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T-Nuten-Fraser mit speziellen Schneidenprofilen
fur optimale Ergebnisse.

T-Slot-Milling Tools with special Cutting Edge Design
for best performance.

sSimmill4U | 4V

SIMTEK milling tools type 4U |4V




T-Nutenfraser // T-Slot Milling

simmill 4U, simmill 4V > Allgemeine Informationen // General Information

Das Werkzeugsystem simmill 4U, simmill 4V
The Tool System simmill 4U, simmill 4V

simmill4uU | 4V

SIMTEK milling tools type 4U |4V

T-Nuten-Fraser mit speziellen Schneidenprofilen flr optimale Ergebnisse.
T-Slot-Milling Tools with special Cutting Edge Design for best performance.

System bestehend aus schwingungsgedampften
Hartmetall- oder Stahl-Fraserschaften und stirnseitig
verschraubter Hartmetall-Frasschneidplatte mit

3 Schneiden.

Spezielle Schneidenprofile und eine optimierte innere
KuhImittelzufuhr durch die Spannschraube, bieten
optimale Bedingungen.

System of Carbide or Steel Milling Cutter Shanks with
vibration-cushioned Insert Seat and Precision Ground
Carbide Milling Insert with 3 Cutting Edges.

The special Cutting Edge Design and the optimized
Through Coolant Supply through the Clamping Screw,
provide best application conditions.
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o
Schwingungsgedampfte Hartmetall und Stahl Ausflhrung mit =
innerer Kiihimittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. 2
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SIMTEK milling tools type 4U

Fraserschaft, Weldon

(vgl. DIN 6535 HB / DIN 1835 B)

Schwingungsgedampfte Hartmetall und Stahl Ausfihrung mit innerer
KUhlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB / DIN 1835 B.

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)

Milling Cutter Shank, Weldon 4,5Nm
(DlN 6535 HB / DlN ’]835 B) Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

ALL (Seite/Page 12)
Anti-Vibration solid carbide and steel type with through coolant [=] 3 [w] 578 KT & | | Seence 43
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and shank according to DIN 6535 HB / DIN 1835 B. . B
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E - — QR-Code  www.simtek.info/cp/994

L1

@Dg6

4U0.1609.25.IC B ST

Abbildung zeigt / Drawing shows: 4U0.1609.25.IC B HM

I
3 -

£ 2 Y

5 H = 8

£2 38 5 g

3E 8t ] £5 § 2

= E F F cE

gbhe  @Dgs  oD1 L2 i 8 L1 £g £3 £9

& Sz A8 Ad oz

mm mm mm mm mm
16,0 - 9,0 25,0 4U0.1609.25.I1C B HM AWKM 93,0 UM4x16,6ICT15F TI5F 4U0D09.0
- 16,0 9,0 25,0 4U0.1609.25.ICB ST AWM7| 93,0 UM4x16,6ICT15F Ti5F 4U0D09.0
| Bestellbeispiel // Order Example: 4U0.1609.25.1C B HM
Tools for Werkzeuge
highest firhochste

expectations Anforderungen

simmill UX simmill SX simmill PX simmill PMX simmill AX

simmill VX

=
o
E
£

(2]

simmill H2 simmill 4V

simmill K2

simmill MX

simmill OS

Index

SIMIEK



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWKM
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWM7

ID: 995 | Edition R21 DE - Online version é
Zirkularfrasen // Groove Milling . . =
simmill 4U > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SImmIII 4 U g
SIMTEK milling tools type 4U »
x
=
. o
T-Nutenfrasen Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) B
fzm hmax Ve %
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Detail A Detail B Detail C

simmill 4U

Fraserschaft

Shank face ion zeigt beispi te Anwendungsmogli it mit ahnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
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Cutting speed recommendation
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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)
<0,15%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 17/ 160
Vergutet «

Hardened LY 130
Unlegiert *

Unalloyed e 220
Niedriglegiert

(Legierungsanteil < 5%) -

Low alloyed = 170
(Alloying elements < 5%)

Hochlegiert

(Legierungsanteil > 5%) o

High alloyed e 130
(Alloying elements > 5%)

Nicht gehartet *

Non-hardened = 210
PH-gehartet -

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 = 140
Nicht gehartet *

Non-hardened = 180
PH-gehértet -

PH-hardened LY 130
Gehartet N

Hardened = 140
Austenitisch «

Austenitic T57 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 K2 simmill H2 simmill 4V simmill 4U simmill VX simmill UX simmill SX simmill PX simmill PMX simmill AX

simmill MX

simmill OS
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Schnittgeschwindigkeiten

Cutting speed recommendation
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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

*X17

*X17

Tools for

highest

expectations

Vc m/min
(Start)

250
210
290
220
170
160

110

840
750
840
750
340
250
420

420

300

Werkzeuge
firhéchste
Anforderungen

simmill H2 simmill 4V simmill 4U simmill VX simmill UX simmill SX simmill PX simmill PMX simmill AX

simmill K2

simmill MX

simmill OS
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Schnittgeschwindigkeiten

Cutting speed recommendation

1ISO-Gruppe
I1SO-Group

1)

Empfohlener
Schneidstoff
Recommended
Cutting Grade

GT42

GT42'

Werkstiickstoff
Work piece material

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,

Untergruppe
Sub-group

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,
gegllht

o, near o and o + B 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

Zusétzlich wird eine besondere Schneidengeometrie fiir beste Ergebnisse empfohlen.

Bitte kontaktieren Sie im Bedarfsfall unseren technischen Support +49 7473 9517-140 oder support@simtek.com.

For best results, a special cutting edge geometry is recommended here.
Please contact our tecnical support +49 7473 9517-140 oder support@simtek.com.

Alternativer
Schneidstoff
Alternative
cutting grade

*T57

*T57

*T57

*T57

*T57

*T57

*T57

*T57

*T57

*T57

*T57

*T91

*Tol

Tools for

highest

expectations

Vc m/min
(Start)

60

40

50

30

40

20

15

15

110

60

50

70

130

Nerkzeuge
furhéchste
Anforderungen
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Hinweisliste
Additional information

ALL

Reinigung // Cleaning

Verfligbare Schneidstoffe, aktuelle
Bestande und Preise finden Sie auf
www.simtek.com/webcode und in der
aktuellen Preisliste.

simtek.

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 grindlich 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 Frasverfahren fir
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.

Aktuelle Schneidstoffe, Besténde und Preise.
, Stock and Prices.

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

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.
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Info

Legende
Legend

chneidwerkzeug aus Hartmetal arbide Insert

ImSh idwerk: H Il // Carbide |

(1| Tragerwerkzeug aus Hartmetall // Carbide Toolholder

[T .

Ea agerwerkzeug aus Schwermetall / Heavy Metal Toolholder

[ TW [

[sT] Tragerwerkzeug aus Stahl // Steel Toolholder

IZI Rechts wie gezeichnet // Right hand version shown, left hand version inversely
‘ Innere Kiihimittelzufuhr / Through coolant
v Speziell fiir Leichtmetall // For light-alloys

u Nur fiir die AuBenbearbeitung geeignet // Only suitable for external Applications

@  Nurfiir die Innenbearbeitung geeignet // Only suitable for internal Applications

WVv— Schwingungsgedampft / Anti-Vibration

Tools for
highest
expectations
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