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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
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@ 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 z

@ Fraserschafte aus Hartmetall oder Stahl, Giberwiegend mit innerer Kiihimittelzufuhr »

und schwingungsdéampfenden Plattensitz. =

Milling cutter shanks made of carbide or steel, mainly with through coolant supply E

and vibration-reducing insert seat @
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®) Torx-Schraube E

Torx screw 2
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Info

Das Werkzeugsystem simmill PMX ’ ’
The Tool System simmill PMX SENMIRENIX
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+ System bestehend aus Fraserschaft und
wechselbarer Hartmetall-Frasschneidplatte
System of milling cutter shank
and indexable carbide milling insert

simmill SX

simmill UX

simmill VX

+ Fir Bohrungen zwischen @ 7,0 und @ 11,0 mm

3 For bores between @ 7,0 and @ 11,0 mm
)
<
E
@ + Dreischneidige Schneidplatten in
den GréBen @ 7,0 mm (PM7), @ 8,0 mm (PM8)
z und @ 9,0 mm - 11,0 mm (PM9) auf einem Fraser-
z schaft einsetzbar
£ Three edged milling inserts in sizes
’ @ 7,0 mm (PM7), @ 8,0 mm(PM8) and
@ 9,0 mm — 11,0 mm (PM9) usable on one milling

ch cutter shank.
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+ Weit verbreitetes System )
8 Wide-spread tool system 5
% 2 Anwendungsubersicht
£ s Application overview
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é All tools
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Info

Das Werkzeugsystem simmill PX SimmillPX
The Tool System simmill PX STEK g s e
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+ System bestehend aus Fraserschaft und
wechselbarer Hartmetall-Frasschneidplatte
System of milling cutter shank
and indexable carbide milling insert

simmill SX

simmill UX

simmill VX

+ Fur Bohrungen zwischen @ 10,0 und @ 15,0 mm

For bores between @ 10,0 and @ 15,0 mm %
2
E
+ Drei- und sechsschneidige Schneidplatten in @
den GroBen @ 10,0 mm (P06 und P10) und
@ 12,0 mm (P12) 2
Three and six edged milling inserts in sizes F
@ 10,0 mm (P06 and P10) and @ 12,0 mm (P12) E
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Info

Das Werkzeugsystem simmill SX F .
The Tool System simmill SX ﬁ!mm'.“w%

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

simmill SX

simmill UX

simmill VX

+ Far Bohrungen zwischen @ 14,0 und @ 19,0 mm

% For bores between @ 14,0 and @ 19,0 mm
<
@ + Drei- und sechsschneidige Schneidplatten in

den GroBen @ 14,0 (S06), @ 14,0 (S14) und
2 16,0 (S16) mm
F Three and six edged milling inserts in sizes
£ @ 14,0 (S06), D 14,0 (S14) and @ 16,0 (S16) mm
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Wide-spread tool system )
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E E Application overview
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Info

Das Werkzeugsystem simmill UX F .
The Tool System simmill UX ﬁ!mm'.“w%

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

simmill SX

simmill UX
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+ Fur Bohrungen zwischen @ 18,0 und @ 23,0 mm Ej
For bores between @ 18,0 and @ 23,0 mm E
+ Drei- und sechsschneidige Schneidplatten 2
in den GréBen @ 18,0 und @ 20,0 mm =
Three and six edged milling inserts £
in sizes @ 18,0 and @ 20,0 mm
x
g
E
(8]
=
E
u18/U20 £
O o
> < ‘ s
U06..18  UO06...20 .
=
%
+ Weit verbreitetes System )
Wide-spread tool system 5 q 7 5 8
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Info

simmill PMX

Das Werkzeugsystem simmill VX sSmmill\vx
The Tool System simmill VX STEK g s e
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+ System bestehend aus Fraserschaft und
wechselbarer Hartmetall-Frasschneidplatte
System of milling cutter shank
and indexable carbide milling insert

simmill UX simmill SX

simmill VX
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E + Far Bohrungen zwischen @ 22,0 und @ 40,0 mm
E For bores between @ 22,0 and @ 40,0 mm
2 + Drei- und sechsschneidige Schneidplatten
F 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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Standardwerkzeuge // Standard Tools

Allgemeines Nutfrasen, Trennfrasen und Schlitzfrasen
General Groove Milling, Slot Milling, Parting Off Milling

simmill PMX
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simmill UX

simmill VX

Auch als 6-Schneider verfligbar.
Also available with 6 cutting edges.
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Artikelnummer EE %’,% Artikelnummer EE % o Artikelnummer EE %?{; @
Part number SIS w s 8 Part number SIS w 5 @ Part number S1S) w 5 @
PM7.0050.00S 70 0,5 495 $14.0239.02G 14,0 2,388 523 U20.0250.02 G 20,0 25 544
PM7.0100.00S 70 1,0 495 $06.0250.020.14 GY 14,0 25 526 U06.0300.020.20 G 20,0 30 545 (8]
PM8.0030.00S 8,0 03 495 $14.0250.02 G 14,0 25 523 U06.0300.020.20 GY 20,0 3,0 547 E
PM8.0040.00S 8,0 04 495 $16.0117.00G 16,0 1,168 524 V06.0100.010.22 G 220 10 575 é
PM8.0050.00S 8,0 0,5 495 $16.0142.00G 16,0 1,422 524 v22.0100.01G 22,0 10 574 e
PM8.0060.00S 8,0 0,6 495 $06.0150.02.16 G 16,0 15 525 V06.0117.010.22 G 22,0 1,168 575 ‘»
PM8.0070.00S 8,0 0,7 495 S06.0150.020.16 GY 16,0 15 526 V06.0150.010.22 G 220 15 575
PM8.0080.00S 8,0 038 495 $16.0150.02 G 16,0 15 524 V22.0150.02 G 220 15 574
PM8.0090.00S 80 09 495 $16.0157.02G 16,0 1,575 524 V06.0157.010.22 G 22,0 1,575 575 N
PM8.0100.00S 8,0 10 495 $06.0200.02.16 G 16,0 2,0 525 V22.0157.02G 220 1,575 574 X
PM9.0100.00S 9,0 10 495 $06.0200.020.16 GY 16,0 2,0 526 V06.0200.020.22 G 22,0 2,0 575 =
P10.0100.01G 10,0 10 503 $16.0200.02 G 16,0 2,0 524 V06.0200.020.22 GY 220 2,0 584 1S
P10.0150.02 G 10,0 iLE 503 $16.0239.02G 16,0 2,388 524 V22.0200.02G 220 2,0 574 %
P10.0157.00 G 10,0 1,575 503 S06.0250.02.16 G 16,0 25 525 V06.0238.020.22 G 220 2,388 575
P10.0200.02 G 10,0 20 503 $06.0250.020.16 GY 16,0 25 526 V22.0239.02G 220 2,388 574
P10.0250.02 G 10,0 25 503 $16.0250.02G 16,0 25 524 V06.0250.020.22 G 22,0 25) 575
PM9.0030.00.11S 11,0 03 495 $16.0318.02G 16,0 3,175 524 V06.0250.020.22 GY 220 25 584 §
PM9.0040.00.11 S 11,0 04 495 U18.0117.00 G 18,0 1,168 542 V22.0250.02G 22,0 25 574 =
PM9.0050.00.11S 110 0,5 495 U18.0142.00G 18,0 1,422 542 V06.0300.020.22 G 220 3,0 575 é
P06.0150.02.12G 12,0 iLE 505 U06.0150.010.18 G 18,0 15 543 V06.0300.020.22 GY 22,0 3,0 584 e
P06.0150.020.12 GY 12,0 15 506 U18.0150.02G 18,0 15 542 Vv22.0300.02 G 220 30 574 ?
P12.0150.02G 12,0 15 504 U18.0157.02G 18,0 1,549 542 V06.0318.020.22 G 220 3,175 575
$06.0150.020.12 GY 12,0 15 526 U06.0200.020.18 G 180 20 543 V22.0318.02G 22,0 3,175 574
P12.0157.02G 12,0 1,575 504 U06.0200.020.18 GY 18,0 2,0 546 v22.0318.04 G 220 3,175 574 )
P06.0200.02.12 G 12,0 20 505 U18.0200.02G 18,0 2,0 542 V22.0350.02G 22,0 Bio) 574 (@]
P06.0200.020.12 GY 12,0 20 506 U18.0239.02 G 18,0 2,388 542 V22.0356.02 G 220 3,556 574 =
P12.0200.02G 12,0 20 504 U06.0250.020.18 G 18,0 25 543 V06.0400.020.22 G 22,0 4,0 575 g
$06.0200.020.12 GY 12,0 20 526 U06.0250.020.18 GY 18,0 25 546 V06.0400.020.22 GY 220 4,0 584 D
P12.0239.02G 12,0 2,388 504 U18.0250.02 G 18,0 25 542 V22.0400.02G 220 4,0 574
P12.0250.02G 12,0 25 504 U06.0300.020.18 G 180 30 543 V22.0400.04 G 22,0 40 574
$06.0250.020.12 GY 12,0 215] 526 U06.0300.020.18 GY 18,0 3,0 546 V22.0437.02G 220 4,369 574
P12.0300.02G 12,0 3,0 504 U18.0300.02G 18,0 3,0 542 V22.0437.04G 22,0 4,369 574
$14.0100.01 G 14,0 1,0 523 U18.0318.02G 18,0 3,175 542 V22.0475.02G 220 4,75 574
$14.0100.00 G 14,0 1,04 523 U18.0400.02G 18,0 4,0 542 V22.0500.02G 220 5,0 574 é
$14.0117.00G 14,0 1,168 523 U06.0150.010.20 G 20,0 15 545 V22.0635.02G 220 6,35 574 E
$14.0142.00G 14,0 1,422 28! U20.0150.02 G 20,0 15 544 V25.0200.02 G 25,0 2,0 576 -
S06.0150.020.14 GY 14,0 15 526 U06.0200.020.20 G 20,0 2,0 545 V25.0239.02G 250 2,388 576
$14.0150.02G 14,0 15 523 U06.0200.020.20 GY 20,0 2,0 547 V06.0250.020.25 GY 25,0 25 585
$14.0157.02G 140 1,575 523 U20.0200.02G 20,0 2,0 544 V25.0250.02G 25,0 25 576
$06.0200.020.14 GY 14,0 20 526 U06.0250.020.20 G 20,0 25 545 V06.0265.020.25 GY 250 2,79 585 475
$14.0200.02G 14,0 20 523 U06.0250.020.20 GY 20,0 25 547 V06.0300.020.25 GY 25,0 3,0 585
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Standardwerkzeuge // Standard Tools

Allgemeines Nutfrasen in Leichtmetall
General Groove Milling in light alloys
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? Artikelnummer ,§ ,§ % @
Part number SIS w 5 &
U18.0150.42C 18,0 15 548

[ U18.0200.42C 180 20 548

i U18.0250.42C 18,0 25 548

E U18.0300.42C 18,0 30 548

= V22.0150.42C 220 15 587

‘D V22,0200.42C 220 2,0 587
V22.0250.42C 220 25 587
V22.0300.42C 220 30 587

. V22.0400.42C 22,0 40 587

4 V28.0200.42C 28,0 2,0 588

= V28.0250.42C 28,0 25 588

< V28.0300.42C 280 30 588

% V28.0350.42C 28,0 35 588
V28.0400.42C 28,0 40 588
V32.0200.42C 320 2,0 589
V32.0250.42C 320 25 589

é V32.0300.42C 320 30 589

= V32.0400.42C 320 40 589

IS V32.0500.42C 320 50 589

£ V32.0600.42C 320 60 589

® V33.0110.42.10C 330 11 590
V33.0120.42.10C 330 1,2 590
V33.0132.42.10C 330 132 590

1) V33.0150.42.10 C 330 15 590

(@] V33.0160.42.10C 330 16 590

= V33.0170.42.10C 330 17 590

E V33.0200.42.10C 330 2,0 590

& V33.0250.42.10C 330 25 590
V33.0170.42.12C 339 17 590
V33.0200.42.12C 339 20 590
V33.0250.42.12C 339 25 590
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Standardwerkzeuge // Standard Tools

Frasen von Sicherungsringnuten, innen
Circlip Ring Groove Milling, internal
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Alle Mafe in mm // All measures in mm =
£
E
7]
2 — 2
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Artikeln EE B 24 i EE £E ¢ D
ummer a8 =105 S @ Artikelnummer a6 iS5k S e 0
Part number SIS zz2 5 Part number a8 zz w8
PM7.0090.00 G 70 9 494 V22.0265.02G 22,0 2,65 591
PM7.0100.00G 70 10 494 V22.0265.42C 220 2,65 592 A}
PM7.0110.00 G 70 ALl 494 Vv22.0315.02G 22,0 315 591 E
P10.0070.00Z 10,0 07 507 V22.0315.42C 220 315 592 E
P10.0080.00Z 10,0 08 507 V22.0415.02G 22,0 4,15 591 S
P10.0090.00Z 10,0 09 507 V22.0415.42C 220 4,15 592 B
P10.0100.00 G 10,0 10 507 V22.0515.02G 220 515 591
P10.0110.00G 10,0 11 507 V22.0515.04 G 220 515 591
P10.0130.00 G 10,0 13 507 V22.0515.42C 220 5,16 592
P10.0160.00 G 10,0 16 507 V06.0185.020.28 G 28,0 1,85 593 §
P12.0110.00G 12,0 11 508 V06.0215.020.28 G 28,0 2,15 593 =
P12.0130.00G 12,0 13 508 £
P12.0160.00G 120 16 508 £
$16.0160.00 G 16,0 16 527 @
U18.0070.00Z 18,0 07 549
U18.0080.00Z 18,0 08 549
U18.0090.00Z 18,0 09 549 =
U06.0110.000.18 G 18,0 ikl 551 z
U18.0110.00G 18,0 ALl 549 é
U18.0110.40C 18,0 Ll 550 e
U06.0130.000.18 G 180 13 551 ‘®
U18.0130.00G 18,0 13 549
U18.0130.40C 18,0 13 550
U06.0160.000.18 G 18,0 16 551 %)
U18.0160.00G 18,0 16 549 o
U18.0160.40C 180 16 550 =
V22.0070.002 220 07 591 <
Vv22.0080.00Z 22,0 08 591 %
Vv22.0090.00Z 22,0 09 591
v22.0100.00Z 22,0 10 591
v22.0110.00Z 22,0 ALl 591
V22.0130.00G 220 13 591
v22.0130.40C 22,0 13 592
V22.0160.00G 220 16 591 é
v22.0160.40C 22,0 16 592 ©
V22.0185.02G 220 1,85 591 =
Vv22.0185.42C 22,0 1,85 592
v22.0215.02G 22,0 2,15 591
Vv22.0215.42C 220 215 592
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Standardwerkzeuge // Standard Tools

Frasen von Sicherungsringuten mit NutauBenkantenfasung
Circlip Ring Groove Milling with chamfering
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‘@ Artikelnummer ,§ ,§ £E So
Part number SIS) zz » @
Vv22.1105.30F 22,0 ALl 594
[a\} V22.1307.30F 220 13 594
i V22.1308.30F 22,0 13 594
E V22.1609.35F 22,0 16 594
e Vv22.1610.35F 22,0 16 594
‘» V22.1812.35F 22,0 1,85 594
V22.2215.35F 220 215 594
V22.2616.45F 22,0 2,65 594
N V22.2617.45F 220 2,65 594
X V22.3118.45F 22,0 315 594
= V22.4120.55F 220 4,15 594
E V22.4125.55F 22,0 415 594
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Standardwerkzeuge // Standard Tools

Frasen von Vollradiusnuten
Full Radius Groove Milling
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simmill 4U/4V
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Artikelnummer EE 2 o 2
[a)a) []
Part number SIS R 5 &
P12.0005.10V 120 05 509
P12.0007.15V 12,0 075 509 %
P12.0031.62V 120 0,787 509 =
P12.0010.20V 120 10 509 =
P12.0011.22V 120 11 509 S
P12.0047.94V 12,0 1,194 509 @
P12.0015.30V 120 15 509
$16.0011.22V 160 11 528
U18.0010.20V 180 10 552 &
U18.0011.22V 180 11 552 X
U18.0012.24V 180 119 552 =
U18.0015.30V 180 15 552 E
V22.0005.10V 22,0 05 595 =
V22.0008.16 V 220 08 595
V22.0010.20V 22,0 10 595
V22.0012.24V 220 1,2 595
V22.0014.28V 22,0 14 595 >§<
V22.0015.30V 22,0 15 595 =
V22.0016.318V 220 1,588 595 =
V22.0020.40V 22,0 20 595 =
V22.0022.44V 220 22 595 a
V22.0024.48V 22,0 2,381 595
V22.0025.50V. 22,0 25 595
V22.0032.635V 22,0 3475 595 172}
V22.0032.64V 220 32 595 ®)
V25.0016.318V 250 1588 595 %
V28.0015.30V 28,0 15 596 E
V28.0016.318V 28,0 1,588 595 =
V28.0032.635V 28,0 3175 595
V32.0010.20V 320 10 596
V32.0015.30V 320 15 596
V32.0020.40V 320 20 596
&
°
=
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Standardwerkzeuge // Standard Tools

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

simmill UX
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§ Auch als 6-Schneider verfiigbar.
7] Also available with 6 cutting edges.
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= \ Alle MaRe in mm // All measures in mm \
£
£
n
Q Q
& g8 _ g8 _
we s @ w9 s @
z $3 85 22 ¢ £% 2% 22 g
£ L Zg Ps 3% £ Zg 3 3%
? Artikelnummer o5 ¥E FE 2 Artikelnummer cs ¥§ FE 2
o = = [ o = = Q
Part number 22 Bz BHE B Part number 22 Bt HE BS
PM7.MT.0405.01 M M10 [oX 05 496 Vv28.1525.01M m33 15 25 599
Q PM8.MT.0510.01 M M10 05 1,0 496 V06.3050.01.28 M M36 25 50 600
i P06.0510.01.10 M m12 10 1,75 511 V28.3050.01 M M36 25 50 599
é P12.0510.01M M14 10 175 510 V28.5060.01 M M39 40 6,0 599
e P06.0720.01.10 M M14 10 20 511
7] P06.0720.01.12M M14 10 20 511
P12.0720.01 M M14 10 20 510
$06.0510.01.12M M16 10 1,75 529
~ $06.0720.01.12M M6 10 20 529
X P06.0815.01.11 M M16 15 2,75 511
= P12.0815.01M m16 15 2,75 510
£ P06.2530.01.11 M M16 20 30 511
% P12.2530.01.M M16 20 30 510
$16.0510.01 M M18 10 175 530
$16.0720.01.M m18 10 20 530
$06.0815.01.13M mi8 5] 275 529
é $06.2530.01.13 M m18 20 30 529
= $16.0815.01M M20 15 2,75 530
é U06.0510.01.18 M mM22 10 175 554
IS U18.0510.01 M M22 10 175 553
‘B U06.0720.01.18 M M2 10 20 554
U18.0720.01.M M22 10 20 553
U18.0815.01M M22 15 275 553
%) $16.2530.01M M22 25 30 530
(@) U18.1325.01M M24 20 30 553
= U18.1020.01 M M24 20 3,75 553
E U06.2535.01.18 M M24 20 40 554
‘D U18.2535.01M M24 20 40 553
U18.1630.01M M24 25 50 553
U18.1835.01M M24 3,0 55 553
V06.0720.01.22 M m27 10 20 598
V22.0720.01M m27 10 2,0 597
Vv22.0815.01M m27 15 2,75 597
é V22.1020.01M m27 20 3,75 597
'g V06.2545.01.22 M m27 20 45 598
- V22.2545.01M m27 25 45 597
Vv22.1630.01M M30 219 5,0 597
V22.2140.01M M30 35 6,0 597
V22.2445.01M M30 =B 6,5 597
Vv28.0720.01M m33 10 20 599
V06.1525.01.28 M M33 15 25 600

SIMMIlIPNVIX| PXISXIUXIVX

SIMTEK milling tools type PMX | PX| SXIUX VX



simmill AX

Standardwerkzeuge // Standard Tools

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

simmill PMX

x
=
E
£

(7]

simmill SX

simmill UX

x

>

IS

Auch als 6-Schneider verfligbar. E

Also available with 6 cutting edges. (2]

>

)

& -

=

£

(7]

\ 3

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

=

E

(2]

24 3g x

25 = S5 2 ©

L - N £ 5% 2 E

HER - S HE S £

. e Q q e @ o

Artikelnummer o% B8 S Artikelnummer o5 koS S n

Part number 22 BE 38 Part number 22 BE 78
PM7.MT.040.022.02M 8 497 V22.1630.02M m33 30 601

PM7.MT.045.024.02 M M8 497 Vv22.1835.02M M33 35 601 (8]

PM7.MT.050.027.02M v8 497 V06.2140.02.22 M M36 40 602 L

PM7.MT.060.032.02 M v8 497 V22.2140.02M M36 40 601 E

PM7.MT.070.038.02 M v8 497 V22.2445.02M m36 45 601 IS

PM8.MT.075.041.02M M10 497 ‘»
PM8.MT.080.043.02M M10 497
PM8.MT.100.054.02M M10 497
P10.0407.02M M14 075 512

P10.0510.02M m14 10 512 ¢

P10.0815.02M M14 15 512 =

$14.0510.02 M M16 10 531 1S

P10.0917.02M M6 175 512 £

P10.1020.02M M16 20 512 @
$14.0815.02M M18 15 531
P10.1325.02M m18 25 512

$14.0917.02M M20 175 531 =

$14.1020.02M M20 20 531 =

U06.0815.02.18 M M22 15 556 T

U18.0815.02M m22 il 555 e

$14.1325.02M mM22 25 531 ‘B
$14.1630.02M M22 30 531
U18.0917.02M M24 175 555

V06.0815.02.22 M mM27 15 602 1)

V22.0815.02M M27 15 601 o]

U06.1020.02.18 M m27 20 556 =

U18.1020.02M m27 20 555 =

U18.1325.02M M27 25 555 %
U06.1630.02.18 M M27 30 556
U18.1630.02M m27 30 555
V06.0917.02.22 M M30 175 602
V22.0917.02M M30 fNZS] 601
V06.1020.02.22 M M30 20 602

V22.1020.02M M30 20 601 5

U06.1835.02.18 M M30 35 556 °

U18.1835.02M M30 35 555 =
V06.1630.02.22M m33 30 602

SIMMIIPNVIXIPXISXIUXIVX

SIMTEK milling tools type PMX | PX| SXIUXIVX



simmill AX

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Whitworth-Gewinde, Vollprofil
Whitworth Thread, full profile

simmill PMX

x
=
E
i=
2]

simmill SX

simmill UX

x
>
€
§ Auch als 6-Schneider verfiigbar.
[} Also available with 6 cutting edges.
>
S
)
<
I=
£
@]
3
= Alle Mafe in mm // All measures in mm \ \
£
£
@)
x
O =
= 2 )
= 35 2o
£ S 32
» Artikelnummer s< S
Part number SE s &
P12.1423.11M 11 513
(a\} $06.1423.11.14 M 11 532
i $16.1423.11M 11 533
€ U18.8S11.02M 11 559
e V06.5511.02.22 M 11 605
‘» Vv22.5511.02M kil 604
P06.1118.14.12M 14 514
P12.1118.14M 14 513
~ $06.1118.14.14 M 14 532
X $16.1118.14 M 14 533
= U18.8514.02M 14 559
E P06.0813.19.10M 19 514
5 P06.0813.19.12M k) 514
P10.0813.19M il 513
P12.0813.19M 19 513
U18.8519.02M 19 559
é V06.5506.02.22 M 6 605
= V22.5506.02M 6 604
E V06.5508.02.22M 8 605
IS V22.5508.02M 8 604
7]
[0}
(@)
€
£
2]
&
i)
£

SIMMIlIPNVIX| PXISXIUXIVX

SIMTEK milling tools type PMX | PX| SXIUX VX



simmill AX

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Frasen von Fasen
Chamfering

simmill PMX

<
=
.E
£

[

simmill SX

simmill UX

simmill VX

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

>
Sy
)
53
= E
£
(7]
=
&)
Alle Mafe in mm // All measures in mm =
=
E
(2]
=
S
55 o)
oo O
= =
£E @ =
=3 20 €
EE @ g £
’ EE 2 D
Artikelnummer a6 SS9
Part number SIS) ]
P09.4545.02 F 96 515
P06.1515.02.10 F 10,0 516 %
P06.2020.02.10 F 100 516 =
P06.3030.02.10 F 10,0 516 =
P06.4545.02.10 F 100 516 IE
P10.4545.35F 100 515 (3
P12.4545.35F 12,0 515
506.1515.02.14 F 140 534
$06.2020.02.14 F 140 534 ~
506.3030.02.14 F 140 534 X
506.4545.02.14 F 14,0 534 =
U06.4545.050.15 F 150 561 E
U15.4545.58 F 150 560 =
$16.4545.02F 160 535
$16.4545.45F 160 535
U06.3030.020.18 F 18,0 561
U06.4545.020.18 F 18,0 561 >§<
U18.4545.20 F 18,0 560 =
U18.4545.58 F 18,0 560 IS
V06.2020.020.22 F 22,0 607 IE
V06.4545.020.22 F 220 607 @
V22.4545.58 F 220 606
V22.4545.94 F 220 606
V06.4545.020.28 F 28,0 607 %)
(@)
E
£
(%]
&
°
£

SIMMIIPNVIXIPXISXIUXIVX

SIMTEK milling tools type PMX | PX| SXIUXIVX



simmill AX

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Frasen von Kantenverrundungen (Entgraten)
Corner Rounding (Deburing)

simmill PMX
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(2]

simmill SX

simmill UX
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E

£

(2]

>
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E

£
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= Alle Mafe in mm // All measures in mm

£

E

(2]

x

(]

= )

E 2

E 28

2 Artikelnummer SS9
Part number R @ &
V06.R020.22 F 0,2 608

N V06.R050.22 F 05 608

E V06.R060.22 F 0,6 608

E V06.R080.22 F 038 608

= V06.R100.22 F 1,0 608

7] VO06.R125.22 F 1,25 608
V06.R150.22 F 15 608
V06.R200.22 F 20 608

o~ V06.R225.22 F 2,25 608

X V06.R250.22 F 25 608

= VO06.R300.22 F 30 608

£

E

(2]

x

=

E

E

(2]

[0}

(@)

E

E

(2]

[

kej

£

Werkzeuge Tools for
SIMMIIPMVIXIPXISXIUXIVX  firhéchste highest

SIMTEK miling tools type PMXIPXISXIUXIVX Anforderungen expectations



simmill AX

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Stirn- und Planfrasen
Face Milling

simmill PMX

<
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E
£

[

simmill SX

! = x
0 0 "\ £
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I N =

[ E

£
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<

0 E
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Alle Mafe in mm // All measures in mm =

£
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2]

x
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o =

2, £

2 £

Artikelnummer S0 (2
Part number oDS s &
U06.PL55.020.18 Y 77 562

U06.ST40.020.18Y 77 562 8V}

V06.PL50.020.20 Y 19,7 609 E

V06.5740.020.22 Y 217 609 =

V06.PL50.020.28 Y 277 609 IS

‘»
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N

E

£

(2]

x
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E

£

(2]
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E

£
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Tools fi Werkzeuge
highest firhochste SIMMIIPNVIX I PXI SXIUXIVX

€expectations Anforderungen SIMTEK miling tools type PMXIPXI SXIUXIVX



simmill AX

Standardwerkzeuge // Standard Tools

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

simmill PMX

x
=
E
£
(2]

simmill SX

simmill UX

x

>

= ]

€

£

- —)

>

S
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E

£
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=
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= Alle Mafe in mm // All measures in mm

=

£

w

x

e} s

= 85

E £3 29

= = & ?

= . o L]

2] Artikelnummer 55 SS9
Part number 22 5 B
U18.ER11.09.22 ER11 541

[ U18.ER11.09.22.8 ER11 541

i U18.ER16.09.22 ER16 541

= U18.ER16.09.22.8 ER16 541

= U18.ER16.09.22.C ER16 541

‘B V22.ER16.12.30 ER16 572
V22 ER16.12.30.8 ER16 572
V22.ER16.12.30.C ER16 572

o U18.ER20.09.22 ER20 541

N4 U18.ER20.09.22.8 ER20 541

= V22.ER20.12.30 ER20 572

E V22.ER20.12.308 ER20 572

= V28 ER20.14.35 ER20 572
V28 .ER20.14.35.8 ER20 572
U18.ER25.09.22 ER25 541
U18.ER25.09.22.8 ER25 541

g V22, ER25.12.30 ER25 572

= V22ER25.12.30.8 ER25 572

E V22ER25.14.19 ER25 572

£ V22ER25.14.19.8 ER25 572

@ V28ER25.14.35 ER25 572
V28 ER25.14.35.8 ER25 572
V22.ER32.12.30 ER32 572

» V22ER32.14.19 ER32 572

o V28.ER32.14.35 ER32 572

=

£

(72}

&

°

£

SIMMIlIPNVIX| PXISXIUXIVX

SIMTEK milling tools type PMX | PX| SXIUX VX



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

x
>
o =
IS
E
7]
>
)
<
=
£
(7]
g 3
Alle Mafe in mm // All measures in mm /— =
=
£
(2]
x
(¢)
Q Q Q =
= g =Y =
i3 33 3% E
Artikelnummer SS9 Artikelnummer S Artikelnummer S e "
Part number @Dh6 s & Part number @Dh6 & Part number @Dh6 s &
PMO0.0805.17 AHM 80 492 V22,0.625.11.30 AHM 15875 565 V28.2013.35AHM 200 564
PMO0.0805.25 A HM 80 492 V22.0.625.12.42 AHM 15,875 565 V28.2014.85 AHM 200 564 [
PM0.0805.35 A HM 80 492 V22,0.625.12.60 AHM 15,875 565 V28,2020.125AHM 200 566 E
P10.1206.21 AHM 12,0 499 V22,0.625.12.85 A HM 15,875 565 V28.2020.150 AHM 200 566 E
P10.1206.30 AHM 12,0 499 V28.0.625.14.42 AHM 15,875 565 =
P10.1206.42 AHM 12,0 499 V28.0.625.14.60 AHM 15875 565 ‘B
P10.1207.30 AHM 120 499 V28.0.625.14.85 A HM 15,875 565
$14.1208.29 AHM 12,0 519 4V0.1611.30.ICAHM 16,0 614
$14.1208.42 AHM 12,0 519 4V0.1611.30.ICAST 16,0 614 &
$14.1208.56 AHM 12,0 519 4V0.1612.24 AST 16,0 615 X
$14.1209.42 AHM 12,0 519 4V0.1612.42 AHM 16,0 615 =
U18.1209.32 AHM 12,0 537 4V0.1612.60 AHM 16,0 615 <
U18.1209.45A HM 12,0 537 4V0.1614.42 AHM 16,0 615 %
U18.1209.64 AHM 12,0 537 4V0.1614.60 AHM 16,0 615
V22.1212.42 AHM 12,0 564 4V0.1614.85 AHM 16,0 615
V22.1212.60 AHM 12,0 564 9W1.1609.33 AHM 16,0 619
P10.0.500.06.21 A HM 127 499 9W4.1616.060 AHM 16,0 623 >§<
P10.0.500.06.30 AHM 127 499 9W4.1616.090 AHM 16,0 623 =
P10.0.500.06.42 AHM 127 499 9W4.1616.120 AHM 16,0 623 g
P10.0.500.07.30 AHM 127 499 P10.1607.25AHM 16,0 499 £
$14.0.500.08.29 AHM 127 519 $14.1609.33 AHM 160 519 Kz
$14.0.500.08.42 A HM 127 519 $14.1609.64 AHM 16,0 519
$14.0.500.08.56 A HM 127 519 U18.1609.25AHM 16,0 537
$14.0.500.09.42 AHM 127 519 U18.1609.32 AHM 16,0 537 1)
U18.0.500.09.32 AHM 127 537 U18.1609.45 A HM 16,0 537 (@)
U18.0.500.09.45 A HM 127 537 U18.1609.64 AHM 16,0 537 =
U18.0.500.09.64 A HM 127 537 U18.1613.64 AHM 16,0 537 g
V22.0.500.13.42 AHM 127 565 U18.1613.66 AHM 16,0 537 ‘&
V22.0.500.13.60 A HM 127 565 V22.1611.30 AHM 16,0 564
9W1.0.625.09.33 AHM 15,875 619 V22.1612.42 AHM 160 564
9W4.0.625.16.060 A HM 15,875 623 V22.1612.60 AHM 16,0 564
9W4.0.625.16.090 AHM 15,875 623 V22.1612.85AHM 16,0 564
9W4.0.625.16.120 AHM 15,875 623 V28.1614.42 AHM 16,0 564
P10.0.625.07.25 AHM 15,875 499 V28.1614.60 AHM 16,0 564 %
$14.0.625.09.33 AHM 15,875 519 V28.1614.85A HM 16,0 564 o
U18.0.625.09.25A HM 15,875 537 V33.1609.33AHM 16,0 564 =
U18.0.625.09.32 AHM 15,875 537 4V0.2013.35.CAHM 200 614
U18.0.625.09.45A HM 15,875 537 4V0.2013.35.ICAST 200 614
U18.0.625.09.64 AHM 15,875 537 4V0.2014.35AST 200 615
U18.0.625.13.64 AHM 15875 537 V22.2016.45AHM 200 564 487
U18.0.625.13.66 AHM 15,875 537 V22,2016.65AHM 200 564

SIMMIIPNVIXIPXISXIUXIVX

SIMTEK millng tools type PMXIPXI SXIUX VX



simmill AX

Standardwerkzeuge // Standard Tools

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

simmill PMX

x
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i=
2]

simmill SX

simmill UX

x
>
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£
£
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= Alle Mafe in mm // All measures in mm
=
=
"
x
g
F 2,
£ a8
" Artikelnummer SS9
Part number @Dh6 ]
P10.1006.15A ST 10,0 500
[ PM0.1005.10 AST 100 493
i $14.1008.17 AST 10,0 520
E U18.1009.17 AST 10,0 538
= V22.1011.10 AST 10,0 568
D U18.1209.18 AST 12,0 538
$14.1308.25AST 130 520
U18.1309.25A ST 13,0 538
& V22.1311.25AST 130 568
N4 V28.1314.10 AST 13,0 568
= 9W1.0.625.09.20 AST 15,875 620
< P10.0.625.06.12 AST 15,875 500
% 514.0.625.08.16 AST 15,875 520
U18.0.625.09.18 AST 15,875 538
V22.0.625.12.24 AST 15,875 568
4V0.1611.30.ICAHM 160 614
é 4V0.1611.30.ICAST 16,0 614
= 4V0.1612.24 AST 16,0 615
IS 4V0.1612.42 AHM 16,0 615
S 4V0.1612.60 AHM 16,0 615
@ 4V0.1614.42 AHM 16,0 615
4V0.1614.60 AHM 16,0 615
4V0.1614.85A HM 160 615
1) 9W1.1609.20 AST 16,0 620
(@) P10.1606.12 AST 16,0 500
= 514.1608.16 AST 16,0 520
E U18.160948AST 160 538
& V22.1612.00.06 AST 16,0 567
V22.1612.00.10 AST 16,0 567
V22.1612.24 AST 160 568
9W4.0.750.16.32 AST 19,05 624
V28.0.750.14.35 AST 19,05 568
4V0.2013.35ICAHM 20,0 614
b 4V0.2013.35.ICAST 20,0 614
o 4V0.2014.35 AST 20,0 615
= 9W4.2016.32AST 20,0 624
V28.2014.35AST 20,0 568

SIMMIlIPNVIX| PXISXIUXIVX

SIMTEK millng tools type PMX|PXISXIUX VX



simmill AX

Standardwerkzeuge // Standard Tools

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

simmill PMX

&
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simmill SX

simmill UX

x
>
= =
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Alle Mafe in mm // All measures in mm /— =
=
£
7
x
(¢)
£, 2. =
39 38 £
Artikelnummer So Artikelnummer So K
Part number @Dh6 s & Part number @Dh6 &
P10.1206.21 BHM 12,0 501 v28.0.625.14.85 BHM 15,875 570
P10.1206.30 BHM 12,0 501 V33.0.625.09.33 BHM 15,875 570 A}
P10.1206.42 BHM 12,0 501 4U0.1609.25.ICBHM 16,0 612 E
P10.1207.30 BHM 12,0 501 4U0.1609.25.IC BST 16,0 612 é
$14.1208.29 BHM 12,0 521 4V0.1611.30.ICBHM 16,0 613 e
$14.1208.42 BHM 12,0 521 9W1.1609.33 BHM 16,0 621 ‘»
$14.1208.56 BHM 12,0 521 P10.1607.25 BHM 16,0 501
$14.1209.42 BHM 12,0 521 $14.1609.33 BHM 16,0 521
U18.1209.32 BHM 12,0 539 U18.1609.25 B HM 16,0 539 N
U18.1209.45 BHM 12,0 539 U18.1609.32 BHM 16,0 539 X
U18.1209.64 BHM 12,0 539 U18.1609.45 B HM 16,0 539 =
V22.1212.42 BHM 12,0 569 U18.1609.64 BHM 16,0 539 1S
V22.1212.60 BHM 12,0 569 U18.1612.45BHM 16,0 539 g
P10.0.500.06.21 BHM 127 501 U18.1613.64 BHM 16,0 539
P10.0.500.06.30 BHM 127 501 U18.1613.66 BHM 16,0 539
P10.0.500.06.42 BHM 127 501 Vv22.1611.30 BHM 16,0 569
P10.0.500.07.30 BHM 127 501 V22.1612.42 BHM 16,0 569 >§<
$14.0.500.08.29 BHM 127 521 V22.1612.60 BHM 16,0 569 =
$14.0.500.08.42 BHM 127 521 Vv22.1612.85 BHM 16,0 569 é
$14.0.500.08.56 BHM 127 521 Vv28.1614.42 BHM 16,0 569 e
$14.0.500.09.42 BHM 127 521 Vv28.1614.60 BHM 16,0 569 ?
U18.0.500.09.32 BHM 127 539 Vv28.1614.85 BHM 16,0 569
U18.0.500.09.45 BHM 127 539 V33.1609.33 BHM 16,0 569
U18.0.500.09.64 BHM 127 539 4V0.2013.35.ICBHM 20,0 613 (7))
Vv22.0.500.13.42 BHM 127 570 V22.2016.45 BHM 20,0 569 o
Vv22.0.500.13.60 BHM 127 570 V22.2016.65 B HM 20,0 569 =
9W1.0.625.09.33 BHM 15,875 621 V28.2013.35BHM 20,0 569 E
P10.0.625.07.25 BHM 15,875 501 Vv28.2014.85 BHM 20,0 569 B
$14.0.625.09.33 BHM 15,875 521
U18.0.625.09.25 BHM 15,875 539
U18.0.625.09.32 BHM 15,875 539
U18.0.625.09.45 BHM 15,875 539
U18.0.625.09.64 BHM 15,875 539
U18.0.625.13.64 BHM 15,875 539 é
U18.0.625.13.66 BHM 15,875 539 E
V22.0.625.11.30 BHM 15,875 570 -
V22.0.625.12.42 BHM 15,875 570
V22.0.625.12.60 BHM 15,875 570
V22.0.625.12.85 BHM 15,875 570
V28.0.625.14.42 BHM 15,875 570 489
V28.0.625.14.60 BHM 15,875 570

SIMMIIPNVIXIPXISXIUXIVX

SIMTEK milling tools type PMX | PX| SXIUXIVX



simmill AX

Standardwerkzeuge // Standard Tools

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

simmill PMX
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simmill SX

simmill UX
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= Alle Mafe in mm // All measures in mm
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x
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£ 2.
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2 Artikelnummer SS9
Part number @Dh6 @ &
U18.1209.18 BST 12,0 540

[aY] 9W1.0.625.09.20 BST 15,875 622

E $14.0.625.08.16 BST 15,875 522

E U18.0.625.09.18 BST 15,875 540

= V22.0.625.12.24 BST 15,875 571

‘» V33.0.625.09.20 BST 15,875 571
4U0.1609.25.IC BHM 16,0 612
4U0.1609.25.ICBST 16,0 612

~ 4V0.1611.30.ICBHM 16,0 613

X 9W1.1609.20 BST 16,0 622

= $14.1608.16 BST 16,0 522

E U18.1609.18 BST 16,0 540

5 Vv22.1612.24 BST 16,0 571
V33.1609.20BST 16,0 571
4V0.2013.35.ICBHM 20,0 613

. V28.2014.35BST 20,0 571
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Werkzeuge Tools fo
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SIMTEK milling tools type PMX

simmill PX

simmill UX simmill SX

simmill VX

simmill 9W simmill 4U/4V

simmill QX

simmill H2

simmill K2

simmill MX

4 7 5 Anwendungsiibersicht
Application overview

simmill OS

Ab Seite // As of page

Index

Tools f Werk
highest - firhochste. SimMmillPMIX

g .
expectations Anforderungen SIMTEK milling tools type PMX



ID: 1370 | Edition R25DE

>
; Zirkularfrasen // Groove Milling SA?
£ simmill PM > Tragerwerkzeug // Toolholder
£ gerweriaeg / IMIEK
(7]
x Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)
o
E Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer
7] Kihlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
Y . . 0,8 Nm
< MI”IHg CUtter Shaﬂ k, Cy|lﬂdr|Ca| (Dl N 6535 HA) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
o
= 487
g Anti-vibration solid carbide type with through coolant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
@ and shank according to DIN 6535 HA. ALL (Seite/Page 678)
b m Legende
~ [S]aeth =] | @ | W| sgena 683
@ Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
= E . QR-Code  www.simtek.info/cp/1370
E -
£
2]
x
2
£
= L1
Detail (5:1)
L2
=
=
B ‘
E
£ | - - - - be
S
=
g §
=)
=)
e S
E
£
(2]
=
2
E
£
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: PM0.0805.17 A HM
I
=
= g
= . £ £
’ £Z 8 5 3
SE 13 8 8L g
2 25 2= 23 £3
@Dh6 oD1 L2 fE 07 L1 £3 £3 53
¢ Ic Sz Aa Ad oz
- mm mm mm e mm
E 8,0 48 17,0 PM0.0805.17 AHM A 2\/_){ 65,0 ATHO 7F PM04.8
= 80 48 25,0 PM0.0805.25 A HM '@E_\LZ 75,0 ATKO T PM04.8
80 48 350 PMO0.0805.35 AHM A5V 850 ATKO " PM04.8
S | Bestellbeispiel // Order example: PM0.0805.25 A HM
E
£
(2]
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.
=
E
£
(2]
n
e
£
£
2]
x
(¢}
i)
£
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SIMTEK milling tools type PMX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5VX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5VZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5V1

ID: 1372 | Edition R25DE

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

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)

Stahl-Ausflhrung mit Aufnahme nach DIN 1835 A.

Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 1835 A)

Steel type with shank according to DIN 1835 A.

L1
L2
I,
=
= (=)
1°
-
[=]
S}
Abbildung zeigt / Drawing shows: PM0.1005.10 A ST
I
g
3
g 8
5t B3
s 2 25
@Dh6 oD1 L2 £t CE
28 Sz
mm mm mm
10,0 4.8 10,0 PMO0.1005.10 AST A5V

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

SIMIEK

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

0,8 Nm
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
488

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 678)

E"-' Em Legende 683

58 Legend
=" -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E & —J QR-Code  www.simtek.info/cp/1372
Detail (5:1)

L1
mm

60,0

g
£
3
c
8
=
g
=
)

5
£
°
g
8

Schraube
Screw

)

S Connectcode
www.simtek.com/ccode

>
2
3
»
0]

Eine Umschlusselungsliste 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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x
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o
IS
=
@

simmill 9W simmill 4U/4V  simmill VX simmill UX simmill SX simmill PX

simmill QX

simmill MX simmill K2 simmill H2

simmill OS

Index
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SIMTEK milling tools type PMX



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

~ ID: 1387 | Edition R25DE

; Zirkularfrasen // Groove Milling SA?

£ immill PM > Schneidwerk Cutting Tool

£ simmi > Schneidwerkzeug // Cutting Too IM EK

(7]

x Frasen von Sicherungsringnuten, innen

; . i . . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

E Frésen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab tzm hmax Ve

G Bohrungsdurchmesser 7,0 mm. Geeignet fir alle Materialien. 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 671

Circlip Ring Groove Milling, internal

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

E 492,493
% o . . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
£ Circlip ring groove milling in bores as of bore ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
[z diameter 7,0 mm. For use in all materials. HO7 (Seite/Page 682)
= Legende
E— E [T Legend 683
x
@ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
= E _J QR-Code  www.simtek.info/cp/1387
g .
7]
= i
E
i=
” 7]
a — | —
S}
<
= DA
E Y
1=
(2]
tmax
§ R >l
S Y
E A 2 ||
£ Y T |
Y L
% Fraserschaft
= Shank face
=
=
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: PM7.0090.00 G
I
P A7) Empfohlene
g 5 % § Schneidstoffe
= k] =5 g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 4
Ls oo ] und Preise finden Sie auf (]
g 3 .§ = 5 é www.simtek.com/webcode '§ g
’ i 3 82 Eoggmmented g
£E E g g % g 3 £ You_lcei)nl_find cgrre_nt eE
w002 2 2 D R (SIS *E‘ = O 2 evvv?\lfva.silm eir.]coml/cvseslgc%de tmax S @DS ZEFP g 2
% mm mm mm mm <N ;§ .N Ml-- o] mm mm mm °§
= 097 09 2 70 PM7.0090.00 G N63% o0 xsio ou2 xsto xwe0 06 335 67 3 PM04.8
o L1 1 1 |
% 1,07 10 - 70 PM7.0100.00 G AGBZ: X800 X510 GT42 X510 X400 0,6 3,35 6,7 3 PM04.8
1,24 11 - 70 PM7.0110.00 G 56_32: X800 X510 GT42 X510 xae0 0,6 335 6,7 3 PM04.8
g | Bestellbeispiel // Order example: PM7.0110.00 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
% | Bitte beachten Sie: In der Angabe zum w-MaB wurde bereits eine bauartbedingte Planlauftoleranz von bis zu 0,03 mm beriicksichtigt.
£ Please note: A design-related axial run-out tolerance of up to 0,03 mm was already taken into account in the specification of dimension w.
(2]
x
=
€
£
(2]
n
2
€
£
(2]
x
()
°
£

SIMMillP\VIX

SIMTEK milling tools type PMX


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

ID: 1388 | Edition R25DE

>
Zirkularfrasen // Groove Milling A ;
simmill PM > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K g
‘o
N u t_ Tre nn- un d S c h | Itzf rase N Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) >
! fzm hmax Ve =
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 671 o=
Nut-, Trenn- und Schlitzfrasen in Bohrungen £
ab Bohrungsdurchmesser 7,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page %
492,493
HTH Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
Groove, Slot and Key Way Milling s <
- . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes %
Groove, slot and key way milling in bores as of ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679), £
minimum bore diameter 7,0 mm. Ho7 (Seite/Page 682) iz
- Legende
m Legend 683
x
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
__ QR Code  www.simtek.info/cp/1388 =
1E
(7]
x
i 5
i E
=
(2]
a ;
a - ——
(S
] <
=
IS
£
(2]
3
)
R i
S—— :
ol = R i ‘»
. =
Fraserschaft
tmax Shank face 2
=
E
Abbildung zeigt / Drawing shows: PM9.0030.00.11 S 2
I
o0 Empfohlene x
§ 5 § Schneidstoffe g
S5 8 Ta esaktueflledVerfSugbarfkelt q,'g E
"2. '2 5 g www glerlr?{%klr":o%‘/\nllzggode - é 1S
gg Ep (] 5 Recommended 8 § ‘»
££ E € B8 cutting grades § <
g g £5 3 E You Ice?)nlﬂnd cgrrent et
w 0,02 R [SESY =t 0 2 @‘ﬂ«asfrk eﬁnco?r?/cv?g&%de tmax S @DS S2
3£ 2: ZEFP 8 o
mm mm mm = .N Ml-- (o] mm mm mm = E
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,0 mm E
05 = 70 PM7.0050.00 S n633 Xoo0 w516 G2 w10 a0 06 315 67 3 PM04.8 E
—, 11 | B
1,0 - 70 PM7.0100.00 S 56_ 3_5: X800 X510 GT42 X510 X400 0,6 3,15 6,7 3 PM04.8
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 8,0 mm
03 - 80 PMS8.0030.00 S 637 Xsoo xs10 cr2 x5t xaee 11 3,15 77 3 PM04.8 ~
04 - 80 PM8.0040.00 S f_\i 639  mocwomsixe 11 315 77 3 PM04.8 =
05 . 80 PMS8.0050.00 S Y B 00 x510 612 510 xae0 11 3,15 77 3 PM04.8 g
0,6 - 80 PMS8.0060.00 S A640 Xeoo X510 Gr2 xs10 xaee 1,1 315 77 g PM04.8 2
- L 1 1
07 - 8,0 PM8.0070.00 S Ieg_z}‘_ F'. X800 X516 GTa2 X510 X400 11 3,15 77 3 PM04.8
08 : 80 PM8.0080.00 S A6AH w0 i cz e 11 315 77 3 PM04.8 ~
09 - 80 PMS8.0090.00 S AG4 Xooo xo10 G2 xsi0 xae0 11 315 77 3 PM04.8 =
- . — =
10 - 8,0 PM8.0100.00 S AGAN X800 X510 GT42 X510 X400 11 3,15 77 3 PM04.8 =
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 9,0 mm u§>
1,0 - 9,0 PM9.0100.00 S A64( X800 X510 G142 X510 X400 1,6 315 87 3 PM04.8
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 11,0 mm
03 - 110 PM9.0030.00.11S :.«594;: 00 510 G2 510 xae0 26 315 107 3 PM04.8 2
0,4 - 11,0 PM9.0040.00.11S A64\1 xxao X510 GT42 X510 X400 2,6 3,15 10,7 3 PM04.8 %
05 - 110 PM9.0050.00.11S P64, weo oo oz wio w26 315 107 3 PM04.8 £
‘o
| Bestellbeispiel / Order example: PM9.0050.00.11 S X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
x
)
ko]
<
SimmillPMX

SIMTEK milling tools type PMX


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 R25DE

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling SA?
IS immill PM > Schneidwerk Cutting Tool
£ simmi > Schneidwerkzeug // Cutting Too IM EK
2]
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil Schnitwerte (Start)  Cutting parameters (tar
fzm hmax Ve
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 671

Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene

”Stelgung (VOI’I) ISt_ n_ormgerecht. Die ”_Stelg_ung (bIS) Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 492,493

x
=
o
=
£
@

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

X Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile  4s
% Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
= . T f ; « ALL (Seite/Page 678), H03 (Seite/Page 680),
= Multi purpose milling inserts. Thg given ,,Pltf:_h (as of) is Ho4 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682)
conforming to standards. The ,Pitch (up to)* is possible too at -
. . E E Legende
the expense of conformity. Please read additional notes. 0 Legend 683
x
@ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
= E A _J QR-Code  www.simtek.info/cp/1389
£ )
(2]
x
X A
€
= "
(2] a | — A
S]
x
: L
= |
£
1=
(2]
= | {-a— tmax
S8 Detail A (20:1)
=) A
= Y ) 1 ]
= N P——
E 0 i a
A
= ' Fraserschaft
2 Shank face
€
=
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: PM7.MT.0405.01 M
- I
= .E Empfohlene
g 5§ 8 Schneidstoffe
é ° 2E 8 Tay esaktuef!ledVerfS‘ngarfkeit °§
= 28 g g 2 5o @ 5 H Www simtek comywebGode o8
‘@ 2o 263 5 %E ?’o'g. Eg °§ Recommended 8§
8 g8 € =3 £f [ B e 8:
5 5:5E 25 95 g5 25 Mmoo £5
N % 3235 sa AL S ®? wsmiekcomwescode b S w*002 tmax @DS ZEFP 5%
E <2 mm mm mm S5 ;; .N Ml-- o mm mm mm mm mm ®=
E M0 79 04 05 PM7.MT.0405.01 M :A64i X800 X510 GT42 Xs10 x40 3,15 295 003 035 67 3 PM04.8
- et el e el
% M10 95 05 10 PM8.MT.0510.01 M 6(14: X800 X510 GT42 X510 xaee 3,15 295 004 068 77 3 PM04.8
| Bestellbeispiel / Order example: PM8.MT.0510.01 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
g | Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung.
% The mentioned thread size ,As of thread size” is based on the starting pitch.
=
‘B | 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.
x
=
€
% Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren
GewindegroBeneignung finden Sie auf Seite 677
1%) More information about the multi-purpose thread milling tools and
9 the thread size suitability can be found on page 677
€
£
(2]
x
()
i)
£
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SIMTEK milling tools type PMX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A64Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A641

ID: 1390 | Edition R25DE

>
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? i_
simmill PM > Schneidwerkzeug // Cutting Tool =
9/l Cutting IMIEK E
(7]
H H = H Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil = . Ve x
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 671 o=
Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil. €
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 7,0 mm. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page %
492,493
HTH ' H Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
Thread milling, metric ISO-Thread, full profile a1 .
o
. . . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes =
Thread milling of metrlc ISO-threads, full profile. For use ALL (Seite/Page 678), H0G (Seite/Page 682), g
in bores as of minimum bore diameter 7,0 mm. HO7 (Seite/Page 682) iz
= Legende
E— E [T Legend 683
x
- -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E _J QR-Code  www.simtek.info/cp/1390 =
) 1E
(7]
A x
=
€
p E
a - — v 0
S f[ﬁ
x
! =
IS
€
(HA) @
(HB) >
A ' =)
5 =
o =
x| o ; = IE
(7]
gy Ul Il [
a ;
o Fraserschaft =
Shank face >
Detail A (20:1) g
Abbildung zeigt / Drawing shows: PM8.MT.075.041.02 M HC @
—_ I
.E Empfohlene =
5§ 2 Schneidstoffe g
@® < 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 8 =
R o 06 8 und Preise finden Sié auf [] § £
TR 2Ea = 3 www.simtek.com/webcode o IS
SN TES a [} & 8 S =
¥s 2823 ) Ep (3] Recommended 8 (7]
°E T3Tg == g-g B8 cutting grades §g
18111 35 g5 2 b £
6% 3235 HA HB HC && =< ol v Simex comvieboode PDXmax @DS S S
22 58 =: 4337 o o
mm mm mm mm mm .N Ml-- o] mm mm mm E
M8 75 026 004 022 04 PM7.MT.040.022.02M . 64 ) X800 X510 GT42 X510 X400 3 0,6 67 29 PM04.8 E
e L1 1 1 |
M8 75 029 005 024 045 PM7.MT.045.024.02 M A64§ X800 X510 GT42 X510 X400 3 06 67 29 PM04.8 %
- I N S
m8 76 032 005 027 05 PM7.MT.050.027.02 M A647: X800 X510 GT42 X510 X400 3 0,6 6,7 2,85 PM04.8
e I S S —
M8 77 039 006 032 06 PM7.MT.060.032.02 M |Q649I X800 X510 GT42 X510 X400 3 0,65 67 28 PM04.8
o — i ——
M8 78 045 008 038 07 PM7.MT.070.038.02 M h GSB‘ X800 X510 GT42 X510 X400 3 0,65 67 275 PM04.8 Q
M10 89 049 008 041 075 PM8.MT.075.041.02 M AGSd X800 X510 GT42 X510 X400 3 08 77T 275 PMO04.8 =é
M10 90 052 009 043 08 PM8.MT.080.043.02 M 565F: X800 X510 GT42 X510 X400 3 08 77T 275 PM04.8 £
M10 95 065 0411 054 10 PM8.MT.100.054.02 M 66_511 X800 X510 GT42 X510 X400 3 09 77 265 PM04.8 @
| Bestellbeispiel / Order example: PM8.MT.100.054.02 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) <
=
£
£
(2]
N
e
IS
£
(]
x
)
ko]
<
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SIMTEK milling tools type PMX


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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SIMTEK milling tools type PX

simmill PMX
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SIMTEK milling tools type PX Anforderungen expectations



ID: 346 | Edition R25DE

>
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? i_
immill PX > Tra k Toolhold €
simmi ragerwerkzeug // Toolholder IM EK £
(7]
Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA) x
o
Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer E
Kihlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) ®
. . . 1,2Nm
MI”Iﬂg Cutter Shaﬂ k, Cy|lﬂdr|Ca| (Dl N 6535 HA) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page >
o
487 =
Anti-vibration solid carbide type with through coolant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes E
and shank according to DIN 6535 HA. ALL (Seite/Page 678) @
m Legende
,.E = | @ | W| sgena 683 .
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/346 =
) 1E
(7]
x
=
€
=
(2]
L1
L2 x
=
HT E
o E
=] é (2]
IS
g 3
=)
i
IS
£
(7]
=
2
IS
E
(2]
I
>
8 ©
£ 3 03 IS
5 : 2 3 E
£2 23 25 g ’
SE Q% 8 8L g
52 8& 3= 23 ££
@Dh6 oD1 L2 £t 0 2 L1 £3 £s 52
& =: AH AH o ¢
mm mm mm mm -
V §Dh6=12,0 mm . E
120 6,0 21,0 P10.1206.21 AHM :AE_B;; 80,0 ATK3 T8 PD06.0 E
12,0 60 30,0 P10.1206.30 AHM AG5A 90,0 ATK3 e PD06.0 ’
12,0 6,0 42,0 P10.1206.42 AHM ;ﬂl;_ld 100,0 ATK3 T8F PD06.0
120 73 300 P10.1207.30 AHM AHBR 90,0 ATK3 ToF PDO7.3 S
V @Dh6=12,7 mm __ =
127 6,0 21,0 P10.0.500.06.21 A HM :.L_\E_ 25 80,0 AR TS PD06.0 S
127 6,0 30,0 P10.0.500.06.30 AHM ﬂlgH_sj. 90,0 ATK3 T8F PD06.0 @
12,7 6,0 42,0 P10.0.500.06.42 AHM AMI:M 100,0 ATK3 T8F PD06.0
127 73 30,0 P10.0.500.07.30 A HM WPFR 90,0 ATK3 TeF PDO7.3 o
V 6Dh6=15,875mm _ =
15,875 73 25,0 P10.0.625.07.25 AHM BF28 1000 a3 TS PDO7.3 =
¥ Dh6 =16,0 mm . UE’
16,0 73 25,0 P10.1607.25 A HM d;\Q /2 100,0 ATK3 T8F PD07.3
| Bestellbeispiel // Order example: P10.1206.30 A HM 1)
(@)
£
£
(]
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.
x
()
©
£
SimmillPX

SIMTEK milling tools type PX


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

ID: 388 | Edition R25DE
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; erku!arfrésen [/ Groove Milling AT

E simmill PX > Tragerwerkzeug // Toolholder SIM EK

2]

pas

g

E Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)

% Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

Stahl-Ausfihrung mit Aufnahme nach DIN 1835 A. 1.2Nm

Mllllng Cutter Shank’ Cyllndrlcal (DlN 1835 A) ZesrgagleichbareWerkzeugeaufSeite//Similartoolsonpage

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

Steel type with shank according to DIN 1835 A. ALL (Seite/Page 678)
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@Dh6 oD1 L2 £t CE s L1 £9 £ 52
o £ S: £33 33 33 o3
- mm mm mm mm
E ¥V @Dh6=10,0 mm

R

E 10,0 6,0 15,0 P10.1006.15A ST AG 7_Id Nein/ No 60,0 ATK3 T8F PD06.0
@ V @Dh6=15,875mm

15,875 60 12,0 P10.0.625.06.12 A ST ABXT Ja/ Yes 80,0 ATK3 T8 PD06.0
i~ V @Dh6 =16,0 mm

-=

= 16,0 60 120 P10.1606.12 AST AESR Ja/ Yes 80,0 ATH3 TeF PD06.0
€
% | Bestellbeispiel // Order example: P10.1006.15 A ST
=
= Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
E A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
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SIMMillPX

SIMTEK milling tools type PX


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

ID: 347 | Edition R25DE

>
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=f
simmill PX > Tragerwerkzeug // Toolholder £
gerverkzeug IMIEK E
(7]
Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB) x
o
Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer g
Kuhlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) ®
- 1,2Nm
MI”IHg CUtter Shaﬂ k, We|d0n (Dl N 6535 H B) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page >
489 =
Anti-vibration solid carbide type with through coolant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes E
and shank according to DIN 6535 HB. ALL (Seite/Page 678) @
m Legende
-E = | @ | W| sgena 683 .
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit 9
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Whistle-Notch Aufnahme auf Anfrage erhaltlich.
Whistle-Notch fixation available upon request. é
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<& =: AR aH o ¢
mm mm mm mm -
V¥ @Dh6=12,0 mm . E
120 60 21,0 P10.1206.21 BHM AKIN 800 Ak e PD06.0 £
12,0 6,0 30,0 P10.1206.30 BHM ACSR 90,0 ATH3 T8F PD06.0 ?
Ealal o
12,0 6,0 42,0 P10.1206.42 BHM :-_\ﬂlid 100,0 ATK3 T8F PD06.0
12,0 73 30,0 P10.1207.30 BHM AHI7, 90,0 ATK3 T8 PDO7.3 S
V @Dh6=12,7 mm __ =
127 6,0 21,0 P10.0.500.06.21 B HM AFUZ 2 80,0 ATk T8 PD06.0 S
127 6,0 30,0 P10.0.500.06.30 B HM A}_)SS 90,0 ATK3 T8F PD06.0 2
127 6,0 420 P10.0.500.06.42 B HM 5!}_)3_1 1000 AR T8 PD06.0
127 73 30,0 P10.0.500.07.30 B HM EE_ DG 90,0 ATKS T8 PDO7.3 <
¥ @Dh6 =15,875mm . =
15,875 73 250 P10.0.625.07.25 BHM ADDI 1000 ATKS TeF PDO7.3 E
¥ 6Dh6=16,0mm . %
16,0 73 25,0 P10.1607.25 BHM APOF 1000 AT T8F PDO7.3
| Bestellbeispiel // Order example: P10.1206.30 B HM 1)
(@)
£
£
(%]
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 PX


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
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; erku!arfrésen [/ Groove Milling A?

E simmill PX > Tragerwerkzeug // Toolholder SIM EK

2]

x

g

E Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 1835 B)

‘» Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

Stahl-Ausfihrung mit Aufnahme nach DIN 1835 B. 1.2Nm

Mllllng Cutter Shank’ Weldon (DlN 1835 B) z:r(;);leichbareWerkzeugeaufSeite//Similartoolsonpage

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

Steel type with shank according to DIN 1835 B. ALL (Seite/Page 678)
E_ -E g ‘ Legende 683
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@« Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
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Whistle-Notch Aufnahme auf Anfrage erhaltlich.
é Whistle-Notch fixation available upon request.
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¢ <& Sz 23 AH aH o
- mm mm mm - mm
= 10,0 6,0 15,0 P10.1006.15 B ST AGS@ Nein/ No 60,0 ATH3 T8 PD06.0
opr
= 120 6,0 15,0 P10.1206.15 BST AK28 Ja/ Yes 740 ATHK3 T8F PD06.0
=
15,875 6,0 120 P10.0.625.06.12 B ST AHOR Ja/ Yes 80,0 ATK3 T8F PD06.0 =
-
16,0 6,0 120 P10.1606.12 BST AAB7, Ja/ Yes 80,0 ATKS T8F PD06.0
Qq
4
= | Bestellbeispiel // Order example: P10.1206.15 B ST
£
=
(2]
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 PX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGS0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK28
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH0P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAB7
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Zirkularfrasen // Groove Milling A
simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK

H = Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start
Allgemeines Nutfrasen Stery g e
fzm hmax Ve
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 671

Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab

Bohrungsdurchmesser 10,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
499, 500, 501, 502

simmill AX
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(0]

11 Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
General Groove Milling >
475 &
- . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes E
Ggqeral groove r_nllllng. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679), £
minimum bore diameter 10,0 mm. HO7 (Seite/Page 682) @
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Fraserschaft =
Shank face lllustration zeigt beispi te Anwendungsmogli it mit &hnlichem Werkzeug. g
Image shows exemplary application possibility with similar tool. g
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0250.02 G @
——
= x
£ Empfohlene
,5_ S § Schneidstoffe 9
S g S Tagesaktuelle Verfiigbarkeit E =
mo € un% Preise finden Sie auf (2} £
£ 5 é www.simtek.com/webcode '§ g E
SE = [N Recommended 8 @
EE £ 2 B8 cutting grades § I
s §: 88 e £
w002 R 515 =t @2 e e e P BT X S @DS 52
28 =: ZEFP CH -
mm mm mm = .N Ml-- o mm mm mm = E
1,0 01 10,0 P10.0100.01 G p—\VHg X800 X510 GT42 X510 xaee 1,5 35 97 3 PD06.0 E
e ] ] e S
15 0,2 10,0 P10.0150.02 G APHM X800 X510 GT42 X510 X400 1,5 35 97 3 PD06.0 %
- I S S S
1575 - 10,0 P10.0157.00 G APTS  xso0 xsi0 o2 xs10 a0 15 35 97 3 PD06.0
- el (et il s
20 0,2 10,0 P10.0200.02 G ABG X800 X510 GT42 X510 X400 1,5 3,5 97 3 PD06.0
- — ——
25 0,2 10,0 P10.0250.02 G el\ﬂl_]: X800 X510 GT42 X510 x40 1,5 35 97 3 PD06.0 Q
| Bestellbeispiel / Order example: P10.0150.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) g
D
Slmtek ‘ IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: P10.0179.030 XG >
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SIMTEK milling tools type PX



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 R25DE

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
= simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E 9/ Cutting IMIEK
2]
H = Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
x Allgemeines Nutfrasen
= fzm hmax Ve
0 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 671
£ Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab
% Bohrungsdurchmesser 12,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

499, 500, 501, 502

11 Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
> General Groove Milling s
o
E - . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
£ Ggqeral groove r_nllllng. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
[z minimum bore diameter 12,0 mm. HO7 (Seite/Page 682)
[=] . [w] Legende  gg3
[T Legend
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= Fraserschaft
2 Shank face lllustration zeigt beispi te Anwendungsmogli it mit &hnlichem Werkzeug.
E Image shows exemplary application possibility with similar tool.
S
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0250.02 G
——
P w0 Empfohlene
9 ,g_ = § Schneidstoffe
= S g S Tagesaktuelle Verfiigbarkeit k3
£ mo € un% Preise finden Sie auf Q3
£ e 5 2 www.simtek.com/webcode B
7 SE e (] (g, Recommended g 5
£c £ 2 = cutting grades § 3
s §: 88 e g8
w002 R 515 =t @2 v Smiek comywebcode  tmax S @DS 5:
o £ 2: RS S
E mm mm mm .N Ml-- o mm mm mm
E 15 0,2 12,0 P12.0150.02 G rAMZI\I X800 X510 GT42 X510 Xdee 2,5 35 11,7 3 PD06.0
o) st it Sl i
% 1,575 0,2 12,0 P12.0157.02G APGN X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 SIS 117 3 PD06.0
= e e e
2,0 0,2 12,0 P12.0200.02 G APVD X800 X510 GT42 X510 xae0 2,5 35 117 3 PD06.0
- — —— —
2388 0,2 12,0 P12.0239.02 G ADHd X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 35 11,7 3 PD06.0
- — ———
§ 25 0,2 12,0 P12.0250.02 G ABHM X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 35 11,7 3 PD06.0
- r-- it S i et
E 30 02 120 P12.0300.02 G AB19  wworxswoowzwxes 25 35 117 3 PD06.0
S
2 | Bestellbeispiel // Order example: P12.0250.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
NP I PN ... 100 s it Dists ] R /200, 2 stlen Dt
E Slmtek ‘ |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: P12.0179.030 XG
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SIMTEK milling tools type PX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM2N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APGW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APVD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADHQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABHM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A019

ID: 967 | Edition R25DE

>
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=f
simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool £
9/l Cuting IMIEK £
(7]

H = Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen x
fzm hmax Ve =
0,02mm 0,03mm Seite/Page 671 02
Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab €
Bohrungsdurchmesser 12,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page %

499, 500, 501, 502

11 Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
General Groove Milling >
475 o
- . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes E
General groove milling. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679), £
minimum bore diameter 12,0 mm. HO5 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682) @
[=] . [m] Legende  gg3
[T Legend o~
= -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit 9
E ;:,_ QR-Code  www.simtek.info/cp/967 E
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\ Fraserschaft
Shank face %
lllustration zeigt beispi te Anwendungsmogli it mit &hnlichem Werkzeug. =
Image shows exemplary application possibility with similar tool. E
IS
Abbildung zeigt / Drawing shows: P06.0150.02.12 G 2
——
= x
£ Empfohlene
,5_ > § Schneidstoffe g
S5 8 Ta%esakrue!leVerf‘u’lgbarkeit k3 =
mo ) und Preise finden Sie auf (2} £
e 5 é www.simtek.com/webcode - g =
SE = [N Recommended 8 8 @
EE £ 2 B8 cutting grades § z
s §2 85 Lo 4
w002 R SIS = G e e e P BT X S @DS 5:
28 =: ZEFP CH -
mm mm mm = .N Ml-- o mm mm mm = E
15 02 120 P06.0150.02.12 G AU7N X800 X510 GT42 X510 Xae0 2,0 35 117 6 PD06.0|PDO7:3 =
o = =
20 02 120 P06.0200.02.12 G AU7A a0 xswo oz oo xee 20 35 117 6 PDOGO|PDO73 E
| Bestellbeispiel // Order example: P06.0150.02.12 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
4
NP IR .. 100 . i Dits [ 7. 1/100mm 3sclen gt JEB =
simte ‘ INcivi ua Beispielartikelnummer // Example Part number: P06.0179.030.12 XG g
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SIMTEK milling tools type PX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU7N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU7P

simmill AX

simmill PMX

ID: 1121 | Edition R25DE

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

Allgemeines Nutfrasen, fur weiche Schnitte

Nutfrasen gerader Nutformen. Weiches Eintauchen in den
Werkstuckstoff und bessere Oberflachen durch optimierte

Schneidengeometrie. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 12,0 mm.

SIMIEK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm hmax

Ve
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 671

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
499, 500, 501, 502

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

General Groove Milling, for smooth cuts a7

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

ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
HO5 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682)

&
E
E
2]

General groove milling. With a cutting edge geometry
for very smooth cuts and better surface quality. For use
in bores as of minimum bore diameter 12,0 mm. EE'H E t:g::ge 683

x
@ Oder besuchen Sie // Or Visit
E E www.simtek.info/cp/1121
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x Schneiden //
2 cutting edges 1, 3,5
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z tmax K i —Y
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‘2‘/ ‘ wi
Je— il N
% Schneiden //
= Fraserschaft cutting edges 2, 4, 6 lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsméglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
é Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
=
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: P06.0150.020.12 GY
—
P i) Empfohlene
4 55 8 Schneidstoffe
E 22 § 0 Desmnelgme of
= e 5 z www.simtek.com/webcode =3
D SE £y () 5 Recommended g E
£E £ € B3 cutting grades § <
g g % E 3 E You_lcal;jl_find cgrre_nt et
w001 R SRS =g () ;’ avve\ltfsilr:] eﬁ?co‘r?r?/cv?es&r:)de tmax wi S ¢DS g ;
% £& =: . l- ZEFP o
mm mm mm N M - o mm mm mm mm
E 15 02 120 P06.0150.020.12 GY ig'vFi xsoo xs10 oz w510 e 20 145 35 117 6 P0GO[PDO73
o — —_—
% 20 0,2 12,0 P06.0200.020.12 GY AY] fi X800 X510 G2 xs10 xaee 2,0 195 35 117 6 PD06.0|PD07.3
| Bestellbeispiel // Order example: P06.0200.020.12 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYF3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYF4
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>

Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=f
ITKU . , =
simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK £
(7]

Frasen von Sicherungsringnuten, innen Schnittwerte (Stat) / utting parameters (star x
fzm hmax Ve 02

Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab 0,02mm 0,03 mm il g
Bohrungsdurchmesser 10,0 mm. Geeignet flr alle Materialien. 7

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
499, 500, 501, 502

C | I’C| | p R | n g G I’O OVG M | | | | ﬂ g y | ﬂtel’n al Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page >
477 ;
Circlip ring groove milling in bores as of bore Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes E
diameter 10,0 mm. For use in all materials. ALL (Seite/Page 678), H07 (Seite/Page 682) D
) E Legende 683
[T Legend
x
A Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
El QR-Code  www.simtek.info/cp/349 E
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Fraserschaft lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. 2
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool. é
IS
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0160.01 G 2
I
Py x
) Empfohlene
5 % § Schneidstoffe 9
k] =5 g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 4 =
Ls oo ) und Preise finden Sie auf (R} £
58 = 5 é www.simtek.com/webcode '§ g E
g ; SE B85 [ R] Recommended g @
5Eo £c £ 2 B cutting grades § 3
£E 5 g g % 3 3 E You_lcei)nl_find cgrre_nt et
w-0,02 22 k) R [SESY Jt_‘ g ) ‘é evvv?\INa.silm eir.]coml/cvseslgcr:)de tmax S @DS ZEFP g g -
mm mm mm mm i ;g .N Ml-- o] mm mm mm ®= E
0,77 07 - 10,0 P10.0070.00 Z AHBI, X800 X510 GT42 X510 xae0 1,5 34 97 3 PD06.0 E
Pty = =
0,87 0,8 - 10,0 P10.0080.00 Z AKU X800 X510 GT42 X510 Xae0 1,5 34 9,7 3 PD06.0 %
- = e
097 09 - 10,0 P10.0090.00 Z AGO3 X800 X510 GT42 X510 xee 1,5 34 9,7 3 PD06.0
1,07 1,0 - 10,0 P10.0100.00 G AA4d X800 X510 GT42 X510 X400 1,5 34 9,7 S PD06.0
- — — ——
1,24 11 - 10,0 P10.0110.00 G BJSZ‘ X800 X510 GT42 X510 x40 1,5 35 97 3 PD06.0 Q
- = = -
144 13 - 100 P10.0130.00 G BFAS  xmerwwemxcmwe 15 35 97 3 Pooso T =
174 16 . 10,0 P10.0160.00 G BrAU ¥eoo xs10 o2 x5t xaee 15 35 97 3 PD06.0 oo B
=== (2]
| Bestellbeispiel / Order example: P10.0070.00 Z X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
| Bitte beachten Sie: In der Angabe zum w-MaB wurde bereits eine bauartbedingte Planlauftoleranz von bis zu 0,03 mm beriicksichtigt. g
Please note: A design-related axial run-out tolerance of up to 0,03 mm was already taken into account in the specification of dimension w. %
£
Slmtek t |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: P10.0179.030 XG
N
©
IS
£
(]
x
[0)
e}
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHB1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKU6
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ID: 367 | Edition R25DE

<

; Zirkularfrasen // Groove Milling A

g simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SI M I E K

2]

§ Frasen VOﬂ SICherungSFI ﬂgnuten, Iﬂﬂeﬂ Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

0 fzm hmax Ve

E Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 671
% Bohrungsdurchmesser 12,0 mm. Geeignet fir alle Materialien.

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
499, 500, 501, 502

> C | I’C| | p R | n g G I’O OVG M | | | | ﬂ g y | ﬂtel’n al Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
= ar7

E Circlip ring groove milling in bores as of bore Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
@ diameter 12,0 mm. For use in all materials. ALL (Seite/Page 678), H07 (Seite/Page 682)

[=] . [m] Legende  gg3
= [T Legend
=

x

@ Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
= E QR-Code  www.simtek.info/cp/367
E "

£

(2]

é @Ds

S / T

g 7/ N\

(2]

simmill VX

? tmax
=)
i $
I=
1S z I
= » <
1
= Fraserschaft lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
é Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
=
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0160.01 G
——
P A7) Empfohlene
9 5 > § Schneidstoffe
E k] =5 g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 4
Ls oo ) und Preise finden Sie auf (]
£ = .§ cc 5 é www.simtek.com/webcode '§ g
(2 82 SE = o5 R ded
3 8:  gmmm i
EEB £ E £ g QE You can find current eE
wo 358 R 88 £5 §1  INEMIIED. tmax S DS oo £!
(&Y
E mm mm mm mm i ;g .N Ml-- o] mm mm mm ®=
= 124 114 - 120 P12.0110.00 G ACHE  xs0 xsio o2 oo xa0 25 35 417 3 PD06.0
= = — S
% 1,44 13 - 12,0 P12.0130.00 G BFAII& X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 35 11,7 3 PD06.0
Sm—y = e el
174 16 - 120 P12.0160.00 G BFAY o xsio ez o xe 25 35 117 3 PD06.0
g | Bestellbeispiel // Order example: P12.0110.00 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
% | Bitte beachten Sie: In der Angabe zum w-MaB wurde bereits eine bauartbedingte Planlauftoleranz von bis zu 0,03 mm beriicksichtigt.
£ Please note: A design-related axial run-out tolerance of up to 0,03 mm was already taken into account in the specification of dimension w.
0
é Slmtek ‘ |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: P12.0179.030 XG
E
=
7
«n
o
I=
=
7
x
[0}
o
£
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ID: 400 | Edition R25DE

>
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=f
simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool £
g/l Cuting IMIEK E
(7]

= H Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Frasen von Vollradiusnuten x
fzm hmax Ve =
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 671 02
Nutfrasen runder Nutformen. Geeignet ab =
Bohrungsdurchmesser 12,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page £

499, 500, 501, 502

H HTH Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
Full Radius Groove Milling s x
. . . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes E
Full rafmus groove r_nllllng. For use in bores as ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679), £
of minimum bore diameter 12,0 mm. HO7 (Seite/Page 682) @
[=] i35 [w] Legende  gg3
I~ [T Legend
x
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E . QR-Code  www.simtek.info/cp/400 E
1E
(7]
x
=
€
=
7]
J <
=
IS
£
7]
>
tmax Sy
)
i
@ E
%) ?JJ’J M =
7
Fraserschaft %
Shank face lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaoglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. =
Image shows exemplary application possibility with similar tool. é
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0011.22 V @
——
5 x
e Empfohlene
S5 e Schneidstoffe S
£9 <3 o v © =
83 { e 3 E
e 5 é www.simtek.com/webcode '§ 2 =
SE E o 83 Recommended 8 @
é é 5 £ o3 ;:uttlngr g:ades § 3
oas | A= g2 F-3 A =5
R w 0 an -é % [ z www.simtek.com/webcode tmax S @DS ZEFP B -
mm mm mm S5 ;g .N Ml-- (o] mm mm mm ®= E
VY R=0,5mm E
0,5 10 12,0 P12.0005.10V AGWE X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 35 11,7 3 PD06.0 S
V R=0,75mm @
0,75 15 12,0 P12.0007.15V AWK X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 35 117 3 PD06.0
V R=0,787mm Q
0,787 1,575 12,0 P12.0031.62V A3YI X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 35 117 3 PD06.0 i
Y R=1,0mm IS
1,0 2,0 12,0 P12.0010.20V AGIWN X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 35 11,7 3 PD06.0 %
VR=1,1mm
11 2,2 12,0 P12.0011.22V :5_2_ X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 3,5 11,7 3 PD06.0
VR=1,194mm §
1194 2388 120 P12.0047.94V A3C1T  weoxwomcewe 25 35 117 3 PD06.0 =
VY R=1,5mm g
15 30 12,0 P12.0015.30V AGIC X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 35 11,7 3 PD06.0 D
| Bestellbeispiel // Order example: P12.0011.22 V X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
N
©
IS
£
(]
<
o)
°
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6WH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6WK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A3YN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6WN
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ID: 357 | Edition R25DE

E Zirkularfrasen // Groove Milling A

g simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SI M I E K

@

. Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (star

E , . Bzgnz mm gnag )r(nm \Slgite/Page 671
= Ausgelegt als Me_hrberelchswerkzeL_Jge. Dl_e angeg_ebene 2 2

% ”Stelgung (VOI’I)" ist normgerecht. Die ”Stelgung (bIS)“ Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 499, 500, 501, 502

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

i Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile  4s
E Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
- o . . ALL (Seite/Page 678), H03 (Seite/Page 680),
£ Multi purpose milling inserts. Thg given ,,Plt‘(‘.‘,.h (as of) is Hoa (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682)
conforming to standards. The ,Pitch (up to)“ is possible too at . Lovend
the expense of conformity. Please read additional notes. [=]#% [=] 1 Logond 683
x
Z) Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E El:* _J QR-Code  www.simtek.info/cp/357
=
D
>_D< @DS
= n
£ ey .
(2]
- JF L
b

simmill VX

>
% tmax
= Detail A (5:1)
E A
£ — .
@ <ﬁ z 3
o
o \ }4
N7
=
o Fraserschaft
= Shank face
E Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaéglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
% Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.2530.01 M
I

é Empfohlene
= § Schneidstoffe
= g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 3
IS A = = § un Pre'ﬁteandﬁ Slegufd % 8
% %% gg é§ E _ og www.simtek.com/webcode 8§

ff 22 &S 3 g o £

HEE TR 55 e | e g

g k] haT b -é i 02 wwwsimékoo?n/webcode b S w tmax @DS ZEFP g 2
% <4 mm mm <§ ;§ .N Ml-- o mm mm mm mm mm °§
E M4 10 175 P12.0510.01 M AN(g_d X800 X510 G2 Xs1e xsee 3,6 28 013 108 117 3 PD06.0|PD07.3

r— 1 1 1 |

% M14 10 2,0 P12.0720.01 M ANJZI X800 X510 GT42 X510 X400 3,6 28 013 125 117 3 PD06.0|PD07.3

Mi6 15 275 P12.0815.01 M ECSJ: X800 X510 GT42 X510 xae0 36 24 019 167 117 3 PD06.0|PDO7.3

Eal — e ——

M6 20 30 P12.2530.01 M EQM_d X800 X510 GT42 X510 X400 36 22 025 178 117 3 PD06.0|PDO7.3
Q
X
= | 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.
. | Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung.
s The mentioned thread size ,As of thread size” is based on the starting pitch.
€
£
(2]

Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren

o GewindegréBeneignung finden Sie auf Seite 677
(@]
% More information about the multi-purpose thread milling tools and
= the thread size suitability can be found on page 677
%)
x
()
°
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANQC
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADMQ

ID: 969 | Edition R25DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ' A E
simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SI M I E K §
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil Schnitwerte (Start)  Cutting parameters (tar .

fzm hmax Ve =
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene 0,02 mm 0.03mm Seite/Page 671 D=§'
”Steigung (VOI’I)“ ist normgerecht. Die ”Steigung (biS)“ Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page %

kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 499,500, 501, 502

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile  4s

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

&
E
=
[z}

. T f ; « ALL (Seite/Page 678), H03 (Seite/Page 680),
Multi purpose milling inserts. Thg given ,,Plt‘(‘.‘,.h (as of) is Ho4 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682)
conforming to standards. The ,Pitch (up to)“ is possible too at Lovend
the expense of conformity. Please read additional notes. Of>A0] 1 Logond 683
x
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E ;'_ —J QR-Code  www.simtek.info/cp/969 =
) =
(7]
x
=}
E
N5 ;
(2]
IR x
=
2 :
E
(2]
3
tmax 2
—— Detail A i
A E
i > ? 5 %
” . o 2 I
A N
\ Fraserschaft %
Shank face =
lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmadglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. £
Image shows exemplary application possibility with similar tool. UEJ
Abbildung zeigt / Drawing shows: P06.0720.01.10 M
I
Empfohlene é
§ Schneidstoffe =
8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 3 é
&’ ® = —_ 2 un Pr(_e|se{(|nden Sie auf % §
o & S % = 5 E www.simtek.com/webcode 8 E g
D _g & 3 e e Q3 Recommended 8 @
28 58 53 £ £ B cutting grades § 3
35 TE w8 52 S et on £
g k] haT ha -é % [} g wwwsimék@o?n/webcode b S w tmax ODS ZEFP g ‘é o~
<4 mm mm (5 ;; .N Ml-- o mm mm mm mm mm Sk E
M12 10 175 P06.0510.01.10 M AU74 Xsee X510 GT42 X510 xaee 3,2 24 013 108 98 6 PD06.0|PDO7.3 =
- 1 1 1 |
mMi4 10 20 P06.0720.01.10 M AU7S oo xsio om2 s xace 32 2,2 042 125 101 6 PDO6.O|PDO73 E
- ] e i
Mi4 10 2,0 P06.0720.01.12M AUG X800 X510 GT42 X510 X400 3,2 27 009 125 117 6 PD06.0|PDO7.3
o i it Sl s
M16 15 275 P06.0815.01.11 M AU7T X800 X510 GT42 X510 x4e0 3,2 2,0 019 167 110 [5 PD06.0|PDO73
ol —_ e e e
M6 20 30 P06.2530.01.11 M 6L17_L] X800 X510 G2 X510 xaee 3,2 19 025 178 111 6 PD06.0|PD07.3 g
| Bestellbeispiel / Order example: P06.0510.01.10 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) g
‘»
| Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung.
The mentioned thread size ,As of thread size” is based on the starting pitch.
x
| 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. _é
£
(2]
Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren 8
GewindegroBeneignung finden Sie auf Seite 677 =
=
More information about the multi-purpose thread milling tools and g
the thread size suitability can be found on page 677
x
()
°
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU7Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU7S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUGB
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ID: 1088 | Edition R25DE

b

; Zirkularfrasen // Groove Milling SA?

IS immill PX > Schneidwerk: Cutting Tool

£ simmi > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK

2]

§ Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

; . . . . fzm hmax Ve

E Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil 0,02mm 0,03 mm Seite/Page 671
®

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
499, 500, 501, 502
L . . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
Thread milling, metric ISO-Thread, full profile 281

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Thread milling of metric ISO-thread, full profile. HO6 (Seite/Page 682), HO7 (Seite/Page 682)

E"-' E Legende 683

Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil.

&
E
E
2]

Legend

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/1088

simmill SX

@Ds
x
=)
€
i=
7]
x j
=
€
1=
7]
Detail A
§ etai
)
< A
E S z 3
= »
4 AT/ 1\
Fraserschaft
Shank face H1
=
)
é lllustration zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
g Image shows exemplary application possibility with similar tool.
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: P10.0815.02 M
——
< S ..
= Empfohlene

9 S 3 8 Schneidstoffe
E EST g Ta%esaktue!le Verfiigbarkeit 3

@ TR _ ) und Preise finden Sie auf D3
I S8 5 2L §A 5 ] www.simtek.com/webcode '§ 8
5 s 83 25 g £ g

52 8 | % §5 §  mapem g
N 22 REE H1L &E 3E §’§ Wismiskcomwetcode  yeen b @DS S w 52
ac = mm mm mm S5 = .N Ml-- o] mm mm mm mm Sk
E M14 1082 041 075 P10.0407.02 M AXX4  eoxocuzxwxwe 3 36 97 31 009  Pposo[poor3
% Mi4 1156 054 1,0 P10.0510.02 M 5)_(_)&5 X800 X510 GT42 X510 X400 3 36 97 30 013 PD06.0|PD07.3

Mi14 1332 081 15 P10.0815.02 M AXX X800 X510 GT42 X510 X400 3 36 97 28 019 PD06.0|PDO7.3

M16 14,28 095 1,75 P10.0917.02 M AXX?‘ X800 X510 GT42 X510 X400 3 3,6 9,7 27 021 PD06.0|PD07.3

|
=== — e ——

§ Mi16 153 108 20 P10.1020.02M AXX X800 X510 GT42 X510 X400 3 36 97 26 025 PD06.0|PD07.3
% M18 163 135 25 P10.1325.02 M E)SX_Q X800 X510 GT42 X510 X400 3 36 97 24 031 PD06.0
S
2 | Bestellbeispiel // Order example: P10.1020.02 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
x
=
€
£
7]
n
o
€
£
)
x
)
T
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXX4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXX5
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ID: 413 | Edition R25DE

>
Zirkularfrasen // Groove Milling A .<=f
simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK E
‘o
H : H Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Whitworth-Rohrgewinde, Vollprofil <
fzm hmax Ve =
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 671 02
Frasen von Whitworth-Rohrgewinden, Vollprofil mit drei Schneiden =
und Werkzeug_SChneidkreis von 9,7 mm bzw. 11,7 mm. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page %
499, 500, 501, 502
H H HIH H Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
Whitworth Pipe Thread Milling, full profile -
) 482 &
. . . § . i Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes =
Whitworth pipe thread milling, full profile with three cutting ALL (Seite/Page 678), HO3 (Selte/Page 680), E
edges and tool diameter of 9,7 mm and 11,7 mm. HO6 (Seite/Page 682), HO7 (Seite/Page 682) D
[=] . [w] Legende  gg3
[T Legend o~
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E QR-Code  www.simtek.info/cp/413 =
5 . 0 =
1E
(7]
x
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(2]
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x
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IS
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H1 =)
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58 =
\ ) E
° I (7]
n
i f% -
AN
n Q- %
Fraserschaft =
Shank face lllustration zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug. £
Image shows exemplary application possibility with similar tool. g
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.1118.14 M 2
I —_
= x
Empfohlene £
8 Schneidstoffe 5§ g
g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit aE 3 é
= 2 uni Prslse((lndenSleauf g Q 06 % §
S 5 E www.simtek.com/webcode © 8 ‘% g % 8 E g
0 o § Ep 3 Recommended Ps 2823 8 a
£8 == £2 B cutting grades B8 B3%% §_§,
%D:Ce Ng % 3 B‘E You_f:abnl_ﬁndcgrrqnt E;:_" 3 £ 3 % cE
HL && ?g = ©? aismikcomwesode R b S @DS &% T2 ZEFP §¢ o
mm mm eL= S5 ;g .N Ml-- o mm mm mm mm <$ mm @ E
086 134 19 P10.0813.19 M I{-\lE . X800 X510 GT42 X510 x4ee 0,18 36 25 97 G1/4“ 130 3 PD06.0|PD07.3 E
e 1 1 1 |
086 134 19 P12.0813.19M ACSH X800 X510 GT42 X510 xaee 018 36 25 117 G3/8“ 151 3 PD06.0|PDO7.3 %
P I S S S
1,16 181 14 P12.1118.14M AGXA‘: xse0 X510 G142 X510 xaee 0,25 36 23 117 G1/2“ 175 3 PD06.0|PD07.3
148 231 11 P12.1423.11 M a _4_I X800 Xs10 GT42 X510 xaee 0,32 36 20 117 G1“ 188 3 PD06.0|PD07.3
o
X
| Bestellbeispiel / Order example: P12.1118.14 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) =
=
£
(2]
x
=
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£
(2]
N
©
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£
(]
x
o)
°
£
SimmillPX

SIMTEK milling tools type PX


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: 1253 | Edition R25DE

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
E simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK
»
H : H Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
>< -
x Whitworth-Rohrgewinde, Vollprofil o .. Ve
0 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 671
= Frésen von Whitworth-Rohrgewinden, Vollprofil mit sechs
% Schneiden und Werkzeug_SChneidkreis ab 9,7 mm. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
499, 500, 501, 502
H H HIH H Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
2 Whitworth Pipe Thread Milling, full profile pss
o
E ) . - . . . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
£ Whitworth pipe thread milling, full profile with six ALL (Seite/Page 678), H03 (Seite/Page 680),
® cutting edges and tool diameter as of 9,7 mm. HOS5 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682)
= Legende
[EI534, 81 1 oot 55
x h
@ = Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
= E _J QR-Code  www.simtek.info/cp/1253
£ )
7]
x
=)
€
i=
7]
x
=
z =
1=
7]
g
)
i
€
£
7]
o
% Fraserschaft
= Shank face
E 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
—— -
= Empfohlene .g
S 8 Schneidstoffe 5§
E g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit a2< 3
= 5] und Preise finden Sie auf () o' (']
g § . 5 S www.simtek.com/webcode % 8 ! g @ 8BS
5 EE -F:, E 5 8 5 Recommended ¥ 2 £25 g 5
58 < =-§ o3 cuulnggrades gg C3Tg §§
we N g = QE You can find current S < £EEE E| E
1 2 g2 5E g2 p-23 avalbityand prices on oE 25Ls =5
-~ nao % g -] % g g www.simtek.com/webcode R b S QDS g 5 <z<3T ZEFP S g
E mm mm eL= < = .N Ml-- o mm mm mm mm <$ mm @
= 087 134 19 P06.0813.19.10 M :A@Y 3 X800 Xs10 GT42 X510 xsee 0,18 36 25 97 G3/8° 151 6 PD06.0|PD07.3
e st et Bl e
% 087 134 19 P06.0813.19.12M A0oN X800 X510 GT42 X510 xaee 018 36 25 117 G3/8“ 151 6 PD06.0|PDO7.3
P I S S S
1,18 181 14 P06.1118.14.12 M 9‘0_9_I X800 Xs10 GT42 X510 xaee 0,24 36 23 117 G1/2“ 175 6 PD06.0|PD07.3
g | Bestellbeispiel // Order example: P06.1118.14.12 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: 404 | Edition R25DE

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

Frasen von Fasen

Fasenfrasen 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

Fréserschaft
Shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: P10.4545.35 F
A7)
S5
£9
238
s ~
Ec £S
ik
o<
K w [SES] %_‘ E
mm mm
45° 0,2 9,6 P09.4545.02 F
45° 09 10,0 P10.4545.35 F
45° 1,2 12,0 P12.4545.35F

SIMIEK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm hmax Ve
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 671

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
499, 500, 501, 502

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

483

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 678), HO7 (Seite/Page 682)

E E Legende 683

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

simmill AX

simmill PMX

&
E
=
[z}

[T Legend
ot x
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit 9
E QR-Code  www.simtek.info/cp/404 E
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E
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=
o
zeigt beispi te Anwendur it mit &hnlichem Werkzeug. é
Image shows exemplary application possibility with similar tool. §
7
——
Empfohlene é
§ Schneidstoffe =
8 . . & =
5 BTl S o £
5 www.simtek.com/webcode B § E
()] § Recommended 8 § 2
B8 cutting grades § 3
25 M. £5
D 2 a/vv?\lnfsihge?(.co%l/c\sg&ode b S tmax ODS g 2
S: ZEFP 8 -
. N M l -- o mm mm mm mm E
AAOLI X800 X510 GT42 X510 x40 3,37 17 14 93 3 PD06.0 E
Fr= = — —_—
ATHY, X800 X510 GT42 X510 Xaee 3,5 18 10 97 3 PD06.0|PDO7.3 g
e — —_——
ABGd X800 X510 GT42 X510 X400 3,5 18 0,8 117 3 PD06.0|PDO7.3
a
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=
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA0U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJHX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABG0

ID: 971 | Edition R25DE

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
= simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E 9/ Cutting IMIEK
2]
= Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
X Frasen von Fasen
= fzm hmax Ve
0 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 671
£ Fasenfrasen beidseitig. Geeignet ab
£ Bohrungsdurchmesser 10,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

499, 500, 501, 502

H Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
< Chamfering s
E . . . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
£ Chamfering on both sides. For use in bores as ALL (Seite/Page 678), HO5 (Seite/Page 681),
[z of minimum bore diameter 10,0 mm. HO7 (Seite/Page 682)

Legende

E— E [T Legend 683

;ﬁ* -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E I’- QR-Code  www.simtek.info/cp/971

x
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I=
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g —~ ‘ S
D / | :
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!
x \ / L
= NP A 74
= !
= -
»
3 k.
3 tmax | /
= z
£ a
’ NG
% Fraserschaft
= Shank face
E Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaéglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
% Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P06.3030.02.10 F
——
P w0 Empfohlene
g ,5_ > § Schneidstoffe
E 82 5 ek iceme of
= e 5 Z www.simtek.com/webcode =k}
7 SE e (] (g, Recommended g %
£c £ 2 = cutting grades § 3
s §: 88 e g5
o K w SIS £t s g W SmieK Gonywebeode b S tmax @DS ZEFP 5 g
E mm mm S5 = .N Ml-- o mm mm mm mm ®=
E 15° 0,2 10,0 P06.1515.02.10 F :AU7|AI X800 X510 GT42 X510 X4e0 3,6 19 0,35 97 6 PD06.0|PDO7.3
P = S —
% 20° 0,2 10,0 P06.2020.02.10 F AU7)< X860 X510 GT42 X510 Xae0 3,6 1,9 0,45 97 6 PD06.0|PD07.3
P = i Bl
30° 0,2 10,0 P06.3030.02.10 F AU7\), X800 X510 GT42 X510 x40 3,6 1,9 0,7 97 6 PD06.0|PDO7.3
- = -
45° 0,2 100 P06.4545.02.10 F ely_\‘ X800 X510 GT42 X510 X400 3,6 19 1,2 97 6 PD06.0|PD07.3
Qq
X
= | Bestellbeispiel / Order example: P06.3030.02.10 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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SIMTEK milling tools type PX


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: 1371 | Edition R25DE

>

Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=f
immill PX > Schneidwerk: Cutting Tool €
simmi > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK £
(7]

=

z

= Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) =
Fréasen von Schwalbenschwanznuten o . Ve E
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 671 ‘D

Schneidkreisdurchmesser ab 11,7 mm mit 6 Schneiden.
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

. . 499, 500, 501, 502 X
Dovetal | m I | | | n g Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes %
. ) ] ALL (Seite/Page 678), HO5 (Seite/Page 681) =
Tool diameter of 11,7 mm with 6 cutting edges. HO7 (Seite/Page 682) @
= Legende
G4, E T e o )
= = Oder besuchen Sie // Or Visit &
E el ) www.simtek.info/cp/1371 =
1E
(7]
oDs =
€
=
(2]
x
=
IS
£
(2]
g
)
i
IS
£
(7]
=
2
IS
E
Abbildung zeigt / Drawing shows: P06.5T725.020.12 Y 2
I
w0 Empfohlene x
55 3 Schneidstoffe S
S5 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 8 =
mo ] und Preise finden Sie auf ()] § £
cc 5 é www.simtek.com/webcode '§ g g
SE = [R] Recommended 8 @
£E £ € B8 cutting grades § <
g g T:) 3 3 E You_lcabnl_find cgrre_nt et
tmax R (SIS = O 2 evvv?\lrfsih e?(?co’rlr?/cv?eslgcr:)de S oDS g 2
Ll =: ZEFP 8: o
mm mm mm .N Ml-- o mm mm E
25 0,2 12,0 P06.ST25.020.12Y :A 3H X800 X510 GT42 X510 xae0 3,5 11,7 6 PD06.0|PD07.3 =
oo IS
| Bestellbeispiel // Order example: P06.ST25.020.12 Y X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) @
4
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A03H

simmill AX

SIMMIllSX

SIMTEK milling tools type SX

simmill PMX

simmill PX
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E 3 ; Application overview
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SIMTEK milling tools type SX Anforderungen expectations



ID: 389 | Edition R25DE

>

Zirkularfrasen // Groove Milling SA? i_

L . =

simmill SX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM EK £

(7]

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA) x

o

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer E

Kihlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) ®

O . . 3,5Nm

M I||Iﬂg Cutter Shaﬂ k, Cy|lﬂdr|Ca| (Dl N 6535 HA) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page >

487 =

Anti-vibration solid carbide type with through coolant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes g

and shank according to DIN 6535 HA. ALL (Seite/Page 678) @
[ TW | Legend

PIELlI B 0 e Lo e .

= -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit ‘f

E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/389 =
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x
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(2]
L1
L2 x
=
ﬂj E
o £
=] < (2]
[=)
S}
g g
S =)
i
IS
£
(7]
=
2
IS
E
(2]
I
=
8 ©
£ 2 03 IS
5 < g B E
£2 83 iy g ’
SE =¥ 3 SE 2
2 25 2= 23 £3
@Dh6 oD1 L2 fE 07 L1 £3 £8 53
<& =: AH aH o ¢
mm mm mm mm -
¥ @Dh6=12,0mm . E
12,0 80 29,0 $14.1208.29 AHM AMS'l’. 95,0 ATK7 T10F SD08.0 1=
o %)
12,0 8,0 42,0 $14.1208.42 AHM AADﬂ 110,0 ATK7 T10F SD08.0
P
12,0 8,0 56,0 $14.1208.56 AHM ADV 120,0 ATK7 T10F SD08.0
-
12,0 915 42,0 $14.1209.42 AHM AG e_a' 110,0 ATK7 T10F SD09.5 &
V @Dh6=12,7 mm =
127 80 290 $14.0.500.08.29 A HM ACPS, 950 AR Ti0F SD08.0 E
= =
127 8,0 42,0 $14.0.500.08.42 AHM ABPd 110,0 ATKT T10F SD08.0 @
127 80 56,0 $14.0.500.08.56 A HM AMWW 120,0 AT T0F SD08.0
i
127 95 420 $14.0.500.09.42 AHM AJQS 1100 A TioF SD09.5 S
¥ @Dh6 =15,875mm =
15,875 95 330 $14.0.625.09.33 AHM AHIL 1100 ATKT T0F SD09.5 E
¥V @Dh6=16,0 mm Ug)
160 95 330 $14.1609.33 AHM AJTH 110,0 ATKT Ti0F SD09.5
=
16,0 95 64,0 §14.1609.64 AHM BH3E 130,0 Y Ti0F spoos  EN
()
| Bestellbeispiel // Order example: $14.1208.56 A HM 2
IS
£
(]
Eine Umschlusselungsliste 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.
x
()
o
£
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SIMTEK milling tools type SX


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
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BH3E

ID: 392 | Edition R25DE

x

; erku!arfrésen {/ Groove Milling AT

é simmill SX > Tragerwerkzeug // Toolholder SIM EK

(7]

x

&

E Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)

% Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
Stahl-Ausfihrung mit Aufnahme nach DIN 1835 A. 3.5Nm

> Lo . . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

= Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 1835 A) 288

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

@ Steel type with shank according to DIN 1835 A. ALL (Seite/Page 678)

m Legende
MAE D o e e
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
Ei.]- -] GR-Code  www.simtek.info/cp/392
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E
£
(2]
I
X
= 8
= g £5 3 g
E 5 g 3 8 g §§
= £ © £
’ £3 g8 £9 iy 82
SE Q% £o 2 85 3
§2 25 gsz gz gz £5
@Dh6 op1 L2 ic % ? 2:% L1 £3 £ g7
¢ <& Sz 23 AR AH o
- mm mm mm mm
E V¥ @Dh6=10,0 mm
£ 10,0 8,0 170 $14.1008.17 AST EAK_IJ, Nein/ No 60,0 ATK7 T10F SD08.0
@ ¥ @Dh6 =13,0mm
13,0 8,0 250 $14.1308.25A ST :QE_ L Nein/ No 70,0 ATK7 T10F SD08.0
N ¥ @Dh6 =15,875mm .
§ 15,875 8,0 16,0 $14.0.625.08.16 AST AC _' Ja/ Yes 80,0 ATK7 T10F SD08.0
€ ¥ @Dh6=16,0mm
= 16,0 80 16,0 $14.1608.16 AST AABY, Ja/ Yes 80,0 AT TI0F SD08.0
| Bestellbeispiel // Order example: $14.1008.17 A ST
=
=
E
£
@ Eine Umschlusselungsliste 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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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 R25DE

>
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? i_
L . =
simmill SX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM EK £
(7]
Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB) x
o
Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer E
Kuhlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) ®
O 3,5Nm
MI”Iﬂg Cutter Shaﬂ k, We|d0n (Dl N 6535 H B) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page >
489 =
Anti-vibration solid carbide type with through coolant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes g
and shank according to DIN 6535 HB. ALL (Seite/Page 678) @
 [m] A Legend
[S]2t [=] e @ | W~ [sgena 683
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
| QR-Code  www.simtek.info/cp/390
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(2]
I
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8 ©
£ 2 03 IS
5 < £ B E
£2 8 iy g ’
SE =¥ 3 SE 2
o 25 = = £5
@Dh6 oD1 L2 fE 07 L1 £3 £8 53
& =: AH aH o ¢
mm mm mm mm -
¥ @Dh6=12,0mm . E
12,0 80 29,0 $14.1208.29 BHM AG 22: 95,0 ATK7 T10F SD08.0 1=
-
12,0 8,0 42,0 $14.1208.42 BHM AC Pld 110,0 ATK7 T10F SD08.0 ’
12,0 8,0 56,0 $14.1208.56 B HM RCQE: 120,0 ATK7 T10F SD08.0
12,0 95 42,0 $14.1209.42 BHM EAK_'I‘, 110,0 ATK7 T10F SD09.5 &
V @Dh6=12,7 mm =
127 8,0 29,0 $14.0.500.08.29 B HM AMUE{ 95,0 ATK7 T10F SD08.0 g
127 80 42,0 $14.0.500.08.42 B HM A5 1100 ATK7 TioF SD08.0 B
Eal
127 80 56,0 $14.0.500.08.56 B HM AMKD 120,0 AT T10F SD08.0
=
127 95 420 $14.0.500.09.42 BHM AB5Q 1100 a7 Ti0F SD09.5 >
V 6Dh6=15,875mm =
15,875 95 330 $14.0.625.09.33 BHM AMHY 1100 ATKT T0F SD09.5 E
¥V @Dh6=16,0 mm Ug)
16,0 95 330 §14.1609.33 BHM AHS: 1100 ATK? T0F SD09.5
| Bestellbeispiel // Order example: S14.1208.29 B HM 1)
(@)
£
£
Eine Umschlusselungsliste 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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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 R25DE

x

; erku!arfrésen {/ Groove Milling SAT

E simmill SX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM EK

2]

X .

o Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 1835 B)

€

% StahI-Ausfl'Jhrung mit innerer Kuhimittelzufuhr Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
und Aufnahme nach DIN 1835 B. 3.5Nm

> Lo Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

= Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 1835 B) 490

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

@ Steel type with through coolant and shank according to DIN 1835 B ALL (Seite/Page 678)

Legende
EIRE D ) e o
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/421
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2E 32 g 23 o
oDh6 oD1 L2 g< GE L1 g3 E3 51
o z8 Sz AH aH o
E mm mm mm mm
E ¥V @Dh6 =15,875 mm
£ 15,875 80 160 $14.0.625.08.16 BST AF5E 800 ATz Ti0F SD08.0
@ ¥ 9Dh6=16,0mm
160 80 16,0 $14.1608.16 BST AHOL, 80,0 ATz TioF SD08.0
Qq
x | Bestellbeispiel // Order example: S14.1608.16 B ST
E
£
(2]
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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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF5E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH01

ID: 359 | Edition R25DE

>
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=f
simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool £
g/l Cuting IMIEK E
(7]
H = Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Allgemeines Nutfrasen X
fzm hmax Ve =
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 671 02
Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab €
Bohrungsdurchmesser 14,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page £

519, 520, 521, 522

11 Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
General Groove Milling
475 é
- . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes %
Ggqeral groove r_nllllng. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679), £
minimum bore diameter 14,0 mm. HO7 (Seite/Page 682) iz
[=] . [w] Legende  gg3
[T Legend
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

QR-Code  www.simtek.info/cp/359
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tmax )
i
5 £
=
3 iz
° Q
J Fraserschaft
Shank face =
Illustration zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug. g
Image shows exemplary application possibility with similar tool. E
IS
Abbildung zeigt / Drawing shows: $16.0200.02 G 2
——
oy x
w0 Empfohlene
55 8 Schneidstoffe S
S5 8 Ta%esaktuelleVerfngarkeit 8 =
mo 9] und Preise finden Sie auf (R} £
e 5 S www.simtek.com/webcode B8 e
gé Es [} 5 Recommended 8 E 7
£< E < B8 cutting grades § <
g g % E g E You_lcak;]rfind cgrre_nt et
w 0,02 R (SIS =t O 2 avv\a/\lwésilrh e?(?co%l/cv?es&%de tmax S @DS g 2
Es =z ZEFP o [
mm mm mm .N Ml-- (o] mm mm mm E
1,04 - 14,0 $14.0100.00 G AVHA  xe00 xsi0 6wz xsto xae0 25 45 137 3 SD08.0 =
e s e e S
10 01 140 §14.0100.01G ADNZII e ot oz rois waee 25N Iz e SD08.0 =
= e e e
1,168 - 14,0 $14.0117.00 G AB4 X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 45 13,7 3 SD08.0
- — ———
1,422 - 14,0 $14.0142.00G AADZI,l X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 45 13,7 S SD08.0
ot — e ——
15 0,2 14,0 $14.0150.02 G EGJB: X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 45 137 3 SD08.0 Q
1,575 0,2 14,0 $14.0157.02G AHP X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 45 137 3 SD08.0 %
= e e e o
2,0 0,2 14,0 $14.0200.02 G AMG?: X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 45 137 3 SD08.0 IS
2,388 0,2 14,0 $14.0239.02 G RPCd X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 45 137 3 SD08.0 @
o ] e e
25 0,2 14,0 $14.0250.02 G I;\I\_IZ_'I‘. X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 45 137 3 SD08.0
x
| Bestellbeispiel // Order example: $14.0250.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) E
E
PRI ... .00 s otz ] .1/ 200mm. 3ttt I trrc e |
simte ‘ Incivi Ua Beispielartikelnummer // Example Part number: $14.0179.030 XG
N
©
IS
£
(]
<
[0)
o
£
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x
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
£ simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E g/l Cuting IMIEK
2]
H = Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
x Allgemeines Nutfrasen
= fzm hmax Ve
0 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 671
£ Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab
% Bohrungsdurchmesser 16,0 mm. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
519, 520, 521, 522
11 Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
. General Groove Milling s
o
% - . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
£ General groove milling. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
[z minimum bore diameter 16,0 mm. HO7 (Seite/Page 682)
[=] . [w] Legende  gg3
[T Legend
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

QR-Code  www.simtek.info/cp/368
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£
n
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=) tmax
<
= 8@
£ .
° Q
J Fraserschaft
= Shank face
2 Illustration zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
e Image shows exemplary application possibility with similar tool.
=
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: $16.0200.02 G
——
P i) Empfohlene
o 55 8 Schneidstoffe
E S5 8 Ta%esaktuelleVerfngarkeit 8
mo 9] und Preise finden Sie auf [ R]
= P 5 é www.simtek.com/webcode '§§
2 SE =5 o3 R ded
Ts 2 B.  cuttinggrades 3
g g % E g E You_lcak;]rfind cgrre_nt et
o w 0,02 R [SES) ;:E % é) g avv\a/\lwésilrh e?(?co%l/cv?es&%de tmax S @DS ZEFP g g
ac mm mm mm % = .N Ml-- (o] mm mm mm ®=
= 1,168 - 160 $16.0117.00 G ABPS 00 xsi0 6wz xsto xae0 35 45 157 3 SD08.0
P — il S —
% 1,422 o 16,0 $16.0142.00G AFVé X800 X510 GT42 X510 X400 3,5 45 157 8] SD08.0
== = e e
15 0,2 16,0 $16.0150.02 G AMB X800 X510 GT42 X510 X400 3,5 45 157 3 SD08.0
P = —
1,575 0,2 16,0 $16.0157.02 G ACM){ X800 X510 GT42 X510 X400 3,5 45 15,7 3 SD08.0
- - — e ——
§ 2,0 0,2 16,0 $16.0200.02 G EBYG‘ X800 X510 GT42 X510 X400 3,5 45 157 3 SD08.0
- e — == e el
E 2,388 0,2 16,0 $16.0239.02 G AFN&I X800 X510 GT42 X510 X400 3,5 45 157 3 SD08.0
i - e
IE 25 0,2 16,0 $16.0250.02 G AF1]: X800 X510 GT42 X510 X400 3,5 45 157 3 SD08.0
= - —_—
@ 3,175 0,2 16,0 $16.0318.02 G 64_-5_&‘ X800 X510 GT42 X510 X400 3,5 45 157 3 SD08.0
< | Bestellbeispiel / Order example: $16.0200.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
=
% Slmtek ' IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: $16.0179.030 XG
n
o
I=
=
7
x
(¢}
i)
£
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>
Zirkularfrasen // Groove Milling A .<=f
simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK E
‘»
H = Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen X
fzm hmax Ve =
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 671 02
Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab €
Bohrungsdurchmesser 16,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page %
519, 520, 521, 522
11 Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
General Groove Milling
475 é
- . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes %
General groove milling. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679), £
minimum bore diameter 16,0 mm. HO5 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682) K
E Legende 683
[T Legend -
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit (2
QR-Code  www.simtek.info/cp/968 E
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(2]
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tmax j
8 IS
| £
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® <
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Stirnseite Fraskopf %
Shank face ion zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. =
Image shows exemplary application possibility with similar tool. é
IS
Abbildung zeigt / Drawing shows: S06.0150.02.16 G 2
I
i) Empfohlene x
55 8 Schneidstoffe S
22 3 Demogcigme of E
e 5 S www.simtek.com/webcode B8 e
gé Es [} 5 Recommended 8 § 7
£E £ € B8 cutting grades § <
g g % E g E You_lcak;]rfind cgrre_nt et
w 0,02 R (SIS =g O 2 avv\a/\lwésilr:] e?(?co%l/cv?es&%de tmax S @DS g 2
%8 = 225 8: o
mm mm mm .N Ml-- (o] mm mm mm E
15 0,2 16,0 $06.0150.02.16 G :QU7 X800 X510 GT42 X510 X400 3,5 45 157 6 SD08.0 E
F—— L1 1 1
2,0 0,2 16,0 S06.0200.02.16 G |L\U7QI X800 X510 GT42 X510 X400 3,5 45 157 6 SD08.0 g
= I e S S
25 0,2 16,0 $06.0250.02.16 G le_:l: X800 X510 GT42 X510 X400 3,5 45 157 6 SD08.0
estellbeispie raer exampie: . .02. = Schneidsto rade, o
IB libeispiel // Ord le: $06.0250.02.16 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) g
- — E
Slmtek ‘ |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: $06.0179.030.16 XG »
x
=
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£
(2]
N
©
IS
£
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P
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°
£
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Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Allgemeines Nutfrasen, fUr weiche Schnitte

Nutfrasen gerader Nutformen. Weiches Eintauchen in den
Werkstuckstoff und bessere Oberflachen durch optimierte

Schneidengeometrie. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 16,0 mm.

General Groove Milling, for smooth cuts

General groove milling. With a cutting edge geometry
for very smooth cuts and better surface quality. For use
in bores as of minimum bore diameter 16,0 mm.

Schneiden //

iy

cutting edges 1, 3, 5

%

Fraserschaft

Shank face Schneiden //

cutting edges 2, 4, 6

Abbildung zeigt / Drawing shows: S06.0200.020.16 GY

! / wi
% K
lee W
|
l
—— ;
? K
S I 1 |
'
) |
‘ wil

SIMIEK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm hmax
0,02 mm 0,03 mm

Ve

Seite/Page 671
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
519, 520, 521, 522

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

475

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

ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
HO5 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682)

= Legende
[FI7E [E] T e

Scan
QR-Code

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1122

ma B

Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmdglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.

Image shows exemplary application possibility with similar tool.

———
© Empfohlene
R § Schneidstoffe
S5 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit E
mo 9] und Preise finden Sie auf Q3
e 5 S www.simtek.com/webcode =53
SE = m % § Recommended 8 5
E E g < 83 cutting grades § 3
a6 aa o F-3 S et on ==
w 0, R [S3S) ;:E % é} g www.simtekcom/webcode ~ tmax ~ wid S oDS ZEFP <] g
== T BN v S e
mm mm mm N M o] mm mm mm mm
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 12,0 mm
15 0,2 12,0 $06.0150.020.12 GY BE_[_)'f‘ql X800 X510 GT42 X510 X400 1,5 1.4 45 117 6 SD08.0
2,0 0,2 12,0 $06.0200.020.12 GY BEDGI X800 X510 GT42 X510 X400 1,5 19 45 117 6 SD08.0
25 02 120 $06.0250.020.12 GY EDS oo omz cwxwee 15 24 45 117 6 SD08.0
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 14,0 mm
15 02 140 $06.0150.020.14 GY ? EDY w0l om s 25 14 45 137 6 SD08.0
2,0 0,2 14,0 $06.0200.020.14 GY BEDQI X800 X510 GT42 X510 xaee 2,5 19 45 137 6 SD08.0
25 0,2 14,0 $06.0250.020.14 GY 1_3E_D_2: X800 X510 GT42 X510 xae0 2,5 24 45 137 6 SD08.0
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 16,0 mm
15 02 160 $06.0150.020.16 GY AVFA s xwom xswxwe 35 14 45 157 6 SD08.0
20 0,2 16,0 $06.0200.020.16 GY Ie_YF:I: X800 X510 GT42 X510 X400 3,5 19 45 157 6 SD08.0
25 02 16,0 $06.0250.020.16 GY DYF2  xeoxstocuz xswxae 35 24 45 157 6 SD08.0

| Bestellbeispiel // Order example: $06.0250.020.16 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BED8
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b
Zirkularfrasen // Groove Milling A .<=f
simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SI M I E K §
Frasen von Sicherungsringnuten, innen Schnittwerte (Stat) / utting parameters (star x
fzm hmax Ve e
Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 671 E
Bohrungsdurchmesser 16,0 mm. Geeignet fir alle Materialien. , , %

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

L . - . 519, 520, 521, 522

C | I’C| | p R | n g G I’O OVG M | | | | ﬂ g y | ntel’n al Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page >
477 B=_.
Circlip ring groove milling in bores as of bore diameter Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes E
16,0 mm. For use in most materials. ALL (Seite/Page 678), H07 (Seite/Page 682) iz

" Legende
E E. [T Legend 683
- Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E ‘ QR-Code  www.simtek.info/cp/1138
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. Fraserschaft
Shank face %
zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug. =
Image shows exemplary application possibility with similar tool. =
=
‘»
I
Py x
) Empfohlene
5 % § Schneidstoffe 9
s =5 g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 4 =
Ls oo ) und Preise finden Sie auf (R} £
58 = 5 é www.simtek.com/webcode '§ g E
52 SE = s Recommended 8 @
HE cc £Eo B8 cutting grades §x
g = E g g % g Bg You_lcabnl_find cgrre_nt c ﬁ
w-001 22 k) R [SESY Jt_‘ g ) ‘é 3‘3?\'&% ei?co’r’r?/cvsesl?cr:)de tmax S @DS ZEFP g g -
mm mm mm mm i ; = .N Ml-- o] mm mm mm ®= E
174 16 - 160 $16.0160.00 G FA4  xsoxs0 G2 xsmoxaee 35 45 157 3 SD08.0 Lo B
-t =
| Bestellbeispiel // Order example: $16.0160.00 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade @
P p
| Bitte beachten Sie: In der Angabe zum w-MaB wurde bereits eine bauartbedingte Planlauftoleranz von bis zu 0,03 mm beriicksichtigt.
Please note: A design-related axial run-out tolerance of up to 0,03 mm was already taken into account in the specification of dimension w. Q
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E
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=
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£
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x
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
£ simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
£ o/l Guttng IMIEK
2]
= H Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
x Frasen von Vollradiusnuten
= fzm hmax Ve
0 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 671
£ Nutfrasen runder Nutformen. Geeignet ab
% Bohrungsdurchmesser 16,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
519, 520, 521, 522
H HIH Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
. Full Radius Groove Milling s
o
% . . . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
£ Full radius groove milling. For use in bores as ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
[z of minimum bore diameter 16,0 mm. HO7 (Seite/Page 682)
[=] . [w] Legende  ggq
[T Legend
=) -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

QR-Code  www.simtek.info/cp/401

CIE
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£
(7]
g
3 tmax
E :
£
(7]
3
. I
= = Fraserschaft
o Shank face
= zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
E Image shows exemplary application possibility with similar tool.
»
Abbildung zeigt / Drawing shows: $16.0011.22 V
——

é © Empfohlene
= S5 § Schneidstoffe
= = 8 i i [}
E 22 & e S o
£ = 5 é www.simtek.com/webcode =3 g
) SE E 5 28 Recommended g 8

£E £e S cutting grades § <

8§ §:2 85 mambano £5

R w+0.03 SIS =t © 2 www.sim ek.co?n/webcode tmax S @DS g 2

o 3 E 2335 8:
ac mm mm mm .N Ml-- o mm mm mm
= 1= =1 = ]
g 11 2,2 16,0 $16.0011.22V ACJ X800 X510 GT42 X510 X400 3,5 45 157 3 SD08.0
£ I
@ | Bestellbeispiel // Order example: S16.0011.22 V X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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>
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? i_
immill SX > Schneidwerk Cutting Tool €
simmi > Schneidwerkzeug // Cutting Too IM EK £
(7]
M etr' SCh es ISO - G er n d ef rase N ’ Te | | p roﬂ | Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
fzm hmax Ve §
. . 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 671 o
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene _ _ T
,,Steigung (VOI’I)“ ist normgerecht. Die ,,Steigung (biS)“ ::sgsesn:: g;nn;t:;lteraufSelte//Sunabletoolholders on page £
kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. PEEmEED - @
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
O . . . 480
Thread m|”|ng, metnc |SO'Th read, partlal prOflle Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes E
aLL geite//gage 678;, nos geitefgage 680)), E
i g : : : “: 04 (Seite/Page 681), HO5 (Seite/Page 681),
Multi purpose milling inserts. Thg given ,,Plt‘(‘.‘,.h (as of) is HO7 (Seite/Page 682) £
conforming to standards. The ,Pitch (up to)“ is possible too at Lovend
the expense of conformity. Please read additional notes. E [=] 1 Logond 683 .
.E - Ocerbosuchen S OrViit (%)
www.simtek.info/cp/97/ =
- o £
- £
[2)

@Ds =
E
@ =
-
<
=
i IS
| £
(2]
1
3
=)
tmax Detail A =
IS
A
5 5
n 2 = ©
| —4 R =
Fraserschaft >
Shank face =
lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. é
Image shows exemplary application possibility with similar tool. B
Abbildung zeigt / Drawing shows: S06.0720.01.12 M
I
Empfohlene é
§ Schneidstoffe =
5 Tagesaktuelle Verfligbarkeit 3 =
Q = — ] und Preise finden Sie auf Q3 €
EQ S . @ _ . 3 www.simtek.com/webcode =5 =
Ha =5 22 2. o5 R ded 3¢ @
S8 Pg ¥s £3 83 ecommende g
£9 58 532 5g 8% cutting grades §§
55 35 38 52 RN L -+
g k] haT b -é £ [ g www.sim{ek.co?n/webcode b S w tmax @DS ZEFP g § -
<4 mm mm (5 ;; .N Ml-- o mm mm mm mm mm Sk E
mMi6 10 175 $06.0510.01.12 M AU72  xsoo xs10 omaz xsio xaee 42 34 043 108 120 6 $D080|SD095 =
P 1 1 1 |
mMi6 10 20 $06.0720.01.12 M AU73  xsoo xs10 o2 xs10 a0 4,2 36 043 125 123 6 SD080|SD095 E
M8 15 275 $06.0815.01.13 M £U74‘ X800 X510 GT42 X510 X400 4,2 30 019 167 132 6 SD08.0|SD09.5
- L1 1 !
Mi8 20 30 $06.2530.01.13 M Qly_ﬁ' X800 X510 G742 X510 xae0 4,2 28 025 178 133 [5 SD08.0|SD095
Q
4
| Bestellbeispiel // Order example: $06.2530.01.13 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.
| 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. s
IS
£
(2]
Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren
GewindegréBeneignung finden Sie auf Seite 677 8
More information about the multi-purpose thread milling tools and IS
the thread size suitability can be found on page 677 g
x
()
ko]
<
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x
; Zirkularfrasen // Groove Milling SA?
g T . )
£ simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK
2]
. Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil Schnittwerte (Start) / Cutiing parameters (tar)
E fzm hmax Ve,
z Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene 0,02mm 0.03mm Seite/Page 671
% ”Stelgung (VOI’I)“ ISt_ n_ormgerecht. Die ”_Stelg_ung (bIS)“ Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 519, 520, 521, 522
L ) . . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
X Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile  4s
% Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
. - . . . “: ALL (Seite/Page 678), H03 (Seite/Page 680),
% Multi purpose milling inserts. Thg given ,,Plt‘(‘.‘,.h (as of) is Ho4 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682)
conforming to standards. The ,Pitch (up to)“ is possible too at Lovend
the expense of conformity. Please read additional notes. OfA0)] 1 Logond 683

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/393
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simmill UX
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g
=) Detail A (4 : 1)
i tmax
€
£ LY g
2] ol .
LU - : :
= 1
=
2 Fraserschaft
é Shank face
= lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
B Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: $16.0720.01 M
I
é Empfohlene
= § Schneidstoffe
= g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 3
IS 2 = 8 und Preise finden Sie auf (R}
I %8 5 @ = z www.simtek.com/webcode S8
B o =% 2% g5 ] H Recommended 85
< E %n& %ﬁ\gﬁ £3 B3 cutting grades § g
E F: %ﬂﬁ %n::g % g 3 E You‘f:abrjl_ﬁt‘nd clljjrre_nt = g
S5 ®a  aa S ©? Wnavismiekcom/webcode b S w tmax @DS .., 5%
% <4 mm mm (5 ;; .N Ml-- o mm mm mm mm mm Sk
E Mi18 10 175 $16.0510.01 M AA. J: X800 X510 Gi42 X510 xaee 46 38 012 1,08 157 3 SD08.0|SD09.5
= Mi8 10 20 $16.0720.01 M :é;]_ E.-"“, xe00 x610 G2 510 a0 46 35 012 1265 157 3 $008.0[sD095
M20 15 275 $16.0815.01 M AGS§ X800 X510 G142 xs10 xaee 46 35 019 167 157 3 SD08.0|SD09.5
M22 25 30 $16.2530.01 M EE_E §: X800 X510 GT2 X510 x40 46 34 031 178 157 3 SD08.0|SD095
Q
4
= | 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.
. | Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung.
s The mentioned thread size , As of thread size" is based on the starting pitch.
€
£
(2]
Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren
8 GewindegréBeneignung finden Sie auf Seite 677
E More information about the multi-purpose thread milling tools and
% the thread size suitability can be found on page 677
x
()
°
£

SIMMillSX
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA4J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJE4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGS8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEES

ID: 1087 | Edition R25DE

>
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=f
immill SX > Schneidwerk Cutting Tool =
simmi chneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK £
(7]
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) o~
fzm hmax Ve E
. . . . 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 671 =
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil £
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page %
Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil. 519;520,521,522
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
e . . 481 x
_ o
Th read m I | | | ng ) metrl C ISO Th read ) fu | | prOfI |e Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes %
o ) ] ALL (Seite/Page 678), H06 (Seite/Page 682), =
Thread milling of metric ISO-thread, full profile. HO7 (Seite/Page 682) iz
[l [A] 0 tesente g,
:5_ [T Legend

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

E .

2
E
£
[2)

x
=
€
=
7]
x
IS
£
7]
Detail A §
A ‘ =
- ] . § =
o © IS
" ‘®
4 Fraserschaft
Shank face =
H1 2
Illustration zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug. E
Image shows exemplary application possibility with similar tool. e
Abbildung zeigt / Drawing shows: $14.0815.02 M 2
——
5 =
S Empfohlene
S 3 8 Schneidstoffe 9
EST 8 Tagesaktuelle Verfigbarkeit 4 =
’ © 0 E P € un% Preise finden Sié auf 3 £
B8 5428 §A 5 é www.simtek.com/webcode 'Bg E
Ps 2 S5 $o E 3 83 Recommended 8 g «
g § g ﬁ 3 £ g -g o3 cutting grades §g§
5 282 o g2 a5 A Tefcs on £
g 5 <EE H1 ha *t_‘ ‘-\-a' [} g WWW.Sil ek.co?n/webcode ZEFP b @DS S w g ‘é o~
<é mm mm mm S5 ;; .N Ml-- o mm mm mm mm Sk E
M16 1564 054 1,0 $14.0510.02 M AXXY, X800 X510 GT42 X510 X400 3 45 137 36 0413 SD080|SD095 =
Mi8 1757 081 15 $14.0815.02M Ax z X800 X510 GT42 X510 X400 3 45 137 35 0419 SD08.0|SD09.5 %
M20 1865 095 1,75 $14.0917.02M AXXd X800 X510 GT42 X510 X400 3 45 137 34 021 SD08.0|SD09.5
M20 198 108 20 $14.1020.02 M AXX]: X800 X510 GT42 X510 X400 3 45 137 33 025 SD08.0[SD09.5
=== — i ——
M22 209 135 25 $14.1325.02M AXXZ X800 X510 GT42 X510 X460 3 45 137 31 031 SD08.0[SD09.5 g
M22 2195 162 30 $14.1630.02 M AXX3  xmwexseomzxsemee 3 45 137 29 037  sboso|sposs E
IS
| Bestellbeispiel // Order example: S14.1325.02 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) 2
x
=
IS
£
7]
N
(@)
IS
£
(]
<
o)
©
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXXY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXXZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXX0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXX1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXX2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXX3

ID: 982 | Edition R25DE

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling SA?
£ simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E g/l Cuting IMIEK
2]
H H : Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start
x Whitworth-Rohrgewinde, Vollprofil (Stary feuttingp ey
= fzm hmax Ve
= 0,02mm 0,03mm Seite/Page 671
= Frésen von Whitworth-Rohrgewinden, Vollprofil mit sechs
% Schneiden und Werkzeug_SChneidkreis von 13,7 mm. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
519, 520, 521, 522
H H HIH H Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
. Whitworth Pipe Thread Milling, full profile pss
o
= ) . - ) . X Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
E Whitworth pipe thrad milling, full profile with six ALL (Seite/Page 678), HO5 (Seite/Page 681),
@ cutting edges and tool diameter of 13,7 mm. HO7 (Seite/Page 682)
[=] . [w] Legende  ggq
- [T Legend
@ = Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
= E QR-Code  www.simtek.info/cp/982
S - o
£
(2]
< @DS
=
€
i=
(2]
x
=
€
1=
(2]

Detail A

simmill 4U/4V
s
N

Fraserschaft
Shank face
=
(02}
E zeigt beispi ifte Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
g Image shows exemplary application possibility with similar tool.
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: S06.1423.11.14 M
—— =
é Empfohlene .g
= 8 Schneidstoffe 5§
= <3 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit a2< 3
£ = 8 und Preise finden Sie auf Q o' D3
= € = www.simtek.com/webcode 38 £ 2 B8
£ = ] = SITEE e 858 s
2 %oﬁ § Ep 2 5 Recommended $s 2 £25 g g
8 =< £2 =k cutting grades B8 B2%% §§
56 NG £5 OF You can find current 2SS Cc3 El cE
22 9o Q£ 25 availability and prices on X 20528 F=kal
H1 && c 9 =Ee [ www.simfek.com/webcode R b S PDS o5 Iz<= oz
e 8E &8 3: 22 74377 8t
ac mm mm .N Ml-- o mm mm mm mm mm
= 1= =1 = —
IS 116 181 14 $06.1118.14.14M AVK Xseo X510 G142 xs10 xae0e 0,24 46 33 137 G1/2“ 175 6 SD08.0|SD09.5
i — S —
% 148 231 11 $06.1423.11.14 M AVKC X800 Xs10 Gra2 xs10 xaee 0,31 46 31 137 G1‘ 188 6 SD08.0|SD09.5
| Bestellbeispiel // Order example: S06.1118.14.14 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
Qq
R
E
£
»n
x
=
E
£
7]
«n
(@)
£
£
2]
x
(¢}
i)
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVKB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVKC

ID: 938 | Edition R25DE

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

Whitworth-Rohrgewinde, Vollprofil

Frésen von Whitworth-Rohrgewinden, Vollprofil mit drei
Schneiden und Werkzeug-Schneidkreis von 15,7 mm.

Whitworth Pipe Thread Milling, full profile

Whitworth pipe thread milling, full profile with three
cutting edges and tool diameter of 15,7 mm.

SIMIEK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

hmax Ve
0,03 mm Seite/Page 671

simmill AX

fzm
0,02 mm

simmill PMX

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
519, 520, 521, 522

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

482

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 678), HO7 (Seite/Page 682)

SP
.El O == g

simmill PX

683

Scan
QR-Code

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/938

ik B

‘f’
E
£
[z

x
=)
E
£
»
x
>
E
£
2]
Detail A
H1 §
)
<
R D
Fraserschaft =
Shank face =
zeigt fte Anwendur it mit &hnlichem Werkzeug. E
Image shows exemplary application possibility with similar tool. g
Abbildung zeigt / Drawing shows: $16.1118.14 M 2
—— _

Empfohlene .g é
3 Schneidstoffe 5§ =
8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 2s 3 =
= 5] und Preise finden Sie auf aac) 0's [} e
S 5 é www.simtek.com/webcode SR 2 E @ 'Ug E
5 § Eg [ Recommended ¥ 2823 g S @

€8 == g-g B8 cutting grades 8 E3¢% §;§

ws NG £5 OE You can find current s < E £ E £ eE

L h [od Q< 27 availability and prices on DE 2020 ca
H1 nao g [ -tE % g § www.simfek.com/webcode R b S ﬂDS g 0 «Z4T ZEFP o g ~

=
mm mm el= S = .N Ml-- o mm mm mm mm <2 mm = E
1,17 1,814 14 $16.1118.14 M hT8A X800 Xs10 GTa2 xs10 xaee 0,24 45 30 157 G5/8° 220 3 SD08.0|SD09.5 =
', — —
148 2,309 11 $16.1423.11 M _T_7_‘ X800 X510 GTa2 xs10 xaee 0,31 45 28 157 G1‘ 235 3 SD08.0|SD09.5 g
| Bestellbeispiel // Order example: $16.1118.14 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

o
N4
E
£
2]
x
=
E
E
2]
n
o]
E
=
(2]
x
[0}
o
=
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT8A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT79

ID: 972 | Edition R25DE

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
£ simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E g/l Cuting IMIEK
2]
= Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
x Frasen von Fasen
= fzm hmax Ve
0 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 671
£ Fasenfrasen beidseitig. Geeignet ab
% Bohrungsdurchmesser 14,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
519, 520, 521, 522
H Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
< Chamfering s
% . . . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
£ Chamfering on both sides. For use in bores as ALL (Seite/Page 678), HO5 (Seite/Page 681)
[z of minimum bore diameter 14,0 mm. HO7 (Seite/Page 682)
E Legende 683
L [ Legend
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

QR-Code  www.simtek.info/cp/972

‘>”_<
I=
£
2]

x
D
E
£ j
)
x
=
I=
£
)
I Detail A
%) tmax
E =1’
@ o =
'
; Fraserschaft
2 Shank face K
E Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaéglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
% Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: S06.3030.02.14 F
——
P w0 Empfohlene
g ,5_ > § Schneidstoffe
E 82 5 ek iceme of
= e 5 Z www.simtek.com/webcode =k}
D SE €5 [} (g, Recommended g %
£c £ 2 = cutting grades § 3
s §: 88 e £
o K w SIS £t s g W SmieK Gonywebeode b S tmax @DS ZEFP 5 g
E mm mm S5 = .N Ml-- o mm mm mm mm ®=
E 15° 0,2 14,0 $06.1515.02.14F p—\U77: X800 X510 GT42 X510 xaee 4,6 24 035 137 6 SD08.0|SD09.5
- = ==
% 20° 0,2 14,0 $06.2020.02.14 F AU78I X800 X510 G2 Xs10 xaee 4,6 24 045 137 6 SD08.0|SD09.5
o = e

30° 0,2 14,0 $06.3030.02.14 F AU73I X800 X510 GT42 X510 xae0 4,6 24 0,7 137 6 SD08.0|SD09.5

45° 0,2 14,0 $06.4545.02.14 F Ell?_ﬁ‘ X800 X510 GT42 X510 Xaee 4,6 24 18 137 6 SD08.0|SD09.5
Qq
X
= | Bestellbeispiel / Order example: S06.4545.02.14 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
£
£
)
x
=
E
£
)
n
o
E
£
)
<
()
i)
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU77
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU78
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU79
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU76

ID: 406 | Edition R25DE

>
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=f
simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool £
slouas IMIEK E
(7]
FraS e n VO n FaS e n Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) g
fzm hmax Ve 02
Fasenfrasen beidseitig. Geeignet ab 0,02mm 0,03 mm Seite/Page 671 E
Bohrungsdurchmesser 16,0 mm. , , 7
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
. 519, 520, 521, 522
C h a mfe I’I n g Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page >
483 n=_.
Chamfering on both sides. For use in bores as Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes g
of minimum bore diameter 16,0 mm. ALL (Seite/Page 678), H07 (Seite/Page 682) 7
[=] %% [=] Legende  ggq
Ir [T Legend
-: -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

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

=]

‘f’
E
£
[z

x
=
2N E
@
= =
j 5
E
E
7]
3
)
i
E
- £
L
Fraserschaft =
Shank face o)
zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug. E
Image shows exemplary application possibility with similar tool. e
Abbildung zeigt / Drawing shows: $16.4545.58 F 2
——
@ x
£ Empfohlene

,g_ z § Schneidstoffe g
£ S . ; ° =
88 5 BTl S o £
== 5 2 www.simtek.com/webcode =k} IS
?:é E5 [} (g, Recommended 8 § 7

EE £ 2 B8 cutting grades § &

g g T:; 3 g £ You_lcabrjlaind c(ljjrre_nt et
K w SIS £t GE Wavsmiekcomjwencode  tmax b S @DS ZEFP 52 o
mm mm S5 ;; .N Ml-- o mm mm mm mm ®= E
45° 0,2 16,0 $16.4545.02 F :AF 24 X800 X510 GT42 X510 xace 1,8 46 23 15,7 3 SD08.0|SD09.5 =

L = ==
45° 14 16,0 $16.4545.45F i;\l-_l9_d X800 X510 GT42 Xs10 xaee 1,4 45 23 157 3 SD08.0|SD09.5 g
| Bestellbeispiel // Order example: $16.4545.02 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
o
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E
=
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=
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E
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)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF2U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH98
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SIMTEK milling tools type UX
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SIMTEK milling tools type UX Anforderungen expectations



ID: 271 | Edition R25DE

>

Z_irku!arfrésen {/ Groove Milling sAf ;f

simmill UX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM EK g

(7]

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA) x

o

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer g

Kihlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) ®

ape . . 4,5Nm

M I||Iﬂg Cuttel’ Shaﬂ k, Cy|lﬂdr|Ca| (Dl N 6535 HA) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page >

487 =

Anti-vibration solid carbide type with through coolant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes g

and shank according to DIN 6535 HA. ALL (Seite/Page 678) @
Legend

EIFLE BT 0 e e e 5

-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @

E p —J QR-Code  www.simtek.info/cp/271 =

’ £

»

x
>
E
E
[}
L1
L2 x
=
ﬂj E
o £
=] < (2]
[=)
IS
g g
S =)
S
€
£
(7]
=
2
€
1=
(2]
I
x
8 g
£ 2 03 =
5 < g B I=
£3 838 . % 5 § g ®
S E 8 2 =1 o35 g
g2 2% 23 23 £3
@Dh6 oD1 L2 =t 2 L1 £ ED 53
<& =: AR AR o ¢
mm mm mm mm -
¥ @Dh6=12,0mm . E
12,0 90 320 U18.1209.32 AHM Acg_d 100,0 ATMB T15F UD09.0 £
-
12,0 9,0 45,0 U18.1209.45 AHM AGK§ 100,0 ATMB TA5F UD09.0 @
120 90 64,0 U18.1209.64 AHM AGEV 1200 ATV TasF UD09.0
¥ @Dh6=12,7 mm o
127 9,0 320 U18.0.500.09.32 AHM AK8\ 100,0 ATV Ti5F UD09.0 =
e
127 90 450 U18.0.500.09.45 A HM AH5@ 100,0 ATMB T1sF UD09.0 g
= =
127 9,0 64,0 U18.0.500.09.64 AHM QQS_I-J. 120,0 ATMB Ti5F UD09.0 2
¥V @Dh6 =15,875 mm
15875 920 250 U18.0.625.09.25 A HM AESX 930 ATvE Ti5F UD09.0 g
-
15,875 9,0 32,0 U18.0.625.09.32 AHM Acgj 100,0 ATMB TA5F UD09.0 =
- =
15,875 9,0 45,0 U18.0.625.09.45 AHM AH 01’. 110,0 ATVMB T15F UD09.0 =
e
15,875 9,0 64,0 U18.0.625.09.64 AHM AKZL] 130,0 ATMB T15F uD09.0 %
15,875 13,0 64,0 U18.0.625.13.64 AHM AH(;K 110,0 ATVMB TASF uD13.0
15,875 130 66,0 U18.0.625.13.66 AHM ADZR 1300 ATV TasF UD13.0
¥ @Dh6=16,0 mm 8
16,0 9,0 25,0 U18.1609.25 AHM AADi 93,0 ATVMB Ti5F UD09.0 %
16,0 9,0 32,0 U18.1609.32 AHM AAK)< 100,0 ATMB TA5F UD09.0 =
160 90 450 U18.1609.45 A HM ANMCY 1100 AT TS UD09.0 ®
16,0 9,0 64,0 U18.1609.64 AHM ANXﬂ 130,0 ATMB TA5F UD09.0
L
16,0 13,0 64,0 U18.1613.64 AHM AF V'I‘. 110,0 ATVMB T15F uD13.0
16,0 130 66,0 U18.1613.66 AHM ADIW 1300 AT a5 UD13.0
I x
()
| Bestellbeispiel // Order example: U18.1209.64 A HM E
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. 537
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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
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK8V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH50
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD8F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE8X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACQZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH0T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK2U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHQK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADZE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAD3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAKX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMCV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANX9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFVT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD9W

ID: 273 | Edition R25DE

x
% erku!arfrésen / Groove Milling SAT
£ simmill UX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM EK
(7]
x
&
E Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)
‘» Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
Stahl-Ausfihrung mit Aufnahme nach DIN 1835 A. 45Nm
> Lo . . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
= Milling cutter shank, cylindrical (DIN 1835 A) a8
E Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
@ Steel type with shank according to DIN 1835 A. ALL (Seite/Page 678)
m L d
~ [=] i, =] Ga & a6
@« Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/273
=
7]

Whistle-Notch Aufnahme auf Anfrage erhaltlich.

Whistle-Notch fixation available upon request.

x
=
E
£
(2]

=
=
€
1=
(2]
g
=)
i
€
£
2]
=
2
€
=
(2]
I
X
= 2
= g =g —
E 22 g 8%
1= 9] B 83 = St
£ Ep o3 £ 25 3
-1 B €3 ) 5.2 § <
SE 8 ] £8 =1 25 2
<3 SE SS> E E3 E H =5
@Dh6 @D1 L2 =€ o 2 Z£8 L1 £3 £9 5:
& =& S: £33 33 33 o3
- mm mm mm mm
E ¥V @Dh6=10,0 mm
R
£ 10,0 9,0 170 U18.1009.17 AST AM 1]'. Nein/ No 60,0 ATMB T15F UD09.0
@ ¥ @Dh6=12,0mm
120 90 180 U18.1209.18 AST aven Ja/ Yes 80,0 ATVB T1sF UD09.0
i~ V @Dh6=13,0mm _
= 130 90 250 U18.1309.25A ST AKZ5 Nein/ No 70,0 ATVE Ti5F UD09.0
€ ¥ @Dh6 =15,875mm
= 15,875 90 180 U18.0.625.09.18 AST AN7L Ja/ Yes 80,0 ATV TasF UD09.0
¥ @Dh6=16,0 mm
16,0 90 180 U18.1609.18 AST AGUS Ja/ Yes 80,0 ATMB TisF UD09.0
=
3 | Bestellbeispiel // Order example: U18.1609.18 A ST
£
£
2]
Eine Umschlusselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
8 A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
=
£
2]
x
()
i)
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM1T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV6D
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKZ5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN7U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGU5
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b

Zirkularfrasen // Groove Milling sim <=f

simmill UX > Tragerwerkzeug // Toolholder €

Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB) x

o

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer g

Kuhlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) ®

ape 4,5Nm

MI”Iﬂg CUtter Shaﬂ k, We|d0n (Dl N 6535 H B) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page >

489 =

Anti-vibration solid carbide type with through coolant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes g

and shank according to DIN 6535 HB. ALL (Seite/Page 678) @
[ TW | Legend

QA0 e @ | W~ [sgena 683 .

= -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @

E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/270 =

’ £

»

Whistle-Notch Aufnahme auf Anfrage erhaltlich.

Whistle-Notch fixation available upon request. §
E
£
%)
L1
L2 x
=
ﬂj E
o £
= = (7]
[=}
IS}
g g
S =)
S
€
£
(7]
=
2
€
£
(7]
I
x
8 S
£ 2 03 IS
3 : = 3 £
£2 33 i3 g ’
SE Q% 8 8% g
2 85 2= 23 £3
@Dh6 oD1 L2 fE 02 L1 £3 £8 53
g& Sk 88 38 GH g
mm mm mm mm -
V @Dh6=12,0mm . E
120 90 320 U18.1209.32 BHM AH Q& 100,0 ATV TisF UD09.0 £
12,0 90 45,0 U18.1209.45 BHM AGXQ 1000 ATV TasF UD09.0 ’
12,0 20 64,0 U18.1209.64 BHM YED 120,0 ATV Ti5F UD09.0
V @Dh6=12,7 mm . Q
127 90 320 U18.0.500.09.32 B HM A % 100,0 ATMB Ti5F UD09.0 =
127 90 45,0 U18.0.500.09.45 B HM AEWS 100,0 ATME TisF UD09.0 S
127 920 64,0 U18.0.500.09.64 B HM AEYX 120,0 ATVE Tis UD09.0 ?
V @Dh6 =15,875 mm .
15875 20 25,0 U18.0.625.09.25 B HM :.55 T2 93,0 AT Ti5E UD09.0 »
15,875 20 320 U18.0.625.09.32 BHM AcoM 100,0 AT Ta5F UD09.0 s
e =
15,875 9,0 45,0 U18.0.625.09.45 B HM ;A.[-)-?-P: 110,0 ATMB T15F UD09.0 =
15,875 90 64,0 U18.0.625.09.64 BHM §§4.Q' 130,0 ATVMB T15F UD09.0 g
15875 13,0 64,0 U18.0.625.13.64 BHM APQG 1100 ATV Ti5E UD13.0
15875 130 66,0 U18.0.625.13.66 BHM AHSY 130,0 ATV Ti5F uD13.0
¥ 9Dh6=16,0mm . 8
16,0 90 25,0 U18.1609.25 BHM AJ183 93,0 ATV TisF UD09.0 =z
16,0 9,0 32,0 U18.1609.32 BHM Elil_f‘. 100,0 ATMB T15F UD09.0 E
16,0 9,0 45,0 U18.1609.45 B HM ﬁe}__ l\] 110,0 ATMB T15F UD09.0 @
160 20 64,0 U18.1609.64 B HM ACGX 1300 AT TisE UD09.0
-
16,0 120 450 U18.1612.45BHM ﬁEGﬁ 110,0 ATMB T15F ub12.0
16,0 130 64,0 U18.1613.64 BHM AMTY 1100 ATV Ti5F UD13.0
160 130 660 U18.1613.66 B HM BIKa 1300 v s UD13.0 8
=

| Bestellbeispiel / Order example: U18.1609.64 B HM

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.

SIMMillUX

SIMTEK milling tools type UX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHQG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGXG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC32
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMW6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEW9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEYX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AET2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACQM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD9P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE40
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APQG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHS9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ83
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH75
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA3N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACGX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADG9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMT0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJK6

ID: 422 | Edition R25DE

x
; erku!arfrésen {/ Groove Milling sAf
E simmill UX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM EK
2]
x .
o Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 1835 B)
€
% StahI-Austhrung mit innerer Kuhimittelzufuhr Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
und Aufnahme nach DIN 1835 B. 45Nm
< - Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
= Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 1835 B) 490
E Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
@ Steel type with through coolant and shank according to DIN 1835 B. ALL (Seite/Page 678)
m L d
E [=] Ga & a6
:-é -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

QR-Code  www.simtek.info/cp/422

simmill SX

Whistle-Notch Aufnahme auf Anfrage erhaltlich.

Whistle-Notch fixation available upon request.

x
=
E
£
(2]

L1

=

=

E T

O

(2] ’

5 >

=)

=

I=

£

2]

=

2

E

£

(2]

I

=

= g

E g 3 0f

£ 5 H £ '§§

7] Eg o5 S . g
=] =5 52 3
SE 8t 8 85 § 2
=] E = F cE

@Dh6 @D1 L2 £ %! K} £ £ F

¢ o - - Ic Sz - AH aH oz

% ¥ @Dh6=12,0mm

E 120 90 180 U18.1209.18 BST AV6R 800 avi TisF UD09.0

@ ¥ 9Dh6=15,875mm

15875 90 180 U18.0.625.09.18 BST AFHD 80,0 ATV TisF UD090 oy

i~ Y 9Dh6=16,0 mm -

= 160 90 180 U18.1609.18 BST ABP7 80,0 ATvB TisF UD09.0

E

g | Bestellbeispiel // Order example: U18.1609.18 B ST

=

b= 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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E

£
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SIMMillux

SIMTEK milling tools type UX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV6E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFHD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABP7

ID: 455 | Edition R25DE

>
erku!arfrésen {/ Groove Milling SA? <=f
simmill UX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM EK g
(7]
Fraserschaft, fur Spannzangenfutter X
(DIN 6499) -
Fir Spannzangenfutter nach DIN 6499-A. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) %
4,5Nm

M |”|ng Cutter Shank’ for Col |et ChUCkS ergsgleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page E
(D | N 6499) Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes g
ALL (Seite/Page 678) D

For collet chucks according to DIN 6499-A. [8] %7 [8] 2 Legende o535
=, 55 Legend o~
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit 9
E : QR-Code  www.simtek.info/cp/455 E
€
»

x
=)
€
L1 =
‘»
<
=
IS
g £
[o2} (2]
@ i
’ 23
‘ [N} §
)
i
IS
£
SIMTEK Spannmutter n
SIMTEK Clamping nut
Fraserschaft ist nur mit passender Spannmutter verfugbar. ;
Spannmutter ist auch einzeln als Ersatzteil verfiigbar. 9
Milling cutter shank is only available together with clamping nut. E
Clamping nut is available as a spare part. E
‘»
I
5
H . = =
- g ?B [ % IS

&< = 3 == =2 = § =

S2 £y o5 55 58 e 3 5 @

85 £2 B IS o 8

g2 £S5 OE £ k-1 5 £3 eE

$8  gp1 L2 2 8 SE 3§ o0 11 £z B3 £°
£ 28 =t 88 8¢ 88 33 S: g
mm mm mm mm -
ER11 9,0 220 U18.ER11.09.22 AAV2 AuAM  M14x0,75 19,0 42,0 ATMB T15F UD09.0 E
o
ER11 9,0 22,0 U18.ER11.09.22.B AVM§ ATs4  M13x0,75 16,0 42,0 ATMB TA5F UD09.0 %
-
ER16 9,0 22,0 U18.ER16.09.22 APHi ATHE  M22x1,5 32,0 52,0 ATVMB T15F UD09.0
e
ER16 9,0 22,0 U18.ER16.09.22.B AVM AVID M19x1,0 220 52,0 ATVB TA5F UD09.0
Lt
ER16 9,0 22,0 U18.ER16.09.22.C AVMhI AT87  M19x1,0 250 52,0 ATMB TA5F UD09.0 g
ER20 90 220 U18.ER20.09.22 Acad mss  M25x15 350 565  AMB  Tise UD09.0 =
=
ER20 9,0 220 U18.ER20.09.22.B AVM AUKL  M24x1,0 28,0 56,5 ATMB T15F UD09.0 =
o
ER25 90 220 U18.ER25.09.22 AALR AT M25x15 420 600  AwB TisF UD09.0 ?
-
ER25 9,0 22,0 U18.ER25.09.22.B AVM _3: AUKO  M30x1,0 350 60,0 ATMB T15F UD09.0
x
| Bestellbeispiel // Order example: U18.ER16.09.22 E
=
£
(2]

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. 8
E
£
(%]
x
()
°
£

Simmillux

SIMTEK milling tools type UX


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
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVMW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC9J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVM0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA1F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVM3

ID: 361 | Edition R25DE

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
£ simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E 9/l Cuttng IMIEK
2]
H = Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
x Allgemeines Nutfrasen
= fzm hmax Ve
0 0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 671
£ Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab
£ Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
537,538, 539, 540, 541
11 Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
. General Groove Milling s
o
% - . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
£ General groove milling. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
[z minimum bore diameter 18,0 mm. HO7 (Seite/Page 682)
-E Legende 683
[T Legend
=
@ Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/361
£
(2]

x
=
E
E
[

simmill VX
X

g
=) tmax
=
E »
£
(7]
H
L
< ..
= ., Fraserschaft )
Shank face . . . e T e
(02}
= Illustration zeigt te Anwendur keit mit &hnlichem Werkzeug.
E Image shows exemplary application possibility with similar tool.
£
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.0250.02 G
——
P w0 Empfohlene
9 ,g_ = § Schneidstoffe
= S g S Tagesaktuelle Verfiigbarkeit k3
£ mo € un% Preise finden Sie auf Q3
£ e 5 2 www.simtek.com/webcode B
‘D SE gg 8 (g, Recommended g §
. woo R 88 £: §1  MIMISENe tmax S #DS L £
E mm mm mm S5 ;; .N Ml-- o mm mm mm ©EF
E 1,168 - 18,0 U18.0117.00 G ﬁél_J'd X800 X500 GT42 X500 Xde0 3,5 58 17,7 3 UD09.0
ko s - A A i X800 X500 GT42 X500 X400 ) X A X
E 1,422 18,0 U18.0142.00 G ANB I 815 58 177 & UD09.0
15 02 180 U18.0150.02 G BMWZ 0 xsoo a2 xseo a0 35 58 177 3 UD09.0

1549 0,2 18,0 U18.0157.02 G :é_]rg_a‘ X800 X500 GT42 X500 X400 3,5 58 17,7 3 UD09.0
§ 2,0 0,2 18,0 U18.0200.02 G ﬁl)s_ld X800 X500 GT42 X500 X4ee 3,5 58 17,7 3 UD09.0
% 2388 0,2 18,0 U18.0239.02 G ﬁﬁ‘id X800 X500 GT42 X500 X400 3,5 58 17,7 3 UD09.0
IE 25 0,2 18,0 U18.0250.02 G A_I;’:_)_('_ X800 X500 GT42 X500 X400 3,5 58 17,7 3 UD09.0
@ 30 0,2 18,0 U18.0300.02 G ;.?—1—2: X800 X500 GT42 X500 X400 3,5 58 17,7 3 UD09.0

3175 02 18,0 U18.0318.02 G 'A_E_Z_u X800 X500 GT42 X500 X400 3,5 58 17,7 3 UD09.0
é 4,0 0,2 18,0 U18.0400.02 G AJUL X800 X500 GT42 X500 X400 3,5 58 17,7 3 UD09.0
E | Bestellbeispiel // Order example: U18.0200.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
7]
@ Slmtek t IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: U18.0179.030 XG
e
I=
=
(7]
x
(0]
i)
£

SIMMillux

SIMTEK milling tools type UX


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: 362 | Edition R25DE

>
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=f
simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool =
9//Cuting IMIEK E
(7]
H = Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen X
fzm hmax Ve =
0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 671 02
Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab €
Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page £
537,538, 539, 540, 541
11 Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
General Groove Milling
475 é
- . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes %
General groove milling. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679), £
minimum bore diameter 18,0 mm. HO5 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682) K
[=] . [m] Legende  gg3
- [T Legend o~
ﬁ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit 9
E QR-Code  www.simtek.info/cp/362 E
) =
(7]

2DS

x
=
E
£
[}

x
=
E
£
2]
tmax §
)
<
# =
£
o Z [ 1] G
LS
e Fraserschaft
Shank face =
zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug. 2
Image shows exemplary application possibility with similar tool. é
=
Abbildung zeigt / Drawing shows: U06.0300.020.20 G 2
——
@ x
w0 Empfohlene
55 8 Schneidstoffe o
S5 <3 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 8 =
[ =1 k] un% Preise finden Sie auf Q3 €
= 5 é www.simtek.com/webcode < g g
SE = (3] Recommended 8 8 @
£E £ € B8 cutting grades § <
g g % E g E You_lcak;]rfind cgrre_nt et
w 0,02 R (SIS =g O 2 avv\a/\lwésilrh e?(?co%l/cv?es&%de tmax S @DS g 2
LS =: ZEFP 8: o
mm mm mm .N Ml-- o mm mm mm E
15 01 180 U06.0150.010.18 G AN3P  x600 X500 GTa2 x500 xao0 4,0 58 177 6 UD09.0 T
o = - -
2,0 0,2 18,0 U06.0200.020.18 G AD6|< X800 X500 GTa2 X500 X400 4,0 58 17,7 6 UD09.0 %
s — —
25 0,2 18,0 U06.0250.020.18 G ABGd X800 X500 G142 X500 X400 4,0 58 177 6 UD09.0
3,0 0,2 18,0 U06.0300.020.18 G EE_3_7: X800 X500 GT42 X500 X400 4,0 58 17,7 6 UD09.0
o
N4
| Bestellbeispiel / Order example: U06.0300.020.18 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) =
£
£
Slmtek w IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: U06.0179.030.18 XG
x
=
E
E
2]
n
o]
E
=
2]
x
[0}
o
=
SImMMmillUX

SIMTEK milling tools type UX


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: 1150 | Edition R25DE

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
£ simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E 9//Cuting IMIEK
2]
H = Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
x Allgemeines Nutfrasen
= fzm hmax Ve
0 0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 671
£ Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab
£ Bohrungsdurchmesser 20,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
537,538, 539, 540, 541
11 Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
. General Groove Milling s
o
% - . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
£ General groove milling. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
[z minimum bore diameter 20,0 mm. HO7 (Seite/Page 682)
[l 2 tegorce g,
9 [T Legend
(2 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
= E . QR-Code  www.simtek.info/cp/1150
=
£
(2]

x
=
E
£
(2]

simmill VX
X

g
=) tmax
=
= o
£
2]
3
"
% .
= ., Fréaserschaft
> Shank face . . e T e
= zeigt te Anwendur mit @hnlichem Werkzeug.
E Image shows exemplary application possibility with similar tool.
=
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.0250.02 G
——
P w0 Empfohlene
9 ,g_ ® § Schneidstoffe
E S5 8 Ta%esakruef!ledVerfs‘u:gbarfkeit ® %
£ "2 ': 5 g g/'avw.gier:r?teelgoerg/véeeggode B
® SE E & g § Recommended g 5
£ sg 83 cutting grades § 3
oo 55 iz AE | e g:
wHY R SIS £t [} z www.simtek.com/webcode  tmax S @DS ZEFP Sz
% mm mm mm S ;; .N Ml-- o mm mm mm ®=
E 15 0,2 20,0 U20.0150.02 G AX1% X800 X500 GT42 X500 xaee 4,5 58 197 3 UD09.0
o = - -
% 20 0,2 20,0 U20.0200.02 G AX1§ X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 58 19,7 3 UD09.0
o L —
25 0,2 20,0 U20.0250.02 G 6)9_2: X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 58 19,7 3 UD09.0
g | Bestellbeispiel // Order example: U20.0250.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
E
£
»n
x
=
E
£
7]
«n
(@)
£
£
2]
x
(¢}
i)
£

SIMMillux

SIMTEK milling tools type UX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX11
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX13
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX12

ID: 369 | Edition R25DE

>
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=f
simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool =
9/l Cuttng IMIEK E
(7]
H = Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Allgemeines Nutfrasen X
fzm hmax Ve =
0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 671 02
Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab €
Bohrungsdurchmesser 20,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page £

537, 538, 539, 540, 541

11 Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
General Groove Milling
475 é
- . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes %
General groove milling. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679), £
minimum bore diameter 20,0 mm. HO5 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682) D
E Legende 683

[T Legend o~
-= [~ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit 9
E QR-Code  www.simtek.info/cp/369 E
1E
(7]

2DS

x
=
E
£
[}

x
=
E
£
2]
tmax §
)
<
# =
£
o Z [ 1] G
LS
e Fraserschaft
Shank face =
zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug. 2
Image shows exemplary application possibility with similar tool. é
=
Abbildung zeigt / Drawing shows: U06.0300.020.20 G 2
——
P x
£ Empfohlene
,5_ > § Schneidstoffe 9
S5 8 Ta%esaktue!leVerf'ujgbarkeit k3 =
mo ) und Preise finden Sie auf (2} £
e 5 é www.simtek.com/webcode - g =
SE E5 3 Recommended 8 s »
EE £ 2 B8 cutting grades § z
s §: 8 s £
w002 R SIS = G e mwestde  tmax S oDS 5:
28 =: ZEFP &= -
mm mm mm .N Ml-- o mm mm mm E
15 01 20,0 U06.0150.010.20 G :AGE ) X800 X500 GT42 X500 xaee 5,0 58 197 6 UD09.0 E
20 0,2 20,0 U06.0200.020.20 G RJZT: X800 X500 GT42 X500 X400 5,0 58 19,7 6 UD09.0 %
P L —
25 0,2 20,0 U06.0250.020.20 G ANY]: X800 X500 GT42 X500 x40 5,0 58 197 6 UD09.0
] — -
3,0 0,2 20,0 U06.0300.020.20 G QC_A_i X800 X500 GT42 X500 xae0 5,0 58 197 6 UD09.0
o
N4
| Bestellbeispiel // Order example: U06.0300.020.20 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) =
£
£
Slmtek w IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: U06.0179.030.20 XG
x
=
E
E
2]
n
o]
E
=
2]
x
[0}
o
=
SImMMmillUX

SIMTEK milling tools type UX


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: 1123 | Edition R25DE

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling SA?
£ immill UX > Schneidwerk Cutting Tool
£ simmi chneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK
2]
. Allgemeines Nutfrasen, fur weiche Schnitte Schnittwerts (Start) / Cutting parameters (tar
E fzm hmax Ve,
z Nutfrasen gerader Nutformen. Weiches Eintauchen in den 0.03mm 0,04 mm Seite/Page 671
% Werkst_uckstoff und_besser_e Oberflachen durch Optlmlerte Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
Schneidengeometrie. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. 537,538, 539, 540, 541
. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
5 General Groove Milling, for smooth cuts a7
% Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
= g . ; ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
= General groove milling. With a cutting edge geometry HO5 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682)
for very smooth cuts and better surface quality. For use -y
. . . E E Legende
in bores as of minimum bore diameter 18,0 mm. L0 Legend 683
x
@ ; Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
= . QR-Code  www.simtek.info/cp/1123
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> Fraserschaft Schneiden //
= Shank face cutting edges 2, 4, 6 lilustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
E Image shows exemplary application possibility with similar tool.
=
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: U06.0250.020.18 GY
——
P i) Empfohlene
o 55 8 Schneidstoffe
E S5 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit E
mo 9] und Preise finden Sie auf Q3
g = 5 é www.simtek.com/webcode < g
7] SE = [R] Recommended g S
E E E < B8 cutting grades § 2
2 2 2 2
L aa ok F-3 S et on ==
WY R [SISY = O www.simtekcom/webcode  tmax ~ wid S oDS oz
o Ef 3 ZEFP S
E mm mm mm . N Ml-- o] mm mm mm mm
E 20 0,2 18,0 U06.0200.020.18 GY AYF f': X800 xs00 G142 xse0 xae0 4,0 19 58 177 6 UD09.0
% 25 0,2 18,0 U06.0250.020.18 GY ! X_Ii? X800 X500 GT42 X500 X400 4,0 24 58 177 6 UD09.0
3,0 0,2 18,0 U06.0300.020.18 GY EY_FJ': X800 Xse0 GT42 xsee xaee 4,0 29 58 177 6 UD09.0
§ | Bestellbeispiel // Order example: U06.0300.020.18 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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>
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=f
immill UX > Schneidwerk Cutting Tool £
simmi chneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK £
(7]
Allgemeines Nutfrasen, fur weiche Schnitte Schnitwerte (Start)/ Gutting parameters (star) »
fzm hmax Ve E
Nutfrasen gerader Nutformen. Weiches Eintauchen in den 0,03 mm 0,04mm aaieRegel z
Werkst_uckstoff und_besser_e Oberflachen durch Optlmlerte Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page %
Schneidengeometrie. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 20,0 mm. 537, 538, 539, 540, 541
. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
General Groove Milling, for smooth cuts 475 X
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes %
g . ; ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679), =
General groove milling. With a cutting edge geometry HOS (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682) =
for very smooth cuts and better surface quality. For use ] Locond
in bores as of minimum bore diameter 20,0 mm. ._E E ] Logond 683
. x
Fﬁ- Oder besuchen Sie // Or Visit @
E www.simtek.info/cp/1134 =
= =
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cutting edges 1, 3,5 2
-1 €

J =
@®

x
=
E
E
e w »
]
>
tmax ‘ X
—— f =)
5 K =
=
z 1 £
L Q‘ ‘ )
- X ‘ wil
Fraserschaft Schneiden // %
Shank face cutting edges 2, 4, 6 lilustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. =
Image shows exemplary application possibility with similar tool. E
=
Abbildung zeigt / Drawing shows: U06.0250.020.18 GY 2
——
= x
w0 Empfohlene
55 e Schneidstoffe o
S5 g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit k3 =
mo ] und Preise finden Sie auf [ R<] £
e 5 é www.simtek.com/webcode '§ g =
SE = (3] Recommended S @
£< E € B8 cutting grades '§ <
g g % 3 3 E You_f:abrjl_ﬁnd cgrre_nt eE
w00l R S1S) =c 02 S sy webtoce  tmax  wi S @DS 52
58 E Zei 8t o
mm mm mm .N Ml-- o mm mm mm mm E
20 02 200 U06.0200.020.20 GY lﬁYF i X800 X500 GT42 X500 X400 5,0 19 58 197 6 UD09.0 E
25 02 200 U06.0250.020.20 GY AYF\AI X800 X500 GT42 X500 Xae0 5,0 24 58 197 6 UD09.0 %
30 02 200 U06.0300.020.20 GY E{Fﬂ X800 Xse0 GTa2 Xsee x40 50 29 58 197 6 UD09.0
| Bestellbeispiel / Order example: U06.0300.020.20 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) Q
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; Zirkularfrasen // Groove Milling A
£ simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E o/l Cutting IMIEK
2]
Allgemeines Nutfrasen in Leichtmetall . .
~ Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
= . . fzm hmax Ve
= Nutfrdsen gerader Nutformen in Bohrungen ab 0,03mm 0,04 mm Seite/Page 671
€ Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. Durch hochpositive
% Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
537, 538, 539, 540, 541
11 H H Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
. General Groove Milling in light alloys e
o
= . . . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
E General groove milling in bores as of bore diameter 18,0 ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
@ mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. HO7 (Seite/Page 682)
[=] %% [=] Legende  gaq
- I | WM |  Legend
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= - Fraserschaft S -
2 \m ion zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
é Image shows exemplary application possibility with similar tool.
=
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.0250.42 C
——
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4 55 3 Schneidstoffe
= =9 S - i o)
E 23 § Cemiudeitgme of
= s 5 é www.simtek.com/webcode gg
) SE £y s R ded g
= £2 8] Dogmmenio £
5 §2 S5 b £
w002 R SIS S ©? Wismiskcomwercode  tmax  $ @DS o §¢
% mm mm mm S5 ;; .N Ml-- (o] mm mm mm ©E
= 15 02 180 U18.0150.42C BNJ3 e oz o e 35 58 177 3 UD09.0
% 20 0,2 18,0 U18.0200.42C AH g X800 X500 HT42 X500 X400 3,5 58 17,7 3 UD09.0
I - —_——
25 0,2 18,0 U18.0250.42C ANEDI X800 X500 HT42 X500 X400 3,5 58 177 3 UD09.0
- — A ———
30 0,2 18,0 U18.0300.42C AJ 6_I X800 X500 HT42 X500 X400 3,5 58 17,7 3 UD09.0
Qq
X
= | Bestellbeispiel / Order example: U18.0150.42 C X808 (X808 = Schneidstoff // Grade)
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Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=f
simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool £
g//Cuting IMIEK £
(7]
Frasen von Sicherungsringnuten, innen Schnittwerte (Stat) / utting parameters (star x
fzm hmax Ve 02
Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab 0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 671 E
Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. Geeignet fiir alle Materialien. , , ‘G

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

. . . . 537, 538, 539, 540, 541
C | I’C| | p R | n g G I’O OVG M | | | | ﬂ g y | ﬂtel’n al Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page >
477 %
Circlip ring groove milling in bores as of bore Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes g
diameter 18,0 mm. For use in all materials. ALL (Seite/Page 678), H07 (Seite/Page 682) iz
E Legende 683
[T Legend
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{ Fraserschaft
Shank face ;
lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. 2
Image shows exemplary application possibility with similar tool. E
E
Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.0110.00 G 2
I
= x
) Empfohlene
5 % § Schneidstoffe 9
k] =5 g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 4 =
Ls oo ) und Preise finden Sie auf (R} £
58 = 5 é www.simtek.com/webcode '§ g g
532 SE B85 [ R] Recommended g @
FEq < g -g g 3 cutting grades § 3
£E E g g % = (233 You_lcanl_find current cE
w002 22% R |8 < G e oestose  tmax S @DS 52
£5 =: ZEFP 8¢ o
mm mm mm mm . N Ml-- o] mm mm mm E
077 o7 - 180 U18.0070.00 Z AEXL  sescis iz xsswaes 15 56 177 3 uboaolupizo|wiso z
e L1 1 1 |
0,87 08 - 18,0 U18.0080.00 2 ABT\‘ X808 X518 HTA2 X518 Xdes 1,7 56 17,7 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0 %
o= NN I S —
0,97 09 - 18,0 U18.0090.00 Z AGH?: X808 X518 HT42 X518 xaes 1,9 56 17,7 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
- N S S —
1,24 11 - 18,0 U18.0110.00 G AEg_D' X800 X500 GT42 X500 Xae0 3,5 58 17,7 3 UD09.0
C — — ——
144 13 - 180 U18.0130.00 G FAG  xsoo xso0 o2 xse0 xaee 35 58 177 3 UD09.0 el o
174 16 - 180 U18.0160.00 G BEIR  xsoxse0 w2 oo e 35 58 177 3 ubogo  ER =
=
| Bestellbeispiel // Order example: U18.0110.00 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) 2
| Bitte beachten Sie: In der Angabe zum w-MaB wurde bereits eine bauartbedingte Planlauftoleranz von bis zu 0,03 mm beriicksichtigt.
Please note: A design-related axial run-out tolerance of up to 0,03 mm was already taken into account in the specification of dimension w. g
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x
; Zirkularfrasen // Groove Milling SA?
£ simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E 9//Cuting IMIEK
2]
Frasen von Sicherungsringnuten, innen

§ Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
A Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab fzm hmax Ve
g Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. Durch hochpositive 0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 671
G Schneidengeometrie besonders geeignet flr Leichtmetalle. , ,

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

T . - . 537, 538, 539, 540, 541
> C | I’C| | p R | n g G I’O OVG M | | | | ﬂ g y | ﬂtel’n al Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
; 477
g Circlip ring groove milling in bores as of bore diameter Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
@ 18,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. ALL (Seite/Page 678), H07 (Seite/Page 682)
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= Shank face lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
é Image shows exemplary application possibility with similar tool.
=
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.0110.40 C
——

P A7) Empfohlene
g 5 % § Schneidstoffe
= S =5 g Ta esaktueﬁlledVerfs‘ngarfkeit q,'g
£ £5 2 5 K Whw.Simtekcom) webcode -k
D s ; SE e () § Recommended g E

SEo £c £ £ B8 cutting grades § 3

£E E g g % 3 3 E You_lcei)nl_find cgrre_nt et
-~ w-0,02 22 k) R [SESY Jt_‘ g ) ‘é evvv?\lfva.silm eir.]coml/cvseslgc%de tmax S @DS ZEFP g g
E mm mm mm mm S ;g .N Ml-- o] mm mm mm ®=
= 124 114 - 180 U18.0110.40C APAJ o0 xoo tm2 xse0 xee0 35 58 177 3 UD09.0

r—— = — .
% 1,44 13 - 18,0 U18.0130.40C BFA ) X800 X500 HT42 X500 X400 3,5 58 17,7 3 UD09.0
e = ey
174 16 - 180 U18.0160.40 C BFBA  xsooxsoo 2 xse0 0 35 58 177 3 UD09.0

g | Bestellbeispiel // Order example: U18.0110.40 C X808 (X808 = Schneidstoff // Grade)
% | Bitte beachten Sie: In der Angabe zum w-MaB wurde bereits eine bauartbedingte Planlauftoleranz von bis zu 0,03 mm beriicksichtigt.
£ Please note: A design-related axial run-out tolerance of up to 0,03 mm was already taken into account in the specification of dimension w.
0
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Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=f
simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool £
g/l Cuting IMIEK E
(7]
= H H H Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Frasen von Sicherungsringnuten, innen x
fzm hmax Ve =
0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 671 02
Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab =
Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. Geeignet fur alle Materialien. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page %

537, 538, 539, 540, 541

: H H 11 H Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
Circlip Ring Groove Milling, internal
, a7 &
o . . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes %
Circlip ring groove milling in bores as of bore ALL (Seite/Page 678), HO5 (Seite/Page 681), £
diameter 18,0 mm. For use in all materials. HO7 (Seite/Page 682) iz
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Frasschaft ~ = %
Shank face Illustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. p—
Image shows exemplary application possibility with similar tool. =
=
Abbildung zeigt / Drawing shows: U06.0160.000.18 G 2
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= x
e Empfohlene
S5 e Schneidstoffe o
k] =5 53 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 4 =
LS mo k) un% Preise finden Sie auf (] £
£S5 = 5 E3 www.simtek.com/webcode =k} IS
52 SE Eg () 5 Recommended g E @
ZEw e g .E 'g 3 cutting grades § kil
EE § g g % = OF You_lcanl_find current cE
w02 22§ 88 2t G S s weede | tmax S @DS 53
L3S =: ZEFP 8: o
mm mm mm .N Ml-- (o] mm mm mm E
1,24 11 18,0 U06.0110.000.18 G :QFY , X800 X500 GT42 X500 xae0 4,0 58 17,7 6 UD09.0 E
- = —_—
144 13 180 U06.0130.000.18 G ACUD  weowoocuz o aee 40 58 177 6 UD09.0 £
- = e e o
174 16 180 U06.0160.000.18 G AG2Y s o xoxwe 40 58 177 6 UD09.0
| Bestellbeispiel // Order example: U06.0110.000.18 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) g
| Bitte beachten Sie: In der Angabe zum w-MaB wurde bereits eine bauartbedingte Planlauftoleranz von bis zu 0,03 mm beriicksichtigt. %
Please note: A design-related axial run-out tolerance of up to 0,03 mm was already taken into account in the specification of dimension w. £
7
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; Zirkularfrasen // Groove Milling A
£ simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E 9/l Cuttng IMIEK
2]
= H Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
x Frasen von Vollradiusnuten
= fzm hmax Ve
0 0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 671
£ Nutfrasen runder Nutformen. Geeignet ab
£ Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
537,538, 539, 540, 541
H HIH Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
Full Radius Groove Milling
E 479
% . . . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
£ Full radius groove milling. For use in bores as ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
[z of minimum bore diameter 18,0 mm. HO7 (Seite/Page 682)
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> Shank face
= zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
E Image shows exemplary application possibility with similar tool.
@ Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.0011.22 V
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Zirkularfrasen // Groove Milling SA? i_
immill UX > Schneidwerk: Cutting Tool €
simmi > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK £
(7]
. : . : . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil
fzm hmax Ve x
0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 671 Z
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene =
Steigung (VOI’I)“ ist normgerecht Die Steigung (biS)“ Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page E
” . \ I 537, 538, 539, 540, 541 D
kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte.
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
. . . . 480
Th read mi | | | ng y metrl C |SO'Th read ) partlal prOfI |e Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes E
s et e s P ) :
i MinA ; ; “ 3 (Seite/Page , HO4 (Seite/Page X £
Multi purpose milling inserts. Thg given ,,Plt‘(‘.‘,.h (as of) is HO7 (Seite/Page 682) =
conforming to standards. The ,Pitch (up to)“ is possible too at
th . _ E E Legende
e expense of conformity. Please read additional notes. [0 Legend 683
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Fra\'serschaft %
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
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§ Schneidstoffe =
8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 3 =
gdc’ Q = — 2 und Preise finden Sie auf D3 €
o8 S — o _ = 3 www.simtek.com/webcode 8o IS
Ha =% 22 2. o5 8t @
0T W » wa £3 38 Recommended S
23 58 5§53 5g =5 cutting grades § E
35 TE w8 52 S ek on £
g ] hT b -é £ ) g www.simgek.coPn/weboode b S w tmax ODS ZEFP g g -
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M22 10 175 U18.0510.01 M ADHd xsee xsee Gr42 xsee xaee 585 50 012 1,03 177 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0 =
== 11 1 |
M22 10 20 U18.0720.01 M AASM X800 X500 GT42 X500 xae0 585 47 012 119 177 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0 UE)
oy ]
M22 15 275 U18.0815.01 M AMZd X800 X500 GT42 Xsee xaee 585 4,6 019 162 177 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
o i it Sl s
M24 20 375 U18.1020.01 M AN1S Xseo X500 GT42 xse0 xaee 585 4,2 025 222 177 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
- — — ——
M24 20 30 U18.1325.01M AAUd X800 X500 GT42 Xsee xaee 585 4,4 025 173 177 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0 g
P L3 1 1 =
M24 25 5,0 U18.1630.01 M AHgd X800 X500 GT42 Xsee xsee 585 38 031 298 177 3 UD09.0 _é
== e e e S
M24 30 55 U18.1835.01M ADwd X800 X500 GT42 Xsee X400 585 36 038 325 177 & UD09.0 S
L — s e —
M24 20 40 U18.2535.01M APTV|  xeoo xsoo omz xse0 xac0 585 4,2 025 257 177 3 UD09.0[UD120 ?
| 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.
The mentioned thread size ,As of thread size“ is based on the starting pitch.
n
(e}
E
Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren D
GewindegréBeneignung finden Sie auf Seite 677
More information about the multi-purpose thread milling tools and the
thread size suitability can be found on page 677
3
°
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADHC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA8M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM2Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN1S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAUQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH9G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADW6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APTV

ID: 394 | Edition R25DE

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling SA?
= immill UX > Schneidwerk Cutting Tool
£ simmi > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK
2]
: : . : . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil
x fzm hmax Ve
Z 0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 671
= Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene . .
£ ,Steigung (von)* ist normgerecht. Die ,Steigung (bis)* :’:’:7595“:89 ’g;g";’:}”";;‘f Sl Sl Tel s e g
2 kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. e

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
- . . . 480
E Thread ml”lng, metrlc |SO'Th read, partlal prOflle Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
E A St 7 o2 Gl 2
. - . . . “: 4 (Seite/Page , HO5 (Seite/Page b

% Multl-purpose milling inserts. Thg given ,,Plt‘(‘.‘,.h (as of) is Ho7 (Seite/Page 682) g

conforming to standards. The ,Pitch (up to)“ is possible too at .

. _ E Legende

the expense of conformity. Please read additional notes. I3 legend 683
x
%@ Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E | QR-Code  www.simtek.info/cp/394
£
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E lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaoglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
B Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: U06.2535.01.18 M
I

é Empfohlene
= § Schneidstoffe
é ° g Ta esaktuef!\edVerfsngaurfkeit o §
= % 2 gA .":’A = % \ltjvr\}vw.g?rﬁteel%oﬁ/v\zgcode k-] §
5 po 2% 83 €5 05 R ded gs

S8 ¥g ¥s £3 L= e ]

£9 58 532 5g 8% cutting grades § 3

25 §8 ©g 52 a5 TS on £
o g k] haT ha -é % [} g www.simgek.coPn/weboode b S w tmax ODS ZEFP g g
E <4 mm mm S ;; .N Ml-- o mm mm mm mm mm O3
= M22 10 175 U06.0510.01.18 M A68D  xeoo xso Gma2 xse0 a0 5,85 48 012 103 477 6  ubosolupizo|uizo A

s 11 1 |
% M22 10 20 U06.0720.01.18 M AE99: X800 X500 GT42 Xsee xaee 585 46 012 119 177 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0
= S S S —

M24 20 4,0 U06.2535.01.18 M e‘P_N_I X800 X500 GT42 xsee xsee 585 4,0 025 257 177 6 UD09.0|UD12.0
g | 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.
(2]

| 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

GewindegréBeneignung finden Sie auf Seite 677

8 More information about the multi-purpose thread milling tools and the
% thread size suitability can be found on page 677
£
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x
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A68D
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE99
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APNP

ID: 415 | Edition R25DE
Zirkularfrasen // Groove Milling A
simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm hmax Ve
0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 671

simmill AX

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
537,538, 539, 540, 541
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
481
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 678), H03 (Seite/Page 680),
Thread milling of metric ISO-threads, full profile. HO6 (Seite/Page 682), HO7 (Seite/Page 682)
) E Legende 683
[T Legend

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

simmill PMX

Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil.

Thread milling, metric ISO-Thread, full profile

simmill PX

simmill SX

x
=
E
£
[}

" x
) =
E
E
7]
3
)
H1 Detail A ;:
AT =
] - . £
° \ ’ o s o 2
N lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
k Image shows exemplary application possibility with similar tool. %
Fraserschaft =
Shank face Z
E
Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.0917.02 M 2
——
5 =
S Empfohlene
S 3 8 Schneidstoffe 9
° £ ..g g g Tay esaktueﬁlledVerfs‘ngarfkeit °§ E
$3 548 5o 5 s Wiw.Simiek com) wepcode o8 =
¥ 2 X8 EE £y (] 5 Recommended 8 § K
25 |E ?}% ‘%-\:@ g-g '8@ cutting grades §;§
35 28% o 52 25 T oA Tets on £
g 5 <EE H1 ho *t_‘ £ ) g www.simtek.com/webcode b S w @DS ZEFP g g -
<é mm mm mm S5 ;g .N Ml-- o]} mm mm mm mm ©= E
M22 2174 081 15 U18.0815.02 M AHKZ  xsoo xsoo craz xse0 xace 5,85 4,8 048 177 3 UD09o|up120|upizo =
- = ==
M24 2291 095 175 U18.0917.02 M AKO7  xsco xseo oz xse0 xaee 5,85 47 021 177 3 Ub09o|upi20|upi30 E
PRt = e
M27 2415 108 20 U18.1020.02M AEOR X800 X500 GT42 Xsee xaee 585 46 025 177 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
M27 254 135 25 U18.1325.02M EJYé X800 X500 GT42 Xsee xa00 5,85 4,4 031 177 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
F et —_ e e e
M27 265 162 30 U18.1630.02 M AJYR  xs00 xsop G2 xse0 xae0 5,85 43 037 4177 3 Ub0oo|un120[u1zo &
- e — -
M30 276 19 35 U18.1835.02M ANOL X800 X500 GT42 X500 xae0 585 40 043 177 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0 =
IS
| Bestellbeispiel // Order example: U18.1630.02 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) 2
x
=
E
£
)
N
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£
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<
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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: 876 | Edition R25DE

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
E simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK
‘0
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
pas fzm hmax Ve
Z 0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 671
E M etrl SCh eS I SO - G eWI n d ef rase n y VOl | p rOfI | Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
B 537,538, 539, 540, 541
Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
481
& HIR i | Bitte Hinweise im Anhang beachten // Pl d add. not
= Thread milling, metric ISO-Thread, full profile e Hinwelss m Arhrg bescten / Please read ackl. notee
= ALL (Seite/Page 678), H03 (Seite/Page 680),
£ o ) ) HO5 (Seite/Page 681),H06 (Seite/Page 682),
[z Thread milling of metric ISO-thread, full profile. HO7 (Seite/Page 682)
Legende
I £ oo
x
(f’ -1 (S)t;?ré a Oder besuchen Si/e///OrVisit
= -Code  www.simtek.info/cp/876
E Elam = P
‘»
oDS
x
o) [ =
® / J
1 + | k|
x
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€
1= —
(2]
§ H1 %,
=)
ki BL
€
E g -
2]
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; Fraserschaft lllustration zeigt beispi m. ml.wclvuul : ‘. |r\=.;l !‘nitéhnlichem Werkzeug.
> Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
E
=
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: U06.1835.02.18 M
I
> S .
S Empfohlene
) S5 g Schneidstoffe
E EST 8 Tagesaktuelle Verfigbarkeit q,%
= 2y I3E N PO e e 88
‘B i"@ §§g %% g 3 Og Recommended 8§
£§ a5 I8 £ B.  cuttnggmdes s
'q§> £ © % = %"ﬁ % g g £ Vou_i:%rplﬁnd cl\jjrre_nt = ’g
N 22 2EE & £ g : Wsmiekcomeoe b S HL @DS W oo 52
ac = mm mm S = .N Ml-- o mm mm mm mm mm O3
= M22 2174 15 U06.0815.02.18 M ASZd  xaeo xsoo craz xs00 xaee 5,85 51 081 177 019 6  UD09o|up12o[upizo
= —
% M27 2415 20 U06.1020.02.18 M ASO X8e0 Xxsee GT42 xsee xsee 585 4,8 108 177 025 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0
Fra ) e s
M27 265 30 U06.1630.02.18 M AS i X800 X500 GT42 X500 Xaee 585 46 162 177 038 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0
L — —— —
M30 276 35 U06.1835.02.18 M ES_G_I-I Xsee xs00 GT42 xsee xaee 585 4,1 189 177 044 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0
a
N4
= | Bestellbeispiel // Order example: U06.1835.02.18 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
=
=
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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: 880 | Edition R25DE

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

UN-Gewindefrasen, Vollprofil

Frasen von UN-Gewinden, Vollprofil.

Thread milling, UN Full Profile

Thread milling of UN-threads, full profile.

@DSs

H1 Detail A
—
A 1 N o
1 T z 3
’ \ﬁ \ )
< TAd
Fraserschaft
Shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.UN11.02 M
——
Empfohlene
§ Schneidstoffe
S Ta%esaktue!le Verfiigharkeit
- 2 R =T
'E Es () § Recommended
=< g -g 'g 3 cutting grades
Ng £ 5 QF You can find current
e ©E DG availability and prices on b
g g £ (TE‘ g g www.simtek.com/webcode
- 25 © ENvEEE o
(] U18.UN06.02 M :QS7 ] X800 X500 GT42 X500 Xdee 5,85
ot 1 1 |
7 U18.UN07.02 M ﬂiY._I-J. X800 X500 GT42 X500 X400 5,85
8 U18.UN08.02 M ASO X800 X500 GT42 X500 X460 5,85
o 1 1 |
10 U18.UN10.02 M 'e§_@|_3: X800 X500 GT42 X500 X400 5,85
11 U18.UN11.02M ASOZ: X800 X500 GT42 X500 X400 5,85
s S S S
12 U18.UN12.02M ASOL  xem0 xsoo oz 00 o0 5,85
14 U18.UN14.02M ASOE o0 xseo Gra2 xso0 xaee 5,85
16 U18.UN16.02M ASOZ a0 xs00 ez xooo xaeo 5,85
- 1 1 |
18 U18.UN18.02 M 'J-_\§_0‘Y. X800 X500 GT42 X500 X400 5,85
20 U18.UN20.02 M ﬁia')d X800 X500 GT42 X500 X400 5,85
24 U18.UN24.02 M AS_@_‘AI X800 X500 GT42 X500 Xdee 5,85

| Bestellbeispiel // Order example: U18.UN08.02 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

2

A =

SIMIEK E

£

(7]

x

z

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) =

fzm hmax Ve E

0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 671 ‘D
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

537, 538, 539, 540, 541 é

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

ALL (Seite/Page 678), HO3 (Seite/Page 680), =

HO7 (Seite/Page 682) D

[=] . [w] Legende  ggq
[T Legend

x

-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @

E ;'- QR-Code  www.simtek.info/cp/880 E
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Illustration zeigt te Anwendur ichkeit mit &hnlichem Werkzeug. 2
Image shows exemplary application possibility with similar tool. é
E
(2]
x
a
gl E
=
k3]
£l
H1 S oDS w ZEFP 8 § o
mm mm mm mm E
2,291 42 17,7 0,53 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0 =
1,96 42 177 0,45 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0 %
1,718 44 177 04 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
1,375 4.6 17,7 0,32 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
1,249 4.8 17,7 0,29 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0 g
1,146 4.8 177 0,27 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0 %
0,981 50 177 0,23 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0 IS
0859 50 177 0,2 3 UD02.0|UD120|UD13.0 @
0,763 51 17,7 0,18 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
0,687 52 17,7 0,16 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0 §
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS7Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A4YF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS04
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS03
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS02
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS01
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS00
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS0Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS0Y
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS0X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS0W

ID: 877 | Edition R25DE

Zirkularfrasen // Groove Milling A
simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK

simmill AX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

UN-Gewindefrasen, Vollprofil

fzm hmax Ve
0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 671

simmill PMX

Frasen von UN-Gewinden, Vollprofil.
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

o . 537, 538, 539, 540, 541
Th read m I | | | n g ) U N FU ” PrOfI | e Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 678), HO3 (Seite/Page 680),
Thread milling of UN-threads, full profile. HO5 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682)

[=] . [m] Legende  gg3
[T Legend
=

simmill PX

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/877
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simmill SX
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I Detail A
<
E :
‘» » a z 3
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% Fraserschaft B I —
= Shank face zeigt lEI ml.vvclluul e ¢ : .mlt ahnlichem Werkzeug.
E Image shows exemplary application possibility with similar tool.
=
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: U06.UN20.02.18 M
——
é Empfohlene
= § Schneidstoffe
E S Tagesaktuelle Verfligbarkeit 3
] und Preise finden Sie auf (]
£ 5 é www.simtek.com/webcode '§ g
@ S £ 5 s R ded
=2 £ 85 Tonmns 3
S% % E g E Vou_i:abrplgnd c(ljjrre_nt ek
-~ £ é “E‘ £ g § s e?(?co?r?/ov?gl?ogde b H1 S @DSs w ZEFP g g
I e= o = .N Ml-- o mm mm mm mm mm ®=
T 8 U06.UN08.02.18 M ASOM  xso0 xseo Gmaz xsoo xaee 5,85 172 44 177 04 6 UD09.0|UD120]UD130
e — —_—
= 10 U06.UN10.02.18 M ASOU oo xceo cmz xeo e 585 138 48 177 032 6  Ub0ao|upt20[upiso
- = e bl
11 UO6.UN11.02.18 M ASOT: X800 X500 GT42 X500 xaee 5,85 1,25 4.8 17,7 0,29 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0
PR — i S -
12 UO6.UN12.02.18 M A50§ X800 X500 GT42 X500 x40 5,85 1,15 4.8 17,7 0,27 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0
- — ———
¢ 14 U06.UN14.02.18 M ASQd X800 X500 GT42 X500 Xaee 5,85 0,98 5,0 17,7 0,23 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0
- - — e —
E 20 U06.UN20.02.18 M AseM X800 X500 GT42 X500 Xaee 5,85 0,69 52 17,7 0,16 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0
Frs - e
E 24 U06.UN24.02.18 M ASGId X800 X500 GT42 X500 xaee 5,85 0,57 5,2 17,7 0,13 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0
& ARl
| Bestellbeispiel // Order example: U06.UN12.02.18 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS0V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS0U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS0T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS0S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS0Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS0M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS0K

ID: 878 | Edition R25DE
Zirkularfrasen // Groove Milling A
simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

simmill AX

fzm hmax Ve
0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 671

Whitworth-Rohrgewinde, Vollprofil

simmill PMX

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
Frasen von Whitworth-Gewinden, Vollprofil. 537,538, 539, 540, 541

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
Whitworth Pipe Thread Milling, full profile —

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 678), HO3 (Seite/Page 680),

simmill PX

Whitworth pipe thread milling, full profile. HO7 (Seite/Page 682)

[=] . [m] Legende  gg3
[T Legend
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simmill UX

/—-F 70 W
/ ﬂj \ )
tN _
L/ x
Y ) s
i / E
~ | B
>
H1 I
® &, =
&\ E
=
o ? = ’
~—TA]
Fraserschaft zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug. %
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool. %
E
Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.8514.02 M 2
—— -
[l x
Empfohlene £
8 Schneidstoffe 5 g g
g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit acs 8 =
€ un% Preise finden Sié auf Q 8% o3 e
5 é www.simtek.com/webcode ‘ﬁg 2 g a 'Bg =
§ £ s Recommended ¥ 2825 g g @
=£ g-g = cutting grades 23 g8y §;§
Ng £5 QF You can find current SE SEGE cE
w8 e 25 avallab_llrte/and prices on b R S H1 @Ds 35 £3=8 ca
H g B '1-6' s g www.simtek.com/webcode 92 <Z<T ZEFP o § &l
SI= = = .N Ml-- o mm mm mm mm mm & mm = E
11 U18.BS11.02 M 'ﬁgej Y800 xs00 Gr2 x50 xaoe 5,85 032 44 148 177 G1° 256 3 UD090|upi20|upizo =
14 U18.BS14.02 M ﬁg_d X800 X500 GT42 xse0 xsee 585 025 46 1,16 177 G3/4 240 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0 g
19 U18.BS19.02 M 65_05 X800 Xs00 GT42 Xsee xae0 585 0418 49 086 17,7 - 228 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
| Bestellbeispiel // Order example: U18.BS11.02 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) g
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SIMTEK milling tools type UX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS07
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS06
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS05

simmill AX

simmill PMX

simmill PX

ID: 407 | Edition R25DE

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

Frasen von Fasen

Fasenfrasen beidseitig. Geeignet ab
Bohrungsdurchmesser 15,0 mm.

Chamfering

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

SIMIEK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm hmax

Ve
0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 671

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
537,538, 539, 540, 541

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

483

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

ALL (Seite/Page 678), H02 (Seite/Page 679),
HO7 (Seite/Page 682)

[=] . [m] Legende  gg3
[T Legend
=

= Scan
QR-Code

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/407

simmill SX
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£
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£ D
(7]
|
N—
% > Fréserschaft U18.4545.20 F
= Shank face
E zeigt beispi te Anwendur it mit &hnlichem Werkzeug.
= Image shows exemplary application possibility with similar tool.
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.4545.58 F
——

P o0 Empfohlene
9 § . g Schneidstoffe
= £¢ g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 4
= 3 .8 ) un% Preise finden Sie auf 38
g £ 5 é www.simtek.com/webcode < g
] SE Eg o3 Recommended g 8

£E £ € B8 cutting grades § <

& §2 88 e £5

[SES] == 0 2 v sim eﬂ;g%ﬁ&%ae tmax S @DS w R g 2
Y K £E =25 ZEFP 8¢
E mm .N Ml-- o} mm mm mm mm mm
= 45° 150 U15.4545.58 F AGQR o x w2 e 25 30 147 02 ; 3 UD09.0

) — —_—
% 45° 18,0 U18.4545.20 F AHAZ X800 X500 GT42 X500 Xae0 2,5 3,0 17,7 - 0,2 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
s - —_——
45° 18,0 U18.4545.58 F ACl Kln! X800 X500 GT42 X500 X400 1,4 3,0 17,7 25 o 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0

g | Bestellbeispiel // Order example: U15.4545.58 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
E
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E
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SIMTEK milling tools type UX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGQF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHA2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACKW

ID: 409 | Edition R25DE

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

Frasen von Fasen

Fasenfrasen beidseitig. Geeignet ab
Bohrungsdurchmesser 15,0 mm.

Chamfering

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

2

simmill AX

SIMIEK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

hmax
0,04 mm

fzm

Ve
0,03 mm Seite/Page 671

simmill PMX

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
537,538, 539, 540, 541

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

483

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 678), HO5 (Seite/Page 681),

HO7 (Seite/Page 682)

SP
[=]gha, ] F2 Lo
=

Scan
[=] e

simmill PX

683

Oder besuchen Sie // Or Visit

QR-Code  www.simtek.info/cp/409

simmill SX
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Detail A =
tmax )
(i eax K 3
A =
=
! 2 a =
n ; z (2}
Fréserschaft %
Shank face =
zeigt te Anwendur it mit ahnlichem Werkzeug. e
Image shows exemplary application possibility with similar tool. g
Abbildung zeigt / Drawing shows: U06.4545.020.18 F 2
——
= x
£ Empfohlene
,5_ > § Schneidstoffe 9
S5 S Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 8 =
mo € un% Preise finden Sie auf (R} £
s o = E] www.simtek.com/webcode B3 IS
£ 5 s 8s £
SE = [N Recommended 8 @
£c £ 2 = cutting grades § 3
s §: 88 e g5
w SIS = G W SmieK Gonywebeode S b tmax @DS 52
K £F 2 ZEFP 8 o
mm mm .N Ml-- o mm mm mm mm E
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =15,0 mm E
45° 0,5 15,0 U06.4545.050.15 F AQW_M X800 X500 G142 X500 X400 3,0 5,75 1.6 147 6 UD09.0 =
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 18,0 mm @
30° 0,2 18,0 U06.3030.020.18 F AZTd X800 X500 GT42 X500 xae0 3,0 5,85 15 17,7 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0
45° 0,2 18,0 U06.4545.020.18 F AK5Y, X800 X500 GT42 X500 X400 3,0 575 2,2 17,7 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0 ~
== X
| Bestellbeispiel / Order example: U06.4545.020.18 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) E
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SImMMmillUX

SIMTEK milling tools type UX



http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AQWM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZT8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK5Y

ID: 1214 | Edition R25DE

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
£ simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E g/l Cuting IMIEK
2]
~ Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
= fzm hmax Ve
0 . . 0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 671
E Stirn- und Planfrasen
% Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
Schneidkreisdurchmesser ab 17,7 mm mit 6 Schneiden. 537,538, 539, 540, 541
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
x are 485
o
% Face M | I | | ng Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
£ . . ) ALL (Seite/Page 678), HO5 (Seite/Page 681)
@ Tool diameter of 17,7 mm with 6 cutting edges. HO7 (Seite/Page 682)
= Legende
[=] x4, [=] Ty Lt e
=

- Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/1214
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E
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= o ¢
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7 e
\ Fraserschaft
= Shank face
o
E
£
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: U06.PL55.020.18 Y
——

P o0 Empfohlene
(=j _g > § Schneidstoffe
= = 5] i i )
@ é g £ ] (] g Recommended H 8%

< £ € 3 5 cutting grades P § 3

£E £5 QE You can find current ™ SE

tmax R &8 2% g wEnee. s eps M £
% mm mm mm <£ ;§ .N Ml-- (o] mm mm °§
E 55 0.2 18,0 U06.PL55.020.18 Y AZUD  xsoo xseo Gu2 xse0 xaee 5,8 177 6 UD09.0|UD120]UD130
P S e e
% 40 0,2 18,0 U06.ST40.020.18Y A _3_‘ X800 X500 GT42 X500 X400 58 17,7 6 UD09.0
| Bestellbeispiel // Order example: U06.ST40.020.18 Y X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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SIMTEK milling tools type UX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZUD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A03G

simmill AX
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simmill\/X
SIMTEK milling tools type VX
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simmill 9W simmill 4U/4V

simmill QX

simmill H2

simmill K2

simmill MX

simmill OS

4 7 5 Anwendungsiibersicht
Application overview

Ab Seite // As of page

Index
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expectations Anforderungen SIMTEK milling tools type VX



ID: 274 | Edition R25DE

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
g simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder SI M I E K
2]
x Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)
o
E Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer
7] Kihlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
. . , 7,0 Nm
< M I||Iﬂg CUtter Shaﬂk, Cy“nd I’IC&| (D I N 6535 HA) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
= 487
E Anti-vibration solid carbide type with through coolant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
@ and shank according to DIN 6535 HA. ALL (Seite/Page 678)
PURLEI 1 0 e iy om
-

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/274

simmill SX

x
=)
E
£

2]

L1

x L2
=
E L
-(TJ L g
S}
g g
=)
i
€
£
2]
=
2
€
=
(2]
I
X
= g
B 5 5 S 13
’ £x 8 23 g
SE =¥ 3 SE 2
g2 SE 23 = £3
@Dh6 oD1 L2 £t 0 2 L1 £3 £3 52
¢ <& Sz AH aH o
- mm mm mm mm
E V¥ @Dh6=12,0 mm -
E 12,0 12,0 42,0 V22.1212.42 AHM ABV 100,0 ATKE 201 VD12.0
0] ==
12,0 12,0 60,0 Vv22.1212.60 AHM .534_(1 130,0 ATKS T20T VD12.0
¥ @Dh6=16,0 mm
o~ 16,0 11,5 30,0 V22.1611.30 AHM AM Kd 90,0 ATK6 T20T VvD11.5
-
; 16,0 12,0 42,0 V22.1612.42 AHM AATW 100,0 ATHG 7207 VD12.0
Fe-
E 16,0 12,0 60,0 V22.1612.60 AHM AE !_Fi 130,0 ATK6 T207 VD12.0
2 16,0 12,0 85,0 V22.1612.85 A HM 5] S8 160,0 ATKE 20T VD12.0
Eal
16,0 14,3 42,0 Vv28.1614.42 AHM AGNAl 100,0 ATK6 T20T VD14.3
Falale
- 16,0 143 60,0 V28.1614.60 AHM ﬁw‘i 130,0 ATK6 T207 VD143
E 16,0 14,3 85,0 v28.1614.85 AHM ANDA: 160,0 ATKE 207 VD14.3
£ 16,0 20 33,0 V33.1609.33 AHM AAWZ 101,0 ATKG T201 VD09.0
% ¥ @Dh6 =20,0 mm
20,0 16,0 45,0 V22.2016.45 AHM AFG‘AI 110,0 ATK6 T20T VD16.0
e
20,0 16,0 65,0 V22.2016.65 AHM ACHI\I 130,0 ATK6 T20T VD16.0
i)
8 20,0 135 350 V28.2013.35AHM AEBM 104,0 ATK6 207 VD13.5
= -
= 200 143 850 V28.2014.85 AHM AFNT, 1600 ATKS T201 VD14.3
£
@ | Bestellbeispiel // Order example: V22.1612.42 A HM
Eine Umschlusselungsliste 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.
i)
=
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SIMTEK milling tools type VX


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 R25DE

>

Zirkularfrasen // Groove Milling SA? i_

L . =

simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM EK £

(7]

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA) x

o

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer E

Kihlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) ®

ape . . 7,0 Nm

M I||Iﬂg Cutter Shaﬂ k, Cy|lﬂdr|Ca| (Dl N 6535 HA) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page >

487 =

Anti-vibration solid carbide type with through coolant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes g

and shank according to DIN 6535 HA. ALL (Seite/Page 678) @
[ TW | Legend

[=] i, L= e @ | W~ [sgena 683 .

-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @

E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/428 =
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=
E
L © %
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g g
S =)
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E
=
(7]
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2
E
E
(2]
I
=
s <
£ 2 03 IS
5 < H g E
£2 8 . iy g v
=i 8 2 2 o3 g
2 25 2z 2z £3
@Dh6 oD1 L2 =t 2 L1 £ ED 53
& Sz AH aH o ¢
mm mm mm mm -
V @Dh6=12,7 mm . E
127 127 42,0 V22.0.500.13.42 AHM AH Bﬂ 100,0 ATKE 20T VD12.7 E
e
127 127 600 V22.0.500.13.60 A HM AGT2 1300 amve 201 VD127 ’
¥ @Dh6 =15,875mm
15875 115 300 V22.0.625.11.30 AHM AJ9X 90,0 ATKG T201 VD115 -
15,875 12,0 42,0 V22.0.625.12.42 AHM KPKN! 100,0 ATK6 T20T VD12.0 é
15,875 12,0 60,0 V22.0.625.12.60 AHM AME 130,0 ATKS 207 VD12.0 g
15,875 12,0 850 V22.0.625.12.85 AHM AAG:I: 160,0 ATKS T20T VD12.0 2
15,875 14,3 42,0 V28.0.625.14.42 AHM 5D3T: 100,0 ATK6 T20T VD14.3
el
15,875 14,3 60,0 Vv28.0.625.14.60 AHM AK 1F‘| 130,0 ATK6 T20T VD14.3 %
e
15,875 143 850 V28.0.625.14.85 AHM ADOS 160,0 ATK6 T201 VD14.3 =
E
| Bestellbeispiel // Order example: V28.0.625.14.42 A HM £
(2]
()
Eine Umschlusselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766. O
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766. E
£
(]
x
()
o
£
sSimmill\vx

SIMTEK milling tools type VX


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: 1393 | Edition R25DE

>
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
£ simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder
E gerwerkzeug IMIEK
2]
x Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)
o
E Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer
7] Kihlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
- , . 7,0 Nm
< MI”IHg CUtter Shaﬂ k, Cy|lﬂdr|Ca| (Dl N 6535 HA) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
= a87
g Anti-vibration solid carbide type with through coolant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
@ and shank according to DIN 6535 HA. ALL (Seite/Page 678)
= m Legende
.,.E = | @ | W| sgena 683
=
(2 = = Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
= E . QR-Code  www.simtek.info/cp/1393
= .
£
(2]
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(7] L _ - g
> ° !
o b=l
5 ‘ g *
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= L2
IS I
£
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E
£
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: V28.2020.125 A HM
I
X
= g
E - g of
& ; : 2 H
g s 3 i3 4
SE =¥ 3 SE ]
<3 e RS 332 cE
@Dh6 oD1 L2 =te 02 L1 g3 £3 S
¢ <& Sz AH AH oz
- mm mm mm - mm
= 20,0 20,0 1250 V28.2020.125 A HM A7BE 200,0 ATHG T201 VD14.3
i
= 20,0 200 150,0 v28.2020.150 AHM A7BD 2200 ATHS T201 VD143
| Bestellbeispiel // Order example: V28.2020.125 A HM
o
4
€ )
S Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
‘D 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 VX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A7BB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A7BD

ID: 1341 | Edition R25DE

b
Zirkularfrasen // Groove Milling SAT _<=f
simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder =
gerverkzeug IMIEK E
(7]
Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A) x
o
Stahl-Ausfihrung mit Aufnahme nach DIN 1835 A. g
FUr hohe Stabilitat bei Planfrasoperationen. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) D
ape . . 7,0 Nm
MI”IHg CUtter Shank, Cy|lndrICa| (DlN 1835 A) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page >
o
488 =
Steel type with shank according to DIN 1835 A. Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes g
High stability in face milling operations. ALL (Seite/Page 678) @
= Legende
EIRLE S0 oo g )
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit 2
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/1341 =
) 1E
(7]
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(2]
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| IS
: 3 =
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S 8
A g
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3 z
S E
(7]
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IS
E
Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.1612.00.06 A ST @
I
=
s S
E 2 o IS
5 < z 8 £
£2 g8 . iy g ’
2E 8 2 E-1 o3 2
s2 245 gz R £5
@Dh6 oD1 =€ 0 : L1 £8 £9 52
3 Sz aH AA o ¢
mm mm mm -
16,0 120 V22,1612.00.06 AST :eg_ Fl 60,0 ATKG T201 vpi2o EEIRE
16,0 120 V22.1612.00.10 AST A6GL, 100,0 ATK6 T201 w120 EA £
| Bestellbeispiel // Order example: V22.1612.00.06 A ST
o
=
£
Eine Umschlusselungsliste 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 VX


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

ID: 275 | Edition R25DE

x

; Zirkularfrasen // Groove Milling A?

E simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder SIM EK

(7]

x

&

E Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)

‘» Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
Stahl-Ausfihrung mit Aufnahme nach DIN 1835 A. 70Nm

> Lo . . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

= Milling cutter shank, cylindrical (DIN 1835 A) a8

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

@ Steel type with shank according to DIN 1835 A. ALL (Seite/Page 678)

. FELEIET o o e

(2 j-l -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

= EI. —J QR-Code  www.simtek.info/cp/275
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E
£
(2]
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X
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= g =E 3 8
: 5 L | : g
£ g i se s gt
=5 A=l g2 52 § s
2§ 8t 2 2 3% 3
g2 2% S5x R 3 £3
@Dh6 oD1 L2 £ S? 2:8 L1 g3 £3 g2
¢ <o =3 =23 AH A3 oz
- mm mm mm mm
E V¥ @Dh6=10,0 mm
E 10,0 11,3 10,7 V22.1011.10AST ggc_){ Nein / No 60,0 ATK6 T20T VvD11.3
@ V¥ @Dh6=13,0mm
130 113 257 V22.1311.25AST ACUJ, Nein/No 700 ATKS 201 VD113
o
o 130 14,0 107 V28.1314.10AST AB44 Nein/ No 700 ATKG T201 VD14.0
i ¥V @Dh6 =15,875 mm
= R
IS 15,875 12,0 24,0 V22.0.625.12.24 AST AN3S Ja/Yes 80,0 ATK6 20T VD12.0
% V @Dh6 =16,0 mm
R
160 120 240 V22.1612.24 AST AHcd Ja/Yes 80,0 ATKS T201 VD120
V @Dh6=19,05 mm
§ 19,05 14,0 3577 Vv28.0.750.14.35 A ST A4N\ Ja/ Yes 100,0 ATK6 20T VD14.0
= ¥V @Dh6 =20,0mm
= 20,0 14,0 357 V28.2014.35 A ST AEWT Ja/ Yes 100,0 ATHG T201 VD14.0
7]
| Bestellbeispiel // Order example: V22.1612.24 A ST
»
2
E Eine Umschlusselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
5 A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
x
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<

Simmill\/X

SIMTEK milling tools type VX


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 R25DE

>

Zirkularfrasen // Groove Milling SA? i_

L . =

simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM EK £

(7]

Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB) x

o

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer E

Kuhlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) ®

e 7,0 Nm

M I||Iﬂg CUtter Shaﬂk, We|d0ﬂ (D I N 6535 H B) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page $v%

489 =

Anti-vibration solid carbide type with through coolant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes g

and shank according to DIN 6535 HB. ALL (Seite/Page 678) @
[ TW | Legend

EIELEN S 0 e e e )

i;' -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit 9

E- —J QR-Code  www.simtek.info/cp/276 =

) =

(7]

x

=

=

E

(2]

L1

L2 <
=
E
L © %
[=)
IS
8 3
S =)
i
IS
£
(7]
=
2
IS
E
(2]
I
>
s S
£ 2 03 IS
5 3 H '§ o £
£2 83 iy g ’
SE 13 8 8% g
52 8E 3= 23 ££
@Dh6 oD1 L2 £t 0 2 L1 £3 £3 52
3 =: 33 38 8: Y
mm mm mm mm -
V¥ @Dh6=12,0mm . E
120 120 420 V22.1212.42 BHM APIA 100,0 ATKS T201 VD12.0 £
12,0 12,0 60,0 Vv22.1212.60 BHM E:I_S_I 130,0 ATKS T20T VD12.0 @
V¥ §Dh6=16,0mm
16,0 115 30,0 V22.1611.30 BHM AKPA 90,0 AT T201 VD115 o
16,0 12,0 420 V22.1612.42 BHM AHES 100, ATKG T201 VD12.0 =
[AES
160 120 60,0 V22.1612.60 BHM ADO3 130,0 ATK6 T20m VD12.0 E
16,0 120 85,0 V22.1612.85 B HM APYY, 160,0 ATHG T20r VD12.0 @
L
16,0 143 420 V28.1614.42 BHM ANNZ 1000 ATKG T201 VD14.3
160 143 600 V28.1614.60 BHM W23 1300 a6 T20r VD14.3 9
16,0 143 85,0 V28.1614.85 B HM AGBQ 160,0 ATHG Too1 VD14.3 =
A =
16,0 9,0 330 V33.1609.33 BHM APS _§ 101,0 ATKS T20T VD09.0 =
V¥ §Dh6 =20,0mm - =
20,0 16,0 450 V22.2016.45 B HM nG2G 1100 ATK6 T207 VD16.0
-
20,0 16,0 65,0 V22.2016.65 B HM AHNR 1300 ATKG 201 VD16.0
20,0 135 35,0 Vv28.2013.35 B HM ACWN 104,0 ATK6 207 VD13.5 8
2ok =
200 143 850 V28.2014.85 BHM AF3D 1600 ATk T201 VD14.3 =
IS
| Bestellbeispiel // Order example: V22.1612.42 B HM D
Eine Umschllsselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766. x
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766. S
=)
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SIMTEK milling tools type VX


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 R25DE

b
; erku!arfrésen {/ Groove Milling SA?
g simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM EK
(7]
x Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB)
o
E Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer
7] Kuhlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

e 7,0 Nm
< M I||Iﬂg Cutter Shaﬂ k, We|d0n (Dl N 6535 H B) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
a 489
g Anti-vibration solid carbide type with through coolant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
@ and shank according to DIN 6535 HB. ALL (Seite/Page 678)

(TW | TW | Legend

~ .E Emm 6 - gena 83
> -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
= E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/429
E :
»
x
2
=
£
2]

L1

x L2
=
E L
— ©
) L a
IS
3 3
5 1S
i
€
£
2]
=
2
€
=
(2]
I
X
= g
€ 5 2 of
& ; : 2 H
’ £2 8 . 23 g
2E gt S 53 2¢
@Dh6 gD1 L2 £ o K} £ £ g2
¢ o - - <& =: - AR AR o
% ¥ @Dh6=12,7mm
£ 127 127 420 V22.0.500.13.42 BHM AH67 100,0 AK6 T201 VD127
’ 12,7 127 60,0 Vv22.0.500.13.60 BHM AKZ/ \ 130,0 ATKE 20T VD127
¥ @Dh6 =15,875mm
. 15875 115 300 V22.0.625.11.30 BHM 2G32 20,0 ATk T201 VD115
; 15,875 12,0 42,0 V22.0.625.12.42 BHM £C12: 100,0 ATK6 T20T VD12.0
==
E 15,875 120 600 V22.0.625.12.60 B HM ACUX 130,0 ATKG T20m VD12.0
= =
a 15,875 12,0 85,0 V22.0.625.12.85 BHM ABY§ 160,0 ATK6 T20T VD12.0
15,875 14,3 42,0 V28.0.625.14.42 BHM P F E3‘ 100,0 ATK6 T20T VD14.3
< 15,875 14,3 60,0 Vv28.0.625.14.60 BHM ABGF‘:. 130,0 ATK6 T20T VD14.3
e
= 15875 143 85,0 V28.0.625.14.85 B HM AKGV) 160,0 A6 T201 VD143
= -
E 15,875 9,0 330 V33.0.625.09.33 BHM A2 8_|< 101,0 ATKS T20T VD09.0
? I Bestellbeispiel // Order example: V28.0.625.14.42 B HM
»
e
E Eine Umschlusselungsliste 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.
x
()
T
£

Simmill\/X

SIMTEK milling tools type VX


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 R25DE

>

Zirkularfrasen // Groove Milling SA? _<=f

immill VX > Tra k Toolhold €

simmi ragerwerkzeug // Toolholder IM EK £

(7]

3

Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 1835 B) &

IS

Stahl-Ausflhrung mit innerer Kihimittelzufuhr Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) %
und Aufnahme nach DIN 1835 B. 7,0Nm

Lo Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page >

Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 1835 B) 490 =

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

Steel type with through coolant and shank according to DIN 1835 B. ALL (Seite/Page 678) @

) m Legende

EIEBEED | o oo )

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit 2

— QR-Code  www.simtek.info/cp/423 E

1E

(7]

Whistle-Notch Aufnahme auf Anfrage erhaltlich.

Whistle-Notch fixation available upon request. é

E

=

(2]

L1

=
=
SRS E
O, .
% .
V 3
=)
i
IS
£
(7]
=
2
IS
E
(2]
I
=
g <
£ 2 03 IS
5 < H o E
£2 338 5 i ’
SE =¥ 3 SE 2
e 85 z CE £°2
@Dh6 @D1 L2 3 S!? £ £ £s g2
<& Sz AH aH o ¢
mm mm mm mm -
¥V @Dh6 =15,875 mm . E
15,875 12,0 240 V22.0.625.12.24 B ST AD8 80,0 ATKS 20T VD12.0 [inch | £
- %)
15,875 90 20,0 V33.0.625.09.20 B ST A2 S_i 80,0 ATKE 20T VD09.0
¥ @Dh6=16,0 mm
16,0 120 240 V22.1612.24 BST AFWY 80,0 ATK6 T207 VD12.0 o
L
16,0 90 200 V33.1609.20 BST AB4q 80,0 ATKG T201 VD09.0 =
¥ BDh6 =20,0mm g
200 140 357 V28.2014.35 B ST AEOS 1000 e 201 VD14.0 o
| Bestellbeispiel // Order example: V22.1612.24 B ST
x
=
IS
£
Eine Umschlusselungsliste 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.
()
©
IS
£
(%]
x
()
o
£
Y4
sSimmill\vx

SIMTEK milling tools type VX


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

ID: 456 | Edition R25DE

x
_<=f Z_irku!arfrésen {/ Groove Milling A?
g simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder SIM EK
2]
X Fraserschaft, fur Spannzangenfutter
~  (DIN 6499)
% Far Spannzangenfutter nach DIN 6499-A. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
7,0 Nm
x M |”|ng Cutter Shank’ for Col |et ChUCkS Zt;rgsgleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
E (D | N 6499) Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
B ALL (Seite/Page 678)
For collet chucks according to DIN 6499-A. [Tw [T
§ g, E2 L s
@ = Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E E ; QR-Code  www.simtek.info/cp/456
£ )
(2]
x
=
E
£ 1
(2]

x
=
€
£ .
o
X
)
=
I=
£
n SIMTEK Spannmutter
SIMTEK Clamping nut
; Fraserschaft ist nur mit passender Spannmutter verfugbar.
9 Spannmutter ist auch einzeln als Ersatzteil verfiigbar.
E Milling cutter shank is only available together with clamping nut.
E Clamping nut is available as a spare part.
»
——
5
= H 2y =
= 5 g2 2 o
S &5 5 2 =E 3 =5
® £3 €5 " 5 g% . 8¢
85 £2 E £5 4§ o £ iE
3 2E 82 g2 go ! 2% g
25 g2 25 £2 £8 g3 gz Es
e @D1 L2 £t Qs g§E =0 oD L1 £8 £8 5%
g Eg g8 ES & & 88 &8 8:
% V Fiir Spannzange // For collet chuck = ER16
E ER16 12,0 30,0 V22.ER16.12.30 ADSN ATHE  M22x1,5 32,0 60,0 ATKE 201 vD12.0
n =
ER16 12,0 30,0 V22.ER16.12.30.B AVM AVID M19x1,0 22,0 60,0 ATKS T20T VD12.0
-
ER16 12,0 30,0 V22.ER16.12.30.C e\/_M_V. AT87 M19x1,0 25,0 60,0 ATKS T20T VD12.0
§ V Fiir Spannzange // For collet chuck = ER20
= ER20 120 300 V22.ER20.12.30 aPI7 mss  M25x1,5 350 6565  ATe T201 VD12.0
E ER20 12,0 30,0 V22.ER20.12.30.B AVMJ: AUKL  M24x1,0 280 6565 ATK6 20T VD12.0
= =
@ ER20 14,0 35,0 V28.ER20.14.35 ABIG ATS6  M25x1,5 350 69,5 ATKe 201 VD14.0
o
ER20 14,0 35,0 V28.ER20.14.35.B 6\LM_2: AUKL M24x1,0 28,0 69,5 ATKS T20T VD14.0
=< 'V Fiir Spannzange // For collet chuck = ER25
R
= ER25 12,0 30,0 V22.ER25.12.30 AESd AS7 - M32x1,5 42,0 68,0 ATHe T201 vD12.0
= P
€ ER25 12,0 30,0 V22.ER25.12.30.B AVM4I AUKO M30x1,0 35,0 68,0 ATKS T20T VD12.0
==
% ER25 14,0 19,0 V22.ER25.14.19 AMPd AlS7T  M32x1,5 42,0 63,0 ATKE 20T VD14.0
ot
ER25 14,0 19,0 V22.ER25.14.19.B AVMg AUKO M30x1,0 35,0 63,0 ATKE T20T VD14.0
ER25 14,0 35,0 V28.ER25.14.35 RPAi ATS7 M32x1,5 420 73,0 ATKS T20T VD14.0
-
8 ER25 140 350 V28.ER25.14.35.B AVNMa Ao M30XL0 350 730  Awme  Taor VD14.0
% V Fiir Spannzange // For collet chuck = ER32
£ ER32 120 300 V22 ER32.12.30 AFVA A8 M4OXL5 500 740  Ae T20m VD12.0
= P
@ ER32 14,0 19,0 V22.ER32.14.19 AK i ATS8 M40x1,5 50,0 63,0 ATKE T20T VD14.0
-
ER32 14,0 35,0 V28.ER32.14.35 QQG_I ATS8 M40x1,5 50,0 79,0 ATKE T20T VD14.0
| Bestellbeispiel // Order example: V22.ER16.12.30.B
x
[0}
i)
£

Eine Umschlusselungsliste 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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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD5W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVMX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVMY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APJ7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVM1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABJC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVM2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AESQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVM4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMP6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVM5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APAS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVM6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFVA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKXJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC0B

ID: 950 | Edition R25DE

>
Zirkularfrasen // Groove Milling sAf _<=f
simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder =
gerverzeug | IMIEK E
(7]
x
=
=
SIMTEK Fréaserschaft E
‘»

SIMTEK Tragerwerkzeug mit Polygonschaft nach ISO 26623.

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
i X
SIMTEK Milling Cutter 70Nm 2
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes g
SIMTEK toolholder with polygon shank according to ISO 26623. ALL (Seite/Page 678) @
) m Legende
E 58 Legend 683 o~
. Scan Oder besuchen Sie // Or Visit 2
— QR-Code  www.simtek.info/cp/950 E
1E
(7]
SIMTEK Tragerwerkzeug mit

Polygonschaft nach 1ISO 26623 é
SIMTEK toolholder with polygon shank %
according to ISO 26623 £
‘»

=

=

IS

E

7]

g

=)

i

IS

£

(7]

=

2

IS

E

Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.C312.18 @

I

=

5 <

L 8 ° 8 —

g3 5 : g 3: £

%é g [) £ '§ § g ‘»
3 g 5 8
§% £f 8 2 25 83
S S == £ F F ==
22 gp1 L2 k3 8 L1 oD oDS £3 £ g7

£e &8 =: AR AR o ¢

mm mm mm mm mm -

c3 120 185 V22.C312.18 AUP 350 320 217 ATKG 7207 VD12.0 =

-t =

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

QY]

N4

Eine Umschllsselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766. E

A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766. IE

(2]

x

=

IS

£
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SIMTEK milling tools type VX


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

ID: 373 | Edition R25DE

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
£ simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E o//Cuting IMIEK
2]
H = Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
x Allgemeines Nutfrasen
= fzm hmax Ve
0 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671
£ Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab
£ Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
564, 565, 568, 569, 570, 571, 567, 572, 573
11 Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
. General Groove Milling s
o
% - . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
£ General groove milling. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
[z minimum bore diameter 22,0 mm. HO7 (Seite/Page 682)
[=] . [w] Legende  gg3
[T Legend
=
%@ = Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
= E QR-Code  www.simtek.info/cp/373
= . . 0
£
(2]
x
2 DS
=
i=
(2]

x
=
€
£
[
g
g tmax
E
£ KN ‘
7] 3 I
g \Fréserschaft . . - L o
= Shank face Illustration zeigt te Anwendur keit mit &hnlichem Werkzeug.
é Image shows exemplary application possibility with similar tool.
=
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0250.02 G
——
P o0 Empfohlene
(_j § = § Schneidstoffe
E S g 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 8
mo 9] und Preise finden Sie auf (]
£ 2 5 E3 www.simtek.com/webcode =k}
D SE 5 () 5 Recommended g §
é é g £ 3 3 cutting grades § 3
DR ag g2 F-3 g et on =5
w0 R SIS -é = [ www.simtek.com/webcode tmax S @DS ZEFP oz
o Z& =: o
E mm mm mm .N Ml-- (o] mm mm mm
= 10 01 220 V22.0100.01 G AEQM waoo xot0 2 yot0 wace 4,5 57 217 3 VD12.0
% 15 0,2 220 V22.0150.02 G 'V-_\I;I_I-_I_ X800 X500 GT42 X500 Xd00 4,5 57 21,7 3 VD12.0
1,575 0,2 22,0 V22.0157.02 G ANQ.){ X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 57 217 3 VD12.0
L — ———

2,0 0,2 22,0 V22.0200.02 G ﬁ[z_N' X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 57 21,7 3 VD12.0
§ 2,388 0,2 220 V22.0239.02 G AHMI\I X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 57 21,7 3 VD12.0
= Fo- I M S
= 25 02 220 V22.0250.02 G AKKF B xso0 x50 oz xoo0 a0 45 57 217 B VD12.0
IE 30 0,2 220 V22.0300.02 G :._\E)_(r){ X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 57 21,7 3 VD12.0
® 3,175 0,2 220 V22.0318.02 G AK1§ X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 57 217 3 VD12.0

= L1 1
3,175 04 220 VvV22.0318.04 G ABlP: X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 57 21,7 3 VD12.0

o (i it SO Sl
é 35 0,2 22,0 V22.0350.02 G ﬁt/l_S‘N X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 57 21,7 3 VD12.0
= 3,556 0,2 22,0 V22.0356.02 G lf-\D'EJaI X800 X500 GT42 X500 xa00 4,5 57 21,7 3 VD12.0
E 40 0,2 220 V22.0400.02 G :AE_S_I_\i X800 X500 GT42 X500 X400 45 57 21,7 3 VD12.0
@ 40 04 220 V22.0400.04 G AGMI—l X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 57 217 3] VD12.0

o il it Sl s
4,369 0,2 220 V22.0437.02 G AHB X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 57 217 3 VD12.0

- - — ———
1) 4,369 04 220 VvV22.0437.04 G REPI-i X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 57 21,7 3 VD12.0
© 475 02 220 V22.0475.02 G 'Q‘D_Ij, Erler|alelim AR 57 217 3 VD12.0
E 50 0,2 220 V22.0500.02 G AZCI:J. X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 57 21,7 3 VD12.0
@ 635 02 220 V22.0635.02G B1I0 oo woo oz o e 45 93 217 3 VD120

| Bestellbeispiel / Order example: V22.0300.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
§ Slmtek ' IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: V22.0179.030 XG
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SIMTEK milling tools type VX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEQM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHH9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANQX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADNU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHMN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKKF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABXX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK1S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB1P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM6N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD90
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF5N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGMH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHBP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEPH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADF7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZCE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1JU

ID: 380 | Edition R25DE

>
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=f
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool =
//Cuting IMIEK E
(7]
H = Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen X
fzm hmax Ve =
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671 02
Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab €
Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page £
564, 565, 568, 569, 570, 571, 567, 572, 573
11 Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
General Groove Milling
475 é
- . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes %
General groove milling. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679), £
minimum bore diameter 22,0 mm. HO5 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682) D
[=] . [m] Legende  gg3
- [T Legend
- x
%‘I -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit 9
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/380 =
) 1E
(7]
@DS
x
=
€
=
(2]

x
=
E
E
7]
5
tmax g
IS
2 £
y 7]
z g _
(K | B
Fraserschaft lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. =
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool. E
IS
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0300.020.22 G 2
——
= x
e Empfohlene
S e Schneidstoffe o
S g g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 8 =
mo k) und Preise finden Sie auf (R} £
e 5 é www.simtek.com/webcode '§ g =
SE =5 Qs Recommended 8 @
££ E € B8 cutting grades § <
&8 52 25 b £5
w +0,02 R SIS =t 0 2 Www.sim ek.co?n/webcode tmax S @DS S2
€5 H ZEFP 5E ]
<o =: (S5
mm mm mm .N Ml-- (o] mm mm mm E
10 01 220 V06.0100.010.22 G AGZW a0 xsi0 Gz yoi0 o 4,5 58 217 6 VD12.0 =
1,168 01 220 V06.0117.010.22 G :-eg_ Ej X800 X500 GT42 X500 Xd0e 4,5 58 21,7 6 VD12.0 %
15 01 22,0 V06.0150.010.22 G A_('E_!_d X800 X500 G142 X500 x400 4,5 6,2 217 6 VD12.0
1,575 01 220 V06.0157.010.22 G EE_EH X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 6,2 21,7 6 VD12.0
20 0,2 220 V06.0200.020.22 G 're_l':_f_l'd X800 X500 GTa2 X500 X400 4,5 6,2 21,7 6 VD12.0 Q
2388 02 220 V06.0238.020.22 G AB ER  ewxm w45 62 217 6 VD12.0 =
25 0,2 220 V06.0250.020.22 G A_I'(_El':;] X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 6,2 21,7 6 VD12.0 IS
3,0 0,2 22,0 V06.0300.020.22 G 5_!;'_%_3‘ X800 X500 GT42 X500 xa00 4,5 6,2 217 6 VD12.0 @
3,175 0,2 220 V06.0318.020.22 G '{-_\SB_E‘I_J' X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 54 21,7 6 VD12.0
4,0 0,2 220 V06.0400.020.22 G QEZ!I X800 X500 GT42 Xse0 X400 4,5 6,2 21,7 6 VD12.0 §
| Bestellbeispiel // Order example: V06.0200.020.22 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) IS
£
7]
Slmtek t IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: V06.0179.030.22 XG D
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGZW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6EF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGY6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6EH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFJQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6EB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKJ5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFBB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6ED
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APZW
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x
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
£ simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E o//Cuting IMIEK
2]
H = Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
x Allgemeines Nutfrasen
= fzm hmax Ve
0 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671
£ Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab
£ Bohrungsdurchmesser 25,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
564, 565, 566, 568, 569, 570, 571, 572
11 Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
. General Groove Milling s
o
% - . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
£ General groove milling. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
[z minimum bore diameter 25,0 mm. HO7 (Seite/Page 682)
[=] . [w] Legende  gg3
[T Legend
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= Fraserschaft lllustration zeigt te Anwendur keit mit &hnlichem Werkzeug.
é Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
=
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: V25.0300.02 G
——
Pa A7) Empfohlene
g 5] 5 8 Schneidstoffe
E S5 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit q,g
mo 5] und Preise finden Sie auf S
g cc 5 é www.simtek.com/webcode < g
) SE E g 28 Re&gngugren‘;ied g 8
££ 3 cutting grades <
g g % § -(:)E You_lceg'_ll_find cgrre_nt = ‘g
o w 0,02 R SIS -é £ g % s eﬁ?co?r?/cv?g&%de tmax S @DS ZEFP g g
ac mm mm mm & = .N Ml-- o mm mm mm ©=
E 20 02 250 V25.0200.02 G AHS7,  wwoxecmzxeoxee 50 66 248 3 VD140[vD143
e = —_—
% 2,388 0,2 250 V25.0239.02 G APTV] X800 X500 GT42 X500 X400 5,0 6,6 24,8 3 VD14.0|VD14.3
- = —_——

25 0,2 25,0 V25.0250.02 G ACGJ: X800 X500 GT42 X500 X400 5,0 6,6 24,8 3 VD14.0|VD14.3

= = i -

3,0 0,2 25,0 V25.0300.02 G ‘AE_P‘_B X800 X500 GT42 X500 X400 50 6,6 24,8 3 VD14.0|VD14.3
¢ 3,175 0,2 25,0 V25.0318.02 G AAZA‘.l X800 X500 GT42 X500 X400 5,0 6,6 248 3 VD14.0|VD14.3
= - = e —

E 35 0,2 25,0 V25.0350.02 G .L\KGsI X800 X500 GT42 X500 X400 5,0 6,6 248 3 VD14.0|VD14.3
P — ——

£ 4,0 0,2 25,0 V25.0400.02 G AA9 X800 X500 GT42 X500 Xdeo 5,0 6,6 248 3 VD140|VD14.3

’ 475 02 250 V25.0475.02 G AMM o xsoo oz oo wee 50 66 248 3 WD140|Vo143
== = —

50 0,2 25,0 V25.0500.02 G I_QZ_C_F: X800 X500 GT42 X500 X400 5,0 6,6 248 3 VD14.0|VD14.3
x
E | Bestellbeispiel // Order example: V25.0400.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
£
RIS R . oo . cir ot ] . 2200 3 siirvi

simte ‘ INaIvi Ua Beispielartikelnummer // Example Part number: V25.0179.030 XG
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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 A .<=f
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK E
‘o
H = Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen X
fzm hmax Ve =
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671 02
Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab €
Bohrungsdurchmesser 28,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page £
564, 565, 566, 568, 569, 570, 571, 572
11 Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
General Groove Milling
475 é
- . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes %
General groove milling. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679), £
minimum bore diameter 28,0 mm. HO2 (Seite/Page 679), HO7 (Seite/Page 682) 7
) E Legende 683
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" lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. 2
Fraserschaft Image shows exemplary application possibility with similar tool =
Shank face : g
Abbildung zeigt / Drawing shows: V28.0250.02 G @
I
o0 Empfohlene x
S5 e Schneidstoffe S
55 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 8 é
oo 2 uni Prels;and%\ Sleguéd % g
£c 5 s www.simtek.com/webcode 8? g
SE =5 Qs Recommended 8 @
££ E € B8 cutting grades § <
g g % 3 3 E You_lcig_ll_find cgrre_nt et
w 0,02 R [SESY =t () ;’ @‘Q?'vfsi'r}' eﬁ?co?r?/cv?g&%de tmax S 0DS g g
58 E 2335 8: o
mm mm mm .N Ml-- (o] mm mm mm E
15 02 280 V28.0150.02 G ANAA  xsoo xsoo cTaz xse0 xae 6,5 66 277 3 VD140|vD14:3 =
- L1 1
2,0 0,2 28,0 Vv28.0200.02 G AG3M X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 6,6 277 3 VD140|VD14.3 %
25 0,2 28,0 Vv28.0250.02 G EECZI X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 6,6 277 3 VD140|VD14.3
- L1 1 1
30 02 280 V28.0300.02 G ADQJ  xso0 xsoo Gma2 xso0 xae0 6,5 66 277 3 VD140|vD14:3
e — ————
3,5 0,2 28,0 Vv28.0350.02 G APOI»] X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 6,6 27,7 3 VD140|VD14.3 g
e L3 1 1 =
40 0,2 28,0 Vv28.0400.02 G AGN X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 6,6 27,7 3 VD140|VD14.3 z
o= S —
5,0 0,2 28,0 V28.0500.02 G APS'IJ. X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 6,6 277 3 VD140|VD14.3 E
P L1 1
6,0 02 280 V28.0600.02 G APNV,  xe0o xso0 taz x50 xae 6,5 66 277 3 VD140|VD14:3 @
o L1 1
6,35 0,2 28,0 Vv28.0635.02 G AZOE.| X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 6,6 277 3 VD14.0|VD14.3
10,0 0,2 28,0 Vv28.1000.02 G E)S)(_Iii X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 10,0 277 3 VD140|VD14.3 g
I Bestellbeispiel // Order example: V28.0400.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) g
| Bei Verwendung des Schneidwerkzeugs ,V28.1000.02 G* wird die langere Schraube ,ASCD* benétigt. Aufgrund der hohen Schneidbreite bei @
manchen Materialien nur bedingt einsetzbar.
For using the cutting tool ,V28.1000.02 G, the longer screw ,ASCD*" is needed. Limited suitability for the use in some materials due to the high a3
cutting width. o)
é
Slmtek ‘ IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: V28.0179.030 XG @
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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
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APST
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APNV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A20E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXXP
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x
.<=f Zirkularfrasen // Groove Milling A
£ simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
£ o/l Cuttng IMIEK
2]
H = Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
x
= Allgemeines Nutfrasen = . —
0 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671
£ Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab
% Bohrungsdurchmesser 28,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
564, 565, 566, 568, 569, 570, 571, 572
11 Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
< General Groove Milling s
% - . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
g General groove milling. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
@ minimum bore diameter 28,0 mm. HO5 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682)
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9 . Illustration zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
E ;;a::l:sf;r::aeft Image shows exemplary application possibility with similar tool.
S
@ Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0100.010.28 G
I
Pa w0 Empfohlene
g 5 n § Schneidstoffe
E S5 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 2
mo 9] und Preise finden Sie auf [ ]
g cc 5 é www.simtek.com/webcode < g
@ SE E g 83 Recommended g g
GiN e 5

N w 002 R 88 % g e 2 S e eestede | tmax S /L — 5%
E mm mm mm S5 ;g .N Ml-- (o] mm mm mm ®=
= 10 01 28,0 V06.0100.010.28 G f_\_@_g_z Y800 X510 GTa2 X510 Xa0 6,5 60 277 6 VD140|vD14:3
% 1,2 0,1 28,0 V06.0120.010.28 G 'AE_E‘_Zl X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 6,1 277 6 VD14.0|VD14.3

15 0,1 28,0 V06.0150.010.28 G ﬁE)_Z_LI X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 6,4 277 6 VD140|VD14.3

20 0,2 28,0 V06.0200.020.28 G ANTK X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 6,4 277 6 VD14.0|VD14.3
g 25 02 28,0 V06.0250.020.28 G Eﬂ?g{ X800 X500 GTa2 X500 X400 6,5 64 277 6 VD140|VD14:3
% 3,0 0,2 28,0 V06.0300.020.28 G ﬁE_I/i X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 6,4 277 6 VD14.0|VD14.3
£ 4,0 0,2 28,0 V06.0400.020.28 G AE_?'_ X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 6,4 27,7 6 VD14.0|VD14.3
’ 50 0,2 28,0 V06.0500.020.28 G :AE_Q_._Z‘ X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 6,4 277 6 VD14.0|VD14.3

6,0 0,2 28,0 V06.0600.020.28 G I;\F:Q_Q' X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 6,4 27,7 6 VD14.0|VD14.3
x
E | Bestellbeispiel // Order example: V06.0400.020.28 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
£
ORI I . . oo .. s octs [ 7 y100mm 3ten s

simte n 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
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APW3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AP00
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AP9Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AP90
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>
Zirkularfrasen // Groove Milling A .<=f
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK E
‘»
H = Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen X
fzm hmax Ve E
0,01 mm 0,02 mm Seite/Page 671 =
Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab IS
Bohrungsdurchmesser 28,3 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page £
564, 569, 570, 571
11 Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
General Groove Milling
475 é
- . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes %
General groove milling. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679), £
minimum bore diameter 28,3 mm. HO7 (Seite/Page 682) iz
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=N \\ Fraserschaft ion zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug. g
“ Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool. é
IS
Abbildung zeigt / Drawing shows: V28.0250.02.09 G 2
I
i) Empfohlene x
55 8 Schneidstoffe S
S5 8 Ta esaktue%ledVerfsiggbarfkeit q,'g E
2 ': 5 g \lfjvr\‘uw.éier:nst%krlco%‘/vzggcde =3 =
SE £y of Recommended g § @
EE E € B3 cutting grades § 3
& 52 F-3 S ients on =
w-0,02 R (SIS -tE % ) § www.simtek.com/webcode tmax S @DS ZEFP g §
mm mm mm < ;g .N Ml-- (o] mm mm mm ®= %
15 02 283 V28.0150.02.09 G ACIS  xsooxso oz xsoxae 93 65 280 3 VD09.0 =
L= L1 1 1
2,0 0,2 283 V28.0200.02.09 G AM94 X800 X500 GT42 X500 X400 9,3 6,5 28,0 3 VD09.0 g
P I N S
25 02 283 V28.0250.02.09 G AD74 w00 cmzxexee 93 65 280 3 VD09.0
| Bestellbeispiel // Order example: V28.0200.02.09 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) Q
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC15
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM94
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x
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
£ simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E 9/l Cuting IMIEK
2]
H = Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
x Allgemeines Nutfrasen
= fzm hmax Ve
0 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671
£ Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab
£ Bohrungsdurchmesser 28,3 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
564, 569, 570, 571
11 Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
. General Groove Milling s
o
% - . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
£ General groove milling. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
B minimum bore diameter 28,3 mm. HO5 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682)
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2 | Fraserschaft ion zeigt beispi te Anwendur ogli it mit ahnlichem Werkzeug.
E Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
=
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0150.020.28.09 G
——
P i) Empfohlene
4 55 8 Schneidstoffe
é S5 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 8
mo 9] und Preise finden Sie auf [ ]
g = 5 é www.simtek.com/webcode < g
» = £ = (3] Recommended 8 8
E E g € B3 3 cutting grades § 3
068 aa g2 F-3 S ients on =
wHY R [SISY -tE = D = www.simtek.com/webcode tmax S oDS ZEFP oz
% mm mm mm <£ ;§ .N Ml-- o mm mm mm °§
E 1,2 0,2 283 V06.0120.020.28.09 G 'A3DT: X800 X500 GT42 X500 X400 9,3 6,2 28,0 6 VD09.0
% 15 0,2 283 V06.0150.020.28.09 G 5V9P; X800 X500 GT42 X500 X400 9,3 6,2 28,0 6 VD09.0
2,0 0,2 283 V06.0200.020.28.09 G EGFB: X800 X500 GT42 X500 X400 9,3 6,2 28,0 6 VD09.0
24 0,2 283 V06.0240.020.28.09 G e)s)(_l\l X800 X500 GT42 X500 X400 9,3 6,2 28,0 6 VD09.0
Qq
X
= | 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
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ID: 430 | Edition R25DE <
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=f
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool =
g1/ Cuting IMIEK £
(7]
H = Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Allgemeines Nutfrasen X
fzm hmax Ve =
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671 02
Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab €
Bohrungsdurchmesser 32,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page £

564, 565, 566, 568, 569, 570, 571, 572

11 Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
General Groove Milling

475 é
- . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes %
Ggqeral groove r_nllllng. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679), £
minimum bore diameter 32,0 mm. HO7 (Seite/Page 682) iz
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A — Fri haf Illustration zeigt te Anwendur ichkeit mit &hnlichem Werkzeug. 2
raserschaft Image shows exemplary application possibility with similar tool. =
Shank face =
E
Abbildung zeigt / Drawing shows: V32.0200.02 G 2
——
i) x
w0 Empfohlene
55 8 Schneidstoffe S
S5 8 Ta%esaktuef{ledVerfsngarfkeit q,'g E
2 '2 5 3 \lfjvr\‘uw.éier:nst%krlco%‘/vzggcde B8 =
SE E 3 & 5 Recommended ] § ®
E E 5¢ 3 3 :(:uttmgr gdradest § 3
+0,02 ag EE - avaiapiity and pross.on £
wHY R [SISY ;:E £ 5} z www.simtek.com/webcode tmax S oDS ZEFP B ~
mm mm mm S5 ;g .N Ml-- (o] mm mm mm ®= E
15 0,2 32,0 V32.0150.02.11 G :A__'::_LL‘ X800 X500 GT42 X500 X400 10,0 6,5 31,7 3 VD11.3|VD115 =
1,6 0,2 32,0 Vv32.0160.02.11 G :@}_li_?: X800 X500 GT42 X500 X400 10,0 6,5 317 3 VD11.3|VD115 %
2,0 0,2 32,0 V32.0200.02 G 'A_«E_Z‘x X800 X500 GT42 X500 X400 8,5 6,5 317 3 VD140|VD14.3
20 0.2 320 V32.0200.02.11 G ﬂ)ﬁa_d Y800 xs00 Gr2 x50 xace 100 65 317 3 \D11.3|VD115
25 0,2 32,0 V32.0250.02 G ﬁéP_hl X800 X500 GT42 X500 X400 8,5 6,5 31,7 3 VD14.0|VD14.3 g
3,0 0,2 32,0 V32.0300.02 G I'Q(_Z_Y__J: X800 X500 GT42 X500 X400 8,5 6,5 317 3 VD14.0|VD14.3 %
3,0 0,2 320 Vv32.0300.02.11 G ABZA X800 X500 GT42 X500 X400 10,0 6,5 317 3 VD11.3|VD115 E
=T )
| Bestellbeispiel // Order example: V32.0300.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
2
Slmtek t |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: V32.0179.030 XG g
»
N
(@)
IS
£
7]
<
[0)
o
£
sSimmill\vx
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A3U5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A3U7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE2X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX0G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAPW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACYJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A0ZA

ID: 382 | Edition R25DE

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
E simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK
»
H = Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
x Allgemeines Nutfrasen
= fzm hmax Ve
0 0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 671
£ Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab
£ Bohrungsdurchmesser 35,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
564, 565, 566, 568, 569, 570, 571, 572
11 Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
. General Groove Milling s
o
% - . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
£ General groove milling. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
B minimum bore diameter 35,0 mm. HO5 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682)
E Legende 683
[T Legend
x
(2 = Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/382
£
(2]
@aDs
x
=)
€
i=
(2]
- _
=
€
£
@
g
)
<
= tmax
IS
£
’ AN 1
H | I
n
= Ry
2 Fraserschaft ion zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
E Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
=
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0300.020.35 G
I
P i) Empfohlene
o 5. 8 Schneidstoffe
= S g <3 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 8
£ mo k) un% Preise finden Sie auf [ R]
£ g 5 E3 www.simtek.com/webcode B8
7 SE =m (] 5 Recommended g E
£E £ € B8 cutting grades § <
g g % E g E You_lcak;]rfind cgrre_nt et
w 0,02 R (SIS =g O 2 avv\a/\lwésilrh e?(?co%l/cv?es&%de tmax S @DS g 2
Q £5 =: ZEFP 8z
E mm mm mm = .N Ml-- (o] mm mm mm =
E 15 01 350 V06.0150.010.35 G AHDS a0 xso0 ora2 o0 ae 100 62 347 6 V0140|0143
o L1 1 1
% 20 0,2 35,0 V06.0200.020.35 G AGDd X800 X500 GT42 X500 X400 10,0 6,2 347 6 VD140|VD14.3
[aper I S S
25 0,2 350 V06.0250.020.35 G AFSGI X800 X500 GT42 X500 xae0 10,0 6,2 347 6 VD140|VD14.3
- — e ——
30 02 350 V06.0300.020.35 G AMNL ~ xeoo xso0 ez oo xae0 100 62 347 6 VD140[vD143
o
X
= | Bestellbeispiel / Order example: V06.0300.020.35 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
=
=
Slmtek w IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: V06.0179.030.35 XG
x
=
€
£
(2]
n
e
I=
£
)
x
)
°
£
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SIMTEK milling tools type VX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHDS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGDQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF56
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMN1

ID: 383 | Edition R25DE

>
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=f
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool =
//Cuting IMIEK E
(7]
H = Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen X
fzm hmax Ve =
0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 671 02
Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab €
Bohrungsdurchmesser 37,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page £
564, 565, 568, 569, 570, 571, 567, 572, 573
11 Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
General Groove Milling
475 é
- . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes %
General groove milling. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679), £
minimum bore diameter 37,0 mm. HO5 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682) D
[=] % [=] Legende  gg3
rH [T Legend
x
5 H 2| Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E [ —J QR-Code  www.simtek.info/cp/383 =
=
(7]
aDs
x
- - >
e N g
N\ @

\

e

ah .
§ / | =
E
/ £
, [}
- / ?r
P —
3
tmax %
=
7 ]
H Tl
" < | ;[M;j ;
" lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. 2
Fraserschaft Image shows exemplary application possibility with similar tool. E
Shank face £
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0150.010.37 G @
——
@ x
w0 Empfohlene
55 8 Schneidstoffe o
S5 8 Ta esaktuef{ledVerfsiggbarfkeit °§ E
2 '2 5 3 \lfjvr\‘uw.éier:nst%krlco%‘/vzggcde '§ 8 =
SE £5 : : @
Ts ES 8 Cuting grades. g
g g % E 3 E You_lcak;]rfind cgrre_nt ceE
w +0,02 R [SES) ;:E % ) g avv\a/\lwésilrh e?(?co%l/cv?es&%de tmax S @DS ZEFP g § o~
mm mm mm i ;g .N Ml-- o mm mm mm ®= E
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 37,0 mm E
10 o1 370 V06.0100.010.37 G AJ2K oo wsio oz 1o w0 120 62 367 6 VD120 E
ey - e 7]
13 01 37,0 V06.0130.010.37 G BD6@ oo xseo oraz xsoo xaee 120 62 367 6 VD12.0 Loow ]
- = —_—
15 0,1 37,0 V06.0150.010.37 G EF_W_d X800 X500 GT42 X500 xae0 12,0 6,2 36,7 6 VD12.0
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 40,0 mm Q
1,0 0,1 40,0 V06.0100.010.40 G ﬁb_!_ _._Ei X800 X510 GT42 X510 x4e0 135 6,2 397 6 VD12.0 =
15 01 400 V06.0150.010.40 G AWXE  xso0 xo00 oz o0 xae0 135 62 397 6 VD12.0 S
‘»
| Bestellbeispiel // Order example: V06.0150.010.37 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
x
PRI ... 100 s i ots | . 200 st i [ 5
simte ‘ INcivi ua Beispielartikelnummer // Example Part number: V06.0179.030.37 XG %
E
[
N
(@)
IS
E
7
x
[0}
o
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ2K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BD60
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFW6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWX9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWX8

ID: 1124 | Edition R25DE

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
£ simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E 9/l Cuting IMIEK
2]
9 A”geme|nes N Utfrasen’ fur We|Che Schnrtte Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
= fzm hmax Ve
0 . ] ] ) 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671
= Nutfrdsen gerader Nutformen. Weiches Eintauchen in den
g Werkstuckstoff und bessere Oberflachen durch optimierte Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
Schneidengeometrie. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. 564, 565, 568, 569, 570, 571, 567, 572, 573
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
x HIN 475
& General Groove Milling, for smooth cuts e
E Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
S - . . ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
B General groove milling. With a cutting edge geometry HO5 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682)
for very smooth cuts and better surface quality. For use =5 =] Legende gg
. in bores as of minimum bore diameter 22,0 mm. n [ZI7 Legend
@ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
= E — QR-Code  www.simtek.info/cp/1124
£ .
‘»
gDS
x Schneiden //
2 cutting edges 1, 3,5
E wi
i=
(2]
K
S \ | /
£
» e w
I
>
S8 tmax ‘
2 f
= < K
£ |
» @ g r |
LS |
~ | wi
= Fraserschaft Schneiden J/
2 Shank face cutting edges 2, 4, 6 lllustration zeigt beispit te Anwendungsmogli it 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 i) Empfohlene
o 5. 8 Schneidstoffe
E S g 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit E
mo 9] und Preise finden Sie auf Q3
g = 5 é www.simtek.com/webcode < g
@ SE Eg 83 Re&pmmen&ied g 8
w001 R [S3S) ;:5 = o 2 3‘@&?5#1 e?(?co%l/cv?es&%de tmax wil S oDS ZEFP g 2
% mm mm mm <£ §§ .N Ml-- o] mm mm mm mm °§
E 2,0 0,2 220 V06.0200.020.22 GY hoZB X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 19 62 217 6 VD12.0
£ 25 0.2 220 V06.0250.020.22 GY AYFX e wowomz e xae 45 24 62 217 6 VD12.0
(2]
- I N S
30 0,2 22,0 V06.0300.020.22 GY AYFY: X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 29 62 217 6 VD12.0
4,0 0,2 22,0 V06.0400.020.22 GY EY_F_Z‘ X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 39 62 217 6 VD12.0
Q
4
= | Bestellbeispiel // Order example: V06.0300.020.22 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
=
£
(2]
<
=
€
£
(2]
(%)
e
€
£
(2]
x
()
°
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A0ZB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYFX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYFY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYFZ

ID: 1135 | Edition R25DE

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

Allgemeines Nutfrasen und Frasen von

SIMIEK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Sicherungsringnuten, fur weiche Schnitte f2m hmax

Ve
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671

Nutfrdsen gerader Nutformen und von Sicherungsringnuten.

Weiches Eintauchen in den WerkstUckstoff und bessere

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

Oberflachen durch optimierte Schneidengeometrie. 564, 565, 566, 568, 569, 570, 571, 572
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 25,0 mm. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
475
e . . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
General Groove Milling and Circlip Groove ALL (Seite/Page 678), HO1 (Selte/Page 679),

Milling, for smooth cuts

HO5 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682)
E"‘ E Legende 683

General groove milling and circlip ring groove milling. Cutting L] Legend

edge geometry for very smooth cuts and better surface quality. = . Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

For use in bores as of minimum bore diameter 25,0 mm. [=] . ke QR-Code  www.simtekinfo/cp/1135
@DS

Schneiden //
cutting edges 1, 3,5

K

simmill AX

simmill PMX

simmill PX

simmill SX

=
=)
E
£

(2]

wil
x
/ =
E
E
le w [2)
I
| >
tmax X
1/ [H [ =
8 K =
| £
I ‘
LS |
> ~ ‘ wi
Fraserschaft .
Shank face Sch_nelden U R P g
cuttlng edges 2,46 lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaoglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. =
Image shows exemplary application possibility with similar tool. E
=
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0300.020.22 GY @
I
@ Empfohlene P
§ ® § Schneidstoffe 9
k] =5 g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 4 =
LS mo ] un% Preise finden Sie auf ()] S =
.E E = 5 5 www.simtek.com/webcode -] S g
2 B SE £y (] § Recommended 8 g »
£S5, e g -g 'g 3 cutting grades § 3
SES g g % 3 g E You_Fal)nlgnd cllj.lrre_nt cE
w00 225 R 88 = ®? Wismiskcomvencode  tmax  wl S @DS o 5% N
mm mm mm mm S5 ;; .N Ml-- o mm mm mm mm Sk E
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 25,0 mm E
25 = 02 250 V06.0250.020.25 GY AZDQI X800 Xse0 GT42 xsee xaee 50 24 64 248 6 VD14.0|VD14.3 £
== — —_— [
279 265 02 250 V06.0265.020.25 GY AZD:I: X800 X500 GT42 Xsee xaee 50 266 64 24,8 6 VD140|VD14.3
30 - 02 250 V06.0300.020.25 GY E  eoleslaslealen 50 | 20 | 64 | 248 | G VD140|VD14:3
Farr M -
4,0 = 02 250 V06.0400.020.25 GY AZD';.‘I X800 Xse0 GTa2 X500 xaee 50 39 64 248 6 VD14.0|VD14.3 o
Py S i | S
50 = 02 250 V06.0500.020.25 GY IB«ZDA‘,l Xseo X500 GT42 X500 x40 50 49 64 248 [5 VD14.0|VD14.3 %
60 - 02 250  V06.0600.020.25GY AZDS o xseo o2 o xaeo 50 59 64 248 6 W140vo143 £
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 28,0 mm @
174 16 01 280 V06.0160.010.28 GY AAXZ ~ soo xsoo otz xsoo xaee 65 161 62 277 6 VD140|vD143
e — —
2,0 - 02 280 V06.0200.020.28 GY A4X1: X800 X500 GT42 X500 Xaee 6,5 19 62 277 6 VD14.0|VD14.3 ¢
25 o 02 280 V06.0250.020.28 GY AYJd X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 24 62 277 6 VD140|VD14.3 E
279 265 02 280 V06.0265.020.28 GY ,rAYFé X800 X500 GT42 X500 Xaee 6,5 266 62 277 6 D140|VD14.3 g
30 - 02 280 V06.0300.020.28 GY e |eoleasleden @8 | 20 | 62 | o | 6 VD140|VD14:3 =
35 - 02 280 V06.0350.020.28 GY A36F: X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 34 62 277 6 VD14.0|VD14.3
40 - 02 280 V06.0400.020.28 GY AYGA xeoo v oz oo waee| 6,5 | 39 | 62 [277 [ 6 VD140[\D143 .
50 - 02 280 V06.0500.020.28 GY NYGE o xwcm e wee 65 49 62 277 6 VD140|VD14:3 o
60 - 02 280 V06.0600.020.28 GY AYGG w0 xseocwzxeo e 65 59 62 277 6 VD140|VD143 =
£
| Bestellbeispiel // Order example: V06.0500.020.25 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) @
| Bitte beachten Sie: Bei den Werkzeugen fur Sicherungsringnuten wurde im w-MaB die im Hinweis HO1 genannte bauartbedingte Planlauftoleranz von bis zu
0,03 mm bereits bericksichtigt.
Please note: For tools for circlip ring grooves, we already included the design-related run-out tolerance of up too 0,03 mm, mentioned in HO1, within the
specifation of dimension w. o
2
sSimmill\vx
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZD0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZD1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZD2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZD3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZD4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZD5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A4XZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A4X1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYJC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYF8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYF9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A36F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYGA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYGB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYGC

ID: 1136 | Edition R25DE

b
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
£ simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E 9/l Guting IMIEK
2]
: . .- : : Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen, fur weiche Schnitte
x fzm hmax Ve
Z 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671
= Nutfrasen gerader Nutformen. Weiches Eintauchen in den . .
£ Werkstickstoff und bessere Oberflachen durch optimierte ::Zsesr‘g; ’2:2"‘5“::9?6‘; 3597”;‘ ”5 i‘;":‘:‘;“;‘;‘;""’ers P
2 Schneidengeometrie. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 35,0 mm. 573 T
o Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
5 General Groove Milling, for smooth cuts a7
% Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
= i : : ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
= General groove milling. With a cutting edge geometry HO5 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682)
for very smooth cuts and better surface quality. For use . Locond
in bores as of minimum bore diameter 35,0 mm. [= ] Locond 683
x
@ Oder besuchen Sie // Or Visit
E www.simtek.info/cp/1136
£
(2]
x Schneiden //
2 cutting edges 1, 3,5
E wi
i=
(2]
K
S \ | /
£
@ - W
I
>
S8 tmax ‘
2 f
= # K
£ |
» @ g r |
LS |
- RN ‘ wi
= Fraserschaft Schneiden J/
2 Shank face cutting edges 2,46 Illustration zeigt beispi te Anwendungsmogli it mit ahnlichem Werkzeug.
E Image shows exemplary application possibility with similar tool.
=
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0300.020.22 GY
I
P w0 Empfohlene
g ,5_ > § Schneidstoffe
E a2 g Teeslnle Vertighael o}
£ e 5 2 www.simtek.com/webcode =k}
D SE £ 5 () § Recommended g §
£c £ 2 = cutting grades § 3
€E £5 OE You can find current et
w00l R 88 £ E oo oede  tmax  wl  $%002  @DS 52
g 2k 2: zEFP 8:
E mm mm mm .N Ml-- o mm mm mm mm
E 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 35,0 mm
- —
= 20 02 350 V06.0200.020.35 GY 'ﬁ 5 Xse0 X500 GT42 X500 xaee 100 1,9 62 347 6 VD14.0|VD14:3
%] — R ——
25 0,2 35,0 V06.0250.020.35 GY AYFa X800 X500 GT42 Xsee xaee 10,0 24 6,2 34,7 6 VD14.0|VD14.3
30 02 350 V06.0300.020.35 GY WYF7 a0 seo cuz oo xce 100 29 62 347 6 VD140|VD14:3
§ 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 37,0 mm
= 15 01 370 V06.0150.010.37 GY AZDZ oo xsoo Gra2 xsoo xaee 120 14 62 367 6 VD12.0
g e e
= 20 02 370 V06.0200.020.37 GY AXOH oo o0 oz oo xae0 120 19 62 367 6 VD12.0
‘»
| Bestellbeispiel // Order example: V06.0200.020.37 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
x
=
€
£
(2]
»
e
€
£
(2]
x
()
o
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYF5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYF6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYF7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZDZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX0H

ID: 374 | Edition R25DE

>
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=f
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool =
//Cuting IMIEK E
(7]
Allgemeines Nutfrasen in Leichtmetall . .
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) o~
. . fzm hmax Ve =
Nutfrdsen gerader Nutformen in Bohrungen ab 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671 02
Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. Durch hochpositive E
Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page %
564, 565, 568, 569, 570, 571, 567, 572, 573
11 H H Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
General Groove Milling in light alloys
476 é
- . i Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes =
General groove ml!l!ng in bores as of bore_ dlgmeter ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679), g
22,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. HO7 (Seite/Page 682) @
[=] . [w] Legende  gg3
I | WM |  Legend 9
% Oder besuchen Sie // Or Visit @
E www.simtek.info/cp/374 E
1E
(7]
oDS x
35
~ E
’ =
/ 7]

x
>
‘ E
\\ £
[}
g
tmax g
’ ; M‘(jﬂp :
_
\ >
Fraserschaft lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. 2
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool. E
£
Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0250.42 C 2
I
P x
e Empfohlene
S5 e Schneidstoffe o
S5 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 8 =
mo 5] und Preise finden Sie auf (R} £
e 5 z www.simtek.com/webcode =k} e
SE Ep () 5 Recommended ] E ®
££ E € B8 cutting grades § <
g g % 3 3 E You_lceg'_ll_find cgrre_nt et
woe R 88 gz 87 MENIESe tmax S @D L £ N
mm mm mm & ;g .N Ml-- o mm mm mm ©= E
15 0,2 22,0 Vv22.0150.42C NDI\I X808 X508 HT42 Xxse8 x408 4,5 57 21,7 3 VD12.0 E
- — - -
20 02 220 V22.0200.42 C ANCI I o o e roes aes W45 57 217 3 VD12.0 =
= — —
25 02 220 V22.0250.42 C AHOW  xeos xsos Hmaz xsos xaes 4,5 57 217 3 VD12.0
o — --
30 0,2 22,0 v22.0300.42C AHME: X808 X508 HT42 Xse8 xde8 4,5 57 21,7 3 VD12.0
o — —_
40 0,2 220 v22.0400.42C IEEiU_ld X808 X508 HT42 Xxse8 xa08 4,5 57 21,7 3 VD12.0 Q
| Bestellbeispiel / Order example: V22.0300.42 C X808 (X808 = Schneidstoff // Grade) g
‘»
Slmtek ‘ IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: V22.0179.030 XG C >
=
E
E
(2]
n
o]
IS
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x
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
E simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK
‘0
Allgemeines Nutfrasen in Leichtmetall . .
~ Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
= . . fzm hmax Ve
= Nutfrdsen gerader Nutformen in Bohrungen ab 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671
= Bohrungsdurchmesser 28,0 mm. Durch hochpositive
% Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
564, 565, 566, 568, 569, 570, 571, 572
11 H H Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
< General Groove Milling in light alloys e
= . . . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
g General groove ml!l!ng in bores as of borg dlgmeter ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
@ 28,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. HO7 (Seite/Page 682)
Legende
Legend 683
x
@ Oder besuchen Sie // Or Visit
E www.simtek.info/cp/378
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9 . lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
E ;Laas:;s;:laeﬂ Image shows exemplary application possibility with similar tool.
=
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: V28.0250.42 C
I
P w0 Empfohlene
g ,5_ > § Schneidstoffe
é S5 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit k3
£ g2 ; 1 iemenal, 88
%) é € g 5 of Recommended 8 g
==t £ o cutting grades § <
s iz b I 3

. wiooz R €8 5 87 MENIOENGe tmax S @DS o £
E mm mm mm S5 ;; .N Ml-- o mm mm mm ©EF
= 20 02 280 V28.0200.42C ?'55_{_1’. ¥os xsos bWz xses xaes 6,5 65 277 3 VD14.0|VD14:3
£ 25 02 280 V28.0250.42 C AN E_s; ¥eos xsos Wm2 xoes xaes 65 65 277 3 VD140|VD143

3,0 0,2 28,0 V28.0300.42 C 'AE)_F:_I-J. X808 X508 HTA2 X508 X408 6,5 6,5 277 3 VD140|VD14.3

35 02 280 V28.0350.42 C ﬁE-'L'-BI ¥eos xsos W2 yoes xaes 65 65 277 3 VD140|VD143
¢ 40 02 280 V28.0400.42C AGPH  xaos xcos waz xoos xaes 65 65 277 3 VD140[vD143
E | Bestellbeispiel / Order example: V28.0400.42 C X808 (X808 = Schneidstoff // Grade)
7]
> Slmtek ‘ IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: V28.0179.030 XG C
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Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Allgemeines Nutfrasen in Leichtmetall

Nutfrésen gerader Nutformen in Bohrungen ab
Bohrungsdurchmesser 32,0 mm. Durch hochpositive

Schneidengeometrie besonders geeignet fir Leichtmetalle.

General Groove Milling in light alloys

General groove milling in bores as of bore diameter
32,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys.

SIMIEK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm hmax

Ve
0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 671

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
564, 565, 566, 568, 569, 570, 571, 572

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

476

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

ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
HO7 (Seite/Page 682)

) Legende
RIS 52 L e e
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E - —J QR-Code  www.simtek.info/cp/379
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\ Fraserschaft lllustration zeigt te Anwendur ichkeit mit ahnlichem Werkzeug. 2
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool. é
£
Abbildung zeigt / Drawing shows: V32.0300.42 C 2
——
A7) x
£ Empfohlene
.g. > kS Schneidstoffe 9
S5 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 9 =
mo ) und Preise finden Sie auf (2} £
e 5 é www.simtek.com/webcode '§§ =
SE g 3 o Recommended 8 @
wwooz R 88 $: 87  MENIOENGe tmax S @DS £: N
mm mm mm S ;; .N Ml-- o mm mm mm ®E E
20 02 320 V32.0200.42 C AGWK  xeos xsos w2 xs8 xaes 85 65 317 3 VD140|VD14.3 z
- —_ S
25 0,2 32,0 V32.0250.42C '65_4_;_5: X808 X508 HT42 X508 xae8 8,5 6,5 31,7 3 VD14.0|VD14.3 %
3,0 0,2 32,0 V32.0300.42C '.’-_\E_g::!: X808 X508 HT42 X508 X408 8,5 6,5 317 3 VD140|VD14.3
40 02 320 V32.0400.42 C 'Ql‘J_Q_D' ¥eos xsos Wiz voes xaes 85 65 317 3 VD140|VD143 e |
50 0,2 32,0 V32.0500.42 C ﬂL_J_qI_I:J. X808 X508 HT42 X508 X408 8,5 6,5 317 3 VD14.0|VD14.3 3 g
6,0 0,2 32,0 v32.0600.42 C AQH_d X808 X508 HT42 Xses xa08 8,5 6,5 31,7 3 VD14.0|VD14.3 %
=
| Bestellbeispiel // Order example: V32.0300.42 C X808 (X808 = Schneidstoff // Grade) 2
Slmtek ‘ |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: V32.0179.030 XG C E
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x
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
£ simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E o//Cuting IMIEK
2]
Allgemeines Nutfrasen in Leichtmetall . .
~ Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
= . . fzm hmax Ve
= Nutfrdsen gerader Nutformen in Bohrungen ab 0,01 mm 0,02 mm Seite/Page 671
€ Bohrungsdurchmesser 33,0 mm. Durch hochpositive
% Schneidengeometrie besonders geeigne’[ fUr Leichtmetalle. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
564, 565, 568, 569, 570, 571, 567, 572, 573
11 H H Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
< General Groove Milling in light alloys e
= . . . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
g General groove ml!l!ng in bores as of borg dlgmeter ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
@ 33,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. HO7 (Seite/Page 682)
Legende
Legend 683
x
%@ Oder besuchen Sie // Or Visit
E www.simtek.info/cp/431
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9 Fraserschaft lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
E Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
S
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: V33.0170.42.10 C
I
> =
S - §  Schmeldstofte
% % g § Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 0%
£ ca 5 ] MR Stel oy webgode o8
) SE £5 s Recommended 8g
EE E8 s cutting grades §_§
g g % g g iZ You,f:abrylﬁnd cgrrent eE
o w-0,02 R [SESY -é % [ g m‘llv?silrrlxtge?gcom/cv?gk?c%de tmax S @DS ZEFP g g
E mm mm mm S5 ;; .N Ml-- (o] mm mm mm ©E
E V¥ tmax=10,0 mm
R N ——
E 11 0,2 33,0 v33.0110.42.10C AE \‘ X808 Xses HTa2 xses xaes 10,0 6,5 32,7 3 VD12.0
@ — il i By S
1,2 0,2 33,0 v33.0120.42.10C ’gf_ll_\i X808 Xse8 HT42 xses xaes 10,0 6,5 327 3 VD12.0
1,32 0,2 33,0 Vv33.0132.42.10C ﬂE_K_I\] X808 X508 HT42 xses xaes 10,0 6,5 32,7 3 VD12.0
§ 15 02 330 v33.0150.42.10 C gﬂvj. xeos xsos a2 wsos xaes 100 65 327 3 VD12.0
% 16 0,2 33,0 Vv33.0160.42.10C ﬁE}}__I—I X808 Xses HT42 xses xae8 10,0 6,5 327 3 VD12.0
£ 1,7 0,2 33,0 Vv33.0170.42.10C :-_\E_QM X808 X508 HT42 xses xaes 10,0 6,5 32,7 3 VD12.0
@ 20 0,2 33,0 Vv33.0200.42.10C ,":\N.];.I X808 X508 HT42 xses xae8 10,0 6,5 327 3 VD12.0
25 0,2 33,0 V33.0250.42.10C 63_9)1 X808 X508 HT42 xses xaes 10,0 6,5 327 3 VD12.0
> V tmax=12,0 mm
R N ——
E 1,7 0,2 339 Vv33.0170.42.12C Q_I'\I_E_'ll. X808 X508 HT42 Xses xaes 12,0 6,5 33,6 3 VD09.0
E 2,0 0,2 339 Vv33.0200.42.12C ! X_ti'_ll': X808 X508 HT42 Xse8 xae8 12,0 6,5 336 3 VD09.0
e 25 0,2 339 Vv33.025042.12C eP_C_Id X808 X508 HT42 Xses xaes 12,0 6,5 33,6 3 VD09.0
| Bestellbeispiel // Order example: V33.0250.42.10 C X808 (X808 = Schneidstoff // Grade)
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B3
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? i_
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IS
g/l Cuting IMIEK £
(7]
Frasen von Sicherungsringnuten, innen Schnittwerte (Stat) / utting parameters (star x
fzm hmax Ve 02
Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671 E
Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. Geeignet flr alle Materialien. : ; =

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

C . - . 564, 565, 568, 569, 570, 571, 567, 572, 573
C | I’C| | p R | n g G I’O OVG M | | | | ﬂ g y | ﬂtel’n al Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page >
477 ;
Circlip ring groove milling in bores as of bore Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes g
diameter 22,0 mm. For use in all materials. ALL (Seite/Page 678), H07 (Seite/Page 682) iz
[=] %%, [=] Legende  ggq
- [T Legend

x
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E QR-Code  www.simtek.info/cp/371 =
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Fraserschaft — =
Shank face lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. 2
Image shows exemplary application possibility with similar tool. E
E
Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0265.02 G 2
I
= x
) Empfohlene
5 % § Schneidstoffe 9
k] =5 g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 4 =
Ls oo ) und Preise finden Sie auf (R} £
58 = 5 é www.simtek.com/webcode '§ g E
g ; SE B85 [ R] Recommended g @
SEo £c £ £ B8 cutting grades § 3
£E E EE £5 OF You can find current et
woe 385 R 88 g5 §1  MEMIREST. tmax S @D L £ N
mm mm mm mm i ;g .N Ml-- o] mm mm mm ®= E
0,77 0,7 - 22,0 V22.0070.00 2 :—\BD)d X808 X518 HT42 X518 X408 1,5 56 21,7 3 VD12.0 E
- s e e S
0,87 0,8 - 22,0 V22.0080.00 2 APBGI X808 X518 HT42 X518 X408 1,7 56 21,7 3 VD12.0 UEJ
o ] e S S
0,97 0,9 - 220 V22.0090.00 2 AIM X808 X518 HT42 X518 xae8 1,9 56 217 3 VD12.0
L — e s —
1,07 1,0 - 220 v22.0100.00 2 AMBd X808 X508 HT42 Xse8 xae8 2,1 5,6 217 3 VD12.0
- — — ——
1,24 11 - 22,0 v22.0110.002 BPJY: X808 X508 HT42 X508 X408 2,5 57 21,7 3 VD12.0 Q
144 13 - 220 V22.0130.00 G BFBC oo xsw oz oo e 45 57 217 3 VD12.0 = F
174 16 . 220 V22.0160.00 G e eolenlamlenem 4B | &y | 2w | & VD12.0 oo B
- il e e
199 185 0,2 22,0 V22.0185.02 G AGKLI X800 X500 G142 X500 X400 4,5 57 217 3 VD12.0 @
e ] ] e e
229 215 0,2 22,0 V22.0215.02 G AFGMI X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 57 21,7 3 VD12.0
o il S S S
279 265 0,2 22,0 V22.0265.02 G ADKF: X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 57 217 3 VD12.0 g
P ] e b
329 315 0,2 22,0 V22.0315.02 G AMP]: X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 57 217 3 VD12.0 =
- il e e e
429 415 0,2 22,0 V22.0415.02 G AEl?:: X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 57 21,7 3 VD12.0 g
== I S S e £
529 515 02 220 V22.0515.02 G AEKL  xso0xsoo G2 oo xae 45 57 217 3 VD12.0 z
- il S i s
529 515 04 22,0 V22.0515.04 G eA_G_Si X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 57 217 S VD12.0
N
| Bestellbeispiel // Order example: V22.0415.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) o
| Bitte beachten Sie: In der Angabe zum w-MaB wurde bereits eine bauartbedingte Planlauftoleranz von bis zu 0,03 mm beriicksichtigt. g
Please note: A design-related axial run-out tolerance of up to 0,03 mm was already taken into account in the specification of dimension w. D
Slmtek w IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: V22.0179.030 XG
x
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£
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b
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
£ simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E o//Cuting IMIEK
2]
~ Frasen von SICherungsrl ngnUten’ Innen Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
= N . . . fzm hmax Ve
= Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671
= Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. Durch hochpositive
% Schneidengeometrie besonders geeigne’[ fUr Leichtmetalle. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
539, 564, 565, 568, 569, 570, 571, 567, 572,
. . . A . 573
> C | I’C| | p R | n g G I’O OVG M | | | | ﬂ g y | ﬂtel’n al Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
= 477
g Circlip ring groove milling in bores as of bore diameter 22,0 Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
@ mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. ALL (Seite/Page 678), H07 (Seite/Page 682)
[=] . [w] Legende  gg3
I | WM |  Legend
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@ = (S:,%aré a Oder besuchen Si/e ///OrVisit
= - .simtek.info/cp/372
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22 Fraserschaft lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit ahnlichem Werkzeug.
E Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
=
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0265.42 C
I
P A7) Empfohlene
9 s > § Schneidstoffe
E S =5 g Ta esaktueﬁlledVerfs‘ngarfkeit q,'g
E -% § Z 'Z 5 § t‘vr\lww.;iegt%kgoerg/vgggode '§§
E 52, 1 £ 87 e 82
g E E g g % g §g You_lcei)nl_find cgrre_nt < ‘g
o w002 Er E) R [SESY Jt_‘ g é} g evvv?\INa.silrh eir.]coml/c\seslgcr:)de tmax S oDS ZEFP g g
ac mm mm mm mm i = .N Ml-- o] mm mm mm ®=
= 144 13 = | 2w V22.0130.40 C BEBG  xeos xoos tm2 xsos xaes 45 57 217 3 UD12.0
% 1,74 16 - 22,0 v22.0160.40C EFB A X808 X508 HT42 X508 xae8 4,5 57 21,7 3 VD12.0
- ] e S
199 185 02 220 V22.0185.42C AF6X  xeos xoos w2 xse8 xae8 4,5 57 217 3 VD12.0
e PP e
2,29 2,15 0,2 22,0 vV22.0215.42C APU X808 X508 HT42 X508 Xae8 4,5 57 217 3 VD12.0
e — —_—
§ 279 265 0,2 22,0 V22.0265.42C AGSP: X808 X508 HT42 X508 X408 4,5 57 21,7 3 VD12.0
z 329 315 02 220 V22.0315.42C 5'1“,'4 ¥e08 xoes Wia2 yoes xaes 45 57 217 3 VD12.0
kS 4,29 4,15 0,2 22,0 v22.0415.42C I':\JYP: X808 X508 HT42 Xse8 Xae8 4,5 57 217 & VD12.0
& ) sl e e
529 515 0,2 220 V22.0515.42C QNZ_F: X808 X508 HT42 Xses xaes 4,5 57 21,7 3 VD12.0
< | Bestellbeispiel / Order example: V22.0265.42 C X808 (X808 = Schneidstoff // Grade)
=
% | Bitte beachten Sie: In der Angabe zum w-MaB wurde bereits eine bauartbedingte Planlauftoleranz von bis zu 0,03 mm beriicksichtigt.
£ Please note: A design-related axial run-out tolerance of up to 0,03 mm was already taken into account in the specification of dimension w.
7]
N Slmtek ‘ IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: V22.0179.030 XG C
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Zirkularfrasen // Groove Milling A .<=f
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK E
‘o
= H H H Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Frasen von Sicherungsringnuten, innen x
fzm hmax Ve =
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671 02
Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab =
Bohrungsdurchmesser 28,0 mm. Geeignet fur alle Materialien. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page %
564, 565, 566, 568, 569, 570, 571, 572
: H H 11 H Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
Circlip Ring Groove Milling, internal s »
o
Lo . - . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes %
C_wchp Ring Groove Milling in bores as .of bore ALL (Seite/Page 678), HO5 (Seite/Page 681), £
diameter 28,0 mm. For use in all materials. HO7 (Seite/Page 682) iz
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E— E [T Legend 683 o~
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=T N lllustration zeigt beispi te Anwendur ogli it mit 8hnlichem Werkzeug. 2
;;a::l:sf(;r::aeft Image shows exemplary application possibility with similar tool. E
=
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0100.010.28 G @
I
A7) Empfohlene x
5 % § Schneidstoffe 9
k] =5 g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 4 =
Ls oo ) und Preise finden Sie auf (R} £
58 = 5 é www.simtek.com/webcode '§ g E
g % SE B85 [ R] Recommended g @
5Eo £c £ 2 B cutting grades § 3
558 5§ 52 25 M., £5
w002 Er E) R [SESY Jt_‘ g é} ‘é evvv?\lfva.silm ei.co’r)nl/cvseslgcode tmax S oDS ZEFP g g -
mm mm mm mm S = .N Ml-- o] mm mm mm ®= E
¥ w=1,99 mm =
’ - — £
199 185 015 280 V06.0185.020.28 G AZER a0 cuzweo e 65 64 277 6 p140[VD143 £
¥ w=229mm @
229 215 015 280 V06.0215.020.28 G :SE 3‘ X800 X500 GT42 X500 X408 6,5 6,2 277 6 VD14.0|VD14.3
a
| Bestellbeispiel // Order example: V06.0215.020.28 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) x
| Bitte beachten Sie: In der Angabe zum w-MaB wurde bereits eine bauartbedingte Planlauftoleranz von bis zu 0,03 mm beriicksichtigt. E
Please note: A design-related axial run-out tolerance of up to 0,03 mm was already taken into account in the specification of dimension w. D
x
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£
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SIMTEK milling tools type VX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZEP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APE9

ID: 419 | Edition R25DE

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
E simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK
‘0
x Frasen von Sicherungsringnuten mit Fasung
; Frs Sich . N Benk ¢ Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
g rasen von Sic erungsringnuten mit NutauBenkantenfasung. f2m hmax Vo
S Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671
: H H HTH H : Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
< Circlip Ring Groove Milling with chamfering 564, 565, 566, 568,569, 570, 571, 567,572
= 573
g Circlip ring groove milling with chamfering. For Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
[z use in minimum bore diameter 22,0 mm. ALL (Seite/Page 678), H07 (Seite/Page 682)
[=] . [w] Legende  ggq
T ICTTN | Legend
=
@ -:IIIE -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
= E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/419
£ .
‘»
= oDs
E =
% / \ N
/ }i ]L \
5 NV
\ ’ =
£ AN
7] - 1 -
g
3 tmax 450
% t
E 2 J
@ z
2] @ ‘ /z
U & —
= o Fraserschaft
2 L Shank face lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
é Image shows exemplary application possibility with similar tool.
=
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.2215.35 F
I
P o0 Empfohlene
2 § & § Schneidstoffe
E .- $8 g Tegeseltucle verlgarict o3
I G c: 'z ~ g www.simtek.com/webcode =4
? "E- E SE g b} (] § Recommended 8 g
sS8o EE £ 2 B8 cutting grades § 3
g2 & §2 85 oo £5
N woe 32§ R 88 5 §.  ERENEL. t tmac S80S g £
ac mm mm mm mm S5 = .N Ml-- o mm mm mm mm Ok
= 124 11 - 220 V22.1105.30 F ADTR  xmo xso0 o2 xs00 a0 049 05 51 217 3
oyt il s e
% 144 13 - 220 V22.1307.30 F AJD\‘ X800 X500 GT42 X5e0 xaee 0,67 0,7 52 217 3
144 13 - 220 V22.1308.30 F EDZF: X800 X0 GT42 xsee xaee 0,83 085 52 217 3
Eal — ———
174 16 - 220 V22.1609.35F AKYI\I X800 Xs00 GT42 Xse0 xaee 0,83 085 51 217 3
[ — — ——
§ 174 16 - 220 V22.1610.35F AKAE: X800 X500 GT42 xsee xaee 0,97 1,0 51 217 3
= sy = o e — VD11.3|VD11.5|VD12.0
= 199 185 0415 220 V22.1812.35F IL\ABVI X800 X500 GTa2 xsee x4ee 1,23 125 52 217 &
== — s — VD12.7|VD13.5|VD14.0
% 229 215 015 220 V22.2215.35F gliw_\z 00 X500 GTa2 ¥soo xaee 1,47 15 53 24,7 3 ) anicoivieo
279 265 015 220 V22.2616.45F AAAZ X800 X500 GT42 Xxse0 xaee 1,47 1,5 51 217 3
oy e e
279 265 015 220 V22.2617.45F AEW?: X800 X500 GT42 Xse0 xaee 1,72 175 51 217 3
é 329 315 02 220 V22.3118.45F AFJZ‘ X800 X500 GT42 Xsee xaee 172 175 53 217 3
= 429 415 02 220 V22.4120.55 F AD5S Xeoo xso0 GTaz xsee xaee 1,97 20 53 217 3
e ] e e
E 429 415 02 220 V22.4125.55 F ﬂE_8yl X800 X500 GT42 X500 xae0 2,47 2,5 53 217 3
‘»
| Bestellbeispiel // Order example: V22.2215.35 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
8 | Bitte beachten Sie: In der Angabe zum w-MaB wurde bereits eine bauartbedingte Planlauftoleranz von bis zu 0,03 mm beriicksichtigt.
= Please note: A design-related axial run-out tolerance of up to 0,03 mm was already taken into account in the specification of dimension w.
=
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADTP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJDV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADZF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKYN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKAE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA3W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APWV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAAZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEW7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFJ7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD5S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE8V

ID: 403 | Edition R25DE <
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? i_
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool £
9/l Cuting IMIEK E
(7]
= : Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Frasen von Vollradiusnuten x
fzm hmax Ve =
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671 02
Nutfrasen runder Nutformen. Geeignet ab =
Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page £
564, 565, 568, 569, 570, 571, 567, 572, 573

F | | R d G M H | | ' Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
ull Radius Groove Milling s »
o
. . . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes %
Full r_af:hus groove mllllng. For use in bores as ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679), £
of minimum bore diameter 22,0 mm. HO7 (Seite/Page 682) iz

E Legende 683
=, [T Legend
x
Oder besuchen Sie // Or Visit @
www.simtek.info/cp/403 E
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Fraserschaft Illustration zeigt te Anwendur ichkeit mit &hnlichem Werkzeug. 2
Shank face - P =
Image shows exemplary application possibility with similar tool. E
=
Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0015.30 V @
I
= x
e Empfohlene
§ — § Schneidstoffe 9
S g g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 8 =
mo k) und Preise finden Sie auf (R} £
e 5 z www.simtek.com/webcode =k} e
SE E 3 & 5 Recommended ] 5 D
R w +0,03 [SESY é = (] ;’ e/‘ﬁ/fsilra eﬁ?co?r?/cv?g&%de tmax S ¢DS g ;
3 = ENeRE o B 2
mm mm mm mm mm mm
05 10 220 V22.0005.10 V AD2W  xso0 xs10 om2 xs10 X0 4,5 58 217 3 VD12.0 =
08 16 220 V22.0008.16 V e R e e DR e VD12.0 £
Fer R S S
1,0 2,0 22,0 Vv22.0010.20V ABHV, X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 58 21,7 3 VD12.0
a1 ] e e
1,2 24 22,0 vV22.0012.24V ACHQI X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 58 217 3 VD12.0
e —_ R
14 28 220 v22.0014.28V ADDV. X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 58 21,7 3 VD12.0 Q
15 30 220 V22.0015.30V AF98 e wwmom e we 45 58 217 3 VD120 =
A e e
1,588 3,175 22,0 v22.0016.318V A7M X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 58 217 & VD12.0 o] S
20 40 220 VvV22.0020.40V 5CC4‘ X800 X500 GTa2 X500 X400 4,5 58 21,7 3 VD12.0 @
oA e =
22 44 220 v22.0022.44V ACZY: X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 58 21,7 3 VD12.0
el e e
2381 4,762 220 V22.0024.48V A38)d X800 X500 GT42 Xse0 xae0 4,5 58 21,7 3 VD12.0 §
25 50 220 V22.0025.50 V AH32 X800 X500 GTa2 X500 Xdo0 4,5 58 217 3 VD12.0 =
gl e e i
3175 635 220 V22.0032.635V s e e e e S 93 217 3 VD12.0 Loc B
32 64 220 V22.0032.64V AlEA  wewwomewe 45 93 217 3 VD120 @
1588 3475 250 V25.0016.318V i e e e e D 66 248 3 VD14.0 o]
o — ———
1588 3175 280 V28.0016.318V W61V xao0 xso0 omz x50 xep0 6,5 66 277 3 VD14.0 e
3175 635 280 V28.0032.635V AGX7  xawo oo ouz oo xae0 65 66 277 3 VD14.0 e O
=
| Bestellbeispiel // Order example: V22.0010.20 V X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) %
x
)
k)
=
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD2W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFEE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABHY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACH9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADDY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF96
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A7MX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACC4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC2Y
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A38X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH32
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BD8P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1E0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6U9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A61V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6X7

ID: 1476 | Edition R25DE

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
£ simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E 9/l Cuting IMIEK
2]
" . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
x Frasen von Vollradiusnuten fam hmax Ve
o 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671
g Nutfrasen runder Nutformen. Geeignet ab Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
S Bohrungsdurchmesser 28,0 mm und 32,0 mm. 564, 565, 566, 568, 569, 570, 571, 567, 572,
573
H HIH Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
. Full Radius Groove Milling s
o
= . - . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
g Full radius groove milling. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
[z minimum bore diameter 28,0 mm und 32,0 mm. HO7 (Seite/Page 682)
A 8] 0 tesense g,
[T Legend
x
@« gﬁlr& ; Oder besuchen Si/e ///OrVisit
= . - .simtek.inf 1476
£ Erﬁ - ode www.simtek.info/cp,
£
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= Fréserschaft
9 lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
= Shank face - e
E Image shows exemplary application possibility with similar tool.
=
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0015.30 V
——
P o0 Empfohlene
o S5 e Schneidstoffe
= S5 g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 8
£ mo k) und Preise finden Sie auf (]
= e 5 z www.simtek.com/webcode =k}
D SE 5 () 5 Recommended g E
£E Eso B cutting grades § £]
g g % § -(:)g You_lceg'_ll_find cgrre_nt = 'g
R w +0,03 [SESY =t 0 2 @‘@’b?si'rﬁ eﬁ?co?r?/cv?g&%de tmax S @DS g 2
= < = BN S o = o
mm mm mm mm mm mm
= 15 30 280 V28.0015.30 V ADHP,  xs0 xsoo omaz xso0 xae0 6,5 66 277 3 VD120
£ 10 20 320 V32.0010.20V 'E EOR o cwcwww e 85 65 317 3 V0140|0143
15 30 32,0 v32.0015.30V BEQG: X800 X500 GT42 X500 X400 8,5 6,5 317 3 VD140|VD14.3
20 40 320 V32.0020.40V E93  xoxsocmxwewse 85 65 317 3 VD140[vD143
Qq
X
= | Bestellbeispiel // Order example: V28.0015.30 V X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADHP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BE9E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BE9G
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ID: 396 | Edition R25DE

>
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? i_
immill VX > Schneidwerk Cutting Tool =
simmi > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK £
(7]
: : . : . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil
fzm hmax Ve x
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671 Z
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene . . T
,Steigung (von)* ist normgerecht. Die ,Steigung (bis)* :Zisesr‘g; ’2:2”‘5“:;9?6‘:; 3597”;‘ ”5 S;":%‘;“;‘;';"'ders P £
kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 573 T ?
. . . . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile  4s X
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes %
. S . . «: ALL (Seite/Page 678), HO3 (Seite/Page 680), S
Multi purpose milling inserts. Thg given ,,Plt‘(‘.‘,.h (as of) is Ho4 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682) =
conforming to standards. The ,Pitch (up to)“ is possible too at . Locond
the expense of conformity. Please read additional notes. [] #3 [m] coone’ 683
H I[L7] Legend o~
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
| QR-Code  www.simtek.info/cp/396 B
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tmax Detail A =
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\ Fraserschaft =
Shank face 22
lllustration zeigt beispi te Anwendur dglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. é
Image shows exemplary application possibility with similar tool. D
Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0720.01 M
I
Empfohlene é
§ Schneidstoffe =
g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 3 é
& ® = — 2 und Preise finden Sie auf Do
o & S — o _ 5 3 www.simtek.com/webcode 8o IS
0D % 29 £ x o5 R ded 8 g ‘»
€8 ¥g ¥s £8 B2 e g
£9 58 53 5g o3 cutting grades § 3
35 TE w8 52 S ek on £
g k] hT h -é % [} g www.simgek.coPn/weboode b S w tmax ODS ZEFP g g o~
<4 mm mm (5 ;; .N Ml-- o mm mm mm mm mm ©= E
M27 1,0 2,0 V22072°.01M :ABS 3 X800 X500 GT42 X500 X400 5,85 4,6 0,12 1,19 21,7 8 v[)11,3|v|);|_1__5|v[)12,o E
== 11 1 |
M27 15 275 V22.0815.01 M AA9 X800 X500 GT42 Xsee xaee 585 45 018 162 217 3 VD12.7|VD13.5|VD14.0 UEJ
) ]
M27 20 375 V22,1020.01 M ADZU  xaco xso0 a2 xsoo xeee 585 4,2 025 222 217 3 \pua3|visojwiso
e i it Sl s
M30 25 5,0 Vv22.1630.01 M AFBQ‘ X800 X500 GT42 Xse0 X400 585 38 031 298 217 3 VD12.0
Faata —_ e e e
M30 35 6,0 V22.2140.01 M AF72: X800 X500 GI42 xsee xsee 585 34 044 352 217 3 VD12.0 g
o L3 1 1 =
M30 35 6,5 v22.2445.01M ABAI—J. X800 X500 GT42 Xsee xaee 585 32 044 384 217 3 VD12.0 _é
Py TN S S -
M27 25 45 V22.2545.01 M |AEAAl X800 X500 GT42 Xsee xsee 585 3,7 031 271 217 3 VD12.0 S
=== (2]
| Bestellbeispiel // Order example: V22.2545.01 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
| Bitte beachten Sie die zusatzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben. g
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. u§>
The mentioned thread size , As of thread size" is based on the starting pitch.
n
(e}
] IS
Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren £
GewindegréBeneignung finden Sie auf Seite 677 o
More information about the multi-purpose thread milling tools and
the thread size suitability can be found on page 677
x
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°
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABS8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA9K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADZU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF00
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF72
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABAF
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ID: 397 | Edition R25DE

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

simmill AX

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil

Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene
~oteigung (von)* ist normgerecht. Die ,Steigung (bis)*
kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte.

simmill PMX

Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile

simmill PX

Multi-purpose milling inserts. The given ,,Pitch (as of)“ is
conforming to standards. The ,Pitch (up to)“ is possible too at
the expense of conformity. Please read additional notes.

simmill SX

@DS

x
=)
E
£

2]

51 012 1,25 217 6

SIMIEK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm hmax Ve
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
564, 565, 566, 568, 569, 570, 571, 567, 572,
573

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page 480
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 678), HO3 (Seite/Page 680),
HO04 (Seite/Page 681), HO5 (Seite/Page 681),
HO7 (Seite/Page 682)
E Legende 683

[T Legend

=
=2 Scan
QR-Code

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/397

te Anwendur ichkeit mit &hnlichem Werkzeug.

Image shows exemplary application possibility with similar tool.

S w tmax @DS
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www.simtek.com/ccode
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VD14.0|VD14.3|VD15.0|VD16.0
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22 Fraserschaft
E Shank face
= lllustration zeigt
@ Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0720.01.22 M
I

é Empfohlene
= § Schneidstoffe
E 0 8 Taf esaktuef[ledVerqugbarfkeit
= 8 5. T - K Wiw.Simtek com) webcode
S nn =% 22 e, £
0 T W ¢ wa £y (R} Recommended

28 s5& ss Es B3 cutting grades

S<E P B £5 OE You can find current

0¥ = L= gE 2% availability and prices on
~ g 2 wno wno B '1-6' é} g www.simtek.com/webcode b
E = mm mm 05 = . N M l - - (o] mm
E M27 10 20 V06.0720.01.22 M :AJ 2A X800 X500 GT42 X500 X400 6,2

s SN SN S S
% M27 20 45 V06.2545.01.22 M i;\l‘ﬂl_é X800 X500 GTa2 X500 X400 6,05 4,2 025 271 217 6
| Bestellbeispiel // Order example: V06.2545.01.22 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

g | 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.
‘B | Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung.

The mentioned thread size ,As of thread size” is based on the starting pitch.
x
=
E
E Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren
@ GewindegréBeneignung finden Sie auf Seite 677
- More information about the multi-purpose thread milling tools and
o the thread size suitability can be found on page 677
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VD11.3|VD11.5|VD12.0|VD12.7| VD135


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ2A
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ID: 399 | Edition R25DE

>
Zirkularfrasen // Groove Milling A ;
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK g
‘o
: : . : . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil
fzm hmax Ve x
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671 Z
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene =
Steigung (VOI’I)“ ist normgerecht Die Steigung (bis)“ Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page E
kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. g?g’ 565,566, 568, 569, 570, 5T1, 567, 572, ?
. . . . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile  4s X
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes %
i line f ; «: ALL (Seite/Page 678), HO3 (Seite/Page 680), =
Multi purpose milling inserts. Thg given ,,Plt‘(‘.‘,.h (as of) is Ho4 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682) =
conforming to standards. The ,Pitch (up to)“ is possible too at Lecend
the expense of conformity. Please read additional notes. [=] g, =] 1 Locond 683
Ll >
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
[=] d_ °"| QR-Code  www.simtek.info/cp/399 z
) 1E
(7]
oDS
=
/ _ — — . L %
AN £
\
N 5
\ :
\ / E
\ 4 \Vaul [}
3
=)
Detail A =
tmax E
o £
A z =] ®
o
’ |
= N e 2
Fraserschaft 2]
Shank face %
lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaoglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. S
Image shows exemplary application possibility with similar tool. D
Abbildung zeigt / Drawing shows: V28.1525.01 M
I
Empfohlene é
§ Schneidstoffe =
g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 3 =
Q = — ] und Preise finden Sie auf Q3 €
B8 § e 2. 5 z www.simtek.com/webcode B8 £
E’é’ 52 | w8 Ep 3 % Recommended 3 5 ®
238 s5& ss £ £ S5 cutting grades § 3
55 98 5% §: 25 lumbenn, £;
g k] haT b -é £ [ g www.sim{ek.co?n/webcode b S w tmax @DS ZEFP g § -
<4 mm mm (5 ;; .N Ml-- o mm mm mm mm mm Sk E
M33 10 2,0 V28.0720.01 M :QGSQ‘ X800 X500 GT42 X500 X400 6,6 46 012 12 277 3 E
i — B i — VD11.3|VD11.5|vD12.0 IS
M33 15 25 V28.1525.01 M ADOY,  xsoo xseo oma2 ysoo xaee 6,6 43 048 149 277 3 =
= = —_——— VD12.7|VD135|VD14.0 @
M36 25 50 V28.3050.01 M ANX4 oo oo oz oo xico 66 4L 037 293 277 3 o oo
M39 40 6,0 v28.5060.01 M d;\J_V_V, X800 X500 GT42 X500 X400 6,6 36 0,5 46 277 3
Q
X
| 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. 2
The mentioned thread size ,As of thread size” is based on the starting pitch. s
=
£
(2]
Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren
GewindegréBeneignung finden Sie auf Seite 677 8
More information about the multi-purpose thread milling tools and the g
thread size suitability can be found on page 677 5
x
()
°
£
sSimmill\vx

SIMTEK milling tools type VX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGS9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD0Y
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANX4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJVY

ID: 398 | Edition R25DE

>
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
E simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK
‘B
i | A | i Schnittwerte (Start) // Cutti 1t tart
. Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil SIS R S e O (T
= fzm hmax Ve
o ) ) 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671
= Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene
£ ”Steigung (von)“ist normgerecht. Die ”Steigung (bis)* Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
2 kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. oo 269, 966, 568, 568, 570, 571, 567, 972,
e . . . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page 480
; Thread m|”|ng, metnc |SO'Th read, parnal prOflle Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
E ALL (geite//Page 678), HO3 (geitefPage 680),
i o ; i ; “ HO4 (Seite/Page 681), HO5 (Seite/Page 681),
% Multi purpose milling inserts. Thg given ,,Pltf:_h (as of) is HO7 (Seite/Page 682)
conforming to standards. The ,Pitch (up to)“ is possible too at
. . E E Legende
the expense of conformity. Please read additional notes. 0 Legend 683
x .
@ = Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
= E QR-Code  www.simtek.info/cp/398
= -
£
(2]
oDS
x -
> —
E £ .
£ / @\ \
: It
E N /
7
£ &
g
=)
i
E _tmax Detail A
£ A
*n °
@ | % g\ ; a 3 8
% \ Fréserschaft
= Shank face
E lllustration zeigt beispi te Anwendur dglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
D Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.1525.01.28 M
I
é Empfohlene
= § Schneidstoffe
é g Tagesaktuelle Verfigbarkeit 3
Qﬂé o T —_ 2 un Pr(_e|se{(|nden Sie auf 8 g
g © & So g = 5 E www.simtek.com/webcode 8 E
@ é"% E»S, @E E ] 35 Recommended 8
28 5& 52 ='E o3 cutting grades '§-§,
35 85 35 52 25 mambe.. £5
o g s ba oo Jt_‘ % [} § wwwsimék@o?n/webcode b S w tmax ODS ZEFP g %’
E <2 mm mm S5 ;g .N Ml-- o mm mm mm mm mm ©E
E M33 15 25 V06.1525.01.28 M :AED 1 X800 X500 GTA2 X500 X400 6,5 51 019 16 277 6 VD11.3|VD11.5|VD120|VD127|VD135
e DT
= M36 25 50 V06.3050.01.28 M ANSW 600 xs00 oz o0 a0 6,1 39 038 293 277 6 VD140|VD143|VD15.0| VD160
| Bestellbeispiel / Order example: V06.1525.01.28 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
g | 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.
=
‘B | Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung.
The mentioned thread size ,As of thread size” is based on the starting pitch.
x
=
E
‘B Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren
GewindegroBeneignung finden Sie auf Seite 677
8 More information about the multi-purpose thread milling tools and the
= thread size suitability can be found on page 677
=
£
(2]
x
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°
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEDF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN8W

ID: 416 | Edition R25DE

Zirkularfrasen // Groove Milling A
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

simmill AX

fzm hmax Ve
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671

M etrl SCh eS I SO - G eWI n d ef rase n y VOl | p rOfI | Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

564, 565, 566, 568, 569, 570, 571, 567, 572,

Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil. 573
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

481
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
N ] ] ALL (Seite/Page 678), HO3 (Seite/Page 680),
Thread milling of metric ISO-threads, full profile. HO6 (Seite/Page 682), HO7 (Seite/Page 682)
[E% [8] 0 oo g5

- I[L7] Legend

E -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

simmill PMX

Thread milling, metric ISO-Thread, full profile

simmill PX

QR-Code  www.simtek.info/cp/416

simmill SX

|
I
simmill UX

x
=
. / E
N ‘ =
R %)
~__i -
3
H1 Detail A =)
A £
. : £
RN ﬂ - g
o —
lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaoglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. ;
Fra haft Image shows exemplary application possibility with similar tool. (&)
réserscha =
Shank face =
E
Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.1020.02 M @
—
5 <
S Empfohlene
S 3 8 Schneidstoffe 9
EST 8 Tagesaktuelle Verfigbarkeit 4 =
r © 0 E P € un% Preise finden Sié auf 3 £
B8 5428 § _ 5 é www.simtek.com/webcode 'Bg E
P2 B33 we Ex 5 Recommended g ’
238 3 ﬁ ] 58 5g o3 cutting grades §§
g5 282 o g2 25 A Tefcs on £
g 5 <EE H1 ha *t_‘ ‘-\-a' [} g www.simgek.com/webcode b S w @DS ZEFP g § o~
<4 mm mm mm e ;; .N Ml-- o mm mm mm mm ©3 E
M27 2586 081 15 V22.0815.02 M AAZé X800 X500 GT42 X500 x40 5,85 4,8 019 217 3 E
rr- = ==
M30 271 095 41,75 V22.0917.02M ADZE’; X800 X500 GT42 X5e0 x40 5,85 4,7 022 217 3 %
= = e
M30 284 108 20 v22,1020.02 M ﬂE_M'Q: X800 X500 GT42 X500 X4ee 5,85 4,6 025 217 3 VD11.3|VD11.5|VD12.0
M33 3095 162 3,0 vV22.1630.02 M ADAA: X800 X500 GT42 Xsee xsee 585 43 037 217 3 VD12.7|VD13.5|VD14.0
_-a — — ——
M33 321 189 35 V22.1835.02 M AHUY,  xsoo xso0 oz xs0 xaee 5,85 41 043 217 3 VDu43Wwiso(wieo g
1 NG
ro-- —_— =
M36 332 216 40 V22.2140.02 M AD76  xseo xseo cm2 xseo xae0 585 39 05 217 3 z
M36 3425 243 45 V22.2445.02 M QEFA: X800 X500 GT42 Xsee X400 585 37 056 217 & S
=== )
| Bestellbeispiel / Order example: V22.2140.02 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
x
=
E
£
)
N
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£
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<
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o
£
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SIMTEK milling tools type VX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA28
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD26
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APM9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADAA
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD70
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ID: 417 | Edition R25DE

Zirkularfrasen // Groove Milling A
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

simmill AX

fzm hmax Ve
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
564, 565, 566, 568, 569, 570, 571, 567, 572,
573

simmill PMX

Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil.
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page 481

Th read m | | | | n g , m etn C I SO _Th read , fu | | p rofl |e Bitte HinV\-/eise im Anhang beachten.// Please read add. notes
ALL (Seite/Page 678), HO3 (Seite/Page 680),

HO5 (Seite/Page 681), HO6 (Seite/Page 682),
Thread milling of metric ISO-threads, full profile. HO7 (Seite/Page 682)
[=] 24, =] Legende g3
- [T Legend

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/417

simmill PX

aa B

simmill SX

@Ds

x
=)
E
£

2]

W

x
=
?
=
E \Va
>
X H1 Detail A
=) — -
i AL
z 3
: Hl =l - :
7] »
; Fraserschaft Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaéglichkeit mit ahnlichem Werkzeug.
9 Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
E
£
@ Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.2140.02.22 M
—
< S ..
S Empfohlene
9 S 3 8 Schneidstoffe
E £EST g Ta%esaktue!leVeﬁngarkeit 4
gﬂe’ ° g <) g = 2 und Preise finden Sie auf %g
g o & S 2 £ So 5 E www.simtek.com/webcode E
0 ¥ 2 X8 EE £y (R Recommended 8 S
28 389 Ss g-g B8 cutting grades §x
E £ O % = %"f_! % 3 g £ You_Fal)nlgnd c(ljjrre_nt :_"g
N 85 2% w32 L 51 HENTRe. b s w oeps £
E <é mm mm mm S5 ;; .N Ml-- o mm mm mm mm Ok
= M27 2586 081 15 V06.0815.02.22 M AQIG  xmoxseo Guzwooxwe 62 53 019 217 6
on S sl e e e
% M30 271 095 1,75 V06.0917.02.22 M Aglnl X800 X500 GT42 X500 Xaee 6,2 52 022 217 6 VD14.3|VD11.5|VD12.0
- e e
M30 284 108 20 V06.1020.02.22 M A9_1E: X800 X560 GT42 X500 xaee 6,2 51 025 217 6 VD12.7|VD135|VD14.0
M33 3095 162 30 V06.1630.02.22 M 59_15' X800 X500 GTa2 X500 X400 6,2 4,8 037 217 6  Vp143|viso|voiso
- — i ——
§ M36 332 216 40 V06.2140.02.22 M EQl_G‘ X800 X500 GT42 X500 X400 6,2 44 05 217 6
E | Bestellbeispiel // Order example: V06.1020.02.22 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
»
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E
£
)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AQ1C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AQ1D
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AQ1E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AQ1F
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ID: 1175 | Edition R25DE

>
Zirkularfrasen // Groove Milling siﬁ <=f
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool M £
=
‘®
Metrisches ISO-Gewindefrasen, .
VO | I p rOfl | y AU B e n Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) E
fzm hmax Ve =
Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil. U {0 Seite/Page 671 £
o . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
Thread milling, metric ISO-Thread, 564,565, 566, 568, 569, 570, 571,567, 572, .
i o
eXtern al ] fu I | p rOfl |e Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes %
o ) ] ALL (Seite/Page 678), H06 (Seite/Page 682), =
Thread milling of metric ISO-threads, full profile. HO7 (Seite/Page 682) iz
= Legende
EIFAE £ o o )
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit 9
E -'-.'_ —J QR-Code  www.simtek.info/cp/1175 =
) 1E
(7]
DS
x
=
E
=
(2]

<
=
E
E
7]
3
Detail A ?l‘
A ¢ =
1 [ =
L < @
T ;\
Fraserschaft h3 %
Shank face ion zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug. =
Image shows exemplary application possibility with similar tool. é
E
(7]
——

Empfohlene é
§ Schneidstoffe =
| e o £

’ge 5 % t‘vnww.gier:nst%k'}:cm/webcode '§ g g
%9 E3 s Recommended g (2
£8 § -g g 3 cutting grades § 3
35 32 25 b, £5
h3 ho £ G v s e?(.co’rlnl/cv\?esl?code b R S @DS g 2
£S5 =z ZEFP o [
mm mm .N Ml-- (o] mm mm mm mm E
0,92 15 V06.0815.02.22 EM AZBY X800 X500 GT42 X500 X400 6,25 0,22 54 217 6 =
o sl e e e
1,07 1,75 V06.0917.02.22 EM i':\dZ_E_A: X899 X500 GTA2 X500 X400 6,25 0,25 52 21,7 6 VD11.3|VD11.5|VD12.0 %
123 20 V06.1020.02.22 EM AZCH  xseo xs0 o2 xse0 xaee 6,25 029 51 217 6 VD127|VD135|VD140
1,84 30 V06.1630.02.22 EM azcg X800 X500 Gia2 X500 Xa00 6,05 0,43 45 21,7 6 VD143|VD150|VD160
e — _—
2,45 4,0 V06.2140.02.22 EM eZ_C_DI X800 X500 GT42 X500 Xaee 6,05 0,58 4,0 21,7 6 g
| Bestellbeispiel / Order example: V06.1020.02.22 EM X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) g
D
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZB9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZCA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZCB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZCC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZCD

ID: 414 | Edition R25DE

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling SA?
£ simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E o//Cuting IMIEK
2]
. ) ) Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
x Whitworth-Rohrgewinde, Vollprofil fzm hmax Ve
Z 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671
g Frasen von Whitworth-Rohrgewinden, VO"prOfil mit drei Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= Schneiden und Werkzeug-Schneidkreis von 21,7 mm. 564, 565, 566, 568, 569, 570, 571, 567, 572,
573
H H HIH H Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
. Whitworth Pipe Thread Milling, full profile s
o
= ) . - . . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
g WItV.VOI’th pipe thread mll!lng, full profile with three ALL (Seite/Page 678), H03 (Seite/Page 680),
@ cutting edges and tool diameter of 21,7 mm. HO7 (Seite/Page 682)
I3[R 3 Loaonds g
9 H I[L7] Legend
@ Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E E . QR-Code  www.simtek.info/cp/414
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Detail A

£
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\ ?
Fraserschaft

simmill 4U/4V
I
=

0

=
2
E Shank face lllustration zeigt beispi u.: ml.vvclluul 2 '. mrfh .mit ahnlichem Werkzeug.
= Image shows exemplary application possibility with similar tool.
@ Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.5508.02 M
—— =
> ]
Empfohlene £
S 2 Schneidstoffe 5E
= g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit s 3
= _ ) un% Preise finden Sie auf 2 o5 3
£ §C 5 53 www.simtek.com/webcode % 8 2 _g 2 =53
2 w9 'c::) Ey [} E Recommended ¥3 2825 8 §
S =< g-g B cutting grades E§ E3Es §ﬁ
%"ﬁ Ng £5 OE You can find current S < SEGE cE
22 B © < 27 availability and prices on ol 2328 =K
H1 nao g [ -é = (T www.slme/ek.com/webcode R b S ¢DS [ChC] <Z4<T ZEFP o3
% mm mm S <£ ;§ .N Ml-- o mm mm mm mm 22 mm °§
E 2,71 4233 6 V22.5506.02 M 'ﬁlﬂ ILF: X800 Xsee GT42 Xsee xaee 0,58 585 31 21,7 BSW11/2“ 383 3 VD11.3|VD115|VD12.0
% 203 3175 8 V22.5508.02 M AN |< X800 X500 GT42 xsee xaee 0,43 585 35 217 - 327 3 VD12.7|VD135|VD14.0
Fara L —
148 2309 11 V22.,5511.02M ADVPR  xs00 xs00 Gz xo00 a0 031 585 40 217 G1‘ 300 3  Vu3[wisolwiso
g | Bestellbeispiel // Order example: V22.5511.02 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
E
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMJF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANNK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADVP

ID: 1061 | Edition R25DE

>
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=f
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool =
o//Cuting IMIEK E
(7]
. ) ) Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Whitworth-Rohrgewinde, Vollprofil fzm hmax Vo x
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671 Z
Frasen von Whitworth-Rohrgewinden, VO"prOfil mit sechs Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page g
Schneiden und Werkzeug-Schneidkreis von 21,7 mm. 564, 565, 566, 568, 569, 570, 571, 567, 572, B
573
H H HIH H Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

Whitworth Pipe Thread Milling, full profile s .
o
. . . § . . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes %
WhI.tWOFth pipe thread mllllng, full profile with six ALL (Seite/Page 678), H03 (Seite/Page 680), E
cutting edges and tool diameter of 21,7 mm. HO5 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682) @

[l £ o g5
. I[L7] Legend o~
bt Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/1061 =
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Wi Detail A s
*T & 3
A # =
& => - ’ g
2]
® TR
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\ 2
Fréserschaft %
Shank face lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. E
Image shows exemplary application possibility with similar tool. =
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.5506.02.22 M 2
— =
[ x
Empfohlene £

8 Schneidstoffe 5§ g
S Tagesaktuelle Verfligbarkeit 2= 3 é

= 2 und Preise finden Sie auf @ o5 (] §
S . S www.simtek.com/webcode % Q oEa B E
25 = g of po  S5% 3¢ @

W o = 7 38 Recommended T 2825 g

£8 ==& g-g S5 cutting grades 28 S35 Cg §;§

%"{j 5% % 3 g’g You_f:%nl_ﬁnd cgrre_nt '% H] 5 = 5 % eE
HL »z 28 SE ©f  Wiwsmekcomwece R b S @DS 8% I2IS 5 N
mm mm &= S0 ;g .N Ml-- (o] mm mm mm mm <2 mm ®E E
271 4233 6 V06.5506.02.22 M :AVKI\E X800 X500 GT42 Xse0 xae0 0,58 6,05 3,8 217 BSW11/2 383 6 VD113|VD115|VD120 E

i — - -—
203 3175 8 V06.5508.02.22 M AVKR  xsoe xsee Gra2 xsee xace 0,43 6,31 42 217 - 32,7 6 VD12.7|VD13.5|VD14.0 %
o — —
148 231 11 V06.5511.02.22 M ._L\\LKg X800 X500 GT42 xsee xaee 0,31 6,35 4,8 217 G1“ 30,0 6  VD143|VD150|VD160

| Bestellbeispiel // Order example: V06.5511.02.22 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) g
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SIMTEK milling tools type VX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVKN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVKP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVKQ

ID: 408 | Edition R25DE

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
£ simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E o//Cuting IMIEK
2]

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
§ . fzm hmax Ve
g Fras e n VO n Fas e n 0,04 mm 0,05 mm Selte/Page 671
E Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= Fasenfrasen beidseitig. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. 564, 565, 566, 568, 569, 570, 571, 567, 572,

573

H Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
< Chamfering s
% . . . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
£ Char_nferlng on both sides. For use in bores as ALL (Seite/Page 678), HO2 (Seite/Page 679),
[z of minimum bore diameter 22,0 mm. HO7 (Seite/Page 682)
[E8% ] 5 Logode g
I[L7] Legend

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/408

simmill SX
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= )] Fraserschaft
E 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
I

P 0 Empfohlene
< 55 3 Schneidstoffe
= =9 S - i o)
£ g3 § et o3
£ T 5 g wwwsimek.com/webcode B8
7 SE = m (] E Recommended g g

£E £ € B8 cutting grades § <

g g % 3 g £ You_lcal;jl_find cgrre_nt eE
o ~ w SIS -é £ [} g owsm eﬁ?co‘r?r?/cv?g&r:)de tmax b S @DS ZEFP g é
E mm mm s ;g .N Ml-- (o] mm mm mm mm ©=
E . - VD11.3|VD11.5|VD12.0|VD12.7
g 45 2,0 22,0 V22.4545.58 F ADU X800 X500 GT42 X500 Xd00 1,7 5,85 3,0 21,7 VD135[VD14.0[VD14:3[VD150[VD15.0
‘® ) P T VD11.3|VD11.5|VD12.0|VD12.7

45 30 220 V22.4545.94 F AH71,  xsee xsee cm2 xse xae0 3,0 94 48 217 VD135(VD140|VD14:3|VD15.0

g | Bestellbeispiel // Order example: V22.4545.58 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
E | Bei Verwendung des Schneidwerkzeugs ,V22.4545.94 F* wird die langere Schraube ,ASCD* benétigt.
% For using the cutting tool ,V22.4545.94 F*, the longer screw ,ASCD" is needed.
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ID: 410 | Edition R25DE

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.

SIMIEK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm hmax Ve
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

564, 565, 566, 568, 569, 570, 571, 567, 572,
573

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
483
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

ALL (Seite/Page 678), HO5 (Seite/Page 681),
HO7 (Seite/Page 682)

) E Legende
683
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Legend

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/410

simmill AX

simmill PMX

simmill PX

simmill SX
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Fraserschaft =
Shank face g
Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. g
Image shows exemplary application possibility with similar tool. B
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.4545.020.28 F
——
@ x
£ Empfohlene
,5_ > § Schneidstoffe 9
S5 8 Ta%esakrue!leVerf‘u’lgbarkeit 8 =
mo ) und Preise finden Sie auf (R} £
e 5 Z www.simtek.com/webcode =k} e
=5 & St £
SE = [N Recommended 8 @
£c £ 2 = cutting grades § 3
s §: 8 s £
w SIS = G W Simisk comywebcode  tmax b S @DS 52
K £F 2: ZEFP 8i o
mm mm .N Ml-- o mm mm mm mm E
200 02 220 V06.2020.020.22 F ilg_q_g_ i woe xseo ez xseo xaee 07 625 36 217 6 puajwusiwizo i
45° 0,2 220 V06.4545.020.22 F AE4 3 X800 X500 GT42 X500 X400 2,0 6,05 38 21,7 6 VD12.7|VD13.5|VD14.0 g
45° 02 280 V06.4545.020.28 F ET_S_' xso0 xs00 G1a2 500 xae0 20 65 38 277 6  \P143(Wis0|wieo
| Bestellbeispiel // Order example: V06.4545.020.22 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) g
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SIMTEK milling tools type VX



http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BD62
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ID: 411 | Edition R25DE

x
_<=f Zirkularfrasen // Groove Milling SA?
£ immill VX > Schneidwerk Cutting Tool
£ simmi chneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK
2]
x Frasen von Kantenverrundungen (Entgraten)
o
E Viertelkreisfraser konkav zur einfachen Verrundung von Kanten. Geeignet Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
G ab Bohrungsdurchmesser 22,0 mm bei der Verrundung von Bohrungen. fzm hmax Ve
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671
> COI’ﬂ er RO U n d | n g (De b U r| ﬂ g) Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= 564, 565, 568, 569, 570, 571, 567, 572, 573
g Quadrant milling insert for corner rounding. For use in bores as of Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Z minimum bore diameter 22,0 mm when rounding bore corners. ALL (Seite/Page 678), H07 (Seite/Page 682)

E Legende 683
[T Legend

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/411

simmill SX
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22 Fraserschaft
E Shank face
=
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.R100.22 F
——
P o0 Empfohlene
o 55 3 Schneidstoffe
é S5 8 Tay esaktuef!ledVerfsngaurfkeit q,'g
£ "2 '2 5 % mW.gfrﬁt%&oﬁ/wﬁgcode '§ 8
2 SE = s R ded 5
=2 £3 8. Cuitingerades g
R & g2 a5 ATt on g3
(SRS = (T www.slme/ek.com/webcode b S t ﬂDS o3
2 — = EEvEEE “ I
mm mm mm mm mm mm
= 02 220 V06.R020.22 F AA2K  xsoo xsoo oz xsoe xaee 6,35 58 05 5° 217 6 VD120
Fra —
% 0,5 220 VO06.R050.22 F AHJd X800 X500 GT42 X500 X400 6,35 58 0,5 5% 217 6 VD12.0
PRy ] s
0,6 22,0 V06.R060.22 F AKDId X800 X500 GT42 X500 Xae0 6,35 58 05 5° 217 6 VD12.0
- — ———
0,8 220 V06.R080.22 F AMYIJI X800 X500 GT42 X500 X400 6,35 58 0,5 5° 21,7 6 VD12.0
- — — ——
§ 1,0 220 V06.R100.22 F AMUﬂ X800 X500 GT42 X500 X400 6,35 58 0,5 52 21,7 6 VD12.0
o o S—
E 1,25 22,0 V06.R125.22 F AKP : X800 X500 GT42 X500 X4ee 6,35 58 0,5 5° 217 6 VD12.0
e e =
kS 15 22,0 V06.R150.22 F AKV§ X800 X500 GT42 X500 X4ee 6,05 5,6 0,5 5° 217 6 VD12.0
- S i
@ 20 220 V06.R200.22 F AHG?]I X800 X500 GT42 X500 X400 6,05 56 0,5 5° 21,7 6 VD12.0
sty e
225 220 V06.R225.22 F ABGZ‘.I X800 X500 GT42 X500 X400 6,05 56 0,5 5° 21,7 6 VD12.0
o e e e
é 25 22,0 V06.R250.22 F ABD'|J| X800 X500 GT42 X500 X400 6,05 5,6 0,5 5° 217 6 VD12.0
- e
% 3,0 22,0 V06.R300.22 F QBLS_E: X800 X500 GT42 X500 X400 6,05 56 0,5 5° 21,7 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

ID: 412 | Edition R25DE
Zirkularfrasen // Groove Milling A
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

simmill AX

fzm hmax Ve
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671

Stirn- und Planfrasen

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
Schneidkreisdurchmesser ab 19,7 mm mit 6 Schneiden. g% 565, 566, 568, 569, 570, 571, 567, 572,

simmill PMX

L Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
Face Milling 285

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Tool diameter of 19,7 mm with 6 cutting edges. ALL (Seite/Page 678), H07 (Seite/Page 682)

[=Ie0, ] F2 Lo omo

E -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

simmill PX

QR-Code  www.simtek.info/cp/412

simmill SX
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Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.PL50.020.28 Y 2
——
@ x
w0 Empfohlene
§ @ § Schneidstoffe 9
S5 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 8 =
mo ) und Preise finden Sie auf ()] g £
cc 5 é www.simtek.com/webcode '§ g g
SE = [R] Recommended 8 @
£E £ € B8 cutting grades § <
S8 52 3t You canind synent ZEFF/ St
tmax R (SIS = O 2 evvv?\lfv?silm ei?co’r’r?/cvsesl?cr:)de S oDS g 2
Ll =: ZEFP 8: o
mm mm mm .N Ml-- (o] mm mm E
50 0,2 20,0 V06.PL50.020.20 Y :6!19‘ X800 X500 GT42 X500 X400 6,2 197 6 VD11.3|VD115|VD120 E
5,0 0,2 28,0 V06.PL50.020.28 Y AG Fl-i X860 X500 GT42 X500 X400 6,2 277 6 VD12.7|VD13.5|VD14.0 g
- = e el
40 02 220 V06.5T40.020.22 Y AB3R  xaco xsoo oz 000 xae0 6,2 21,7 6 pais t=nirteo
| Bestellbeispiel // Order example: V06.PL50.020.28 Y X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) Q
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGFH
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ID: 384 | Edition R25DE

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling
E simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
‘0
x Nut-, Trenn- und Schlitzfrasen
o
£ Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab
% Bohrungsdurchmesser 37,0 mm.
< Groove and Key Way Milling
E General groove milling. For use in bores as of
[z minimum bore diameter 37,0 mm.
x
@
z
£
(2]
oDsS
x
=
E
£
(2]

SIMIEK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm hmax Ve
0,01 mm 0,02 mm Seite/Page 671

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
564, 565, 568, 569, 570, 571, 567, 572, 573

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

475

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

ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
HO5 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682)

(Sl F2 fooe om

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/384
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@ Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0050.000.40 G
———
= W@ Empfohlene
o 5. 3 Sch'::eldstoffe
E S = g g Ta esaktueﬁlledVerfs‘ngarfkeit q,'g
£ £5 2 5 K Whw.Simtekcom) webcode -k
D 5 ; SE Ex [} E Recommended g E
SEo £c £ £ B8 cutting grades § 3
£E E g g % 3 3 E You_lcei)nl_find cgrre_nt et
w +0,05 22 k) R [SESY = O 2 evvv?\INa.silm eir.]coml/cvseslgcr:)de tmax S @DS g 2
o 5 2 ZEFP o
E mm mm mm mm . N Ml-- o] mm mm mm
E VY w=04mm
kS 0,4 - - 40,0 V06.0040.000.40 G AWA X808 X518 HT42 X518 X408 13,5 6,0 39,7 6 VD12.0
= RIgAL
VY w=0,5mm
05 5 5 370 V06.0050.000.37 G ééﬁ__d ¥eos ¥s18 Wm2 xsi8 xaes 120 60 367 6 VD12.0
§ 0,5 - - 40,0 V06.0050.000.40 G e)sB_F: X808 X518 HT42 X518 X408 13,5 6,0 39,7 6 VD12.0
— VY w=0,6 mm
é 06 5 . 370 V06.0060.000.37 G 555'\1 ¥eos ¥s18 Wm2 xoi8 xaes 120 57 367 6 VD12.0
‘D 0,6 - - 40,0 V06.0060.000.40 G AXB! X808 X518 HT42 X518 X408 13,5 57 397 6 VD12.0
VY w=0,8mm
08 - - 370 V06.0080.000.37 G AN3G  wees xois e wois aes 120 59 367 6 VD12.0
é 0,8 - - 40,0 V06.0080.000.40 G B)SB_I-t X8e8 X518 HT42 X518 xae8 13,5 59 397 6 VD12.0
E | Bestellbeispiel / Order example: V06.0080.000.37 G X808 (X808 = Schneidstoff // Grade)
‘»
1)) Slmtek ‘ IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: V06.0179.030.37 XG
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