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Zirkularfréasen // Groove Milling A
simmill 4U, simmill 4V > Allgemeine Informationen // General Information IM EK
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Das Werkzeugsystem simmill 4U, simmill 4V §
The Tool System simmill 4U, simmill 4V
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Zirkularfraswerkzeuge mit prazisionsgeschliffener Verzahnung. g
Circular milling tools with precision ground toothing. >
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System bestehend aus schwingungsgedampften System of carbide or steel milling cutter shanks with E
Hartmetall- oder Stahl-Fraserschéften und stirnseitig vibration-cushioned insert seat and precision ground @
verschraubter Hartmetall-Frasschneidplatte mit carbide milling insert with 3 cutting edges.
6 Schneiden. >§<
Thanks to a precision ground toothing, a high torque E
Dank prazisionsgeschliffener Verzahnung wird eine transmission is ensured and the radial and axial runout D
héhere Drehmomentlbertragung gewahrleistet sowie is improved.
der Rund- und Planlauf erheblich verbessert. 2
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SIMTEK milling tools type 4U14V
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; Zirkularfrasen // Groove Milling SA?
IS immill 4U > Tra k Toolhold
£ simmi réagerwerkzeug // Toolholder IM EK
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= Fraserschaft, Weldon
= (vgl. DIN 6535 HB / DIN 1835 B)
=
@ Schwingungsgedampfte Hartmetall und Stahl Ausfiihrung mit innerer Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
KUhlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB / DIN 1835 B. 4,5Nm
> Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
o Te
= Milling Cutter Shank, Weldon 489,490
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
% (Dl N 6535 H B / DI N 1 835 B) ALL (Seite/Page 678)
S . . . [a] T8 T Legend
Anti-vibration solid carbide and steel type with through coolant [=] 5 [=] L ST ] é | Iw- L:g::de 683
< .
) and shank according to DIN 6535 HB / DIN 1835 B. Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
= E . QR-Code  www.simtek.info/cp/994
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2 Abbildung zeigt / Drawing shows: 4U0.1609.25 B HM
I
X
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& Es 28 i = gé
@Dh6 oD1 L2 £ GE L1 £§ E£8 =z £8 5
o i 2: 33 33 83 & 8t
- mm mm mm e mm
E 16,0 9,0 25,0 4U0.1609.25.1C BHM 5‘1‘-'@4 93,0 AYBK Ti5F - X 4U0D09.0
= 16,0 90 250 4U0.1609.25.IC BST AWM 930 Aok TasE x - 4U0D09.0
| Bestellbeispiel // Order example: 4U0.1609.25.IC B HM
Qq
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@ Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
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SIMTEK milling tools type 4U14V


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWKM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWM7
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Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=f
immill 4V > Tra k Toolhold =
simmi régerwerkzeug // Toolholder IM EK £
(7]
Fraserschaft, Weldon x
(vgl. DIN 6535 HB / DIN 1835 B) =
=
S =
Schwingungsgedampfte Hartmetall Ausfiihrung mit innerer AEgEITEE (SETENEs) e sl e EEe) @
KUhlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB / DIN 1835 B. 7,0 Nm
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page >
Te o
Milling Cutter Shank, Weldon 489, 490 =
Dl N 6535 H B / DI N 1 835 B Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes E
( ) ALL (Seite/Page 678) D
Lo . . . . [ TW | Legend
Anti-vibration solid carbide type with through coolant and Of>A0] o ¢ W~ Legena 683
; =
shank according to DIN 6535 HB / DIN 1835 B. = A Scan Oder besuchen Sie f Or Vit 2
E " —J QR-Code  www.simtek.info/cp/997 =
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Abbildung zeigt / Drawing shows: 4V0.1611.30 B HM 2
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5 3 £ § g £
£2 8 3 3 ’
SE =¥ 2 SE 2
g2 a5 23 = g3
@Dh6 oD1 L2 £t G L1 £s £3 52
& sz AH AH o ¢
mm mm mm mm -
16,0 11,5 30,0 4v0.1611.30.IC BHM :ﬂ kg 90,0 A0 T201 4V0D11.5 =
20,0 135 35,0 4V0.2013.35.IC BHM AVOL 104,0 AVVO 20T 4voD13.5 %
| Bestellbeispiel // Order example: 4V0.2013.35.I1C B HM
o
=
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Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766. @
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
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SIMTEK milling tools type 4U14V


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWKQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV9U
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; Zirkularfrasen // Groove Milling A
E simmill 4V > Tragerwerkzeug // Toolholder SI M I E K
‘@
= Fraserschaft, zylindrisch
= (vgl. DIN 6535 HA / DIN 1835 A)
E
= ) ’
@ Schwingungsgedampfte Hartmetall und Stahl Ausfiihrung mit innerer Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
KUhlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA / DIN 1835 A. 7,0 Nm
> Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
o Te . .
= Milling Cutter Shank, cylindrical 867,485
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
E
D (DlN 6535 HA / DlN 1835 A) ALL (Seite/Page 678)
. . . . . [ TW | TW | Legend
Anti-vibration solid carbide and steel type with through coolant [=] g%, [=] L ST ] é | Iw- LZS::de 683
< .
) and shank according to DIN 6535 HA / DIN 1835 A. - Scan Oder besuchen Sie f Or Visi
= _J QR-Code  www.simtek.info/cp/996
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2 Abbildung zeigt / Drawing shows: 4V0.1611.30 A HM
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® Ex 0§ 85 _ 3 5
Ee EE o 52 5 kT
g2 3: u 3 § 3 g3 £t
@Dh6 oDl L2 s D2 £3 3 =3 £s5 g
o g8 e 33 88 88 2§ 3¢
- mm mm mm I mm
E 16,0 11,5 30,0 4V0.1611.30.ICAHM ﬂ‘ﬂK, ' 90,0 AVVO T20T = X 4voD11.5
% 16,0 115 30,0 4V0.1611.30.ICAST -Agl‘/.lﬁ 90,0 AYVO T20T X o 4V0D11.5
20,0 13,5 35,0 4V0.2013.35.ICAHM ﬂlﬂK_é 104,0 AYVO 207 4voD13.5
200 135 350 4V0.2013.35.ICAST AWME 104,0 AVO 7207 4V0D13.5
Qq
4
= | Bestellbeispiel // Order example: 4V0.1611.30.1C A HM
£
=
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Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
< A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
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SIMTEK milling tools type 4U14V


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWKP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWM9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWKS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWM8
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Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=f
immill 4V > Tr3 K Toolhold £
simmi régerwerkzeug // Toolholder IM EK £
(7]
Fraserschaft, zylindrisch, .
(vgl. DIN 6535 HA / DIN 1835 A) g
Schwingungsgedampfte Hartmetall und Stahl Ausfiihrung mit innerer g
KuhImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA/DIN 1835 A. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) B
Optimierter Plattensitz zur Aufnahme von Frasplatten mit geschiliffener 70Nm
Verzahnung- Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page >
487,488 =
M | | | N g C Utter S h an k Cyl N d r|Ca| Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes =
) ) IS
(DIN 6535 HA / DIN 1835 A) g&‘sfgpg’zﬂ
Lo i . i . = Legende
Anti-Vibration solid carbide and steel type with through coolant |1'!"|-"_ (A | st | é W~ Legend 083 .
and shank according to DIN 6535 HA /DIN 1835 A. Optimized I!"ﬂq. --=:-|i-'_= Scan Oder besuchen Sie / Or Visit @
insert seat to hold milling tools with a ground interface. [m] g g e OR-Code  www.simiekinfo/cp/1314 E
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gohé  @D1 L2 'k 8¢ 11 £3 e Eq zg 2
It CH 8 £9 £3 £38
28 =: g8 a8 H 82 28 g
mm mm mm mm -
¥ Hartmetall // Carbide =- . E
16,0 120 24,0 4V0.1612.24 AST h2Fa 80,0 ATHG TaoT 4V0D12.0 X . Em e
200 140 350 4V0.2014.35A ST aves 1000  Awe 201 4v0D12.0 x . mm 08
'V Hartmetall // Carbide =x .
16,0 120 42,0 4V0.1612.42 AHM AZTP 100,0 ATKG T201 4V0D12.0 - x
16,0 120 60,0 4V0.1612.60 AHM 5}_ P K 130,0 ATK6 T201 4V0D12.0 8 x =
16,0 143 420 4V0.1614.42 AHM "'.g\d(_g_g 100,0 ATK6 T207 4V0D14.3 - x = g
16,0 143 60,0 4V0.1614.60 AHM AZ4Y, 130,0 A T207 4V0D14.3 2 x DG
160 143 850 4V0.1614.85AHM ATen 1600  Awe 201 4vop14.3 - x T
| Bestellbeispiel // Order example: 4V0.2014.35 A ST §
=
£
(]
Eine Umschllsselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
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SIMTEK milling tools type 4U14V


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2F0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AY6S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZTP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1PK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AY9Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZ4X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A16D

- ID: 1315 | Edition R25DE
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
£ simmill 4V > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E o/l Cuting IMIEK
2]
= Allgemeines Nutfrasen, fur weiche Schnitte
o
= . L Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
g Nutfrasen gerader Nutformen. Optimierter Rund- und Planlauf f2m hmax Ve
B sowie hdchste Stabilitdt dank geschliffener Verzahnung. 0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 671
HIH Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
- General Groove Milling, for smooth cuts o
o
= . o . . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
E General groove mllllng: _Optlmlzed axial and .radlal runout ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
@ as well as highest stability thanks to ground interface. HOS5 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682)
= Legende
E El: ’| Legend 683
x
@ - -1 (S_',c;,_‘f:\ré a Oder besuchen Si/e ///OrVisit
= -Code .simtek.info/cp/1315
£ E;‘h‘ = Www.sil i P
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x Schneiden //
2 cutting edges 1, 3,5
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5 Shank face Sehneiden / S O
= cuttlng edges 2,46 lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaoglichkeit mit ahnlichem Werkzeug.
E Image shows exemplary application possibility with similar tool.
S
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0300.020.22 GY
I
P o0 Empfohlene
g § & § Schneidstoffe
= k] =5 g Ta%esalgtue!leVerfﬂgbarkeit 4
LE mo ] und Preise finden Sie auf [ R<1
IS k] P 5 2 www.simtek.com/webcode B8
? "-E-,E\, gg £y (] § Recommended 8 E
S€o £E £ £ B8 cutting grades '§ 3
£ED g g % 3 g g You_lcabn_l_find cllj.lrre_nt et
N w02 285 R 88 = ®? ek comwestoce  tmax  wl S @DS ZEFP 5%
E mm mm mm mm S5 ;; .N Ml-- [0 mm mm mm mm ®=
E 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 28,0 mm .
E 1,0 - 01 280 4V6.0100.010.28 GY A3G X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 09 60 277 6 4voD14.3
(2] - p— F—
15 - 01 280 4V6.0150.010.28 GY A3G X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 14 64 277 6 4V0D14.3
= L1 1 1 |
20 - 02 280 4V6.0200.020.28 GY ABGQI X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 19 64 277 6 4V0D14.3
Fra M -
& 30 - 02 280 4V6.0300.020.28 GY ABG'I‘. X800 X500 GT42 X500 Xaee 6,5 29 64 277 6 4V0D14.3
Fr= L 1 1 |
% 4,0 - 02 280 4V6.0400.020.28 GY A3GV! X800 X500 GT42 Xse0 X4ee 6,5 39 64 277 6 4VoD14.3
= I N S
= 5,0 - 02 280 4V6.0500.020.28 GY (;\3_G_>d X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 49 64 277 6 4V0D14.3
@ 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 35,0 mm
1,0 - 01 350 4V6.0100.010.35 GY :Q3G:I: X800 X500 GT42 Xsee xaee 10,0 0,9 6,2 347 6 4V0D14.3
el —_ [
=< 15 - 01 350 4V6.0150.010.35 GY ABGE’: X800 X500 G142 xsee xaee 10,0 1.4 6,2 347 6 4VoD14.3
s L1 1 1 |
E 20 - 02 350 4V6.0200.020.35 GY ABG?! X8e0 X500 GT42 xsee xaee 10,0 19 62 347 6 4VoD14.3
é 25 s 02 350 4V6.0250.020.35 GY B0y X800 Xs00 GTa2 xs00 xa00 10,0 24 62 347 6 4V0D14.3
s L1 1 1 |
e 30 - 02 350 4V6.0300.020.35 GY ABHBI X800 X500 GT42 xsee xaee 10,0 2,9 6,2 347 6 4V0D14.3
Pl I - |
4,0 - 02 350 4V6.0400.020.35 GY A3HF X800 Xs00 GT42 Xsee xaee 10,0 3,9 62 347 6 4V0D14.3
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 37,0 mm
8 20 - 02 370 4V6.0200.020.37 GY BD1G a0 cmzweoxeo 120 19 64 367 6 4v0D12.0
% 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 40,0 mm
= 1,0 - 01 400 4V6.0100.010.40 GY :’-\BGi X800 X500 GT42 xseo xaee 13,5 0,9 62 397 6 4V0D12.0
£ e M -
@ 15 - 01 400 4V6.0150.010.40 GY A3G§ X800 Xseo GTa2 Xsee xsee 13,5 1,4 62 397 6 4voD12.0
e Lt 1 1 |
20 - 02 400 4V6.0200.020.40 GY A3GS}' X800 X500 GT42 Xsee xsee 125 19 62 397 6 4VoD14.3
= L1 1
30 - 0,2 400 4V6.0300.020.40 GY 63‘_H_DI X800 X500 GT42 Xse0 xaee 12,5 2,9 62 397 6 4V0D14.3
% | Bestellbeispiel // Order example: 4V6.0200.020.37 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
°
c
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SIMTEK milling tools type 4U14V


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A3GK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A3GN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A3GQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A3GT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A3GV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A3GX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A3G1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A3G3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A3G7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BDJU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A3HB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A3HF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BD10
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A3GZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A3G5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A3G9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A3HD

