW0N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW0P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW0Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXB6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW0S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW0T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW0U

Individualwerkzeuge // Customized tools

Kundenindividuelle Werkzeuglosungen
Customer-specific tooling solutions

Perfekt aufeinander abgestimmtes Doppelfrés-
werkzeug mit unterschiedlich breiten Schneidwerk-
zeugen sowie mit prazisem Rund- und Planlauf dank
engster Toleranzen. Dank Schneidbreiten bis zu 17,4
mm und einer kompakten Bauform kbnnen mit sim-
mill KX vielféltigste Frésbearbeitungen innen und
auBen mit hoher Zéhnezahl durchgefiihrt werden.

SIMTEK Individualwerkzeuge bieten unzahlige Vorteile! Neben
unserem Anspruch, jeweils die qualitativ bestmogliche Werkzeug-
16sung fir Ihre Anwendung anzubieten, ist es auch unser Bestreben
Ihnen durch ein SIMTEK Individualwerkzeug den gréBtméglichen
wirtschaftlichen Nutzen zu liefern! Tausende, aktuell erfolgreich ein-
gesetzte Individualwerkzeuge bestatigen dies!

Kontaktieren Sie uns und lassen auch Sie sich von den
Vorteilen mit SIMTEK Individualwerkzeugen iliberzeugen!

Simmilli<x

SIMTEK milling tools type KX

Machining time is reduced thanks to a perfectly
coordinated double milling tool. Precise radial
and axial runout is ensured by tightest tolerances.
Thanks to cutting edge widths of up to 17,4 mm and a
compact design, simmill KX can be used for a wide
variety of internal and external milling applications
with a high number of teeth.

SIMTEK individual tools offer countless advantages! In addition to
our goal to offer the qualitatively best possible tooling solution for
your application, we also aspire to provide you with the greatest
possible economic benefit from a customized SIMTEK tool!
Thousands of currently successfully used SIMTEK individual tools
confirm this!

Contact us and convince yourself of the advantages of SIMTEK
individual tools!




simmill AX

Info

Das Werkzeugsystem simmill MX sSimmillivixX g
The Tool System simmill MX SIMTEK millng tools type WX =
%
£
+ System bestehend aus Scheibenfraser, X
Messerkopf oder Schaftfraser =
System of milling cutter shank, E
milling cutter or disc milling cutter
>_(/<)
E
£
é
E
E
x
und Wendeschneidplatte mit 3 Schneiden z
and three edged indexable milling insert £
%
E
E
+ Fur héchste Anforderungen
an Prazision und Stabilitat g
High precision and stability g

+ Far Bohrungen ab @ 39,0 mm
For bores as of @ 39,0 mm

x
=
E
£
[z}

+ Tragerwerkzeuge mit bis zu 20 Plattensitzen
Toolholder with up to 20 insert seats

simmill OS

Index

SIVIEK



simmill H2 simmill VX simmill UX simmill SX simmill PX simmill PMX simmill AX

simmill K2

x
=
E
£

(7]

simmill OS

x
0]
o
=

SIMIEK

Simmill\MVX

SIMTEK milling tools type MX

Fraserschafte, Messerkdpfe und Scheibenfraser ab Seite 613

Milling cutter shanks, milling cutters and disc milling cutters as of page 613

Sicherungsringnuten
Circlip ring grooves

Sicherungsringnuten mit

NutauBenkantenfasung
Circlip ring grooves with Nutfrasen allgemein
chamfering Groove milling

e [

620 627

619

Ab Seite... // As of page...

Gewindefrasen
Thread milling

622

Ab Seite... // As of page...

Auf Seite... // On page... Auf Seite... // On page...
S./P.  Verfugbare Gewindeprofile // Available thread profiles
622 Metrisches ISO-Gewinde, innen, Teilprofil

Metric ISO-thread, external, partial profile
623 Metrisches ISO-Gewinde, auBen, Vollprofil
Metric ISO-thread, external, full profile
624  Metrisches ISO-Gewinde, innen, Vollprofil
Metric ISO-thread, internal, full profile
625 UN-Gewinde, auBen, Vollprofil
UN-thread, external, full profile
626 UN-Gewinde, innen, Vollprofil

UN-thread, internal, full profile



ID: 433 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ »
simmill MX > Tragerwerkzeug // Toolholder SImmIII MX 25
SIMTEK milling tools type MX =
=
1E
(7]
Fraserschaft (DIN1835 - B25)
x
z
Weldon-Aufnahme nach DIN 1835 - B25. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) E
“ ”, £
T M M5x13 T20R”: 6,0 Nm =
Milling Cutter Shank (DIN1835 - B25) “M M5x15 T20R™: 6,0 Nm ?
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Weldon fixation according to DIN 1835 - B25. ALL (Seite/Page 645)
X Legende
EERE LT |, e o :
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit €
_J QR-Code  www.simtek.info/cp/433 E
(2]
x
2
IS
— L1 — =
— — =
o é
& =
‘»
!
p=)
[=)
S
x
2
IS
£
(2]
Abbildung zeigt / Drawing shows: M80.2544.03
I (oY)
I
2 2 =
4 B =g B ® =
g8 8 Ss S
i N ] g8 ] g8 =
52 2. £ o2 s § =
25 8 83 £% 35 8
2% £ B3 Es g 13 82
i3 25 gt £, £ £5 ¢
@pgé @DS  §E £ G 252 @gpL L1 tmax £ £3 g9
&2 &8 =: S23 38 38 o
mm mm mm mm mm ~
V @DS =39,0 mm X
250 390 2 M80.2539.02 ansy Nein/No 320 1250 30 MMsd3T20R  T20R M14.R.6.0 z
o
25,0 39,0 2 M80.2539.02.07 Awei Nein/No 32,0 1250 3,0 MM5x15T20R  T20R M14.R.7.0 %
s
250 390 2 M80.2539.02.IC AXEd Ja/Yes 320 1250 30 MM5a3T20R TR M14R6.0
V @DS =44,0 mm
254 44,0 3 M80.1044.03.IC A4Ui Ja/Yes 34,0 1250 4,0  MM5x3T20R  T20R M14.R.6.0
e
25,0 44,0 3 M80.2544.03 AEPQ' Nein/No 340 1250 4,0  MM5A3T20R  T20R M14.R.6.0 ¢
R
25,0 44,0 S M80.2544.03.07 Awe3: Nein/No 340 1250 40  MM5A5T20R  T20R M14.R.7.0 =
o =
25,0 44,0 & M80.2544.03.I1C AXEi Ja/Yes 34,0 125,0 4,0  MM5x13T20R  T20R M14.R.6.0 IS
T S
‘»

| Bestellbeispiel // Order example: M80.2544.03

«n
©
E
=

(0]

Index

SIMIEK


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN3U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW02
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXE0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A4UZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEPQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW03
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXEZ

simmill H2 simmill VX simmill UX simmill SX simmill PX simmill PMX simmill AX

simmill K2

x
=
E
£

2]

simmill OS

Index

SIMIEK

ID: 434 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill MX > Tragerwerkzeug // Toolholder

Messerkopf

Fraserdorn-Aufnahme.

Milling Cutter

Milling arbor fixation.

Abbildung zeigt / Drawing shows: M80.0063.05.IC R

@Ds

3
3

63,0
63,0
63,0
63,0
63,0
63,0
¥ @DS=80,0mm
80,0
80,0

<
13
&
o
@
°
3
3

Anzahl Plattensitze

a o a a oa o

8
8

Number of insert seats

Artikelnummer
Part number

M80.0063.05 R/L
M80.0063.05.07 R/L
M80.0063.05.07.ICR/L
M80.0063.05.IC R/L
M80.2480.05 R/L
M80.2480.05.07 R/L

M80.0080.08 R/L
M80.0080.08.07 R/L

www.simtek.com/webcode

Webcode

R AHQA L AAKS
R Awahl L Awe\J
R AWOY, L AWOX,
R Aug_i L AVER
R ABZB. L AWAR
R AWOT L AWAG

RADWY, L AGDJ.
R Awed L AWOZ,

Mit Kiihimittelzufuhr
With through coolant

supply

Nein / No
Nein / No
Ja/Yes
Ja/Yes
Nein / No
Nein / No

Nein / No
Nein / No

Abbildung zu lllustrationszwecken “Rechte und Linke Werkzeuge”
Image for illustration purpose of “Right and left hand tools”

@D3

mm

220
220
220
220

19,05

19,05

27,0
27,0

SIMMillVIX

SIMTEK milling tools type MX

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

“M M5x13 T20R”: 6,0 Nm

“M M5x15 T20R”: 6,0 Nm

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645)

m Legende
EL = ST ] & Legena 650
%ﬂl -1 . Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

QR-Code  www.simtek.info/cp/434

g o}
= -3
S £
5. 8%
® g2 §x
= 7
o o35
gz S =
h tmax £0 £0 5 E
AH AH Oz
mm mm
40,0 5,0 MM5x13T20R T20R R M14R60 L M14.L.6.0
40,0 5,0 MM5x15T20R T20R R M14R70 L M14.L7.0
40,0 50 MM5x15T20R T20R R M14R70 L M14.L7.0
40,0 5,0 MM5x13 T20R T20R R M14R60 L M14.L.6.0
40,0 5,0 MM5x13T20R T20R R M14R6.0 L M14.L.60
40,0 50 MM5x15T20R T20R R M14R70 L M14.L70
32,0 50 MM5x13T20R T20R R M14R60 L M14.L.6.0
32,0 50 MM5x15T20R T20R R M14R70 L M14.L7.0

| Bestellbeispiel // Order example: M80.0063.05 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHQX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAKS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW0W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW0V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW0Y
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW0X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUGS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVEH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB23
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW4F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW01
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW4G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADWY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGDJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW00
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW0Z

ID: 435 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill MX > Tragerwerkzeug // Toolholder

SIMTEK Fraserschaft nach ISO 26623

SIMTEK Tragerwerkzeug mit Polygonschaft nach ISO 26623.

SIMTEK Milling Cutter with Polygon Shank

SIMTEK toolholder with polygon shank according to ISO 26623.

h=]
[=]
S}

SIMMillVIX

SIMTEK milling tools type MX

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

“M M5x13 T20R”: 6,0 Nm
“M M5x15 T20R”: 6,0 Nm

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645)

=24 5]
EI%.

@DS

o
| ST |
Lk

Scan
QR-Code

SIMTEK Tragerwerkzeug mit

Polygonschaft nach ISO 26623
SIMTEK toolholder with polygon shank

according to 1ISO 26623

Abbildung zeigt / Drawing shows: M80.C450.40.04

I
8 o
2% gps 11§t gE 87 2:%
£8 &2 Z8 =: =23
mm mm
V @DS =44,0mm
c3 440 600 3 M80.C344.60.03 AKV4  Nein/No
C3 44,0 60,0 & M80.C344.60.03.07 ;bl_g_zﬂ Nein / No
c3 440 600 3 M80.C344.60.03.07.IC AYHA  Ja/Yes
c3 440 600 3 M80.C344.60.03.IC AYAZ  Ja/Yes
V @DS =50,0 mm
c4 500 400 4 M80.C450.40.04 k’g_i D  Nein/No
c4 500 400 4 M80.C450.40.04.07 53@_ Nein,/ No
Cc4 500 400 4 M80.C450.40.04.07.I1C AYHa Ja/ Yes
c4 500 400 4 M80.C450.40.04.IC AYHS  Ja/Yes
V @DS =63,0 mm
c5 630 400 5 M80.C563.40.05 :AFJ_E:_ | Nein/No
c5 630 400 5 M80.C563.40.05.07 AWOE  Nein/No
5 630 400 5 M80.C563.40.05.07.IC AYIA  Ja/Yes
5 630 400 5 M80.C563.40.05.1C AYAS  Ja/Yes
V @DS =75,0 mm
c6 750 500 7 M80.C675.50.07 :qipz_d Nein / No
C6 75,0 50,0 7 M80.C675.50.07.07 ﬁﬂ@}?: Nein / No
c6 750 500 7 M80.C675.50.07.07.IC ,‘.‘Y.".'.’i, Ja/ Yes
c6 750 500 7 M80.C675.50.07.IC AYH7  Ja/Yes

| Bestellbeispiel // Order example: M80.C450.40.04

oD1

mm

34,0
34,0
34,0
34,0

40,0
40,0
40,0
40,0

50,0
50,0
50,0
50,0

63,0
63,0
63,0
63,0

tmax

mm

4,0
4,0
4,0
4,0

4,0
4,0
4,0
4,0

50
50
50
50

50
50
50
50

Schraube
Screw

MM5x13T20R
MM5x15T20R
MM5x15T20R
MMS5x13T20R

MM5x13T20R
MM5x15T20R
MM5x15T20R
MM5x13T20R

MM5x13T20R
MMS5x15T20R
MM5x15T20R
MM5x13T20R

MM5x13T20R
MM5x15T20R
MMS5x15T20R
MM5x13T20R

Legende
Legend

650

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/435

Schraubenschliissel
Screw driver

T20R

Connectcode
www.simtek.com/ccode

M14.R.6.0
M14.R.7.0
M14.R.7.0
M14.R.6.0

M14.R.6.0
M14.R.7.0
M14.R.7.0
M14.R.6.0

M14.R.6.0
M14.R.7.0
M14.R.7.0
M14.R.6.0

M14.R.6.0
M14.R.7.0
M14.R.7.0
M14.R.6.0

simmill VX simmill UX simmill SX simmill PX simmill PMX simmill AX

simmill H2

Q
=
=
E

@

simmill MX

simmill OS

Index

SIMIEK


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKV4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW04
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYH4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYH3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD5D
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW05
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYH6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYH5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHED
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW06
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYJA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYH9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASAC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW07
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYH8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYH7

simmill H2 simmill VX simmill UX simmill SX simmill PX simmill PMX simmill AX

simmill K2

x
=
E
£

2]

simmill OS

x
0]
o
=

SIMIEK

ID: 436 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ »
simmill MX > Tragerwerkzeug // Toolholder SImmIII MX
SIMTEK milling tools type MX

Scheibenfraser

Aufnahme mit Keilnut.
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

Disc Milling Cutter 60Nm

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Bore with keyway. ALL (Seite/Page 645)

m Legende
o e
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E — QR-Code  www.simtek.info/cp/436

Abbildung zu lllustrationszwecken “Rechte und Linke Werkzeuge”
Image for illustration purpose of “Right and left hand tools”

Abbildung zeigt / Drawing shows: M81.0080.08 R

I

§ & 3 : £ % g

S< E5 ot S 13

S £3 -5 2% §§

a3 2% g2 £ £% g:

oDS gt i ol oD2 h tmax £3 £3 £7

. &2 & =: . - . 38 38 o
63,0 5 M81.0063.05R/L R :AE 39 L AM -2: 22,0 14,0 5,0 MMSx13T20R T20R R M14R60 L M14L60

it ai D

80,0 8 M81.0080.08 R/L R AJCh] L ABK:‘.l 27,0 16,0 50 MM5x13T20R T20R R M14R60 L M14L6.0
100,0 10 M81.0100.10R/L R 537(7: L EF_ _F: 32,0 20,0 5,0 MM5x13T20R T20R R M14R60 L M14L6.0

I Bestellbeispiel // Order example: M81.0100.10 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC39
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMS2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJCW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABK4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB7G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFKF

ID: 1128 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill M4 > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmmlll M4 )
SIMTEK milling tools type M4 =
IS
1E
(7]
Trennfraser
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) §
. . o
Aufnahme mit Keilnut. “M M5x0,5%5 T15F" 6,0 Nm =
“M M5X10,7 T20R”: 7,0 Nm =
. “M M5x7,5 T20F”: 7,0 Nm =
Slotti ng Cutter “M M5x9 T20F”: 7,0 Nm ®
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Bore with keyway. ALL (Seite/Page 645)
m Legende
E [=] 58 legend 850 &
et Scan Oder besuchen Sie // Or Visit IS
E QR-Code  www.simtek.info/cp/1128 £
(2]
DS
b x
2
IS
£
(2]
x
o)
@ =
S - =
E
(2]
x
©
£ <
2
IS
w ion zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug. %
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: MM4.82.0100.32.06
I (oY)
I
g 2 - §
g $ g
= g % £ 2 38 £
o) s c2 = 8 T 2]
£5 oS 2E 3% 8
Eo =5 8% ° 52 § S
EE 3¢ 2y £ <3 28
gDS @D2 w004 i G 5t b @gD3 tmax  S3 g3 s?
2 S: <2 AH AH o
mm mm mm mm mm mm ~
V¥ @DS =63,0 mm X
630 220 60 MM4.82.0063.22.06 AZPA 2R+l 100 340 140 MMS0SSTISF  TiSF MM4.82.3.2 z
¥ 6DS=80,0mm - £
80,0 27,0 6,0 MM4.82.0080.27.06 AYIL 4xR+4xL 10,0 41,0 190 MMS0OSGTISF  TiSF MM4.82.3.2 ?
80,0 27,0 80 MM4.82.0080.27.08 :Q_YJ 2 4xR+4xL 120 41,0 190  MM575T20F  T20R MM4.82.4.3
]
80,0 27,0 10,0 MM4.82.0080.27.10 :5\@_3 4R+4xL 120 41,0 19,0 MM5x9 T20F T20R MM4.82.5.4
¥V @DS =100,0 mm o~
100,0 32,0 6,0 MM4.82.0100.32.06 :93( J5 6xR+5xL 10,0 47,0 26,0 MMS05x5TISF  TiSF MM4.82.3.2 =
"y =
100,0 32,0 8,0 MM4.82.0100.32.08 b}(] a 5xR+5xL 12,0 47,0 26,0 MM575T20F  T20R MM4.82.4.3 =
——
100,0 32,0 10,0 MM4.82.0100.32.10 :QY_JZE 5xR+5xL 12,0 47,0 26,0 MM5x9 T20F T20R MM4.82.5.4 %
V @DS =125,0 mm
1250 40,0 6,0 MM4.82.0125.40.06 avg 6xR+6xL 10,0 55,0 34,5 MMSXOSXSTISF  TiSF MV4.82.3.2
1250 40,0 80 MM4.82.0125.40.08 AYKAI 6xR+6xL 12,0 55,0 34,5 MM575T20F  T20R MM4.82.4.3
1250 40,0 10,0 MM4.82.0125.40.10 RYKE: 6xR+6xL 14,0 55,0 34,5 MM5x9 T20F T20R MM4.82.5.4 B
"y
1250 40,0 12,0 MM4.82.0125.40.12 AYKG 6xR+6xL 14,0 550 345 MM5X107T20R  T20R MM4.82.6.5 o
¥V DS =160,0 mm E
160,0 40,0 6,0 MM4.82.0160.40.06 :AYK[S 8xR+8xL 10,0 55,0 50,0 MMSx05x5TISF  T1SF MM4.82.3.2 %
-
160,0 40,0 8,0 MM4.82.0160.40.08 AYKE: 8xR+8xL 120 55,0 50,0 MM5x75T20F  T20R MM4.82.4.3
160,0 40,0 10,0 MM4.82.0160.40.10 RYD\AI 8xR+8xL 14,0 55,0 50,0 MM5x9 T20F T20R MM4.82.5.4
160,0 40,0 12,0 MM4.82.0160.40.12 E\LK_F: 8xR+8xL 14,0 55,0 50,0 MMS5x107T20R  T20R MM4.82.6.5
¥V @DS =200,0 mm
200,0 50,0 6,0 MM4.82.0200.50.06 :QY_K_G 10xR+10xL 10,0 69,0 65,0 MM505GTISF  Ti5F MM4.82.3.2
x
I Bestellbeispiel // Order example: MM4.82.0080.27.06 S
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZP2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYJ1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYJ2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYJ3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYJ5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYJ6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYJ7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYJ9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYKA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYKB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYKC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYKD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYKE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYDV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYKF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYKG
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ID: 1129 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ »
simmill M4 > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmmlll M4
SIMTEK milling tools type M4

Trennfraser

Fraserdorn-Aufnahme. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

“M M5x0,5%5 T15F”: 6,0 Nm
“M M5x7,5 T20R”: 6,0 Nm

S|Ott|ﬂg Cutter “M M5x9 T20R™: 6,0 Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Milling arbor fixation. ALL (Seite/Page 645)

m Legende
153 | e e
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
— QR-Code  www.simtek.info/cp/1129

@DS

zeigt beispi te Anwendur ogli it mit ahnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: MM4.83.0100.27.06 R

N
2 2 )
8 g8 8 ]
) i) | [
5 s 2} | H
£2 88 £5 2y 8
4 © g ki
25 8t a3 2 25 g 3
e | | e 25 s: gt n tmax  £3 E3 &1
=& Sz LE 3& 34 (33
mm mm mm mm mm
1000 270 60 MM4.83.0100.27.06 R AVKH  5xR+5xL 500 250 MM50SSTISF TS MM4.82.3.2
e
1000 210 S0 MM4.83.0100.27.08 R AYK3 5xR+5xL 50,0 250  MM575T20R  T20R MM4.82.4.3
o
100,0 27,0 10,0 MM4.83.0100.27.10R AYK / 5xR+5xL 50,0 25,0 MM5x9T20R T20R MM4.82.5.4

| Bestellbeispiel // Order example: MM4.83.0100.27.10 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYKH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYKJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYKK

ID: 438

| Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill MX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Frasen von Sicherungsringnuten

Frasen von Sicherungsringnuten. Geeignet flr alle Materialien.

Circlip Ring Groove Milling

Circlip ring groove milling. For use in all materials.

tmax

Abbildung zeigt / Drawing shows: M14.0415.02 GR

w—0,02
mm
117
1,44
1,57
174
1,99
20
2,29
2,39
25
279
30
3,29
318
35
40
4,29
437
475
50
5,29

2

Nominal width of

Nutnennbreite
groove

S|
S

I
w

515

R
mm
01
01
01
01
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2

Artikelnummer
Part number

M14.0117.01 GR/L
M14.0130.01 GR/L
M14.0157.01 GR/L
M14.0160.01 GR/L
M14.0185.02 GR/L
M14.0200.02 GR/L
M14.0215.02 GR/L
M14.0239.02 GR/L
M14.0250.02 GR/L
M14.0265.02 GR/L
M14.0300.02 GR/L
M14.0315.02 GR/L
M14.0318.02 GR/L
M14.0350.02 GR/L
M14.0400.02 GR/L
M14.0415.02 GR/L
M14.0437.02 GR/L
M14.0475.02 GR/L
M14.0500.02 GR
M14.0515.02 GR/L

Illustration zeigt

[=] i, [m] =2

SIMMillVIX

SIMTEK miilling tools type MX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

hmax
0,05 mm

fzm
0,04 mm

Ve

Seite/Page 638
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
613, 614, 615,616

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645)

Legende

Legend 650

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/438

te Anwendur ichkeit mit &hnlichem Werkzeug.

Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Unsere erste Wahl

www.simtek.com/webcode
Our first choice

Webcode

R ANSA L AW4
R _eJE& L ANFle X800
RAMG L ABui X800
R AYQ_§ L AYQ_9 ‘xsoe
R ADK§ . ANZ){ X800
R .IgJNl\l L slt_\w4|vi X800
" AYSH L AYSA X800
R AEN»I LANYL| X800
R eYSG L AYSD xsoe
RAA@\A L AEJN xso
R ANFA L AWAN X X800
R YSF. L E\‘(-EE xsee
RAGDLI LAW4R X800
R APF\) L AJGZ‘. “xseo
R AGNQ L Aw4|-I X800
R AKXF' L Aw4d X800

A26 “xs00
= ADW] - AGAK xseo

Ga2

Gra2

G2

G142

Gra2

Gra2

G142

G142

Gia2

0n

g gt

2E 8¢

33 8:

=8 cE
S tmax SE 52
mm mm <z (S5
54 50 3 R M14R6.0 L M14.L6.0
54 50 3 R M14R60 L M14.L6.0
54 50 3 R M14R60 L M14.L.6.0
54 50 3 R M14R6.0 L M14.L6.0
54 50 3 R M14R6.0 L M14.L.6.0
54 5,0 3 R M14R6.0 L M14.L60
54 50 3 R M14R60 L M14.L6.0
54 50 3 R M14R6.0 L M14.L.6.0
54 5,0 3 R M14R60 L M14.L.60
54 50 3 R M14R60 L M14.L.6.0
54 50 3 R M14R6.0 L M14.L6.0
54 50 3 R M14R60 L M14.L.6.0
54 50 3 R M14R60 L M14.L.6.0
54 50 3 R M14R6.0 L M14.L.6.0
54 50 3 R M14R6.0 L M14.L.6.0
54 5,0 3 R M14R6.0 L M14.L60
54 50 3 R M14R60 L M14.L6.0
54 50 3 R M14R6.0 L M14.L.6.0
54 50 3 M14.R.6.0
54 50 3 R M14R60 L M14.L.6.0

| Bestellbeispiel // Order example: M14.0215.02 GR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)

T w, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits | R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits Toleranz // Tolerance VN

Beispielartikelnummer // Example Part number: M14.0179.030 XGR oder//or M14.0179.030 XG L
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMF9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW4J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMMX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKWB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN5A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW4K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJE8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANFM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMGV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABUJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYQ8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYQ9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADKS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANZX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJNN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW4M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYSB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYSA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AENW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANYU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYSC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYSD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA0V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEJW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANFA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW4N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYSF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYSE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGDU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW4P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APFY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJG2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGN0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW4H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKXF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW4Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A26Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADWD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGAK
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ID: 440

| Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill MX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Frasen von Sicherungsringnuten mit Fasung

Frasen von Sicherungsringnuten mit
NutauBenkantenfasung. Geeignet fur alle Materialien.

Circlip Ring Groove Milling with chamfering

Circlip ring groove milling with chamfering. For use in all materials.

7

tmax

Abbildung zeigt / Drawing shows: M14.4120.54 FR

Nominal width of

Nutnennbreite
groove

mm
aLil
13
13
16
16
1,85
2,15
2,65
2,65
3,15
4,15
4,15
515

tmax
mm
0,5
0,7
0,85
0,85
1,0
1,25
15
15
1,75
1,75
2,0
25
3,0

Artikelnummer
Part number

M14.1105.54 FR/L
M14.1307.54 FR/L
M14.1308.54 FR/L
M14.1609.54 FR/L
M14.1610.54 FR/L
M14.1812.54 FR/L
M14.2115.54 FR/L
M14.2616.54 FR/L
M14.2617.54 FR/L
M14.3118.54 FR/L
M14.4120.54 FR/L
M14.4125.54 FR/L
M14.5130.61 FR/L

i)}

]

Unsere erste Wahl

| |
=
i z
|. Our first choice

www.simtek.com/webcode

Webcode

AKFQ - AGZK xsox
" AC83 L AAGH a0
R AMBF, L AHMT} xse0

AMBF, L AHMT, xaoe
" ACAH « ATDR xao0
R AEDS L AGYX xse0
R AFAS L APHZ xsee

AFAS L APH xaoe
® AKFU L ABZH xse0
RIAXY,L ACOD xsee

Fes) FEs o
% ABXB L ANCH xs08

Illustration zeigt

SIMMillVIX

SIMTEK miilling tools type MX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

hmax
0,05 mm

fzm

Ve
0,04 mm Seite/Page 638

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
613, 614, 615,616
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645)

650

E -E Legende
H [ HM | Legend
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E - —J QR-Code  www.simtek.info/cp/440

te Anwendur ichkeit mit &hnlichem Werkzeug.

Image shows exemplary application possibility with similar tool.

R
mm
01
01
01

0,15
0,15
0,15
0,15
0,15
0,15
0,15
0,15
0,15
0,15

0
%
o
< o
& -
S §g
2% 2¢
s t  woe  §f £7
g2 oz
mm mm mm
44 0,49 1,24 3 R M14R60 L M14.L6.0
45 0,67 1,44 3 R M14R60 L M14.L.6.0
45 0,83 1,44 3 R M14R60 L M14.L.6.0
44 0,83 1,74 3 R M14R60 L M14.L6.0
44 0,97 1,74 3 R M14R60 L M14.L6.0
45 1,23 1,99 3 R M14R60 L M14.L.6.0
47 1,47 2,29 3 R M14R60 L M14.L6.0
44 1,47 2,79 3 R M14R60 L M14.L6.0
44 1,72 2,79 3 R M14R60 L M14.L.6.0
47 1,72 3,29 3 R M14R60 L M14.L6.0
4,9 1,97 4,29 3 R M14R60 L M14.L6.0
49 2,47 4,29 3 R M14R60 L M14.L6.0
58 297 5,29 3 R M14R60 L M14.L.60

| Bestellbeispiel // Order example: M14.2617.54 FR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ5S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMX4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN4Y
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABTB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHBN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM0J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABX1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJWH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKFG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGZK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC89
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAGW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMBF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHMT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACAP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFDE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFD5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGYX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF4S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APH2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKFU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABZH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAXY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC9D
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABXB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANC8

ID: 984 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
simmill MX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll MX

>
SIMTEK miilling tools type MX <=f
IS
=
(7]
FraS e n VO ﬂ VO | | rad | U S ﬂ Ute ﬂ Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
fzm hmax Ve §
Nutfrdsen runder Nutformen. Lt il Lt il Dol =
=
. _— Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page =
Full Radius Groove Milling 613, 614,615,616 z
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Full radius groove milling. ALL (Seite/Page 645)
Legende
E [ HM | Legend 650 ?é
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit €
—J QR-Code  www.simtek.info/cp/984 £
(2]
=
2
E
£
(2]
x
-]
E
E
(2]
tmax
R s
€
zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug. %
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: M14.0500.250 VR
_ T
g —
g 5 3 . E
) 3 24 5 1 e
£y 05 § < 5% 8% Z
ES = °B 5% § <
2E 8¢ TE n 5 &
52 23 25 5t E:
w R =t O = 58 S tmax SE 53
=& =z =2 o:
mm mm IMIN - mm mm o
25 1,25 M14.0250.125 VR :'L_\_g_l_J_ N X800 GTA2 54 50 3 M14.R.6.0 p
30 15 M14.0300.150 VR AP1a  xawe Gw2 54 50 3 M14.R.6.0 E
40 20 M14.0400.200 VR ABPY  xso w2 54 50 3 M14R6.0 =
50 25 M14.0500.250 VR 213G veo qm2 54 50 B M14.R6.0

| Bestellbeispiel // Order example: M14.0500.250 VR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2UN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AP15
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABPU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ3G

ID: 441 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
simmill MX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll MX

>
;f SIMTEK miilling tools type MX
=
5 Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil, Innen
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene . .
» ,,Steigung (VOI'I)“ ist normgerecht. Die ,,Steigung (biS)" Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
s i ; f fzm hmax Ve
& kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
€ - .
IE Th read mi | | N g m etn C | SO _Th read Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
[72] ) H
. . 613, 614, 615,616
partlal p rOfl Ie ) | nte m al Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645), HO3 (Seite/Page 647)
Multi-purpose milling inserts. The given , Pitch (as of)“ is
9 p p g - g . ( ) E E Legende o
& conforming to standards. The ,Pitch (up to)“ is possible too at [ | Legend
= the expense of conformity. Please read additional notes. Oder besuchen Sie / Or Visit
£ E www.simtek.info/cp/441
[}
=
&
N
x
5
IS
=
(2]
tma Detail A
A ‘
= |
% lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: M14.2445.01 MR
% I
= o — ﬁ%n
- g g, -5 o8
o te 23 : : 83 12 3
w0 w0 S D3 oS = S
52 53 5t B: 2§ £%5 8
g5 2= 53 8 BS =2 £
HE BE =€ ® 2 S8 b S w tmax §E 5%
& =: 2 o:
o mm mm __ __ _M!N! mm mm mm mm
x 1,5 1,5 M14.0815.01 MR/L R :AD3Z‘ L AFKH G4 54 46 0,19 0,81 3 R M14R60 L M14L60
= [Rirw i S/ A St il
IS 20 20 M14.1020.01 MR/L R AJBDI LAFJJ xsoe G2 54 4.4 0,25 1,08 3 R M14R60 L M14.L60
% 15 35 M14.1535.01 MR/L R AAC\J L ADS[)I X800 G2 54 39 0,18 1,89 3 R M14R60 L M14.L6.0
PR Hdautiind
35 40 M14.2140.010MR/L R AN7M . AKFW xsee G2 54 37 043 217 3 R M14R60 L M14L60
- A
3,75 4,5 M14.2445.01 MR/L R ANULJ. L |¢-\A3AI xse0 G2 54 34 0,47 2,44 3 R M14R60 L M14.L60
Fre) pe) o
40 50 M14.2750.00MR/L R AKBJ L AGFP xsee c2 54 34 05 27 3 R MI4R6O L M14L60
Feal P P02
45 60 M14.3260.01MR/L  RAJSM L AGUF xsee G2 54 30 0,56 325 3 R M4R60 L MI4L6O
- e o
35 6,0 M14.4060.01 MR/L R el’iAj, L g(;P_D‘ X800 G2 525 26 0,44 3,65 3 R M14R60 L M14..6.0

x
=
=
£

2]

| Bestellbeispiel // Order example: M14.4060.01 MR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)

| Bitte beachten Sie die zusétzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben.
Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page.

simmill OS
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD3Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFKH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJBD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFJJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AACV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADSD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN7M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKFW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANUB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA3A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKBJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGFP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ8M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGUP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMA7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACPD

ID: 451 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill MX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll MX 2
SIMTEK miilling tools type MX =
IS
=
(7]
Metrisches ISO-Gewindefrasen,
VO | | p rOﬂ | y AU B e ﬂ Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
fzm hmax Ve §
Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil. 0,04 mm 0,05 mm aeite Repelt=n =
IS
- . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page =
Thread milling, metric ISO-Thread, 613,614, 615, 616 g
Exte rn al fu | | p rofl |e Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
’ ALL (Seite/Page 645), H06 (Seite/Page 648)
- . - + 3 Legende
Thread milling of metric ISO-thread, full profile. [w] o D Legende 650 x
Oder besuchen Sie // Or Visit €
www.simtek.info/cp/451 IE
(2]
E
»
()
x
-]
E
£
(2]
h3 Detail A
A ]
R o
o x
K_/ 2 o © =>
n =
— = RO,1 max g
lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. B
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: M14.MT30.02 EM R
T T
. & =
g 5 3 of E
S N 2 8 g% S8 =
23 3 g £ £3 g
25 55 g: 5 35 8
3& 25 G 53 R h3 b s gt s?
Et & =: IMIN - &2 Oz
mm - EVEN .. mm mm mm mm ~
1,5 M14.MT15.02EMR AQ6A X800 GT42 0,22 0,92 5,25 4,4 3 M14.R.6.0 x
o ) e =
2,0 M14.MT20.02EM R A9_6d X800 Gr42 0,29 1,23 5,25 4,2 8! M14.R.6.0 IS
25 M14.MT25.02 EM R AT98  xse G2 036 1,53 525 39 3 M14R6.0 E
o e e
3,0 M14.MT30.02EMR AQGE X800 Gr42 0,43 1,84 5,25 37 S M14.R.6.0
- —_——
BI5) M14.MT35.02EM R ASZE‘; X800 Gr42 0,52 2,15 5,25 35 3 M14.R.6.0
rra Sl B
40 M14.MT40.02 EM R AQ6G  xeee Gm2 058 245 5,25 33 3 M14.R.6.0
FEa e e
4,5 M14.MT45.02EMR ASBAI X800 GT42 0,65 2,76 5,25 31 3 M14.R.6.0 >E<
50 M14.MT50.02 EM R Rgsld ‘xseo G2 072 3,06 585 34 3 M14.R.6.0 =
¥ =
55 M14.MT55.02EM R §§_G__B: X800 Gr42 0,78 3,37 76 4,8 3 M14.R.7.0 E
60 M14.MT60.02 EM R ASOG  xsee G2 087 368 76 46 3 M14R7.0 @

| Bestellbeispiel // Order example: M14.MT50.02 EM R X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)

n
(e}
E
Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren Gewinde- D
groBeneignung finden Sie auf Seite 622
More information about the multi-purpose thread milling tools and
the thread size suitability can be found on page 622
x
[}
e}
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AQ6A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AQ6C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT90
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AQ6E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASZ5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AQ6G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS0A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AQ6K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS0B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS0C

ID: 936 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
% simmill MX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll MX
= SIMTEK miilling tools type MX
1S
£
[}
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil, innen
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
x
= = ; _ ; : fzm hmax Ve
& Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil. 0,04mm 0,05 mm Seite/Page 638
E - .
% T h read m | | | | n g , m et r| C | S O _Th re ad , ::Zszd: :I;;nrg:n:lter auf Seite / Suitable toolholders on page
H H s 4 )
| ntern al ) fu | | prOfl Ie Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
» . ) ALL (Seite/Page 645), H06 (Seite/Page 648)
Thread milling of metric ISO-thread, full profile. Locende
> ® = 650
o [ HM | Legend
IS -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/936
[} ]
x
)
E
£
(7]
x
-
E
£
7] H1 Detail A
A A .
‘N = - - :
x
S .
E
% zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: M14.MT30.02 IM R
i T
= , )
< 3 g B o8
. 2 < <}
% S 5 £ ?3 £ 85 B
o Ex 0} 5 ok 85
£8 E2 £ o8 £5 B
25 2§ g2 gs 85 oF
3& 25 G 53 H1 b s w gt s?
Et & =: I I - &2 Oz
o mm e _M_N_ mm mm mm mm
x 1,5 M14.MT15.02IMR T6% X800 Gr42 0,81 5,25 44 0,19 3 M14.R.6.0
— ——y e —
€ 2,0 M14.MT20.02IMR AT6K X800 Gra2 1,08 5,25 4,2 0,25 8! M14.R.6.0
% 3,0 M14.MT30.02IMR AT6M X800 GI42 1,62 5,25 39 0,38 3 M14.R.6.0
e e e
815 M14.MT35.02IMR EI'GN X800 Gr42 1,89 5,25 3.7 0,44 S M14.R.6.0
"y —
4,0 M14.MT40.02 IMR 'ﬁTGF\ X800 Gr42 2,17 535! BI5) 0,5 3 M14.R.6.0
45 M14.MT45.02 IM R ATSQ X800 GI42 244 5,25 33 0,56 3 M14.R.6.0
§ 5,0 M14.MT50.02 IMR 'Q_TGS X800 GI42 2,71 5,85 38 0,62 3 M14.R.6.0
- =l
= 515 M14.MT55.02 IMR T6Ti X800 Gr42 2,98 5,85 3,6 0,69 3 M14.R.6.0
—_— = ——
E 6,0 M14.MT60.02 IMR :QT_GQ X800 Gr42 3,25 76 52 0,75 3 M14.R.7.0
‘»

| Bestellbeispiel // Order example: M14.MT60.02 IM R X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)

@
©
E
£

(7]

x
0]
o
=
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT6J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT6K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT6M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT6N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT6P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT6Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT6S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT6T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT6U

ID: 875 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
simmill MX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll MX 2
SIMTEK miilling tools type MX =
IS
1E
(7]
UN-Gewindefrasen,
VO | | p rOﬂ | y AU B e ﬂ bea I’b e |t U n g Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
fzm hmax Ve §
Frasen von UN-Gewinden, Vollprofil, fiir AuBenbearbeitung. 0,04 mm 0,05 mm aeite Repelt=n =
IS
- . . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page =
Thread milling, External applications, 613,614, 615,616 g
U N Fu | | Profl | e Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645)
Thread milling of UN-threads, full profile, for external application. OF A0 D Legende g =<
re= [ HM | egend o
-1 Oder besuchen Sie // Or Visit €
E www.simtek.info/cp/875 IS
(B d B
<
2
IS
£
(2]
x
]
E
Detail A =
hi @
At I3
qo
) ﬂﬂ:ﬂ:% = ©
x
2
IS
lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. %
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: M14.UN16.02 MR
T T
© 8 =
3 § 8 of E
2 f=-1] <}
5 = 2 ié 2s g @
5 = os 55 23 s
=£ €9 B3 0B £% § g
32 Y- g: 5 4
Y Tc 25 25 fSke E 9
2o = o 2 S8 b h1i R S SE 52
8¢ 28 =: &2 o
IMIN - mm mm mm mm o
4 M14.UN04.02 MR ASOR  xew em2 76 39 092 44 3 M14.R7.0 =
Fr= e =
6 M14.UN06.02 MR 'i-_\§_0‘_ E: X800 Gr42 76 2,6 0,61 5,3 8! M14.R.7.0 IS
8 M14.UN08.02 MR ASOD  xsee em2 545 195 046 34 3 M14.R6.0 £
10 M14.UN10.02 MR ASID  xsoo Gm2 515 1,56 0,37 36 3 M14.R 6.0
- - — ——
11 M14.UN11.02 MR 551(:: X800 Gr42 515 1,416 0,33 39 B! M14.R.6.0
- S S
12 M14.UN12.02 MR ASIE  xse0 au2 515 13 03 39 3 M14.R.6.0
s S
14 M14.UN14.02 MR ASlﬁ: X800 GT42 515 111 0,26 4,0 3 M14.R.6.0 §
= S S
16 M14.UN16.02 MR ASGQI X800 GT42 515 0,974 0,23 4,0 3 M14.R.6.0 =
Fr S
18 M14.UN18.02 MR ﬁé@f&' X800 GT42 Sl 0,87 0,2 4,2 3 M14.R.6.0 E
20 M14.UN20.02 MR ASZ8§  xse0 gm2 515 078 018 42 3 M14.R6.0 @

| Bestellbeispiel // Order example: M14.UN08.02 MR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)

0
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E
=

(0]
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS0F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS0E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS0D
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS1D
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS1C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS1B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS1A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS09
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS08
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASZ8

ID: 937 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
% simmill MX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll MX
= SIMTEK miilling tools type MX
1S
=
[}
UN-Gewindefrasen, Vollprofil, Innenbearbeitung
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
x
s A ~ H BN ;i fzm hmax Ve
& Frasen von UN-Gewinden, Vollprofil, fur Innenbearbeitung. 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
= Th re ad m | | | | r’] g , ::Zszd: :I;;nrg:n:lter auf Seite / Suitable toolholders on page
H H H s 4 )
|nterna| apphCatIOHS, U N Fu” PrOflle Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
o i ) o ALL (Seite/Page 645)
. Thread milling of UN-threads, full profile, for internal application. w2 [&] o Lo g
o - [ HM | Legend
IS -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
£ [w] ih- “"| QR-Code  www.simtek.info/cp/937
[} ]
x
&
IS
£
(7]
x
]
E
‘B Detail A
h3
LN
A
« Y = 3
= .
IS
% lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: M14.UN14.02 IM R
% I
= . )
£ g 5 3 of
£ 2 8 §2 g
: g i £ g2 -k S
_E €3 % 8 ° 2 £ 8
Gy 3E Q% pg 3% § 3
58 BE 25 25 z3 £5
Do =€ 0 2 S48 h3 b S w SE 52
8& Et & ; H I I - &2 Oz
o e _M_N_ mm mm mm mm
E 4 M14.UN04.02IMR T7A X800 GT42 3,44 76 50 0,79 3 M14.R.7.0
€ 6 M14.UN06.02 IM R AT78 X800 G2 2,29 525 34 0,52 3 M14.R.6.0
= 8 M14.UN08.02 IMR WT70 xse0 G2 1,72 545 38 0,39 3 M14.R.6.0
10 M14.UN10.02IMR ﬁT7D X800 GT42 1,37 5,25 41 0,32 S M14.R.6.0
11 M14.UN11.02IMR T7h  xsee w2 125 5,25 42 0,29 3 M14.R.6.0
12 M14.UN12.02IMR AT7F: X800 Gr42 iLAls 5,25 42 0,26 & M14.R.6.0
>§< 14 M14.UN14.02IMR £T7G‘ X800 GT42 0,98 5,25 4,4 0,22 3 M14.R.6.0
= 16 M14.UN16.02 IM R WI7H  xseo iz 086 5,25 44 0,19 3 M14.R.6.0
E 18 M14.UN18.02IMR AT7J: X800 GT42 0,76 Hi25) 45 0,17 3 M14.R.6.0
@ 20 M14.UN20.02 IMR AT/ e G2 069 525 46 015 3 M14.R6.0

| Bestellbeispiel // Order example: M14.UN12.02 IM R X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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E
£

(7]
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=

SIVIEK


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT7A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT7B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT7C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT7D
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT7E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT7F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT7G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT7H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT7J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT7K

ID: 1130 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ »
simmill M4 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SImmIII M4
SIMTEK milling tools type M4

Allgemeines Nutfrasen

Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet fur alle Materialien.

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

General groove milling 617,618
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
General groove milling. For use in all materials. ALL (Seite/Page 645)

m Legende

m Legend
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
OR Code www.simtek.info/cp/1130

Passende Scheibenfraser finden Sie auf den Seiten 617 und 618
Compatible milling cutters can be found on pages 617 and 618

lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmoglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: MM4.08.0430.02 GR

I
E5 ) § Eﬁ 23 5
st 83 o f 53 83
W+0.02 R % g = § 55 g '§ §§
o o <o =: IMII- <z Oz
VYw=32mm
32 02 MM4.06.0320.02GR/L R AYKH ¢ AYKN xseo cm2 3 MM4.82.3.2
Vw=4,3mm
43 02 MM4.08.0430.02GR/L R AYKS | AYKQ xs00 G2 3 MM4.82.4.3
Yw=54mm
54 02 MM4.10.0545.02GR/L  ® AYKU ¢ AYKT) xseo Gm2 3 MM4.82.5.4
VY w=6,5mm
65 02 MM4.12.0650.02GR/L  ® AYKW - AYK\ xse0 craz 3 MM4.826.5

| Bestellbeispiel // Order example: MM4.08.0430.02 GR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)

simmill AX

simmill PMX

simmill H2 simmill VX simmill UX simmill SX simmill PX

simmill K2

x
=
€
£

[

simmill OS

Index

627

SIMIEK


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYKP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYKN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYKS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYKQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYKU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYKT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYKW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYKV

simmill H2 simmill VX simmill UX simmill SX simmill PX simmill PMX simmill AX

simmill K2

x
=
E
£
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simmill OS
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ID: 1212 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ »
simmill M4 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SImmIII M4
SIMTEK milling tools type M4

Allgemeines Nutfrasen

Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet fur alle Materialien.

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

General groove milling 617,618
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
General groove milling. For use in all materials. ALL (Seite/Page 645)

X EJ Legende
1 E T Legend 650

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/1212

Passende Scheibenfraser finden Sie auf den Seiten 617 und 618
Compatible milling cutters can be found on pages 617 and 618

zeigt beispi te Anwendur ogli it mit ahnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: MM4.08.0430.20 G R

I
£5 05 2§ 23 £
£¢ 83 of 53 8s
52 25 g5 =3 =2E
w = £ 2: =° SE St
o o <o =: IMII- <z Oz
V¥V w=3,26 mm . .
326 20 MM4.06.0320.20GR/L R AZN7 L AZN@ xsee G2 3 MM4.82.3.2
V¥V w=4,36 mm
4,36 20 MM4.08.0430.20 GR/L R AZPE . AZPA xseo G2 3 MM4.82.4.3
Y w=438mm — —
438 25 MM4.08.0430.25GR/L " AZNS . AZNg xseo Gm2 3 MM4.82.4.3
Y w=552mm . .
5,52 20 MM4.10.0545.20 GR/L R AZPD . AZPG xse0 craz 3 MM4.82.5.4
VY w=553mm . .
553 25 MM4.10.0545.25GR/L R AZPG - AZPE xseo G2 3 MM4.82.5.4
VY w=559mm . .
559 40 MM4.10.0545.40 GR/L " AZPH . AZP3 xsee cm2 3 MM4.82.5.4
VY w=6,59mm . .
6,59 25 MM4.12.0650.25GR/L = AZPM | AZPK xseo am2 3 MM4.82.6.5
VY w=6,65mm . .
665 40 MM4.12.0650.40 GR/L " AZPF . AZPN xsee G2 3 MM4.82.6.5

| Bestellbeispiel // Order example: MM4.10.0545.20 GR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZN7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZN6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZPB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZPA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZN9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZN8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZPD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZPC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZPG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZPE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZPH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZPJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZPM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZPK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZPP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZPN

Individualwerkzeuge // Customized tools

Kundenindividuelle Werkzeuglosungen
Customer-specific tooling solutions

Tragerwerkzeug fur den Einsatz auf Rund-
taktmaschinen. Das modular aufgebaute
Tragerwerkzeug ermdoglicht die Einhal-
tung feinster Fertigungstoleranzen dank
hochpraziser radialer Verstellmoglichkeit.

SIMTEK Individualwerkzeuge bieten unzahlige Vorteile! Neben
unserem Anspruch, jeweils die qualitativ bestmogliche Werkzeug-
16sung fir Ihre Anwendung anzubieten, ist es auch unser Bestreben
Ihnen durch ein SIMTEK Individualwerkzeug den gréBtméglichen
wirtschaftlichen Nutzen zu liefern! Tausende, aktuell erfolgreich ein-
gesetzte Individualwerkzeuge bestatigen dies!

Kontaktieren Sie uns und lassen auch Sie sich von den
Vorteilen mit SIMTEK Individualwerkzeugen iliberzeugen!

SimMMill\MIX

SIMTEK milling tools type MX

Modular toolholder for use on rotary
transfer machines. High-precision radial
adjustment possibility enables maintain-
ance of highest manufacturing toleran-
ces.

SIMTEK individual tools offer countless advantages! In addition to
our goal to offer the qualitatively best possible tooling solution for
your application, we also aspire to provide you with the greatest
possible economic benefit from a customized SIMTEK tool!
Thousands of currently successfully used SIMTEK individual tools
confirm this!

Contact us and convince yourself of the advantages of SIMTEK
individual tools!




X i 05 > Tigemwenzeug | Toaoier SIMMiloS
% SIMTEK miilling tools type OS
x Das Werkzeugsystem im Uberblick
e The Tool System Overview
-
E
= Ausspindeln ab @ 0,3 mm und Axialstechen @ 6,2 mm.
Fine Boring as of @ 0,3 mm and Face Grooving as of @ 6,2 mm.
2
E
5
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=
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Feinausdrehwerkzeuge // Fine Turning Tools » 5
simmill OS > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmmlll OS
SIMTEK milling tools type OS

Das Werkzeugsystem im Detall
The Tool System in Detall

SwissTools Kopf // SwissTools head

Kuhlmittelzufuhr // Through coolant supply

SIMTEK-Feinbohrbriicke // SIMTEK fine boring bridge

SIMTEK-Kassetten // SIMTEK cassette

Verfugbare Kassetten und Anwendungsgebiete
Available cassettes and applications

Fiir simturn AX Schneideinsétze // For simturn AX inserts

Durchmesserbereich // Diameter range: @ 0,3 - @ 149,0 mm
Connectcode: AO6R

Fur simturn AX Schneidwerkzeuge mit dem Connectcode
A04.R, A04C.R und AO6.R, siehe Seite 71 - 135

For simturn AX cutting tools with connectcode

A04.R, AO4C.R and A06.R, see Page 71 - 135

Fiir simturn DX Schneidplatten // For simturn DX inserts

Durchmesserbereich // Diameter range: @ 14,0 - @ 160,0 mm
Connectcode: D14 | D14.A.R

Schneidplatten auf Seite // Cutting inserts on page:
171, 209, 210, 211, 212

simmill H2 simmill VX simmill UX simmill SX simmill PX simmill PMX simmill AX

simmill K2
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ID: 961 | Edition R21DE

Feinausdrehwerkzeuge // Fine Boring Tools ¥ »
simmill OS > Tragerwerkzeug // Toolholder SImmIII OS
SIMTEK milling tools type OS

Adapter ,SIMTEK/SwissTools"

Feinbohrbriicke flr SwissTools-Kdpfe ,B10..."

Adaptor ,SIMTEK/SwissTools"

Adaptor for SwissTools-Heads ,B10...%
-Em ‘ Legende 650

Legend

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/961

Abbildung zeigt / Drawing shows: MOS.STA.B10.080

.|

; s
_ 2 38
o] < 2
£x 85 8t
££ s B3
§2 SE £t
L 2 ol b h h2 s 5¢
58 Sk o

mm mm mm mm mm
80,0 MOS.STA.B10.080 AU6) 16,2 50,0 250 425 Mos

| Bestellbeispiel // Order example: MOS.STA.B10.080


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU6X

ID: 963 | Edition R21DE

Feinausdrehwerkzeuge // Fine Boring Tools ¥ »
simmill OS > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmmlll OS 25
SIMTEK milling tools type OS =
=
1E
(7]
{1 13
Kassette ,A04" und ,A06
Fiir simturn AO4- und A06-Schneidwerkzeuge. g
Passend zu Adapter ,MOS.STA...". =
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) g
1 13 =
Cassette ,A04" and ,A06 70Nm g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
For simturn A04 and A06-cutting inserts. ALL (Seite/Page 645)
Suitable adaptor: ,MOS.STA...". [ TW | Legende
[=] e, (=0 Ga & egena 650 &
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
E _J QR-Code  www.simtek.info/cp/963 =
] (2]
L
b
x
2
E
£
(2]

simmill UX

Abbildung zeigt / Drawing shows: MOS.STK.A06.A

simmill VX

(oY)
T
§ ° @ E
- & o3 £
£3 38 o iy 3 g
2E 8_’% 5 53 22
L g 81 b f h h2 s £: L% £9
B3 S: a8 a8 o
mm - mm mm mm mm mm ~
580 MOS.STK.A04.A AVFY 200 2612 190 95 230  AMeaSTISF  TiSF AO4R|AOCR 4
=, =
58,0 MOS.STK.A06.A AU 6\). 29,0 2713 19,0 95 23,0  AM6X75TI5F T15F AO6.R IS
o £
| Bestellbeispiel // Order example: MOS.STK.A04.A @
<
=
€
£
(%]

simmill OS

Index
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ID: 962 | Edition R21DE

Feinausdrehwerkzeuge // Fine Boring Tools
simmill OS > Tragerwerkzeug // Toolholder

Kassette ,D14"

Fur simturn D14-Schneidwerkzeuge. Passend zu Adapter ,MOS.STA...".

Cassette ,D14"

For simturn D14-cutting inserts. Suitable adaptor: ,MOS.STA...".

Abbildung zeigt / Drawing shows: MOS.STK.D14.A

I
g
N 2
o £
33 3
S E Q3
52 23
L B = b f h
=& =z
mm mm mm mm
50,0 MOS.STK.D14.A AU6 130 2267 190

| Bestellbeispiel // Order example: MOS.STK.D14.A

9,5 23,0

SIMMIlOS

SIMTEK milling tools type OS

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

6,0 Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645)

m Legende
E [=l Gl & tegena 650
. A
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/962

E —J QR-Code

Eine Auswahl passender Schneid-
platten finden Sie auf Seite:

168, 207, 208, 210, 211

A selection of compatible Cutting
Inserts can be found on page:
168, 207, 208, 210, 211

h2 S

mm mm

Schraubenschliissel
Connectcode
www.simtek.com/ccode

Schraube
Screw
Screw driver

MM5x13T20R

:

D14|D14AR


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU6Z

ID: 1059 | Edition R21DE

Feinausdrehwerkzeuge // Fine Boring Tools n "
simmill OS > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmmlll OS 2
SIMTEK milling tools type OS =
IS
1E
H (7]
Klemmbhalter / Adapter, Innenbearbeitung
Adapter fur simmill OS DO7- oder simmill OS D10-Schneidplatten
auf precium Feinausdrehwerkzeuge. Schwingungsgedampfter g
. . . o
Hartmetall-Rundschaft mit Kihimittelzufuhr. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) z
T ” =
. . D M2x7,5 T7F”: 1,2 Nm =
Toolholder / Adapter, For Internal Applications “D M3x9 T9F": 2,1 Nm g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Adapter for simmill OS D07 or simmill OS D10 inserts ALL (Seite/Page 645)
on precium fine boring un_lts. Anti-vibration solid carbide E E [ TW | ¢ |l tege:ge - x
round shank toolholder with through coolant. Y HM | ege a
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit €
A = QR-Code  www.simtek.info/cp/1059 IE
(2]
=
2
ha)
L1 =3
=
E
(2]
Il
| e
I
L2 \ Z
Stirnseite Klemmbhalter 2
LH Toolholder face E
zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug. %
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: D07.A07.30 HM
I (oY)
? =
g .g :'.? 3 (%] é
8 5} 3 £
£2 3 e 25 g
SE Qs == 2 2E 3
g2 S8E &8 3= 33 £5
@D L2 s @2 @d1 SIS L1 LH g3 £3 SE
& S: AH AH o
mm mm mm mm mm mm ~
¥ 12=30,0mm 4
7,0 30,0 D07.A07.30 HM ebgl_M 4.8 6,9 52,2 33,0 DM2x75T7F T7F MOS.DO7 =
¥V L2=350mm £
70 350 D10.A07.35 HM A1 70 929 572 380  DMsOTF  ToF M0S.D10 2
¥ L2=50,0mm
7,0 50,0 D10.A07.50 HM AXOT, 70 99 72,2 53,0 DM3x9TOF TOF MO0S.D10
| Bestellbeispiel // Order example: D10.A07.35 HM §
=
£
7]

simmill OS

Index
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW1M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW1S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX0T

ID: 1009 | Edition R21DE

Feinausdrehwerkzeuge // Fine Boring Tools n "
% simmill OS > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SImmIII OS
= SIMTEK milling tools type OS
£
£
[}
Feinausdrehen
x
z
= Ausspindeln von Bohrungen auf precium Feinausdrehwerkzeugen.
1S
£ . .
? Fine Boring
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Fine boring on precium fine boring units. ALL (Seite/Page 645)
Legende
é E- [ HM | Legend 650
IS Oder besuchen Sie // Or Visit
IE www.simtek.info/cp/1009
[}
< Mehr Informationen unter www.precium.de
% More information on www.precium.de
E
£ I
Z T 1)
x
-
E Detail A
‘» o -
g AL 1)
. 781
SN 7 _J/
§ L2 Stirnseite Klemmbhalter S tf,l
= LH Toolholder face =%
= © lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
E Image shows exemplary application possibility with similar tool.
®
Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.0195.15.39.05 Y R
[aV) I
T )
= 5 )
£ £9 H 5 3
o o z
gz 3 '2 5 2 ,se § % 8
SE £y of g5 g5
55 E¢ 3 o2 8
£5 E QT cE
gD L2 88 R e £ 8! 53 a d f LH ap g2
o mm mm mm mm (5 ; = IMIN - mm mm mm mm mm ®=
4 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 0,3 mm I I
% 40 12 03 = 0 A04.0010.01.03.00 YR Al _d G2 025 0419 045 130 0,03 MOS.A04.R
£ 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 0,6 mm R o
@ 40 25 0,6 = 0 A04.0025.02.06.00 YR QW_G_‘.% X800 G2 0,55 046 0,3 130 0,05 MOS.A04.R
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore)=1,0 mm R R
4,0 4,0 1,0 0,05 0 A04.0045.04.10.05YR Qlﬁll_' X800 GT42 0,95 0,8 0,5 13,0 01 MOS.A04.R
4,0 6,0 10 005 0 A04.0045.06.10.05 YR AX@LI xge0 G2 095 08 05 130 041 MOS.A04.R
~ 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 2,2 mm : o | o
= 40 6,0 22 0,05 1 A04.0095.06.22.05 YR ﬁb_!_]_._B. X800 GT42 2,0 1,55 11 13,0 0,2 MOS.A04.R
E 40 91 2,2 0,05 1 A04.0095.09.22.05 YR 6)50_\1 xge0 G2 2,0 1,55 11 13,0 0,2 MOS.A04.R
£ 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 3,2 mm I o
@ 40 10,2 32 0,05 1 A04.0145.10.32.05 YR ﬁl/_\l_l__d X800 GT42 3,0 2155) 16 13,0 0,2 MOS.A04.R
4,0 15,2 3,2 0,05 1 A04.0145.15.32.05 YR AXOM‘ X800 Gra2 3,0 2,55 1,6 18,0 0,2 MOS.A04.R
s e e
40 20,3 3,2 0,05 1 A04.0145.20.32.05 YR AXO xge0 G2 3,0 2,55 16 23,0 0,2 MOS.A04.R
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 3,9 mm .---. o
4,0 15,2 39 0,05 1 A04.0195.15.39.05 YR 'A_w_ __D X800 GT42 37 3,2 195 180 0,3 MOS.A04.R
40 20,3 3,9 0,05 1 A04.0195.20.39.05 YR AX@\). xge0 G2 3,7 3,2 1,95 | 230 0,3 MOS.A04.R
e o
40 254 819 0,05 1 A04.0195.25.39.05 YR .g\)ge_i X800 Gra2 3,7 3.2 195 280 03 MOS.A04.R
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 5,2 mm I R
70 20,3 512 0,05 1 A07.0245.20.52.05 YR ﬁl/_\l_l__li' X800 G2 5,0 4,25 2,6 23,0 0,5 MOS.AO7.R
70 254 52 0,05 1 A07.0245.25.52.05 YR Axed X800 Gra2 5,0 4,25 2,6 28,0 0,5 MOS.AO07.R
- e e
70 30,5 52 0,05 1 A07.0245.30.52.05 YR AXOY X800 Gra2 5,0 4,25 2,6 33,0 0,5 MOS.AO07.R
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,2 mm :_' - o
70 20,3 6,2 0,05 1 A07.0295.20.62.05 YR AWlI-J| X800 G2 6,0 525 31 23,0 0,5 MOS.AO07.R
! el )
o2 70 254 6,2 0,05 1 A07.0295.25.62.05 YR ﬁ_).(_@._z: X800 G2 6,0 525 31 280 0,5 MOS.AO7.R
S o E
° 70 30,5 6,2 0,05 1 A07.0295.30.62.05 YR AX03 X800 G2 6,0 525 31 330 0,5 MOS.A07.R
= 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,9 mm :_-_- R
70 254 6,9 0,2 1 A07.0345.25.69.20 YR ﬁb_\l_l_(_i' X800 GT42 6,7 6,0 345 280 0,5 MOS.AO7.R
70 30,5 6,9 0,2 1 A07.0345.30.69.20 YR ’;\59..4 X800 GT42 6,7 6,0 345 330 0,5 MOS.AO7.R
70 40,6 6,9 0,2 1 A07.0345.40.69.20 YR AXO _ﬂ Xge0 G2 6,7 6,0 345 430 0,5 MOS.AO7.R

| Bestellbeispiel // Order example: A04.0195.15.39.05 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX0X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW1D
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX01
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW1F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX02
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX03
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW1G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX04
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX05

ID: 1010 | Edition R21DE

Feinausdrehwerkzeuge // Fine Boring Tools n "
simmill OS > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll OS 2
SIMTEK milling tools type OS =
IS
=
(7]
Feinausdrehen
Ausspindeln von Bohrungen auf precium Feinausdrehwerkzeugen. g
s o
Passende Adapter auf Seite 604. =
=
. . Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page =
Fine Boring 635 ?
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Fine boring on precium fine bore units. Suitable adaptor on page 604. ALL (Seite/Page 645)
X - Legende
E [ HM | Legend 650 E
Oder besuchen Sie // Or Visit E
www.simtek.info/cp/1010 IE
(2]
a
f Mehr Informationen unter www.precium.de =<
More information on www.precium.de *
E
£
(2]
- \
]
} x
-]
E
tmax =
—— (2]
&
[%2]
x
=
Stirnseite Klemmhalter ion zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug. B
Toolholder face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: D07.0445.20.09 YR
I (oY)
2 ; L
= 8 = =
22 3 2q 0f £
- 5 < g9 g @
ZE Ep Qs 59 g
== Eg B: pe § 3
£ g5 32 B g
f R SIS =t é) : 58 a @d S tmax 52
<a H Oz
mm mm mm IMIN- mm mm mm mm o
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,9 mm N4
345 02 69 D07.0345.20.07 YR AWIH  xs00 Gm2 585 48 35 04 MOS.D07 =
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,9 mm g
3195 0,2 79 D07.0395.20.08 YR AW1] Xgeo Gra2 6,35 48 3,5 04 MO0S.DO7 @
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 8,9 mm
4,45 0,2 8,9 D07.0445.20.09 YR AWLK X800 G2 6,85 48 35 0,4 MO0S.DO7
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 9,9 mm
4,95 0,2 919 D10.0495.20.10 YR AWIN X800 G2 8,45 70 39 04 MO0S.D10 é
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =11,9 mm =
5,95 0,2 alile) D10.0595.20.12 YR éb!l_l xgo0 G2 9,45 70 3,9 0,4 MO0S.D10 E
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 13,9 mm ®»
6,95 0,2 13,9 D10.0695.20.14 YR AW1C xge0 Gra2 10,45 70 3,9 0,4 MO0S.D10

| Bestellbeispiel // Order example: D10.0695.20.14 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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42 . . .
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4 . :
oe8 Formulary for Cutting Data Calculation, external
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Info

Schnittgeschwindigkeiten

Cutting speed recommendation

Cutting Grade

Empfohlener
Schneidstoff
Recommended

1ISO-Gruppe
I1SO-Group

X800
X802
X804
X808

X800
X802
X804
X808

Werkstiickstoff
Work piece material

Stahl, unlegiert
Steel, unalloyed

Stahl, niedriglegiert
(Legierungsanteil < 5%)
Steel, low alloyed
(alloying elements < 5%)

Stahl, hochlegiert
(Legierungsanteil > 5%)
Steel, high alloyed
(Alloying elements > 5%)

Stahlguss
Castings

Rostfreier Stahl
Ferritisch/Martensitisch
Stainless Steel
Ferritic/Martensitic

Rostfreier Stahl
Austenitisch
Stainless Steel
Austenitic

Rostfreier Stahl
Austenitisch-Ferritisch (Duplex)
Stainless Steel
Austenitic-ferritic (Duplex)

Rostfreier Stahl (gegossen)
Ferritisch/martensitisch
Stainless Steel (Cast)
Ferritic/martensitic

Rostfreier Stahl (gegossen)
Austenitisch

Stainless Steel (Cast)
Austenitic

Rostfreier Stahl (gegossen)
Austenitisch-Ferritisch (Duplex)
Stainless Steel (Cast)
Austenitic-ferritic (Duplex)

Alternativer
Schneidstoff
Alternative
cutting grade

Untergruppe Ve m/min
Sub-group (Start)
<015%C *T57 300
0,15-0,4% C *T57 270
>04%C *T57 250
Nicht gehartet *

Non-hardened = 240
Vergutet -

Hardened LY 140
Gegliiht "

Annealed = 160
Vergutet «

Hardened LY 130
Unlegiert *

Unalloyed e 220
Niedriglegiert

(Legierungsanteil < 5%) o

Low alloyed = 170
(Alloying elements < 5%)

Hochlegiert

(Legierungsanteil > 5%) o

High alloyed e 130
(Alloying elements > 5%)

Nicht gehartet "

Non-hardened = 210
PH-gehértet -

PH-hardened 1Y 150
Gehartet .

Hardened = 150
Austenitisch -

Austenitic 1Y 200
PH-gehértet *

PH-hardened = 140
Superaustenitisch -

Super Austenitic ey 150
Nicht SchweiBbar = 0,05 % C "

Non-weldable = 0,05 % C 157 170
SchweiBbar < 0,05 % C «

Weldable < 0,05 % C 57 140
Nicht gehartet *

Non-hardened = 180
PH-gehértet -

PH-hardened LY 130
Gehartet »

Hardened = 140
Austenitisch -

Austenitic LY 190
PH-gehértet %

PH-gehértet = 130
Nicht schweiBbar = 0,05 % C -

Non-weldable = 0,05 % C LY 160
SchweiBbar < 0,05 % C “T57 130

Weldable < 0,05 % C

simmill H2 simmill VX simmill UX simmill SX simmill PX simmill PMX simmill AX

simmill K2

simmill MX

simmill OS
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Info

Schnittgeschwindigkeiten

Cutting speed recommendation

3o
2 B5E%
Q
85 5% 26
39 =8 E
o o-—Etn
(G0 2e5<
1 8 c0s
29 ES QS
144 wonco

X800
X802
X804
X808

X800
X802
X804
X808

Werkstiickstoff
Work piece material

TemperguB
Malleable

GrauguB
Grey Cast Iron

KugelgraphitguB
Spheroidal Graphite cast iron

Aluminiumlegierung,
geschmiedet
Aluminium alloys,
Whrought

Aluminiumlegierung,
gegossen
Aluminium alloys,
Cast

Aluminiumlegierung,
gegossen
Aluminium alloys,
Cast

Kupfer- und Kupferlegierung
Copper- and Copper Alloys

Untergruppe
Sub-group

Ferritisch (kurzspanend)
Ferritic (short chipping)

Perlitisch (langspanend)
Peatrlitic (long chipping)

Niedrige Festigkeit
Low tensile strength

Hohe Festigkeit
High tensile strength

Ferritisch
Ferritic

Perlitisch
Pearlitic

Martensitisch
Martensitic

Nicht aushartbar
Can not be hardened

Aushértbar, Gehartet
Can be hardened, hardened

Nicht aushartbar
Can not be hardened

Aushértbar, Gehartet
Can be hardened, hardened

<16 % Si

=16 % Si

Automatenlegierung, =1 % Pb
Free Cutting Alloys, =1 % Pb

Messing, Bleilegierung < 1 % Pb
Brass, leaded bronzes, < 1 % Pb

Bronze, bleifreies Kupfer
einschl. Elektrolytkupfer
Bronze, lead-free copper
incl. electrolytic copper

Alternativer
Schneidstoff
Alternative
cutting grade

*T57

*T57

*T57

*T57

*T57

*T57

*T57

*X17

*X17

*X17

*X17

PKD*

PKD*

*X17

*xX17

*X17

Vc m/min
(Start)

250
210
290
220
170
160

110

840
750
840
750
340
250

420

420

300



Info

Schnittgeschwindigkeiten

Cutting speed recommendation

1SO-Gruppe
I1SO-Group
Empfohlener
Schneidstoff
Recommended
Cutting Grade

Werkstiickstoff
Work piece material

Untergruppe
Sub-group

Alternativer
Schneidstoff
Alternative
cutting grade

Vc m/min
(Start)

GT42

GT42 *

*) Zusétzlich wird eine besondere Schneidengeometrie firr beste Ergebnisse empfohlen. Bitte sprechen Sie uns im Bedardsfall darauf an.

Warmfeste Superlegierungen
Fe-basiert

Heat-resistant super alloys
Fe-based

Warmfeste Superlegierungen
Ni-basiert

Heat-resistant super alloys
Ni-based

Warmfeste Superlegierungen
Co-basiert

Heat-resistant super alloys
Co-based

Titanlegierung
Titanium Alloys

Hochvergltete und gehértete Stahle
Tempered and hardened steel

KokillenhartguB,

Gegluht

oder lI6sungsbehandelt
Annealed

or solution treated

Ausgehartet oder
I6sungsbehandelt und ausgehartet
Aged or

solution treated and aged

Gegluht

oder lI6sungsbehandelt
Annealed

or solution treated

Ausgehartet oder
I6sungsbehandelt und ausgehartet
Aged or

solution treated and aged

Gegossen oder

gegossen und ausgehartet
Cast or

Cast and aged

Gegllht oder
I6sungsbehandelt
Annealed or
solution treated

Lésungsbehandelt und
ausgehartet

Solution treated and
aged

Gegossen oder

gegossen und ausgehartet
Castor

Cast and aged

Handelsublich rein (99,5 % Ti)
Commercial pure (99,5 % Ti)

«, ahnlich o und o + B Legierungen,
gegliht

o, near o and o + 3 alloys,

annealed

o+p Legierungen in ausgehartetem
Zustand sowie B Legierungen.
Gegluht oder ausgehartet

o+ Alloys in aged conditions

as well as B alloys.

Annealed or aged.

gegossen oder gegossen und ausgehartet

Chilled cast iron,
cast or cast and aged

For best results, a special cutting edge geometry is recommended here. Please contact us.

*T57

*T57

*T57

*T57

*T57

*T57

*T57

*T57

*T57

*T57

*T57

*T91

*Tol

60

40

50

30

40

20

15

15

110

60

50

70

130
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simmill AX

Info

Schnittwertberechnung beim Innenzirkularfrasen

= Cutting data calculation for internal groove milling by circular interpolation
E
£
&
E
£
@
E
£
< 58
=
£
x
=
E
£

Berechnung der effektiven Schnitttiefe // Calculating the actual depth of cut
T ae = (Dn*-Db?/4(Dn-Ds)
=
£

Berechnung des Vorschubs pro Zahn // Calculating the feed rate per cutting edge

¢ = arccos(1-(2(ae/Ds)))

<
g fz = (hmax*Ds*m*¢)/(720°*ae)
(2]

Berechnung des Vorschubs fiir den Frasermittelpunkt // Calculating the feed of tool center
x
= n = vc/(m*Ds)
€

vf = fz*z*n

3 vfeff = (fz*z*n*Dn)/(Dn-Ds)
=

fzk = vfeff/z*n)

ae Effektive Schnitttiefe // Actual depth of cut

¢  Eingriffswinkel // Angle of engagement

fz  Vorschub pro Zahn // Feed per cutting edge

n Drehzahl // Revolutions per minute

vf  Vorschubgeschwindigkeit der Frasermitte // Feed rate of tool center

vfeff Effektive Vorschubgeschwindigkeit // Actual feed rate

fzk  Vorschub pro Zahn auf dem Nutgrund // Feed per cutting edge on the groove bottom

SIVIEK



Info

Schnittwertberechnung beim AuBenzirkularfrasen
Cutting data calculation for external groove milling by circular interpolation

®»Dn
@Da

NP
v\K /

|l

,/I

Berechnung der effektiven Schnitttiefe / Calculating the actual depth of cut

ae = (Da*-Dn?/4(Da+Ds)

Berechnung des Vorschubs pro Zahn // Calculating the feed rate per cutting edge

arccos(1-(2(@e/Ds)))

¢

fz

(hmax*Ds*m*@)/(720°*ae)

Berechnung des Vorschubs fiir den Frasermittelpunkt / Calculating the feed of tool center

n = vc/(m*Ds)

vf = fz*z*n

vfeff = (fz*z*n*Dn)/(Dn+Ds)
fzk = vfeff/z*n)

ae Effektive Schnitttiefe // Actual depth of cut

¢  Eingriffswinkel // Angle of engagement

fz  Vorschub pro Zahn // Feed per cutting edge

n  Drehzahl // Revolutions per minute

vf  Vorschubgeschwindigkeit der Frasermitte // Feed rate of tool center

vfeff Effektive Vorschubgeschwindigkeit // Actual feed rate

fzk  Vorschub pro Zahn auf dem Nutgrund // Feed per cutting edge on the groove bottom
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Info

Schnittwertberechnung beim Linearfrasen
Cutting data calculation for linear groove milling

@Ds

Berechnung des Vorschubs pro Zahn // Calculating the feed rate per cutting edge

arccos(1-(2(t/Ds)))

\

fz (hmax*Ds*m*@)/(720°*t)

Berechnung des Vorschubs fiir den Frasermittelpunkt // Calculating the feed of tool center

n = vc/(m*Ds)

vf fz*z*n

¢  Eingriffswinkel // Angle of engagement

fz  Vorschub pro Zahn // Feed per cutting edge

n Drehzahl // Revolutions per minute

vf  Vorschubgeschwindigkeit der Frasermitte // Feed rate of tool center
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Reinigung // Cleaning

Verfligbare Schneidstoffe, aktuelle
Bestande und Preise finden Sie auf
www.simtek.com/webcode und in der
aktuellen Preisliste.

Bestands- und Preisinfo // Stock and price info

Available grades, stock and prices
can be found up-to-date on
www.simtek.com/webcode/ as well
as in the latest price list.

N

Nutzen Sie dazu den auf der
Bitte Plattensitz vor Gebrauch griindlich reinigen. Katalogseite angegebenen Webcode.

Please clean insert seat well before use.

Frasverfahren // Milling method Einfahrschleife // Inmersion Loop

Gleichlauffrasen
Synchronous Milling

S

Tool movement shown.

Gegenlauffrasen
Upcut Milling

Werkzeugbewegung dargestellt. Fur eine optimale Anwendung wird
empfohlen, in einer Einfahrschleife
unter 45° bis 180° auf die volle

Nuttiefe zu frasen.

Das Gleichlauffrasverfahren ist das
empfohlen Frésverfahren flr
SIMTEK-Fraswerkzeuge.

The synchronous milling method is
the recommended milling method for
SIMTEK milling tools.

Kontrolle // Control

Alle angegebenen Schnittwerte sind
als Startwerte zu verstehen.

Die optimalsten Werte sind von
verschiedensten Faktoren (bspw.
Maschinenbedingungen) abhangig
und kénnen (ber oder unter diesem
Startwert liegen.

Bitte prifen Sie Ihre Werkstlcke regelméaBig auf maBliche Eignung.
Please control your work pieces frequently.

Please use the webcode which is
given on the catalog page.

Einfahrschleife
Immersion Area

We recommend to immerse the
groove with an immersion loop
between 45° and 180° until the
maximum groove depth is reached.

Schnittparameter // Cutting parameters

hmax
*hk mm

Seite/Page ***

Given cutting parameters are ment as
initial values.

The best values depend on a variety
of criteria (for example the machine
conditions) and can be higher or
lower.

Aktuelle Schneidstoffe, Besténde und Preise.
Current Grades, Stock and Prices.
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Additional information

HO1

Bitte beachten Sie, dass zusatzlich zu der angegebenen Schneidenbreitentoleranz noch eine
bauartbedingte Planlauftoleranz von bis zu 0,08 mm berticksichtigt werden muss.

Die effektive Nutbreite kann somit ggii. der Schneidenbreite um bis zu 0,03 mm breiter ausfallen.
Please note that a design inherent circular run-out tolerance of up to 0,03 mm must be considered in
addition to the given cutting edge width tolerance.

The actual groove width can be up to 0,03 mm wider than the given cutting edge width.

1. Schneide
1. Cutting Edge

2. Schneide
2. Cutting Edge

3. Schneide
3. Cutting Edge

Effektive Nutbreite
Actual Groove Width

Werkstlick
Work piece

LS N S

HO2

Die mit den Fréserschaften ausgelieferte Standardschraube ist fiir diesen breiten Schneidplattentyp zu kurz.
Bitte im Bestellfall zuséatzlich die langere Schraube mitbestellen.

The standard screw which is mounted on the standard milling cutter shanks is not long enough for this thicker insert type.
Please order the longer screw too in case of ordering this insert type.

;

Breiter Schneidplattentyp
Thicker Insert Type

T

Standardschraube
Standard Screw

Lange Schraube
Long Screw

Standardbreite
Standard width

Aufnahmecode Standardschraube  Lange Schraube
Connect code Standard screw Long screw

uD* U M4 x 12 T15F U M4 x 16,6 T15F
VD* VM5 x 12 T20T VM5 x 16 T20T
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HO3

Beim Zirkularfrdsen von Gewinden ist ein moglicher Vor- und Nachschnitt
des Werkzeugs in den Gewindegéangen zu berlcksichtigen. Bitte achten
Sie daher bei der Werkzeugauswahl darauf, dass der Schneidkreisdurch-
messer des Werkzeugs im Verhaltnis zum Kernlochdurchmesser des
Gewindes ausreichend klein gewéhlt wird. Bei diesem Auswahlprozess
ist auch die Steigung zu bertcksichtigen.

Die folgende lllustration zeigt links ein gunstiges und rechts ein
ungustiges Verhéltnis zwischen Kernloch- und Werkzeugdurchmesser.
Die roten Flachen stellen hierbei den Vor- bzw. Nachschnitt dar. Im
Beispiel links ist das Istprofil nahe dem gewiinschten Sollprofil:

Giinstiges Verhaltnis // Good Ratio:

‘ ‘ Istprofil
i i Actual profile
i i

Metr. ISO-Gewinde M30
Metric ISO Thread M30

Sollprofil
Nominal profile

Tool

Es gelten die Regeln:
Je groBer der Kernlochdurchmesser, desto groBer der mogl. Schneidkreis.
Je groBer die Steigung, desto kleiner der mdgl. Schneidkreis.

Die folgende Tabelle enthalt eine exemplarische Ubersicht des empf.
max. Schneidkreisdurchmesser je GewindegréBe und Steigung:

Thread milling by circular interpolation can cause thread profile violation.
Please keep this possible profile violation in mind during the process of
selecting a suitable tool. The tool diameter needs to be small enough
compared to the core hole diameter. The pitch also needs to be conside-
red here.

The following illustration shows a good ratio between core hole diameter
and tool diameter on the left side and a bad ratio on the right side. The red
areas indicate the profile violation. The left example would lead to an
actual profile which is very close to the nominal profile:

Ungiinstiges Verhéltnis // Bad Ratio:

| Istprofil
I Actual profile
! Metr. ISO-Gewinde M30

Metric ISO Thread M30 " Soliprofil
. ‘ [ Nominal profile

Werkzeug
Tool

Two general rules apply:
The bigger the core hole diameter is, the bigger the tool diam. can be.
The bigger the pitch is, the smaller the tool diam. should be.

The following table is an example showing the recommended maximum
tool diameter in relation to the thread size and pitch:

Metr. ISO-Gewinde, Teilprofil // Metric ISO-Thread, partial profile

M12 M16 M20 M24 M27

1 10,0 14,0 18,0 22,0 25,0
15 8,0 12,0 16,0 20,0 24,0
2 7,0 10,0 14,0 18,0 22,0
25 6,0 8,0 12,0 16,0 20,0
3 - 6,0 10,0 14,0 18,0
3,5 - - - 12,0 16,0

45 - : : - -

55 - - o . -
6 . - - - -

Steigung // Pitch
o

Alle MaBe in mm // Values in mm.

Unsere Schneidwerkzeuge fiir das Gewindefrasen weisen bereits eine
Gewindeeignung aus. Dieser Wert richtet sich bei den Teilprofilwerkzeu-
gen nach der angegebenen kleineren Steigung. Die groBere Steigung ist
demnach erst in gréBeren Gewindedurchmessern realisierbar.

M30 M36 M42 M48 M56 M60
28,0 34,0 40,0 45,0 53,0 57,0
26,0 32,0 37,0 43,0 51,0 55,0
24,0 30,0 35,0 40,0 48,0 52,0
22,0 28,0 32,0 37,0 45,0 48,0
20,0 26,0 30,0 36,0 43,0 47,0
18,0 24,0 29,0 35,0 42,0 46,0
22,0 27,0 32,0 39,0 43,0

- 24,0 30,0 37,0 40,0

- 22,0 27,0 34,0 37,0

- 20,0 25,0 31,0 35,0

- 19,0 23,0 29,0 32,0

Athread size recommendation is given on the catalog page next to every
thread milling tool. In case of partial profile tools, this recommendation is
based on the smaller pitch. The second (larger) pitch is possible in bigger
diameters.
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= Additional information
E
£
2]
x
o
E
@ H04
Bei den simmill Teilprofil-Gewindefrasschneidplatten fir metrische The simmill® Groove Milling inserts with partial profile for metric
ISO-Gewinde handelt es sich um Mehrbereichswerkzeuge, d.h. ISO-threads are multi-purpose tools. This means that each insert is
dass mit einem Werkzeug unterschiedliche Steigungen gefrést offering the possibility to machine different pitches.
(>/<) werden kénnen.
= The insert is always designed to meet the pitch given as
£ Das Schneidwerkzeug ist dabei immer auf die angegebene ,Pitch (as of)*: Machining this pitch will result in a standard conform
E ,Steigung (von)“ ausgelegt, wodurch ein normgerechtes Gewinde thread form.
@ beim Fertigen dieser Steigung entsteht.
The given ,Pitch (up to)* can be machined too with this insert at the
Die ebenfalls angegebene ,Steigung (bis)“ kann mit diesem expense of standard conformity: The resulting thread will be slightly
Werkzeug ebenfalls gefertigt werden. Es entsteht hierbei jedoch ein deeper than the standard. The deeper thread is usually acceptable,
- gegenuliber der Norm - geringfugig tieferes Gewinde. Die but the application and use needs to be evaluated.
é geringfugig hdhere Gewindetiefe ist i.d.R. akzeptabel, es muss
= jedoch immer der Einzelfall beurteilt werden.
E
‘D Steigung (von) // Pitch (as of) Steigung (bis) // Pitch (up to)
Erzeugtes Gewinde
— Actual thread
X ______ Gewindeform nach Norm
> Standard thread form
E
£
n Beispiel // Example
T
= Je nach Anwendung und Werkstlickmaterial, sollte bei der Nutzung Please choose a good ratio between the diameter of the Milling
g von sechsschneidigen Fraswerkzeugen und zur Reduzierung des insert and the workpiece bore diameter, when using milling inserts
‘B Schnittdrucks, auf ein ausreichend groBes Verhéltnis zwischen with 6 cutting edges. This can reduce the cutting pressure,
Schneidkreis- und Bohrungsdurchmesser geachtet werden. Bei depending on the application and work piece material. In case of
begrenzter Auswahlmdglichkeit ist im Zweifel das dreischneidige doubt, the three edged model could be the best choice.
Werkzeug zu bevorzugen.
Q Dieses Beispiel zeigt (in identischen Bohrungsdurchmessern), links This example shows a three edged milling insert on the left side and
= ein dreischneidiges und rechts ein sechsschneidiges Fras- a six edged milling insert on the right side - both with equal sizes
€ werkzeug mit identischen Schneidkreisdurchmessern: Die drei- and shown in the same bore diameter: The three edged model is
% schneidige Ausfiihrung ist mit 2 Schneiden im Einsatz, wahrend die permanently using 2 cutting edged while the six edged model is
sechschneidige Ausfiihrung mit bis zu 4 Scheiden im Einsatz ist. using up to 4 cutting edges at the same time.
x
=
€
£
(72}
(]
(@]
E HO6
£
[}

Nachschnittregel fir das Frasen von metrischen Recut rule for the milling of metric ISO full profile threads
ISO-Vollprofilgewinden

Bitte beachten Sie beim Frasen metrischer ISO-Vollprofilgewinden mit Please note the following recut rule when milling metric ISO full
simmill Werkzeugen die folgende Nachschnittregel (P = Steigung): profile threads with simmill tools (P=Pitch):

P < 2 mm: max. 0,02 mm Nachschnitt/Flanke P < 2 mm: max. 0,02 mm recut/flank

P > 2 mm: max. P/100 Nachschnitt/Flanke P > 2 mm: max. P/100 recut/flank

SIVIEK



Anlage

Mehrbereichs-Gewindefraswerkzeuge
Multi Purpose Thread Milling Tools

SIMTEK Teilprofil-Gewindefraswerkzeuge fur metrische ISO-
Gewinde sind als Mehrbereichswerkzeuge ausgelegt: Alle
Werkzeuge sind flr eine Steigung ausgelegt, bieten aber auch
die Méglichkeit groBere Steigungen zu fertigen, wenn eine
geringflugig groBere Gewindetiefe akzeptiert werden kann.
Vergleichen Sie hierzu bitte die Hinweise HO3 (S./P. 647) und
HO04 (S./P. 648).

Dieser Tabelle kénnen Sie entnehmen, auf welche Steigung das
Werkzeug ausgelegt ist (griin hinterlegt) und welche Steigungen
ebenfalls méglich sind (dunkelgrau hinterlegt). Der Tabellenwert
entspricht dabei dem Gewinde-Nenndurchmesser (mm) ab dem
das Werkzeug einsetzbar ist.

Steigung (mm) // Pitch (mm)
0,50 0,60 0,70 0,80 0,90 1,00 1,10 1,20 1,25 1,30 1,40 1,50

SIMTEK thread milling inserts with metric ISO partial profile are
designed as multi-purpose-tools. This means that every tool

is designed to provide standard conformity for one pitch and offers
the possibility to machine higher pitches too at the expense of
standard conformity: The thread will become slightly deeper

than the standard. Please read notes HO3 (S./P. 647) und H04
(S./P.648).

This table shows the range of possible pitches for every item. The
pitch with a green backbround indicates that the tool is designed
for this pitch. Pitches with a dark grey background are machinable
too. The table value indicates the recommended minimum nomi-
nal thread diameter (mm).

1,60 1,70 1,75 1,80 1,90 2,00 2,50 2,75 3,00 3,50 3,75 4,00 4,50 5,00 5,50 6,00 6,50

[570] 575 575 >80 >80 >80 85 85 85 85 90 59,0
1580 595 595 >10,0 >10,0 5100 5105 510,5 10,5 >11,0 >11,0 >11,0
10,0 10,5 >10,5 5105 >11,0 »11,0 51,0

[570) >75 575 >80 >80 >80 85 85 >85 85 90 590
59,0 595 59,5 >10,0 510,0 510,0 510,5 >10,5 >10,5 >11,0 >11,0 >11,0
10,0 5105 »10,5 >10,5 51,0 >11,0 >11,0

512,0 >13,0 13,0 >13,0 >13,0 >13,0 >14,0

13,0/ 13,0 >13,0 >13,0 »13,0 >13,0 >14,0

514,0 >14,5 >14,5 >15,0 >15,0 >15,0 >15,0

MA3.MT15.01.15.06 M
MA3.MT15.01.25.08 M
MA3.MT20.01.25.08 M
MA3.MT15.01.15.250 M
MA3.MT15.01.25.312M
MA3.MT20.01.25.312 M
P06.0510.01.10 M
P06.0720.01.10 M
P06.0720.01.12M
P06.0815.01.11 M
P06.2530.01.11 M
P12.0510.01 M
P12.0720.01 M
P12.0815.01 M
P12.2530.01 M
$06.0510.01.12 M
$06.0720.01.12M
$06.0815.01.13 M
$06.2530.01.13 M
$16.0510.01 M
$16.0720.01 M
$16.0815.01 M
$16.2530.01 M
U06.0720.01.18 M
U06.2535.01.18 M
U18.0510.01 M
U18.0720.01 M
U18.0815.01 M
U18.1020.01 M
U18.1325.01 M
U18.1630.01 M
U18.1835.01 M
U18.2535.01 M
V06.0720.01.22 M
V06.2545.01.22 M
V06.1525.01.28 M
V06.3050.01.28 M
V22.0720.01 M
V22.0815.01 M
V22.1020.01 M
V22.1630.01 M
V22.2140.01 M
V22.2445.01 M
V22.2545.01 M
V28.0720.01 M
V28.1525.01 M
V28.3050.01 M
V28.5060.01 M

514,0 >14,5 >14,5 >15,0 >15,0 >15,0 »15,0
14,0 14,5 >14,5 >15,0 »15,0 >15,0 >15,0

15,0/ 15,0 >15,0 >15,0 »15,0 >15,5 >16,0
15,0 »15,0 >15,0 >15,0 »15,5 >15,5 >16,0

20,8 5205 521,0 521,0 521,0 5215 5215

Mehrbereichswerkzeuge // Multi-purpose milling inserts

11,5 >11,5 >11,5 >11,5 >11,5 >12,0

>11,5 >11,5 >11,5 >11,5 >11,5 >12,0
>14,0 >14,0 >14,0

>14,0 >14,0 >14,0 >14,0 >14,5 >15,0
>15,5 >15,5 >16,0 >16,0 >16,0 >16,0

15,0/ »15,0 >15,0 515,0 »15,0 >15,5 >16,0 >18,0 >18,0

16,0 >18,0 >18,0 >19,0
>15,5 >15,5 >16,0

>15,5 »15,5 >16,0 >16,0 >16,0 >16,0

15,0/ »15,5 >15,5 >16,0 >16,0 >16,0 >16,0 >17,0 17,0

5160 »17,0 17,0 »180
16,0 516,0 516,0

>16,0 >16,0 >17,0 >17,0 »17,0 >17,0

17,0/ 17,0 »17,0 5170 5175 18,0 >18,0 5200 521,0

18,0 5200 521,0 >21,0

5180 5185 »19,0 >19,0 519,0 519,0 520,0 520,0 20,0 520,0
518,0 >18,5 >19,0 >19,0 >19,0 »19,0 520,0 520,0 520,0 520,0 20,0 520,0 521,0
$20,020,0 520,0 520,0 20,0 520,0 521,0 521,0 522,0

21,0 >22,0 522,0

5215 522,0 22,0 22,0 22,5 >22,5
5225 >23,5 24,0 524,0 >25,0

21,0/ 21,0 521,0 521,0 521,0 522,0 522,0 522,0 522,0 522,0
21,0 521,0 521,0 521,0 521,0 522,0 522,0 522,0 22,0 522,0 522,0 >23,0 23,0
22,0/ 522,0 522,0 522,0 522,0 523,0 523,0 524,0 524,0

23,0 524,0 524,0 >24,0 525,0 26,0
23,0 24,0 >24,0 524,0
24,0 >24,0 >24,0 >25,0 >26,0 >26,0 >27,0 >28,0
24,0 >25,0 526,0 >26,0 >27,0 528,0 >28,0
23,0 24,0 >24,0 524,0 5250

25,0 525,0 525,0 525,0 525,0 525,0 525,0 526,0 26,0 526,0 >27,0 527,0 27,0

[527,0 28,0 >28,0 529,0 >30,0 >30,0 >30,0 531,0

32,0/ >32,0 32,0 >32,0 >33,0 33,0 >33,0 >34,0

34,0/ >35,0 535,0 >36,0 >36,0 >37,0 >38,0 539,0

25,0 25,0 525,0 525,0 >25,0 526,0 526,0 526,0 26,0 526,0 >27,0 >27,0 27,0
26,0/ 526,0 26,0 >26,0 527,0 27,0 527,0 528,0 >28,0

27,0/ 28,0 528,0 529,0 530,0 530,0
5280 >28,0 >20,0 530,0 30,0 530,0 >31,0 >32,0
30,0 >30,0 >30,0 531,0 >32,0 >33,0 534,0
30,0/ >30,0 >30,0 531,0 532,0 33,0 >34,0 534,0
28,0/ »28,0 529,0 530,0 530,0 530,0 531,0

31,0/ 531,0 >31,0 >31,0 531,0 532,0 >32,0 >32,0 >32,0 >32,0 >33,0 >33,0 33,0
32,0 >32,0 >32,0 >32,0 >33,0 >33,0 >33,0 >34,0

34,0/ >35,0 >35,0 536,0 >36,0 >37,0 >38,0 >39,0
37,0/ >38,0 >39,0 >39,0 >40,0
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Legende
Legend

Schneidwerkzeug aus Hartmetall / Carbide insert // Outils coupants en carbure de tungsténe // Inserto in metallo duro
LI} Inserto de carburo // Karbiir kesici ug

A8 Tragerwerkzeug aus Hartmetall // Carbide toolholder // Porte-outils en carbure // Porta inserto in metallo duro
[[;I7] Porta-herramientas de carburo // Karbiir tutucu

A0 Tragerwerkzeug aus Schwermetall // Heavy metal toolholder // Porte-outils en métal lourd // Porta inserto in Metallo pesante
Porta-herramientas de metal pesado // Agir metal tutucu

[AA Tragerwerkzeug aus Stahl // Steel toolholder // Porte-outils en acier // Porta inserto in acciaio
557 Porta-herramientas de acero // Gelik tutucu

Rechts wie gezeichnet // Right hand version shown, left hand version inversely // A droite comme présenté // In figura utensile destro
Modelo derecho // Sag model

Innere Kihimittelzufuhr / Through coolant // Refroidissement interne // Lubrificazione interna
Con refrigeracion interna // Igten sogutmali

Speziell fiir Leichtmetall // For light-alloys // Pour métaux légers // Per metallo leggero
Para aleaciones ligeras // Hafif alasimli metaller

Solo per lavorazione esterna // Sol6é para mecanizado externo // Dis ¢aplar i¢in

Nur fiir die Innenbearbeitung geeignet // Only suitable for internal applications // Seulement pour opérations intérieures

LM
n Nur fiir die AuBenbearbeitung geeignet // Only suitable for external applications / Seulement pour opérations extérieures
® Solo per lavorazione interna // Sol6é para mecanizado interno // I¢ caplar igin

Schwingungsgedampft // Anti-vibration // Anti vibration // Antivibrante // Anti-vibracién // Anti vibrasyon
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A04.0010.01.03.00 YR 636 M14.0437.02GR 619 M14.MT60.02EM R 623 M81.0100.10R 616 MA3.UN36.02.10.06 AM 448 %
A04.0025.02.06.00 YR 636 M14.0475.02 GL 619 M14.MT60.02IMR 624 MA3.050.15.06.00 AG 443 MA3.UN40.02.08.04 AM 448
A04.0045.04.10.05 YR 636 M14.0475.02GR 619 M14.UNO4.02IMR 626 MA3.060.15.06.00 AG 443 MA3.UN40.C.02.08.04 AM 448
A04.0045.06.10.05 YR 636 M14.0500.02 GR 619 M14.UN04.02 MR 625 MA3.070.15.06.00 AG 443 MA3.UN44.02.08.04 AM 448
A04.0095.06.22.05 YR 636 M14.0500.250 VR 621 M14.UN06.02IMR 626 MA3.070.25.08.00 AG 443 MA4.100.20.10.05 AV 444
A04.0095.09.22.05 YR 636 M14.0515.02 GL 619 M14.UN06.02 MR 625 MA3.080.15.06.00 AG 443 MA4.150.16.08.07 AV 444 (>/<)
A04.0145.10.32.05 YR 636 M14.0515.02 GR 619 M14.UN0O8.02IMR 626 MA3.080.25.08.00 AG 443 MA4.150.20.10.07 AV 444 =
A04.0145.15.32.05 YR 636 M14.0815.01 ML 622 M14.UN0O8.02 MR 625 MA3.090.15.06.00 AG 443 MA4.200.16.08.10 AV 444 £
A04.0145.20.32.05 YR 636 M14.0815.01 MR 622 M14.UN10.02IMR 626 MA3.090.25.08.00 AG 443 MA4.200.20.10.10 AV 444 %
A04.0195.15.39.05 YR 636 M14.1020.01 ML 622 M14.UN10.02 MR 625 MA3.100.04.04.05 AV 444 MA4.250.20.10.12 AV 444
A04.0195.20.39.05 YR 636 M14.1020.01 MR 622 M14.UN11.02IMR 626 MA3.100.04.06.00 AS 453 MA4.300.20.10.15 AV 444
A04.0195.25.39.05 YR 636 M14.1105.54 FL 620 M14.UN11.02 MR 625 MA3.100.06.06.05 AV 444 MA4.B$12.C.02.30.10 AM 450
A07.0245.20.52.05 YR 636 M14.1105.54 FR 620 M14.UN12.02IMR 626 MA3.100.15.06.00 AG 443 MA4.BS14.C.02.25.08 AM 450
A07.0245.25.52.05 YR 636 M14.1307.54 FL 620 M14.UN12.02 MR 625 MA3.100.25.08.00 AG 443 MA4.BS$16.02.30.10 AM 450 é
A07.0245.30.52.05 YR 636 M14.1307.54 FR 620 M14.UN14.02IMR 626 MA3.150.06.06.07 AV 444 MA4.BS16.C.02.16.08 AM 450 =
A07.0295.20.62.05 YR 636 M14.1308.54 FL 620 M14.UN14.02 MR 625 MA3.150.07.08.00 AS 453 MA4.BS18.02.25.08 AM 450 £
A07.0295.25.62.05 YR 636 M14.1308.54 FR 620 M14.UN16.02IMR 626 MA3.150.15.06.00 AG 443 MA4.BS18.C.02.16.06 AM 450 %
A07.0295.30.62.05 YR 636 M14.1535.01 ML 622 M14.UN16.02 MR 625 MA3.150.25.08.00 AG 443 MA4.BS19.P.02.20.10 AM 451
A07.0345.25.69.20 YR 636 M14.1535.01 MR 622 M14.UN18.02IMR 626 MA3.200.07.08.00 AS 453 MA4.BS19.P.02.30.12 AM 451
A07.0345.30.69.20 YR 636 M14.1609.54 FL 620 M14.UN18.02 MR 625 MA3.200.10.12.00 AS 453 MA4.BS20.02.16.08 AM 450
A07.0345.40.69.20 YR 636 M14.1609.54 FR 620 M14.UN20.02IMR 626 MA3.200.25.08.00 AG 443 MA4.BS22.02.16.06 AM 450
D07.0345.20.07 YR 637 M14.1610.54 FL 620 M14.UN20.02 MR 625 MA3.250.10.12.00 AS 453 MA4.BS26.02.16.06 AM 450 ;
D07.0395.20.08 YR 637 M14.1610.54 FR 620 M80.0063.05 L 614 MA3.300.10.12.00 AS 453 MA4.BS28.P.02.16.06 AM 451 =
D07.0445.20.09 YR 637 M14.1812.54 FL 620 M80.0063.05R 614 MA3.300.13.16.00 AS 453 MA4.BS28.P.02.16.08 AM 451 g
D07.A07.30 HM 635 M14.1812.54 FR 620 M80.0063.05.07 L 614 MA3.300.16.16.00 AS 453 MA4.MT04.01.05.03 AM 446 D
D10.0495.20.10 YR 637 M14.2115.54 FL 620 M80.0063.05.07 R 614 MA3.400.13.16.00 AS 453 MA4.MT04.01.06.03 AM 446
D10.0595.20.12 YR 637 M14.2115.54 FR 620 M80.0063.05.07.ICL 614 MA3.400.16.16.00 AS 453 MA4.MT04.C.01.05.03 AM 447
D10.0695.20.14 YR 637 M14.2140.01 ML 622 M80.0063.05.07.ICR 614 MA3.400.19.16.00 AS 453 MA4.MT04.C.01.06.03 AM 447
D10.A07.35 HM 635 M14.2140.01 MR 622 M80.0063.05.ICL 614 MA3.4545.02.15.06 AF 452 MA4.MT05.01.07.03 AM 446
D10.A07.50 HM 635 M14.2445.01 ML 622 M80.0063.05.ICR 614 MA3.4545.02.15.250 AF 452 MA4.MT05.C.01.07.03 AM 447 %
M14.0117.01GL 619 M14.2445.01 MR 622 M80.0080.08 L 614 MA3.4545.02.25.06 AF 452 MA4.MT06.01.08.03 AM 446 =
M14.0117.01 GR 619 M14.2616.54 FL 620 M80.0080.08 R 614 MA3.4545.02.25.08 AF 452 MA4.MT06.C.01.08.03AM 447 g
M14.0130.01 GL 619 M14.2616.54 FR 620 M80.0080.08.07 L 614 MA3.4545.02.25.250 AF 452 MA4.MT07.01.09.05 AM 446 )
M14.0130.01GR 619 M14.2617.54 FL 620 M80.0080.08.07 R 614 MA3.4545.02.25.312 AF 452 MA4.MT07.02.16.06 AM 449
M14.0157.01 GL 619 M14.2617.54 FR 620 M80.1044.03.IC 613 MA3.4545.02.35.08 AF 452 MA4.MT07.02.20.08 AM 449
M14.0157.01 GR 619 M14.2750.01 ML 622 M80.2480.05L 614 MA3.4545.02.35.312 AF 452 MA4.MT07.C.01.09.05 AM 447
M14.0160.01 GL 619 M14.2750.01 MR 622 M80.2480.05R 614 MA3.500.16.16.00 AS 453 MA4.MT08.01.10.05 AM 446
M14.0160.01 GR 619 M14.3118.54 FL 620 M80.2480.05.07 L 614 MA3.500.19.16.00 AS 453 MA4.MT08.C.01.10.05 AM 447 g
M14.0185.02 GL 619 M14.3118.54 FR 620 M80.2480.05.07 R 614 MA3.500.22.16.00 AS 453 MA4.MT08.C.02.12.06 AM 449 =
M14.0185.02GR 619 M14.3260.01 ML 622 M80.2539.02 613 MA3.600.19.16.00 AS 453 MA4.MT10.01.12.05 AM 446 g
M14.0200.02 GL 619 M14.3260.01 MR 622 M80.2539.02.07 613 MA3.600.22.16.00 AS 453 MA4.MT10.01.15.05 AM 446 ‘0
M14.0200.02 GR 619 M14.4060.01 ML 622 M80.2539.02.IC 613 MA3.600.25.16.00 AS 453 MA4.MT10.02.16.06 AM 449
M14.0215.02 GL 619 M14.4060.01 MR 622 M80.2544.03 613 MA3.800.22.16.00 AS 453 MA4.MT10.02.20.10 AM 449
M14.0215.02 GR 619 M14.4120.54 FL 620 M80.2544.03.07 613 MA3.BS20.C.02.16.06 AM 450 MA4.MT10.02.25.08 AM 449
M14.0239.02 GL 619 M14.4120.54 FR 620 M80.2544.03.1C 613 MA3.BS24.C.02.10.06 AM 450 MA4.MT10.C.01.12.05AM 447
M14.0239.02 GR 619 M14.4125.54 FL 620 M80.C344.60.03 615 MA3.BS26.02.16.06 AM 450 MA4.MT10.C.01.15.05 AM 447 g
M14.0250.02 GL 619 M14.4125.54 FR 620 M80.C344.60.03.07 615 MA3.BS28.02.10.06 AM 450 MA4.MT10.C.02.16.06 AM 449 =
M14.0250.02 GR 619 M14.5130.61 FL 620 M80.C344.60.03.07.1C 615 MA3.BS32.02.10.06 AM 450 MA4.MT12.02.30.10 AM 449 g
M14.0250.125 VR 621 M14.5130.61 FR 620 M80.C344.60.03.IC 615 MA3.BS32.C.02.08.04 AM 450 MA4.MT12.C.02.16.06 AM 449 )
M14.0265.02 GL 619 M14.MT15.02EMR 623 M80.C450.40.04 615 MA3.BS40.C.02.08.04 AM 450 MA4.MT15.C.02.20.08 AM 449
M14.0265.02GR 619 M14.MT15.02 IMR 624 M80.C450.40.04.07 615 MA3.MT02.01.02.03 AM 446 MA4.MT17.C.02.30.10 AM 449
M14.0300.02 GL 619 M14.MT20.02EMR 623 M80.C450.40.04.07.1C 615 MA3.MT03.01.04.03 AM 446 MA4.UN14.C.02.25.08 AM 448
M14.0300.02GR 619 M14.MT20.02 IMR 624 M80.C450.40.04.IC 615 MA3.MT03.01.05.03 AM 446 MA4.UN16.C.02.25.06 AM 448 o
M14.0300.150 VR 621 M14.MT25.02EMR 623 M80.C563.40.05 615 MA3.MT03.02.08.04 AM 449 MA4.UN18.C.02.10.06 AM 448 (@)
M14.0315.02 GL 619 M14.MT30.02EMR 623 M80.C563.40.05.07 615 MA3.MT05.02.10.06 AM 449 MA4.UN20.02.30.08 AM 448 =
M14.0315.02 GR 619 M14.MT30.02IMR 624 M80.€563.40.05.07.IC 615 MA3.MT05.C.02.08.04 AM 449 MA4.UN20.C.02.10.06 AM 448 g
M14.0318.02 GL 619 M14.MT35.02EMR 623 M80.C563.40.05.IC 615 MA3.MT06.C.02.09.04AM 449 MA4.UN28.02.10.06 AM 448 (2]
M14.0318.02GR 619 M14.MT35.02IMR 624 M80.C675.50.07 615 MA3.MT07.C.02.10.06 AM 449 MH2.150.005 GG 604
M14.0350.02 GL 619 M14.MT40.02EM R 623 M80.€675.50.07.07 615 MA3.MT15.01.15.06 AM 446 MH2.150.020 GG 604
M14.0350.02 GR 619 M14.MT40.02IMR 624 M80.€675.50.07.07.1C 615 MA3.MT15.01.15.250 AM 446 MH2.157.020 GG 604
M14.0400.02 GL 619 M14.MT45.02EM R 623 M80.C675.50.07.IC 615 MA3.MT15.01.25.08 AM 446 MH2.200.005 GG 604
M14.0400.02GR 619 M14.MT45.02 IMR 624 M81.0063.05L 616 MA3.MT15.01.25.312 AM 446 MH2.200.020 GG 604
M14.0400.200 VR 621 M14.MT50.02EMR 623 M81.0063.05R 616 MA3.MT20.01.25.08 AM 446 MH2.239.020 GG 604
M14.0415.02 GL 619 M14.MT50.02 IM R 624 M81.0080.08 L 616 MA3.MT20.01.25.312 AM 446 MH2.250.005 GG 604
M14.0415.02 GR 619 M14.MT55.02EMR 623 M81.0080.08 R 616 MA3.UN24.C.02.10.06 AM 448 MH2.250.020 GG 604
M14.0437.02GL 619 M14.MT55.02 IM R 624 M81.0100.10 L 616 MA3.UN32.C.02.08.04 AM 448 MH2.300.005 GG 604

SIVIEK
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Artikelnr. // Part Nr.
MH2.300.040 GG
MH2.318.020 GG
MH2.350.020 GG
MH2.350.040 GG
MH2.400.020 GG
MH2.400.040 GG
MH2.475.020 GG
MH2.500.020 GG
MH2.500.040 GG
MH2.80.0100.06.15.ICR
MH2.80.0100.06.20.ICR
MH2.80.0100.06.25.ICR
MH2.80.0100.06.30.ICR
MH2.80.0100.06.40.ICR
MH2.80.0102.06.15.ICR
MH2.80.0102.06.20.ICR
MH2.80.0102.06.25.ICR
MH2.80.0102.06.30.ICR
MH2.80.0102.06.40.ICR
MK2.A.0110.01GR
MK2.A.0130.01GR
MK2.A.0160.01 GR
MK2.A.0185.02 GR
MK2.A.0215.02 GR
MK2.A.0265.02 GR
MK2.A.0315.02 GR
MK2.A.80.0039.06.04 R
MK2.A.80.0039.06.04.ICR
MK2.A.80.0039.06.06 R
MK2.A.80.0039.06.06.ICR
MK2.A.80.0050.08.04 R
MK2.A.80.0050.08.04.ICR
MK2.A.80.0050.08.06 R
MK2.A.80.0050.08.06.ICR
MK2.A.80.1039.06.04.ICR
MK2.A.80.2539.06.04 R
MK2.A.80.2539.06.04.ICR
MK2.A.80.2539.06.06 R
MK2.A.80.2539.06.06.ICR
MK2.A.81.0063.12.04R
MK2.A.81.0063.12.06 R
MK2.A.81.0080.16.04 R
MK2.A.81.0080.16.06 R
MK2.A.81.0100.20.04 R
MK2.A.81.0100.20.06 R
MM4.06.0320.02 GL
MM4.06.0320.02 GR
MM4.06.0320.20 GL
MM4.06.0320.20 GR
MM4.08.0430.02 GL
MM4.08.0430.02 GR
MM4.08.0430.20 GL
MM4.08.0430.20 GR
MM4.08.0430.25 GL
MM4.08.0430.25 GR
MM4.10.0545.02 GL
MM4.10.0545.02 GR
MM4.10.0545.20 GL
MM4.10.0545.20 GR
MM4.10.0545.25 GL
MM4.10.0545.25 GR
MM4.10.0545.40 GL
MM4.10.0545.40 GR
MM4.12.0650.02 GL
MM4.12.0650.02 GR
MM4.12.0650.25 GL

S/P

604
604
604
604
604
604
604
604
604
603
603
603
603
603
603
603
603
603
603
609
609
609
609
609
609
609
607
607
607
607
607
607
607
607
606
606
606
606
606
608
608
608
608
608
608
627
627
628
628
627
627
628
628
628
628
627
627
628
628
628
628
628
628
627
627
628

Artikelnr. // Part Nr.
MM4.12.0650.25 GR
MM4.12.0650.40 GL
MM4.12.0650.40 GR
MM4.82.0063.22.06
MM4.82.0080.27.06
MM4.82.0080.27.08
MM4.82.0080.27.10
MM4.82.0100.32.06
MM4.82.0100.32.08
MM4.82.0100.32.10
MM4.82.0125.40.06
MM4.82.0125.40.08
MM4.82.0125.40.10
MM4.82.0125.40.12
MM4.82.0160.40.06
MM4.82.0160.40.08
MM4.82.0160.40.10
MM4.82.0160.40.12
MM4.82.0200.50.06
MM4.83.0100.27.06 R
MM4.83.0100.27.08 R
MM4.83.0100.27.10R
MOS.STA.B10.080
MOS.STK.A04.A
MOS.STK.A06.A
MOS.STK.D14.A
P06.0150.02.12G
P06.0150.020.12 GY
P06.0200.02.12G
P06.0200.020.12 GY
P06.0510.01.10 M
P06.0720.01.10 M
P06.0720.01.12M
P06.0813.19.10 M
P06.0813.19.12M
P06.0815.01.11 M
P06.1118.14.12M
P06.1515.02.10 F
P06.2020.02.10 F
P06.2530.01.11 M
P06.3030.02.10 F
P06.4545.02.10 F
P06.5T25.020.12Y
P09.4545.02F
P10.0.500.06.21 AHM
P10.0.500.06.21 BHM
P10.0.500.06.30 AHM
P10.0.500.06.30 BHM
P10.0.500.06.42 AHM
P10.0.500.06.42 BHM
P10.0.500.07.30 AHM
P10.0.500.07.30 BHM
P10.0.625.06.12 AST
P10.0.625.06.12 BST
P10.0.625.07.25 AHM
P10.0.625.07.25 BHM
P10.0070.00Z
P10.0080.00 2
P10.0090.00Z
P10.0100.00 G
P10.0100.01G
P10.0110.00 G
P10.0130.01G
P10.0150.02 G
P10.0157.00 G
P10.0160.01G

S/P

628
628
628
617
617
617
617
617
617
617
617
617
617
617
617
617
617
617
617
618
618
618
632
633
633
634
495
496
495
496
499
499
499
502
502
499
502
504
504
499
504
504
506
505
485
487
485
487
485
487
485
487
486
488
485
487
490
490
490
490
493
490
490
493
493
490

Artikelnr. // Part Nr.
P10.0200.02G
P10.0250.02 G
P10.0407.02M
P10.0510.02M
P10.0813.19 M
P10.0815.02M
P10.0917.02 M
P10.1006.15AST
P10.1006.15BST
P10.1020.02M
P10.1206.15BST
P10.1206.21 AHM
P10.1206.21 B HM
P10.1206.30 AHM
P10.1206.30 BHM
P10.1206.42 AHM
P10.1206.42 B HM
P10.1207.30 AHM
P10.1207.30 BHM
P10.1325.02M
P10.1606.12 AST
P10.1606.12 BST
P10.1607.25AHM
P10.1607.25 BHM
P10.4545.35F
P10.ER11.06.16
P10.ER11.06.16.B
P12.0005.10V
P12.0007.15V
P12.0010.20V
P12.0011.22V
P12.0015.30V
P12.0031.62V
P12.0047.94V
P12.0110.00G
P12.0110.40C
P12.0130.01G
P12.0130.41C
P12.0150.02G
P12.0150.42C
P12.0157.02G
P12.0160.01G
P12.0160.41C
P12.0200.02G
P12.0200.42C
P12.0239.02G
P12.0250.02G
P12.0250.42C
P12.0300.02G
P12.0510.01 M
P12.0720.01M
P12.0813.19M
P12.0815.01M
P12.1118.14M
P12.1423.11M
P12.2530.01 M
P12.4545.35F
PMO0.0.375.05.10 AST
PMO0.0805.17 AHM
PMO0.0805.25 AHM
PMO0.0805.35 AHM
PMO0.1005.10 AST
PM7.0050.00 S
PM7.0090.00 G
PM7.0100.00 G
PM7.0100.00S

S/P

493
493
501
501

501
501
486
488
501

494
491
492
494
497
494
494
497
494
500
500
503
500
503
503
500
505
478
478
478
478
479

480
480

Artikelnr. // Part Nr.
PM7.0110.00 G
PM7.MT.040.022.02 M
PM7.MT.0405.01 M
PM7.MT.045.024.02 M
PM7.MT.050.027.02 M
PM7.MT.060.032.02 M
PM7.MT.070.038.02 M
PM8.0030.00S
PM8.0040.00S
PM8.0050.00S
PM8.0060.00S
PM8.0070.00S
PM8.0080.00S
PM8.0090.00S
PM8.0100.00S
PM8.MT.0510.01 M
PM8.MT.075.041.02 M
PM8.MT.080.043.02 M
PM8.MT.100.054.02 M
PM9.0030.00.11S
PM9.0040.00.11S
PM9.0050.00.11S
PM9.0100.00S
$06.0150.02.16 G
$06.0150.020.16 GY
$06.0200.02.16 G
$06.0200.020.16 GY
$06.0250.02.16 G
$06.0250.020.16 GY
$06.0510.01.12 M
$06.0720.01.12M
$06.0815.01.13 M
$06.1118.14.14M
$06.1423.11.14 M
S$06.1515.02.14 F
$06.2020.02.14 F
S06.2530.01.13 M
$06.3030.02.14 F
S06.4545.02.14 F
$06.5725.020.16 Y
$14.0.500.08.29 AHM
$14.0.500.08.29 BHM
$14.0.500.08.42 AHM
$14.0.500.08.42 BHM
$14.0.500.08.56 AHM
$14.0.500.08.56 BHM
$14.0.500.09.42 AHM
$14.0.500.09.42 BHM
$14.0.625.08.16 AST
$14.0.625.08.16 BST
$14.0.625.09.33 AHM
$14.0.625.09.33BHM
$14.0100.00G
$14.0100.01G
$14.0117.00G
$14.0142.00G
$14.0150.02G
$14.0157.02G
$14.0200.02G
$14.0239.02G
$14.0250.02G
$14.0510.02M
$14.0815.02M
$14.0917.02M
$14.1008.17 AST
$14.1020.02M

S/P

480
483
482
483
483
483
483
481
481
481
481
481
481
481
481
482
483
483
483
481
481
481
481
515
517
515
517
515
517
520
520
520
523
523
525
525
520
525
525
527
508
510
508
510
508
510
508
510
509
511
508
510
513
513
513
513
513
513
513
513
513
522
522
522
509
522

Artikelnr. // Part Nr.
$14.1208.29 AHM
$14.1208.29 BHM
$14.1208.42 AHM
$14.1208.42 BHM
$14.1208.56 AHM
$14.1208.56 BHM
$14.1209.42 AHM
$14.1209.42 BHM
$14.1308.25AST
$14.1325.02M
$14.1608.16 AST
$14.1608.16 BST
$14.1609.33AHM
$14.1609.33 BHM
$14.1630.02M
S14.ER11.08.16
S14.ER11.08.16.B
S14.ER16.08.22
S14.ER16.08.22.B
S14.ER16.08.22.C
S$14.ER20.08.22
S14.ER20.08.22.B
§16.0011.22V
$16.0100.40C
$16.0117.00G
$16.0142.00G
$16.0150.02G
$16.0157.02G
$16.0160.01 G
$16.0200.02G
$16.0200.42C
$16.0239.02G
$16.0250.02 G
$16.0250.42C
$16.0318.02G
$16.0510.01 M
$16.0720.01M
$16.0815.01M
$16.1118.14 M
$16.1423.11M
$16.2530.01M
$16.4545.02F
$16.4545.45F
U06.0110.000.18 G
U06.0130.000.18 G
U06.0150.010.18G
U06.0150.010.20 G
U06.0160.000.18 G
U06.0200.020.18 G
U06.0200.020.18 GY
U06.0200.020.20 G
U06.0200.020.20 GY
U06.0250.020.18 G
U06.0250.020.18 GY
U06.0250.020.20 G
U06.0250.020.20 GY
U06.0300.020.18 G
U06.0300.020.18 GY
U06.0300.020.20 G
U06.0300.020.20 GY
U06.0720.01.18 M
U06.0815.02.18 M
U06.1020.02.18 M
U06.1630.02.18 M
U06.1835.02.18 M
U06.2535.01.18 M

S/P

508
510
508
510
508
510
508
510
509
522
509
511
508
510
522
512
512
512
512
512
512
512
519
518
514
514
514
514
516
514
518
514
514
518
514
521
521
521
524
524
521
526
526
534
534
537
538
534
537
541
538

537
541
538

537
541
538

547
545
545
545
545
547
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Artikelnr. // Part Nr.
U06.4545.020.18 F
U06.4545.050.15 F
U06.PL55.020.18Y
U06.5T40.020.18Y
U06.UN08.02.18 M
U06.UN10.02.18 M
U06.UN11.02.18 M
UO6.UN12.02.18 M
U06.UN14.02.18 M
UO6.UN16.02.18 M
U06.UN18.02.18 M
U06.UN20.02.18 M
U06.UN24.02.18 M
U15.4545.58 F
U18.0.500.09.32AHM
U18.0.500.09.32 BHM
U18.0.500.09.45 A HM
U18.0.500.09.45 BHM
U18.0.500.09.64 AHM
U18.0.500.09.64 BHM
U18.0.625.09.18 AST
U18.0.625.09.18 BST
U18.0.625.09.25 AHM
U18.0.625.09.25 BHM
U18.0.625.09.32AHM
U18.0.625.09.32 BHM
U18.0.625.09.45 AHM
U18.0.625.09.45 BHM
U18.0.625.09.64 AHM
U18.0.625.09.64 BHM
U18.0.625.13.64 AHM
U18.0.625.13.64 BHM
U18.0.625.13.66 AHM
U18.0.625.13.66 BHM
U18.0010.20V
U18.0011.22V
U18.0012.24V
U18.0015.30V
U18.0070.00Z
U18.0080.00Z
U18.0090.00Z
U18.0110.00G
U18.0110.40C
U18.0117.00G
U18.0130.01G
U18.0130.41C
U18.0142.00G
U18.0150.02G
U18.0150.42C
U18.0157.02G
U18.0160.01G
U18.0160.41C
U18.0200.02G
U18.0200.42C
U18.0239.02G
U18.0250.02G
U18.0250.42C
U18.0300.02G
U18.0300.42C
U18.0318.02G
U18.0400.02G
U18.0510.01 M
U18.0720.01M
U18.0815.01M
U18.0815.02M
U18.0917.02M

S/P

553
553
554
554
549
549
549
549
549
549
549
549
549
552
529
531
529
531
529
531
530
532
529
531
529
531
529
531
529
531
529
531
529
531
544
544
544
544
535

535
535
536
539
535
536
539
539
543
539
535
536
539
543
539
539
543
539
543

Artikelnr. // Part Nr.
U18.1009.17 AST
U18.1020.01 M
U18.1020.02M
U18.1209.18 AST
U18.1209.18 BST
U18.1209.32AHM
U18.1209.32 BHM
U18.1209.45AHM
U18.1209.45 B HM
U18.1209.64 AHM
U18.1209.64 BHM
U18.1309.25AST
U18.1325.01M
U18.1325.02M
U18.1609.18 AST
U18.1609.18 BST
U18.1609.25 A HM
U18.1609.25 B HM
U18.1609.32 AHM
U18.1609.32 BHM
U18.1609.45 AHM
U18.1609.45 BHM
U18.1609.64 AHM
U18.1609.64 BHM
U18.1612.45BHM
U18.1613.64 AHM
U18.1613.64 BHM
U18.1613.66 AHM
U18.1613.66 BHM
U18.1630.01 M
U18.1630.02M
U18.1835.01M
U18.1835.02M
U18.2535.01M
U18.4545.20F
U18.4545.58 F
U18.BS11.02M
U18.8514.02M
U18.BS19.02M
U18.ER11.09.22
U18.ER11.09.22.B
U18.ER16.09.22
U18.ER16.09.22.B
U18.ER16.09.22.C
U18.ER20.09.22
U18.ER20.09.22.B
U18.ER25.09.22
U18.ER25.09.22.B
U18.UN06.02 M
U18.UN0O7.02M
U18.UN08.02M
U18.UN10.02 M
U18.UN11.02M
U18.UN12.02M
U18.UN14.02 M
U18.UN16.02 M
U18.UN18.02M
U18.UN20.02 M
U18.UN24.02 M
U20.0150.02 G
U20.0200.02 G
U20.0250.02 G
V06.0040.000.40 G
V06.0050.000.37 G
V06.0050.000.40 G
V06.0060.000.37 G

S/P

530
548
546
530
532
529
531
529
531
529
531
530
548
546
530
532
529
531
529
531
529
531
529
531
531
529
531
529
531
548
546
548
546
548
552
552
551
551
551
533
533
533
533
533
533
533
533
533
550
550
550
550
550
550
550
550
550
550
550
540
540
540
600
600
600
600

Artikelnr. // Part Nr.
V06.0060.000.40 G
V06.0080.000.37 G
V06.0080.000.40 G
V06.0100.010.22 G
V06.0100.010.28 G
V06.0100.010.37 G
V06.0100.010.40 G
V06.0117.010.22G
V06.0120.010.28 G
V06.0120.020.28.09 G
V06.0150.010.22 G
V06.0150.010.28 G
V06.0150.010.35 G
V06.0150.010.37 G
V06.0150.010.37 GY
V06.0150.010.40 G
V06.0150.020.28.09 G
V06.0157.010.22 G
V06.0160.010.28 GY
V06.0185.020.28 G
V06.0200.020.22 G
V06.0200.020.22 GY
V06.0200.020.28 G
V06.0200.020.28 GY
V06.0200.020.28.09 G
V06.0200.020.35 G
V06.0200.020.35 GY
V06.0200.020.37 GY
V06.0215.020.28 G
V06.0238.020.22 G
V06.0240.020.28.09 G
V06.0250.020.22 G
V06.0250.020.22 GY
V06.0250.020.25 GY
V06.0250.020.28 G
V06.0250.020.28 GY
V06.0250.020.35 G
V06.0250.020.35 GY
V06.0265.020.25 GY
V06.0265.020.28 GY
V06.0300.020.22 G
V06.0300.020.22 GY
V06.0300.020.25 GY
V06.0300.020.28 G
V06.0300.020.28 GY
V06.0300.020.35G
V06.0300.020.35 GY
V06.0318.020.22 G
V06.0350.020.28 GY
V06.0400.020.22 G
V06.0400.020.22 GY
V06.0400.020.25 GY
V06.0400.020.28 G
V06.0400.020.28 GY
V06.0500.020.25 GY
V06.0500.020.28 G
V06.0500.020.28 GY
V06.0600.020.25 GY
V06.0600.020.28 G
V06.0600.020.28 GY
V06.0720.01.22 M
V06.0815.02.22 EM
V06.0815.02.22 M
V06.0917.02.22 EM
V06.0917.02.22M
V06.1020.02.22 EM

S/P

600
600
600
567
590
599
599
567
590
589
567
590
598
599
571
599
589
567
570
591
567
569
590
570
589
598
571
571
591
567
589
567
569
570
590
570
598
571
570
570
567
569
570
590
570
598
571
567
570
567
569
570
590
570
570
590
570
570
590
570
577
579
575
579
575
579

Artikelnr. // Part Nr.
V06.1020.02.22 M
V06.1525.01.28 M
V06.1630.02.22 EM
V06.1630.02.22 M
V06.2140.02.22 EM
V06.2140.02.22M
V06.2545.01.22 M
V06.3050.01.28 M
V06.4545.020.22 F
V06.4545.020.28 F
V06.5506.02.22 M
V06.5508.02.22 M
V06.5511.02.22 M
V06.PL50.020.20 Y
V06.PL50.020.28 Y
V06.R020.22 F
V06.R050.22 F
V06.R060.22 F
V06.R080.22 F
V06.R100.22 F
V06.R125.22 F
V06.R150.22 F
V06.R200.22 F
V06.R225.22 F
V06.R250.22 F
V06.R300.22F
V06.5T40.020.22Y
Vv22.0.500.13.42 AHM
V22.0.500.13.42 BHM
V22.0.500.13.60 AHM
V22.0.500.13.60 BHM
V22.0.625.11.30 AHM
V22.0.625.11.30 BHM
V22.0.625.12.24 AST
V22.0.625.12.24 BST
V22.0.625.12.42 AHM
V22.0.625.12.42 BHM
V22.0.625.12.60 AHM
V22.0.625.12.60 BHM
V22.0.625.12.85A HM
V22.0.625.12.85 BHM
Vv22.0005.10V
Vv22.0008.16 V
V22.0010.20V
Vv22.0012.24V
V22.0014.28V
Vv22.0015.30V
V22.0020.40V
V22.0022.44V
V22.0024.48V
V22.0025.50 V
V22.0032.64V
V22.0062.12V
V22.0070.00Z
V22.0080.00Z
V22.0090.00Z
V22.0100.00Z
v22.0100.01G
v22.0110.00Z
v22.0130.01G
v22.0130.41C
Vv22.0150.02G
v22.0150.42C
Vv22.0157.02G
v22.0160.01G
v22.0160.41C

S/P

575
593
579
575
579
575
577
593
583
583
580
580
580
585
585
584
584
584
584
584
584
584
584
584
584
584
585
557
560
557
560
557
560
558
561
557
560
557
560
557
560
574
574
574
574
574
574
574
574
574
574
574
574
565
565
565
565
568
565
565
566
568
573
568
565
566

Artikelnr. // Part Nr.
V22.0185.02G
v22.0185.42C
Vv22.0200.02G
v22.0200.42C
Vv22.0215.02G
v22.0215.42C
V22.0239.02G
Vv22.0250.02G
Vv22.0250.42C
V22.0265.02G
Vv22.0265.42C
Vv22.0300.02G
Vv22.0300.42C
Vv22.0315.02G
Vv22.0315.42C
Vv22.0318.02G
Vv22.0318.04G
Vv22.0350.02 G
V22.0356.02G
V22.0400.02G
V22.0400.04 G
V22.0400.42C
V22.0415.02G
V22.0415.42C
V22.0437.02G
V22.0437.04G
V22.0475.02G
V22.0500.02G
V22.0515.02G
V22.0515.04 G
Vv22.0515.42C
V22.0635.02G
Vv22.0720.01M
v22.0815.01M
v22.0815.02M
Vv22.0917.02M
V22.1011.10AST
v22.1020.01 M
v22.1020.02M
V22.1105.30F
Vv22.1212.42 AHM
V22.1212.42 BHM
Vv22.1212.60 AHM
Vv22.1212.60 BHM
V22.1307.30F
V22.1308.30F
V22.1311.25AST
V22.1609.35F
V22.1610.35F
Vv22.1611.30 AHM
v22.1611.30 BHM
V22.1612.00.06 AST
Vv22.1612.00.10 AST
V22.1612.24 AST
V22.1612.24 BST
V22.1612.42 AHM
V22.1612.42 BHM
V22.1612.60 AHM
V22.1612.60 BHM
Vv22.1612.85 AHM
V22.1612.85BHM
Vv22.1630.01M
V22.1630.02M
V22.1812.35F
V22.1835.02M
V22.2016.45AHM

S/P

565
566
568
573
565
566
568
568
573
565
566
568
573
565
566
568
568
568
568
568
568
573
565
566
568
568
568
568
565
565
566
568
578
578
576
576
558
578
576
572
556
559
556
559
572
572
558
572
572
556
559
562
562
558
561
556
559
556
559
556
559
578
576
572
576
556

simmill K2 simmill H2 simmill VX simmill UX simmill SX simmill PX simmill PMX simmill AX

simmill MX

simmill OS
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€ Artikelnr. // Part Nr. S/P Artikelnr. // Part Nr. S/P
% V22.2016.65 AHM 556 V28.0635.02G 587
V22.2016.65 B HM 559 V28,0720.01M 504
V22.2140.01 M 578 V28.1000.02G 587
V22.2140.02M 576 V28.1314.10 AST 558
V22.2215.35F 572 V28.1525.01M 594
% V22.2445.01M 578 V28.1614.42 AHM 556
= V22.2445.02M 576 V28.1614.42 BHM 559
£ V22.2545.01M 578 V28.1614.60 AHM 556
% V22.2616.45 F 572 V28.1614.60 BHM 559
V22.2617.45F 572 Vv28.1614.85 AHM 556
V22.3118.45F 572 V28.1614.85BHM 559
V22.4120.55F 572 V28.2013.35AHM 556
V22412555 F 572 V28.2013.35BHM 559
é V22.4545.58 F 582 V28.2014.35AST 558
= V22.4545.94 F 582 V28.2014.35BST 561
£ V22.5506.02 M 581 V28.2014.85AHM 556
% V22,5508.02M 581 V28.2014.85 BHM 559
V22,5511.02M 581 V28.3050.01M 594
V22.0312.18 564 V28.5060.01M 504
V22.ER16.12.30 563 V28.ER20.14.35 563
V22ER16.12.30.8 563 V28.ER20.14.35.8 563
§ V22.ER16.12.30.C 563 V28.ER25.14.35 563
= V22.ER20.12.30 563 V28.ER25.14.35.8 563
g V22.ER20.12.30.8 563 V28.ER32.14.35 563
5 V22ER25.12.30 563 V32,0150.02.11G 595
V22.ER25.12.30.8 563 V32.0160.02.11G 595
V22ER25.14.19 563 V32.0200.02G 595
V22.ER25.14.19.8 563 V32.0200.02.11G 595
V22 ER32.12.30 563 V32.0200.42C 596
¢ V22.ER32.14.19 563 V32.0250.02G 595
= V25.0016.318V 574 V32,0250.42C 596
g V25.0200.02 G 586 V32.0300.026G 595
B V25.0239.02 G 586 V32,0300.02.11G 595
V25.0250.02 G 586 V32.0300.42C 596
V25.0300.02 G 586 V32.0600.42C 596
V25.0318.02G 586 V33.0.625.09.20 BST 561
V25.0350.02 G 586 V33.0.625.09.33 BHM 560
¢ V25.0400.02 G 586 V33.0110.42.10C 597
= V25.0475.02G 586 V33.0120.42.10C 597
g V25.0500.02 G 586 V33.0132.42.10C 597
B V28.0.625.14.42 AHM 557 V33.0150.42.10C 597
V28.0.625.14.42 BHM 560 V33.0160.42.10C 597
V28.0.625.14.60 AHM 557 V33.0170.42.10C 597
V28.0.625.14.60 B HM 560 V33.0170.42.12C 597
V28.0.625.14.85 AHM 557 V33.0200.42.10 C 597
§ V28.0.625.14.85 B HM 560 V33.0200.42.12C 597
= V28.0.750.14.35 AST 558 V33.0250.42.10 C 597
g V280016318V 574 V33.0250.42.12C 597
7] V28.0032.635V 574 V33.1609.20 BST 561
V28.0150.02 G 587 V33.1609.33AHM 556
V28.0150.02.09 G 588 V33.1609.33 BHM 559
V28.0160.02.09 G 588
V28.0200.02 G 587
8 V28.0200.02.09 G 588
= V28.0200.42C 592
g V28.0250.02 G 587
@ V28.0250.02.09 G 588
V28.0250.42C 592
V28.0300.026G 587
V28.0300.42C 592
V28.0350.02 G 587
V28.0350.42C 592
V28.0400.02 G 587
V28.0400.42C 592
V28.0500.02 G 587
V28.0600.02 G 587
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