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simmill AX

SimmillPvMX  SiMMillPX SIMMIllSX Simmillux Simmillvx

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 hdchste Anforderungen

High performance micro grain carbide milling inserts &

available with a wide range of coatings for every application =

@ Fraserschéfte aus Hartmetall oder Stahl, Gberwiegend mit innerer Kihimittelzufuhr >

und schwingungsdampfenden Plattensitz =

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

and vibration-reducing insert seat e

n

©

@ Torx-Schraube £

Torx screw o

x

z




simmill AX

Info

Das Werkzeugsystem simmill PMX SimmiliPMX
The Tool System simmill PMX SOATEK mling e Ao

simmill PMX
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£
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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 @ 7,0 und @ 11,0 mm

3 For bores between @ 7,0 and @ 11,0 mm
s
@ + Dreischneidige Schneidplatten in
den GroRRen @ 7,0 mm (PM7), @ 8,0 mm (PM8)
= und @ 9,0 mm — 11,0 mm (PM9) auf einem Fraser-
%’ schaft einsetzbar
= Three edged milling inserts in sizes
@ 7,0 mm (PM7), @ 8,0 mm(PM8) and
@ 9,0 mm — 11,0 mm (PM9) usable on one milling
E_<y cutter shank.
z
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Weit verbreitetes System S
3 Wide-spread tool system 5
E 2 Anwendungsubersicht
£ 3 Application overview
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4 I Alle Werkzeuge
All tools
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simmill AX

Info

Das Werkzeugsystem simmill PX sSimmilipx
The Tool System simmill PX SWTEK g s e o

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

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

For bores between @ 10,0 and @ 15,0 mm %
<
E
+ Drei- und sechsschneidige Schneidplatten in @
den GroRen @ 10,0 mm (P06 und P10) und
@ 12,0 mm (P12) 2
Three and six edged milling inserts in sizes =
@ 10,0 mm (P06 and P10) and @ 12,0 mm (P12) £
x
=
z
E
;;: § g %]
%
P06...10 P06...12 E
:
‘{fﬁé =
P10 P12
x
=
E
£
Weit verbreitetes System ’
Wide-spread tool system 5
= %)
2 475 Anwendungsubersicht g
E Application overview E
‘g 7
2
4 9 8 Alle Werkzeuge
All tools é
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Info

Das Werkzeugsystem simmill SX SImMMmillsx
The Tool System simmill SX STEK i s e

simmill PMX
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£
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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 @ 14,0 und @ 19,0 mm

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

den Grof3en @ 14,0 (S06), @ 14,0 (S14) und
2 @ 16,0 (S16) mm
= Three and six edged milling inserts in sizes
E @ 14,0 (S06), @ 14,0 (S14) and @ 16,0 (S16) mm
x
o
z
z
i %%
z
= S06...14 S06...16
g
= { @>

S14 S16

x
=
=
£
’ Weit verbreitetes System

Wide-spread tool system 5
1%} =
2 2 475 Anwendungsibersicht
g E Application overview
7 &

2

5 I 8 Alle Werkzeuge
All tools
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Info

Das Werkzeugsystem simmill UX simmillux
The Tool System simmill UX SWTEK i g e 08

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

x
=
£
£
7]
g
+ Fr Bohrungen zwischen @ 18,0 und @ 23,0 mm 3
For bores between @ 18,0 and @ 23,0 mm E
+ Drei- und sechsschneidige Schneidplatten 2
in den GroRen @ 18,0 und @ 20,0 mm =
Three and six edged milling inserts £
in sizes @ 18,0 and & 20,0 mm

x
=
z
E
%]
e
%
U18/U20 £
O o
[ =
<)
ISR, ‘ 5
U06..18  UO06...20 y
=
E
£
2]

+ Weit verbreitetes System 5
Wide-spread tool system 5 q 75 3
2 Anwendungsubersicht =
E Application overview E
‘g 7

2

5 3 6 Alle Werkzeuge

All tools é
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Info

Das Werkzeugsystem simmill VX Simmilivx
The Tool System simmill VX STEK i s

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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3

E + Fur Bohrungen zwischen @ 22,0 und @ 40,0 mm

E For bores between @ 22,0 and @ 40,0 mm

2 + Drei- und sechsschneidige Schneidplatten

= in versch. GrélRen 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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g E Application overview
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All tools
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Standardwerkzeuge // Standard Tools

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

Alle MaRe in mm // All measures in mm

Artikelnummer
Part number

PM7.0050.00 S
PM7.0100.00 S
PM8.0030.00 S
PM8.0040.00 S
PM8.0050.00 S
PM8.0060.00 S
PM8.0070.00 S
PM8.0080.00 S
PM8.0090.00 S
PM8.0100.00 S
PM9.0100.00 S
P10.0100.01 G
P10.0150.02 G
P10.0157.00 G
P10.0200.02 G
P10.0250.02 G
PM9.0030.00.11 S
PM9.0040.00.11 S
PM9.0050.00.11 S
P06.0150.02.12 G
P06.0150.020.12 GY
P12.0150.02 G
S06.0150.020.12 GY
P12.0157.02G
P06.0200.02.12 G
P06.0200.020.12 GY
P12.0200.02 G
$06.0200.020.12 GY
P12.0239.02 G
P12.0250.02 G
S$06.0250.020.12 GY
P12.0300.02 G
$14.0100.01 G
$14.0100.00 G
$14.0117.00 G
$14.0142.00 G
$06.0150.020.14 GY
$14.0150.02 G
$14.0157.02 G
$06.0200.020.14 GY
$14.0200.02 G

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

=

12,0
12,0
12,0

12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0

see Page
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495
495
495
495
495
495
503
503
503
503
503
495
495
495
505
506
504
526
504
505
506
504
526
504
504
526
504
523
523
523
523
526
523
523
526
523

Artikelnummer
Part number

$14.0239.02 G
$06.0250.020.14 GY
$14.0250.02 G
$16.0117.00 G
$16.0142.00 G
$06.0150.02.16 G
S06.0150.020.16 GY
$16.0150.02 G
$16.0157.02 G
$06.0200.02.16 G
$06.0200.020.16 GY
$16.0200.02 G
$16.0239.02 G
S06.0250.02.16 G
$06.0250.020.16 GY
$16.0250.02 G
$16.0318.02 G
U18.0117.00 G
U18.0142.00 G
U06.0150.010.18 G
U18.0150.02 G
U18.0157.02 G
U06.0200.020.18 G
U06.0200.020.18 GY
U18.0200.02 G
U18.0239.02 G
U06.0250.020.18 G
U06.0250.020.18 GY
U18.0250.02 G
U06.0300.020.18 G
U06.0300.020.18 GY
U18.0300.02 G
U18.0318.02 G
U18.0400.02 G
U06.0150.010.20 G
U20.0150.02 G
U06.0200.020.20 G
U06.0200.020.20 GY
U20.0200.02 G
U06.0250.020.20 G
U06.0250.020.20 GY

@Dmin (min. bore)

5% & & @Dmin (Min. Bohrung)
©ooo

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

18,0
18,0

18,0

18,0

18,0

siehe Seite
see Page
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525
526
524
524
525
526
524
524
525
526
524
524
542
542
543
542
542
543
546

542
543
546

543
546
542
542
542
545
544
545
547
544
545
547

Auch als 6-Schneider verfiigbar.

Also available with 6 cutting edges.

L S

Artikelnummer
Part number

U20.0250.02 G
U06.0300.020.20 G
U06.0300.020.20 GY
V06.0100.010.22 G
V22.0100.01 G
V06.0117.010.22 G
V06.0150.010.22 G
V22.0150.02 G
V06.0157.010.22 G
V22.0157.02 G
V06.0200.020.22 G
V06.0200.020.22 GY
V22.0200.02 G
V06.0238.020.22 G
V22.0239.02 G
V06.0250.020.22 G
V06.0250.020.22 GY
V22.0250.02 G
V06.0300.020.22 G
V06.0300.020.22 GY
V22.0300.02 G
V06.0318.020.22 G
V22.0318.02 G
V22.0318.04 G
V22.0350.02 G
V22.0356.02 G
V06.0400.020.22 G
VV06.0400.020.22 GY
V22.0400.02 G
V22.0400.04 G
V22.0437.02 G
V22.0437.04 G
V22.0475.02 G
V22.0500.02 G
V22.0635.02 G
V25.0200.02 G
V25.0239.02 G
V06.0250.020.25 GY
V25.0250.02 G
V06.0265.020.25 GY
V06.0300.020.25 GY

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

22,0
22,0
22,0

22,0
22,0
22,0
22,0
22,0
22,0
22,0
22,0
22,0
22,0
25,0
25,0
25,0
25,0

25,0

2,388

siehe Seite
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584
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simmill UX simmill SX

simmill VX

simmill 4U/4V

simmill 9W

simmill QX

simmill H2

simmill K2

simmill MX

simmill OS
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simmill AX

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Allgemeines Nutfrasen in Leichtmetall
General Groove Milling in light alloys
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simmill SX

simmill UX
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= Alle Ma3e in mm // All measures in mm ]

IS

=

0

£0

5 32

= £ @

= SE 5o

£ Ec g

4= § EE o

2 Artikelnummer [aYa) D 2
Part number SIS w D0
U18.0150.42 C 180 15 548

o~ U18.0200.42 C 180 20 548

I U18.0250.42 C 180 25 548

E U18.0300.42C 180 30 548

= V22.0150.42 C 220 15 587

‘D V22.0200.42 C 220 20 587
V22.0250.42 C 220 25 587
V22.0300.42 C 220 30 587

“~ V22.0400.42 C 22,0 40 587

9 V28.0200.42 C 280 20 588

= V28.0250.42 C 280 25 588

= V28.0300.42 C 280 30 588

% V28.0350.42 C 280 35 588
V28.0400.42 C 280 40 588
V32.0200.42 C 320 20 589
V32.0250.42 C 32,0 25 589

X V32.0300.42 C 320 30 589

E V32.0400.42 C 320 40 589

g V32.0500.42 C 32,0 50 589

IS V32.0600.42 C 320 60 589

B V33.0110.42.10C 330 11 590
V33.0120.42.10C 330 12 590
V33.0132.42.10C 33,0 1,32 590

%) V33.0150.42.10C 330 15 590

(o] V33.0160.42.10 C 330 1,6 590

= V33.0170.42.10C 330 17 590

€ V33.0200.42.10 C 330 20 590

% 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

Index
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Standardwerkzeuge // Standard Tools

Frasen von Sicherungsringnuten, innen
Circlip Ring Groove Milling, internal

simmill PMX
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simmill SX

simmill UX
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Alle MaRe in mm // All measures in mm =
£
£
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— 53 < =2}
5% 5 S8 5 z
s 25 mE 2s o
c ‘8 c ‘DT —
S 8 g € B2 g, z
© ©
£< cE ng = g o c
Artikelnummer g g g 5 £ Artikelnummer g g 5 £ 25 »
S o) = 20
Part number SIS == @ 0 Part number SIS zz (R}
PM7.0090.00 G 70 0,9 494 V22.0265.02 G 22,0 2,65 591
PM7.0100.00 G 70 10 494 V22.0265.42C 22,0 2,65 592 o
PM7.0110.00 G 70 11 494 V22.0315.02 G 22,0 3,15 591 E
P10.0070.00 Z 10,0 0,7 507 V22.0315.42C 22,0 3,15 592 E
P10.0080.00 Z 10,0 038 507 V22.0415.02 G 22,0 4,15 591 =
P10.0090.00 Z 10,0 0,9 507 V22.0415.42C 22,0 4,15 592 ‘D
P10.0100.00 G 10,0 1,0 507 V22.0515.02 G 22,0 515 591
P10.0110.00 G 10,0 11 507 V22.0515.04 G 22,0 515 591
P10.0130.00 G 10,0 1,3 507 V22.0515.42 C 22,0 515 592
P10.0160.00 G 10,0 1,6 507 V06.0185.020.28 G 28,0 1,85 593 g
P12.0110.00 G 12,0 11 508 V06.0215.020.28 G 280 215 593 =
P12.0130.00 G 120 13 508 =
P12.0160.00 G 12,0 16 508 g
S16.0160.00 G 16,0 16 527 ?
U18.0070.00 Z 18,0 0,7 549
U18.0080.00 Z 18,0 08 549
U18.0090.00Z 18,0 0,9 549 X
U06.0110.000.18 G 18,0 11 551 E
U18.0110.00 G 18,0 1,1 549 E
U18.011040C 18,0 il il 550 e
U06.0130.000.18 G 18,0 13 551 ®
U18.0130.00 G 18,0 13 549
U18.0130.40C 18,0 13 550
U06.0160.000.18 G 18,0 16 551 )
U18.0160.00 G 18,0 16 549 (@]
U18.0160.40 C 18,0 16 550 =
V22.0070.00 Z 22,0 0,7 591 <
V22.0080.00 Z 22,0 08 591 %
V22.0090.00 Z 22,0 09 591
V22.0100.00Z 22,0 1,0 591
V22.0110.00 Z 22,0 11 591
V22.0130.00 G 22,0 13 591
V22.0130.40C 22,0 13 592
V22.0160.00 G 22,0 16 591 é
V22.0160.40 C 22,0 16 592 °
V22.0185.02 G 22,0 1,85 591 5
V22.0185.42C 22,0 1,85 592
V22.0215.02 G 22,0 2,15 591
V22.0215.42C 22,0 2,15 592
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Standardwerkzeuge // Standard Tools

Frasen von Sicherungsringuten mit Nutauf3enkantenfasung
Circlip Ring Groove Milling with chamfering
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simmill UX
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= Alle MaRe in mm // All measures in mm
IS
=
7]
o
=) 3
5 =
e =2
x 58 5
o s JOES
= £c 8
= 2E 2 = -% @
= £ 58 oF
‘O = Q
) Artikelnummer 55 £E 59
Part number SIS zz 2R
V22.1105.30 F 22,0 11 594
N V22.1307.30 F 22,0 iz 594
= V22.1308.30F 220 13 594
é V22.1609.35 F 22,0 16 594
£ V22.1610.35 F 22,0 16 594
7] V22.1812.35F 22,0 1,85 594
V22.2215.35F 22,0 2,15 594
V22.2616.45 F 22,0 2,65 594
o~ V22.2617.45 F 22,0 2,65 594
A V22.3118.45F 22,0 3,15 594
= V22.4120.55 F 22,0 4,15 594
g V22.4125.55 F 22,0 4,15 594
7]
x
=
€
£
)
[0
(o]
€
£
7]
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Standardwerkzeuge // Standard Tools

Frasen von Vollradiusnuten
Full Radius Groove Milling

simmill PMX

&
-
E
0

simmill SX

simmill UX

simmill VX

simmill 4U/4V

=

. Alle Ma3e in mm // All measures in mm 2

£

£

0

55 <

23 o

£< @ =

2E 2L £

£< g £

Artikelnummer S S 2 % »
L @
Part number SIS R D0
P12.0005.10 V 12,0 05 509

P12.0007.15V 12,0 0,75 509 N

P12.0031.62V 12,0 0,787 509 E

P12.0010.20 V 12,0 1,0 509 g

P12.0011.22V 12,0 11 509 £

P12.0047.94V 12,0 1,194 509 2
P12.0015.30 V 12,0 15 509
$16.0011.22V 16,0 11 528

U18.0010.20V 180 10 552 ~

U18.0011.22V 18,0 11 552 N4

U18.0012.24V 18,0 1,19 552 =

U18.0015.30V 18,0 15 552 E

V22.0005.10 V 22,0 05 595 =
V22.0008.16 V/ 220 08 595
V22.0010.20 V 22,0 1,0 595
V22.0012.24V 22,0 1,2 595

V22.0014.28V/ 220 14 595 §

V22.0015.30V 22,0 15 595 =

V22.0016.318 V. 22,0 1,588 595 E

V22.0020.40 V 22,0 2,0 595 S

V22.0022.44V 22,0 22 595 n
V22.0024.48 V 22,0 2,381 595
V22.0025.50 V 220 25 595

V22.0032.635V 22,0 3,175 595 )

V22.0032.64 V 22,0 32 595 (e}

V25.0016.318 V 25,0 1,588 595 =

V28.0015.30 V 28,0 15 596 E

V28.0016.318 V 28,0 1,588 595 &
V28.0032.635 V 28,0 3,175 595
V32.0010.20 V 32,0 10 596
V32.0015.30V 32,0 15 596
V32.0020.40 V 320 2,0 596

&

=)

£
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Standardwerkzeuge // Standard Tools

'"Wix yP_ Wy 6* W, KTW\xJyWKE 9W huxm«<h
9 XWGT j"hh Kk]£ jW}x' P 6*-9 xWGTE uGx} Gh uxm<«<hW

pas
=
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£
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simmill SX

simmill UX

X
>
£
= Auch als 6-Schneider verfiigbar.
2] Also available with 6 cutting edges.
<>r =
=
2 Z
<
<
E
7}
s\
= \ Alle MaBe in mm // All measures in mm \
£
£
7
Q Q
3 g8 S8 _
(2] = n [z =) n
= 2 S5 85 o s 8¢ %5 o
= £Q 24 o2 TY sg 2y 22 0%
£ §s 5S¢ 5SS 9F g5 S8 53 o3
D Artikelnummer 05 25 25 29 Artikelnummer 95 25 85 £
o0 L= e [T e e 09
Part number << O 0o wo Part number 22 ®a oa v3
PM7.MT.0405.01 M M10 04 05 496 V28.1525.01 M M33 i3 25 599
N PM8.MT.0510.01 M M10 05 1,0 496 V06.3050.01.28 M M36 215 50 600
E P06.0510.01.10 M M12 1,0 175 511 V28.3050.01 M M36 25 50 599
E P12.0510.01 M M14 1,0 175 510 V28.5060.01 M M39 40 6,0 599
e P06.0720.01.10 M M14 10 20 511
7] P06.0720.01.12 M M14 1,0 2,0 511
P12.0720.01 M M14 10 20 510
S$06.0510.01.12 M M16 10 1,75 | 529
o~ S06.0720.01.12M M16 1,0 2,0 529
4 P06.0815.01.11 M M16 15 2,75 511
= P12.0815.01 M M16 15 2,75 510
£ P06.2530.01.11 M M16 20 30 511
% P12.2530.01 M M16 2,0 30 510
$16.0510.01 M M18 10 1,75 530
$16.0720.01 M m18 10 20 530
$06.0815.01.13 M Mi8 15 275 529
g S06.2530.01.13 M M18 2,0 30 529
p— $16.0815.01 M M20 15 2,75 530
é U06.0510.01.18 M M22 10 1,75 554
e U18.0510.01 M M22 1,0 1,75 553
‘D U06.0720.01.18 M M22 10 20 554
U18.0720.01 M M22 10 20 553
U18.0815.01 M M22 15 2,75 553
%) S$16.2530.01 M M22 5] 30 530
@] U18.1325.01 M M24 2,0 3,0 D58
= U18.1020.01 M M24 20 3,75 553
= U06.2535.01.18 M M24 2,0 4,0 554
% U18.2535.01 M M24 20 40 553
U18.1630.01 M M24 215) 50 553
U18.1835.01 M M24 3,0 55 553
V06.0720.01.22 M m27 1,0 20 598
V22.0720.01 M m27 1,0 2,0 597
V22.0815.01 M M27 15 2,75 597
é V22.1020.01 M m27 2,0 3,75 597
'8 V06.2545.01.22 M M27 20 45 598
- V22.2545.01 M m27 215) 45 597
V22.1630.01 M M30 25 5,0 597
V22.2140.01 M M30 35 6,0 597
V22.2445.01 M M30 BiD 6,5 597
V28.0720.01 M M33 10 2,0 599

V06.1525.01.28 M M33 15 25 600




simmill AX

Standardwerkzeuge // Standard Tools

'"Wix yP_Wy 6* W, KTW\xJyWKE ?mhhuxmc«<h
9 XWGT j"hh Kk]E£ jW}x'P 6*-9 XxWGTE \~hh uxm<<hW

simmill PMX
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simmill SX

simmill UX

simmill VX

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

3
X
=)
% =
IS
£
2]
=
Alle MaRe in mm // All measures in mm \ 2
£
£
(2]
i [
By _ s _ x
ga & g2 8 =
28 % g, Ef % g, =
iE E8 49 £ B8 &g £
i (RG] oL o0 q 05 e oo =
Artikelnummer fope) 59 Artikelnummer & oL 59 2
Part number 22 na D & Part number 22 (o s &
PM7.MT.040.022.02 M M8 497 V22.1630.02 M M33 3,0 601
PM7.MT.045.024.02 M M8 497 V22.1835.02 M M33 BID 601 N
PM7.MT.050.027.02 M M8 497 V06.2140.02.22 M M36 4,0 602 E
PM7.MT.060.032.02 M M8 497 V22.2140.02 M M36 4,0 601 E
PM7.MT.070.038.02 M M8 497 V22.2445.02 M M36 45 601 £
PM8.MT.075.041.02 M M10 497 ‘»
PM8.MT.080.043.02 M M10 497
PM8.MT.100.054.02 M M10 497
P10.0407.02M M14 0,75 512
P10.0510.02 M M14 1,0 512 Q
P10.0815.02M M14 15 512 =
$14.0510.02 M M16 10 531 <
P10.0917.02 M M16 1,75 512 g
P10.1020.02 M M16 2,0 512 @
$14.0815.02 M M18 15 531
P10.1325.02 M M18 25 512
S$14.0917.02M M20 1,75 531 x
S14.1020.02 M M20 2,0 531 E
U06.0815.02.18 M M22 15 556 E
U18.0815.02M M22 15 555 £
S14.1325.02M M22 25 531 ‘D
S$14.1630.02 M M22 3,0 531
U18.0917.02 M M24 1,75 555
V06.0815.02.22 M Mm27 15 602 )
V22.0815.02 M M27 15 601 (@]
U06.1020.02.18 M Mm27 2,0 556 =
U18.1020.02 M M27 2,0 skl =
U18.1325.02M M27 25 555 %
U06.1630.02.18 M M27 3,0 556
U18.1630.02 M M27 30 555
V06.0917.02.22 M M30 1,75 602
V22.0917.02 M M30 1,75 601
V06.1020.02.22 M M30 2,0 602
V22.1020.02 M M30 2,0 601 %
U06.1835.02.18 M M30 35 556 ©
U18.1835.02M M30 35 BoD) =
V06.1630.02.22 M M33 30 602




simmill AX

Standardwerkzeuge // Standard Tools
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simmill PMX

x
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simmill SX

simmill UX

X

>

IS

£ Auch als 6-Schneider verfiigbar.

‘» Also available with 6 cutting edges.

>

3

-]

<

€

E

)

: | |

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

IS

£

)

x

= 5

= == L

1S °% D8

£ 58 98

) Avrtikelnummer SE 53
Part number OF 2R
P12.1423.11M 11 513

N S06.1423.11.14 M 11 532

I S16.1423.11M 11 533

E U18.8S11.02M 11 559

£ V06.5511.02.22 M 11 605

7] V22.5511.02 M 11 604
P06.1118.14.12 M 14 514
P12.1118.14M 14 513

~ S06.1118.14.14 M 14 532

X S$16.1118.14 M 14 533

= U18.BS14.02 M 14 559

£ P06.0813.19.10 M 19 514

% P06.0813.19.12 M 19 514
P10.0813.19M 19 513
P12.0813.19 M 19 513
U18.BS19.02 M 19 559

g V06.5506.02.22 M 6 605

p— V22.5506.02 M 6 604

é V06.5508.02.22 M 8 605

£ V22.5508.02 M 8 604

®

[0

(o]

€

£

7]

Index




simmill AX

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Frasen von Fasen
Chamfering

simmill PMX

x
o
E
£

7]

simmill SX

simmill UX

simmill VX

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

>
3
=)
<
< £
£
[7)
z
Alle MaRe in mm // All measures in mm \ =
£
=
7}
=)
s
52 <
22 =
£c =
SE fo =
j=
£ N IS
; £E (o)l =
Artikelnummer [aYa) 5 8
Part number [SES] 2R
P09.4545.02 F 9,6 515
P06.1515.02.10 F 10,0 516 %
P06.2020.02.10 F 10,0 516 —
P06.3030.02.10 F 10,0 516 é
P06.4545.02.10 F 10,0 516 g
P10.4545.35 F 10,0 515 n
P12.4545.35F 12,0 515
S06.1515.02.14 F 14,0 534
S06.2020.02.14 F 14,0 534 ~
S06.3030.02.14 F 14,0 534 X
$06.4545.02.14 F 14,0 534 =
U06.4545.050.15 F 15,0 561 E
U15.4545.58 F 15,0 560 D
$16.4545.02 F 16,0 535
S16.4545.45F 16,0 535
U06.3030.020.18 F 18,0 561
U06.4545.020.18 F 18,0 561 g
U18.4545.20 F 18,0 560 =
U18.4545.58 F 18,0 560 e
V06.2020.020.22 F 22,0 607 £
\V06.4545.020.22 F 220 607 @
V22.4545.58 F 22,0 606
V22.4545.94 F 22,0 606
V06.4545.020.28 F 28,0 607 (%)
(@)
E
£
7}
x
[}
gl
=

483
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Standardwerkzeuge // Standard Tools

Frasen von Kantenverrundungen (Entgraten)
Corner Rounding (Deburing)

simmill PMX

x
o
E
£
(7]

simmill SX

simmill UX

X
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£
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=) Alle MaRe in mm // All measures in mm

£

=
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(o

= 2

S0

= 3g

= . o

« Artikelnummer ok
Part number R 2R
V06.R020.22 F 0,2 608

N V06.R050.22 F 05 608

= V06.R060.22 F 06 608

é V06.R080.22 F 038 608

£ V06.R100.22 F 10 608

) V06.R125.22 F 125 608
V06.R150.22 F 15 608
V06.R200.22 F 20 608

& V06.R225.22 F 2,25 608

4 V06.R250.22 F 25 608

= V06.R300.22 F 30 608

=

=

(7]

X

=

€

=

(7]

(%))

O

IS

=

(7]

Index




simmill AX

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Stirn- und Planfrasen
Face Milling

simmill PMX

x
o
E
£

7]

simmill SX

| = x
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A 0 "\ E
« E
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x
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<
£
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>
A
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0 E
£
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3
Alle MaRe in mm // All measures in mm =
£
£
0
x
(o4
o =
T
8% £
; o0 4=
Artikelnummer S @ 7}
Part number aDs w0
U06.PL55.020.18 Y 177 562
U06.5T40.020.18 Y 177 562 N
V06.PL50.020.20 Y 197 609 E
V06.5T40.020.22 Y 21,7 609 é
V06.PL50.020.28 Y 217 609 IS
»
N
N
E
£
0
x
=
€
£
0
n
(@)
IS
£
2]
x
[<3]
=]
=
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simmill AX

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Fraserschaft, fur Spannzangenfutter (DIN 6219)
Milling cutter shank, for collet chucks (DIN 699)

simmill PMX

x
o
?
£
(7]

simmill SX

simmill UX

X

>

= ]

£

=
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>

S
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3 _ |

= Alle MaRe in mm // All measures in mm

IS

£

)

x (N9

(o4 S 3S

= RS 2

= g8 28

£ 58 o8

0 Artikelnummer 55 ko)
Part number ryis D 0
U18.ER11.09.22 ER11 541

[N U18.ER11.09.22.B ER11 541

= U18.ER16.09.22 ER16 541

é U18.ER16.09.22.B ER16 541

= U18.ER16.09.22.C ER16 541

7] V22.ER16.12.30 ER16 572
V22.ER16.12.30.B ER16 572
V22.ER16.12.30.C ER16 572

~ U18.ER20.09.22 ER20 541

A U18.ER20.09.22.B ER20 541

= V22.ER20.12.30 ER20 572

= V22.ER20.12.30.B ER20 572

% V28.ER20.14.35 ER20 572
V28.ER20.14.35.B ER20 572
U18.ER25.09.22 ER25 541
U18.ER25.09.22.B ER25 541

g V22 ER25.12.30 ER25 572

p— V22.ER25.12.30.B ER25 572

= V22.ER25.14.19 ER25 572

g V22 ER25.14.19.B ER25 572

o V28.ER25.14.35 ER25 572
V28.ER25.14.35.B ER25 572
V22.ER32.12.30 ER32 572

%) V22.ER32.14.19 ER32 572

(@) V28.ER32.14.35 ER32 572

€

£

7]

Index
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Standardwerkzeuge // Standard Tools

xJyWxyP_ G\} G~y

_ Gx}JW}GhhE % th kTx yP _
6mh T GxO TW '"hh k]

~1IWx 6_GKkgf Pth KT

simmill PMX

x
=
E
£

(2]

simmill SX

simmill UX

x
>
o =
£
£
7]
3
X
=)
<
IS
£
2]
g 3
Alle Ma3e in mm // All measures in mm /— =
£
£
(2]
x
o
2, 2, L, %
3% 38 38 =
oo oo B oo B
Artikelnummer 5 o Artikelnummer @ @ Artikelnummer ﬁ o n
Part number @Dh6 2R Part number @Dh6 @ 0 Part number @Dh6 [ZR7]
PM0.0805.17 AHM 8,0 492 V22.0.625.11.30 AHM 15,875 565 V28.2013.35 AHM 20,0 564
PMO0.0805.25 A HM 8,0 492 V22.0.625.12.42 AHM 15,875 565 V28.2014.85 A HM 20,0 564 (Y]
PM0.0805.35 A HM 8,0 492 V22.0.625.12.60 A HV 15,875 565 V28.2020.125 A HM 20,0 566 E
P10.1206.21 A HM 12,0 499 V22.0.625.12.85 AHM 15,875 565 V28.2020.150 A HM 20,0 566 E
P10.1206.30 A HM 12,0 499 V28.0.625.14.42 AHM 15,875 565 £
P10.1206.42 AHM 12,0 499 V28.0.625.14.60 A HM 15,875 565 ‘»
P10.1207.30 AHM 12,0 499 V28.0.625.14.85 AHM 15,875 565
S$14.1208.29 AHM 12,0 519 4V0.1611.30.ICAHM 16,0 614
S14.1208.42 AHM 12,0 519 4V0.1611.30.ICAST 16,0 614 ~
S$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 A HM 16,0 615 =
U18.1209.45 AHM 12,0 537 4V0.1614.42 AHM 16,0 615 %
U18.1209.64 A HM 12,0 537 4V0.1614.60 A HM 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 A HM 16,0 619
P10.0.500.06.21 A HM 12,7 499 9W4.1616.060 A HM 16,0 623 g
P10.0.500.06.30 A HM 12,7 499 9W4.1616.090 A HM 16,0 623 =
P10.0.500.06.42 A HM 12,7 499 9W4.1616.120 A HM 16,0 623 E
P10.0.500.07.30 AHM 12,7 499 P10.1607.25 AHM 16,0 499 e
$14.0.500.08.29 A HM 12,7 519 S14.1609.33 AHM 16,0 519 Kz
$14.0.500.08.42 AHM 12,7 519 S$14.1609.64 A HM 16,0 519
S$14.0.500.08.56 A HM 12,7 519 U18.1609.25 A HM 16,0 537
$14.0.500.09.42 AHM 12,7 519 U18.1609.32 A HM 16,0 537 wn
U18.0.500.09.32 AHM 12,7 537 U18.1609.45 A HM 16,0 537 (@]
U18.0.500.09.45 A HM 12,7 537 U18.1609.64 A HM 16,0 537 =
U18.0.500.09.64 A HMV 12,7 537 U18.1613.64 AHM 16,0 537 E
V22.0.500.13.42 AHM 12,7 565 U18.1613.66 A HM 16,0 537 iz
V22.0.500.13.60 AHM 12,7 565 V22.1611.30 AHM 16,0 564
9W1.0.625.09.33 A HM 15,875 619 V22.1612.42 AHM 16,0 564
9W4.0.625.16.060 A HM 15,875 623 V22.1612.60 AHM 16,0 564
9W4.0.625.16.090 A HM 15,875 623 V22.1612.85 AHM 16,0 564
9W4.0.625.16.120 A HM 15,875 623 V28.1614.42 AHM 16,0 564
P10.0.625.07.25 A HM 15,875 499 V28.1614.60 A HM 16,0 564 é
$14.0.625.09.33 AHM 15,875 519 V28.1614.85 A HM 16,0 564 el
U18.0.625.09.25 A HM 15,875 537 V33.1609.33 A HM 16,0 564 -
U18.0.625.09.32 AHM 15,875 537 4V0.2013.35.ICAHM 20,0 614
U18.0.625.09.45 AHM 15,875 537 4V0.2013.35.ICAST 20,0 614
U18.0.625.09.64 AHM 15,875 537 4V0.2014.35 AST 20,0 615
U18.0.625.13.64 AHM 15,875 537 V22.2016.45 AHM 200 564 487
U18.0.625.13.66 A HM 15,875 537 V22.2016.65 AHM 20,0 564
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simmill UX simmill SX

simmill VX

simmill 4U/4V

simmill MX simmill K2 simmill H2 simmill QX simmill 9W

simmill OS

Index

Standardwerkzeuge // Standard Tools
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Alle MaRe in mm // All measures in mm

Artikelnummer
Part number

P10.1006.15A ST
PM0.1005.10 AST
$14.1008.17 AST
U18.1009.17 AST
V22.1011.10AST
U18.1209.18 AST
S14.1308.25AST
U18.1309.25A ST
V22.1311.25 AST
V28.1314.10 AST
9W1.0.625.09.20 AST
P10.0.625.06.12 AST
$14.0.625.08.16 AST
U18.0.625.09.18 AST
V22.0.625.12.24 AST
4V0.1611.30.ICAHM
4V0.1611.30.ICAST
4V0.1612.24 AST
4V0.1612.42 AHM
4V0.1612.60 AHM
4V0.1614.42 AHM
4V0.1614.60 A HM
4V0.1614.85 AHM
9W1.1609.20 AST
P10.1606.12 AST
S$14.1608.16 AST
U18.1609.18 AST
V22.1612.00.06 AST
V22.1612.00.10 AST
V22.1612.24 AST
9W4.0.750.16.32 AST
V28.0.750.14.35 AST
4V0.2013.35.ICAHM
4V0.2013.35.ICAST
4V0.2014.35 AST
9W4.2016.32 AST
V28.2014.35AST

siehe Seite
see Page
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538
520
538
568
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620
500
520
538
568
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614
615
615
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615
615
615
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520
538
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568

N



simmill AX

Standardwerkzeuge // Standard Tools

xJyWxyP_ _G\} G~y Gx}IW}Ghhf @WhTmk £f]h¢ (
6mh T GxO TW '"hh k] ~}}Wx 6_Gkgf @WhTmk =%
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simmill SX

simmill UX
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£
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S
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£
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g 3
Alle MaRe in mm // All measures in mm /— =
£
£
(2]
x
o
] 2 =
; o0 ’ [CYa i 4=
Artikelnummer ko) Artikelnummer T3 n
Part number @Dh6 2R Part number @Dh6 [ZR7]
P10.1206.21 B HM 12,0 501 V28.0.625.14.85 B HM 15,875 570
P10.1206.30 B HM 12,0 501 V33.0.625.09.33 B HM 15,875 570 o
P10.1206.42 B HM 12,0 501 4U0.1609.25.I1C B HM 16,0 612 E
P10.1207.30 B HM 12,0 501 4U0.1609.25.ICB ST 16,0 612 E
S14.1208.29 B HM 12,0 521 4V0.1611.30.IC B HM 16,0 613 £
$14.1208.42 B HM 12,0 521 9W1.1609.33 B HM 16,0 621 ‘»
S14.1208.56 B HM 12,0 521 P10.1607.25 B HM 16,0 501
S$14.1209.42 B HM 12,0 521 S$14.1609.33 B HM 16,0 521
U18.1209.32 B HM 12,0 539 U18.1609.25 B HM 16,0 539 ~
U18.1209.45 B HM 12,0 539 U18.1609.32 B HM 16,0 539 X
U18.1209.64 B HM 12,0 539 U18.1609.45 B HM 16,0 539 =
V22.1212.42 BHM 12,0 569 U18.1609.64 B HM 16,0 539 =
V22.1212.60 B HM 12,0 569 U18.1612.45 B HM 16,0 539 %
P10.0.500.06.21 B HM 12,7 501 U18.1613.64 B HM 16,0 539
P10.0.500.06.30 B HM 12,7 501 U18.1613.66 B HM 16,0 539
P10.0.500.06.42 B HM 12,7 501 V22.1611.30 B HM 16,0 569
P10.0.500.07.30 B HM 12,7 501 V22.1612.42 B HM 16,0 569 g
$14.0.500.08.29 B HM 12,7 521 V22.1612.60 B HM 16,0 569 =
S14.0.500.08.42 B HM 12,7 521 V22.1612.85 B HM 16,0 569 E
$14.0.500.08.56 B HM 12,7 521 V28.1614.42 B HM 16,0 569 =
S14.0.500.09.42 B HM 12,7 521 V28.1614.60 B HM 16,0 569 Kz
U18.0.500.09.32 B HM 12,7 539 V28.1614.85 B HM 16,0 569
U18.0.500.09.45 B HM 127 539 V33.1609.33 B HM 16,0 569
U18.0.500.09.64 B HM 12,7 539 4V0.2013.35.IC BHM 20,0 613 wn
V22.0.500.13.42 B HM 12,7 570 V22.2016.45 B HM 20,0 569 (@]
V22.0.500.13.60 B HM 12,7 570 V22.2016.65 B HM 20,0 569 =
9W1.0.625.09.33 B HM 15,875 621 Vv28.2013.35 B HV 20,0 569 E
P10.0.625.07.25 B HM 15,875 501 V28.2014.85 B HM 20,0 569 iz
S$14.0.625.09.33 B HM 15,875 521
U18.0.625.09.25 B HM 15,875 539
U18.0.625.09.32 B HM 15,875 539
U18.0.625.09.45 B HM 15,875 539
U18.0.625.09.64 B HM 15,875 539
U18.0.625.13.64 B HM 15,875 539 é
U18.0.625.13.66 B HM 15,875 539 e
V22.0.625.11.30 BHM 15,875 570 -
V22.0.625.12.42 B HM 15,875 570
V22.0.625.12.60 B HM 15,875 570
V22.0.625.12.85 B HM 15,875 570
V28.0.625.14.42 B HM 15,875 570 489

V28.0.625.14.60 B HM 15,875 570
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simmill UX simmill SX

simmill VX

simmill 4U/4V

simmill MX simmill K2 simmill H2 simmill QX simmill 9W

simmill OS

Index

Standardwerkzeuge // Standard Tools

XxJyWxyP _ G\}
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Alle MaRe in mm // All measures in mm

Artikelnummer
Part number

U18.1209.18 BST
9W1.0.625.09.20 B ST
S$14.0.625.08.16 BST
U18.0.625.09.18 B ST
V22.0.625.12.24 B ST
V33.0.625.09.20 B ST
4U0.1609.25.1IC B HM
4U0.1609.25.ICB ST
4V0.1611.30.ICBHM
9W1.1609.20 B ST
$14.1608.16 B ST
U18.1609.18 B ST
V22.1612.24B ST
V33.1609.20 B ST
4V0.2013.35.IC B HM
V28.2014.35B ST

@Dh6

12,0
15,875
15,875
15,875
15,875
15,875

16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
20,0
20,0

see Page

m A A
CAB L siehe Seite
O NNO

571
571
612
612
613
622
522
540
571
571
613
571

N



XV [llwwis

XINd [wuwis

X
=z
=
[—
Ilm
E;
m
&
L ]
Nz

Xd [[lwwis

XS [[lwwis

XN [lwwis

XA llwwis

Av/NY [luwis

MG [lwwis

XO |iwwis

ZH Ihwuis

o s

XN [[lwwiis

SO |lwwis

Anwendungsubersicht
Application overview

475

abed Jo sy // 8118s qv

xapu|

b
(2]
<



simmill AX

X
=
o
=
£
[

simmill UX simmill SX simmill PX

simmill VX

simmill 4U/4V

simmill 9W

simmill QX

simmill H2

simmill K2

simmill MX

simmill OS
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ID: 1370

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

SIMIEK

XJYyWxyP_ G\}£ % th kTx'yP_ £f]lh¢ ( —="- 2

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfiihrung mit innerer
Kuhimittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA.

““hh k] ~}}Wx 6_Gkgf PTh kTx’

Anti-vibration solid carbide type with through coolant
and shank according to DIN 6535 HA.

L1
L2
\ |l o
ey
7 — — — — o
= | 8
B
Q
Abbildung zeigt / Dawing shows: PM0.080517 A HM
I
EZ =1
S E oz
sz 8%
@Dh6 @D1 L2 25 o:
£F =i
mm mm mm
80 48 170 30 $ +0 ABVK
8,0 48 25,0 30 $ +0 ,'i“_fz\_/.z
80 48 350 30 $ +0 A5V

pBestellbeispiel // Order example: PM0.0805.25 A HM

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

0,8 Nm

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
487

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

-3 Legende
o0 Legende g3
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E - QR-Code  www.simtek.info/cp/1370

Detail (5: 1)

@ @

4 0¥

= B8

2 g L8

o G2 Q%

= S35 2

L1 g3 £3 52

83 53 5

mm

65,0 ATK9 T7F PMO04.8
75,0 ATK9 T7F PM04.8
85,0 ATK9 T7F PM04.8

Eine Umschliisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern <k TWk 6 W G~\ 6 W }W 766
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766



ID: 1372

Zirkularfrasen // Groove Milling A
simmill PM > Tragerwerkzeug // Toolholder IM E K

XJYyWxyP_ G\}£ % th kTx 'yP_ £f]lhe¢ ("™7"—- 2
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

Stahl-Ausfiihrung mit Aufnahme nach DIN 1835 A. 08Nm

N < < . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite / Similar tools on page
hh k] ~}IWx 6 _GKgf Pth KTx s

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

Steel type with shank according to DIN 1835 A. ALL (Seite/Page 678)
iH Legend
[=] 24, [=] Legende g3

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/1372

ORESS
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Detail (5:1)
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Abbildung zeigt / Dawing shows: PM01005.10 AST
I
g 2 )
g 2 o8
& : z 8
Eg Q3 2 838
€9 Ox © 5.2 O
S€E (o)) ) o5 QL
52 25 2 2 £5
@Dh6 @D1 L2 g c: L1 £s £s 3
z8 = [%19] (1% O
mm mm mm mm
10,0 4.8 10,0 PMO0.1005.10 AST 5_0\5\1\'/ 60,0 ATK9 TIF PM04.8

pBestellbeispiel // Order example: PM0.1005.10 A ST

Eine Umschliisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern <kTWk 6 "W G~\ 6 W }W 766
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766 .

simmill AX

x
=
o
=
i=
@

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

simmill QX

simmill H2

simmill K2

simmill MX

simmill OS

Index

493




ID: 1387

X

; Zirkularfrasen // Groove Milling sA?

£ I : )

£ simmill PM > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK

(2]

X Frasen von Sicherungsringnuten, innen

é . . ) . Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)

E Frésen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab f2m hmax Ve

5 Bohrungsdurchmesser 7,0 mm. Geeignet fur alle Materialien. 0,02 mm 0,03mm Seite/Page 671

Circlip Ring Groove Milling, internal

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

é 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),
@ diameter 7,0 mm. For use in all materials. HO7 (Seite/Page 682)
= Legende
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c% Fraserschaft
= Shank face
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@ Abbildung zeigt / Dawing shows: PM70090.00 G
I

x @ Empfohlene
o - 2% 2 Schneidstoffe N
E ole | E 5 Taaesak‘“e'heﬁ’ SHORE 5 6LH DXI Ok
£ 8 cc 5 é S '8%
@ 'E% =E Eg 38 Recommended 28

SEQ == E€ o cutung grades 83

% g 8 g g T:) 2 85 avajlablll DandArlcé‘;s é—;‘XUU HoW :%
N w002 =25 R SIS =5 %) § Sk Commeboode  tMax 8 ZDS =()3 5 §
_I_—_ mm mm mm mm S . N Ml-- o mm mm mm ©
= 097 09 - 70 PM7.0090.00 G AB3X  xaosw om0 06 335 67 3 PM04.8

= = s B
% 1,07 1,0 - 70 PM7.0100.00 G AGSi xsoo X510 GT42 X510 X400 0,6 3,35 6,7 3 PM04.8
1,24 11 - 7,0 PM7.0110.00 G EAQB__’[ X800 X510 GT42 X510 X400 0,6 BI85 6,7 3 PMO04.8

N pBestellbeispiel // Order example: PM7.0110.00 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
~
E pBitte beachten Sie: In der Angabe zum w-Maf? wurde bereits eine bauartbedingte Planlauftoleranz von bis zu 0,03 mm bertiicksichtigt.
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ID: 1388

x

Zirkularfrasen // Groove Milling A <=_(

simmill PM > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK g

‘»
H = Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)

Nut-, Trenn- und Schlitzfrasen x
fzm hmax Ve =
0,02mm 0,03mm Seite/Page 671 &

Nut-, Trenn- und Schlitzfrasen in Bohrungen IS

ab Bohrungsdurchmesser 7,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page =
492,493

HIH Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
Groove, Slot and Key Way Milling .
! 475 B
. . 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) @

= Legende
ORAD] s [
x
- -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit (2
E QR-Code  www.simtek.info/cp/1388 E
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Fraserschaft
tmax Shank face i:
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=
Abbildung zeigt / Dawing shows: PM9.0030.00.11 S &
I
= Empfohlene x
é D 2 Sch?]eidstoﬂe © 9
=} 2 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 03 =
a8 . L | Aniiidsie oo 8 E
SE Ep 33 Recommended 238 ‘D
£c gg o cutting grades 83
&6 S 2 a5 e RN =
W +0,02 R (SIS =5 g § i Simiek commebcode  tMax S ZDS =()3 8 § N
mm mm mm L .N Ml-- (e} mm mm mm © E
| “PLQ 0LQ %RKUXQJ “PLQ PLQ ERUH PP =
05 - 70 PM7.0050.00 S A633  xewoxswemexswxao 06 315 67 3 PM04.8 £
o I e S &
1,0 - 70 PM7.0100.00 S 56_33_5 X800 X510 GT42 X510 X400 0,6 3,15 6,7 3 PMO04.8
| “PLQ 0LQ %RKUXQJ “PLQ PLQ ERUH PP
0,3 - 8,0 30 6 :0\63':’ X800 X510 GT42 X510 X400 1,1 3,15 77 3 PMO04.8 N
04 - 8,0 30 6 ﬁ‘ 639  eoxswomaoxo 1,1 315 77 3 PM04.8 =
0,5 = 8,0 30 6 ABAR X800 X510 GTA2 X510 X0 1,1 3,15 77 3 PM04.8 E
o e e S
0,6 - 8,0 30 6 A64|:) X800 X510 GT42 X510 X400 1,1 3,15 77 3 PMO04.8 X
07 - 80 30 6 P6AE  xewxswomswxo 11 315 77 3 PMO04.8
o — —_
0,8 - 8,0 30 6 A64|;| X800 X510 GT42 X510 X400 1,1 3,15 7 3 PMO04.8 =<
o s S
0,9 - 8,0 30 6 A64Ik X800 X510 GT42 X510 X400 1,1 3,15 77 3 PM04.8 E
A e e S =
1,0 - 8,0 30 6 6@4;& X800 X510 GT42 X510 X400 1,1 3,15 77 3 PMO04.8 IS
| “PLQ 0LQ %RKUXQJ “PLQ PLQ ERUH PP %
1,0 - 9,0 PM9.0100.00 S |_A§4_(b X800 X510 GT42 X510 X400 1,6 3,15 87 3 PMO04.8
| “PLQ 0LQ %RKUXQJ “PLQ PLQ ERUH PP
03 - 11,0 PM9.0030.00.11 S A64T  ewxswemaxsoxwco 26 315 107 3 PM04.8 @
- I e S
0,4 - 11,0 PM9.0040.00.11 S A64\'/ X800 X510 GT42 X510 X400 2,6 3,15 10,7 3 PM04.8 =
05 - 11,0 PM9.0050.00.11 S ABAX e rswcm e o 26 315 107 3 PM04.8 £
‘n
pBestellbeispiel // Order example: PM9.0050.00.11 S X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
x
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ID: 1389

x
; Zlirkullarfrésen I Gro_ove Milling ) A
E simmill PM > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SIM I EK
(2]
' W } X ) y P _ W y 6 * . W ” : k T W \ X J y W k S-chnitt;er-te-(s.ta‘rt).//Cutting parameters.(start)
f h Vi
Oz(r)nz mm Ogg )rfnm Stcaite/Page 671

Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene

"St6|gung (VOFI) |st.n.ormgerecht. Die ,,Stelggng (bIS) Passende Klemmhalter auf Seite / Suitable toolholders on page
kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 492,493

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

x
=
o
E
£
2]

S N . N *
X 9 XWGT j hh k]J£ W}x P 6*-9 >0 1<hW
% Bitte Hinweise im Anhang beachten / Please read add. notes
= . S . : « ALL (Seite/Page 678), HO3 (Seite/Page 680),
= Multi purpose milling inserts. Thg given ,,Pltc_h (as o_f) is HO4 (Seite/Page 681). HO7 (Seite/Page 682)
conforming to standards. The ,Pitch (up to)" is possible too at -
. L. E E Legende
the expense of conformity. Please read additional notes. Legend 083
X
) = Scan ’ Oder besuchen Sie // Or Visit
= R-Code  www.simtek.info/cp/1389
E [Elam =° P
=
(2]
x
= A
IS
=
2 A e
Q
x
>
= |
£
=
(2]
> | la— tmax
3 Detail A (20:1)
= A i~
i Y , 1 ‘
= I ‘ o
|
A
= ' Fraserschaft
2 Shankface
E
£
@ Abbildung zeigt / Dawing shows: PM7MT.0405.01 M
- I
< g En
= pfohlene

9 o} g % Schneidstoffe °
E & §~§ = = Toaegaele VeioRet o 6LH DX Ok
S %—% gEq §c "ga 5 % R B e | 2 '8%’
@ g3 25825 \g’% oo Eg 28 Recommended 238

Lo 85Fg 5 52 E€ o% cutfing grades 0%

55 5535 §5 g8 g3 88 sBLIIGARS EXUUHOW £5
o _L.?E <z<Is ha oa =5 g § ool omwsoeade b S w002 tmax @DS =()3 5 §
E T mm mm mm B .N Ml-- o mm mm mm mm mm o
= M10 79 04 05 PM7.MT.0405.01 M :0\64i X800 X510 GT42 X510 X400 3,15 2,95 0,03 0,35 6,7 3 PMO04.8

e i Bl s B

% M1I0 95 05 10 30 07 0 p_M_34_i X800 X510 GT42 X510 x400 3,15 2,95 0,04 068 7,7 3 PM04.8

pBestellbeispiel // Order example: PM8.MT.0510.01 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
Q pDie angegebene GewindegroReneignung bezieht sich auf die Startsteigung.
E The mentioned thread size ,As of thread size" is based on the starting pitch.
D pBitte 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

Gewindegroeneignung <k TWk 6 "W G~876 W }W

n More information about the multi-purpose thread milling tools and
O the }_XWGT y %W y~"}GO h"}1tcan b&rfound on page
€
£
0

x
(3]
°
=




ID: 1390

x
Zirkularfrasen // Groove Milling A <=_(
simmill PM > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SIM I EK g
»
1 W } X N y P W y 6 * | W ., N k T W \ X .J y W k Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)
_ fzm hmax Ve
0,02 mm 0,03mm Seite/Page 671

xJyWk fmk jW}x'yP_Wk 6*-
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 7,0 mm.

W, ' KTWKE ?mhhuxm<h¢

Passende Klemmhalter auf Seite / Suitable toolholders on page
492,493

9 B X W G T J N h h AN k ] £ J W } X N P 6 * | 9 B ) Z;;-gleichbareWerkzeuge auf Seite // Similar tools on page /

x
=
o
E
E
2

x
o
. . i R Bitte Hinweise im Anhang beachten / Please read add. notes %
9_XWGT j-hh k] m\ jW}x"P 6%} xWGTy£ \~hh uxm<h ay (seite/Page 678), H06 (Seite/Page 682) £
in bores as of minimum bore diameter 7,0 mm. HO7 (Seite/Page 682) @
= Legende
ORAD] s [
x
- -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit (2
E QR-Code  www.simtek.info/cp/1390 E
) £
2]
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{1 A [
D 0
o Fraserschaft
Shank face %
Detail A (20:1) E
Abbildung zeigt / Dawing shows: PM8.MT075.041.02 M HC @
— I
©
£ Empfohlene x
o} g % Sch’;eidstoffe 9
) ac 2 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit § =
g 5 e X%G_3UHLVH AQGHQ 6LH DXI %u =
%g 2 £ @ oS 5 2 www.simtek.comiwebcode S¢ £
8o 2825 on Ep 33 Recommended 28 a
£90 8B8% SF E€ o3 cutfing grades o
3£ scat g £3 SE <RX EDQ AQG FXUUHQW 2
05 3235 HA HB HC oa < of Vo ek Comnebeode ()3PPXmax@Ds S 5 : N
T mm mm mm mm mm e .N Ml-- o mm mm mm © E
M8 75 026 004 022 04 PM7.MT.040.022.02 M 'A64é X800 X510 GT42 X510 X400 3 0,6 67 29 PMO04.8 E
e e i s e
M8 75 029 005 024 045 PM7.MT.045.024.02 M A645 X800 X510 GT42 X510 X400 3 0,6 6,7 29 PM04.8 %
P I M S
M8 76 032 005 027 05 PM7.MT.050.027.02 M A64]’ X800 X510 GT42 X510 X400 3 0,6 6,7 2,85 PM04.8
o e e s e
M8 77 039 006 032 06 PM7.MT.060.032.02 M A64§ X800 X510 GT42 X510 X400 3 0,65 67 28 PM04.8
" — i ——
M8 78 045 008 038 07 30 07 0 G5B 600 xs10 Graz a0 xao0 3 065 67 275 PM04.8 o
MI0O 89 049 008 041 075 30 07 0 ABBL) X800 X510 GT42 X510 X400 3 08 77 275 PM04.8 =
M0 90 052 009 043 08 30 07 0 IG5 xe00 xe10 Gz xs10 a0 3 08 77 275 PMO04.8 £
M10 95 065 011 054 1,0 30 07 0 QG5 xs00 x510 GTA2 X510 Xa00 3 0,9 77 265 PM04.8 ¢
pBestellbeispiel // Order example: PM8.MT.100.054.02 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) <
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Anwendungsubersicht
Application overview

475

abed Jo sy // 8118s qv

SiIMMillPX
SIMTEK milling tools type PX

XV [llwwis XINd [wwis Xd [lwwis XS [lwwis XN [wwis XA Wwis —— Ap/Np [iwis MG [lwwis XO [wwis CH |liwwis o s XN [lwwis SO [lwwis xapu|




ID: 346

>
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=_(
immill PX > Tra k // Toolhold =
simmi > Tragerwerkzeug // Toolholder IM EK £
7]
0, N N _ n _ 2
XJYWXYyP_ _G\}£ % th kTx yP_ £f]h¢ ( -
Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfiihrung mit innerer E
KihImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) 7]
N < . . 12Nm
h h k ] -~ } } W X 6 _ G k g £ P T h k T X 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 E
and shank according to DIN 6535 HA. ALL (Seite/Page 678) @
[=] 24, =] LEBEIGE | e
- Legend o~
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit (2
E —J QR-Code  www.simtek.infolcp/346 E
) E
2]
x
=
£
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2]
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L2 x
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- E
o £
= 5 0
S
>
8 g
=i
€
£
2]
=
2
€
£
(2]
I
x
2 _ (04
: ot %
& : £ B¢ E
Eg L8 2 838 n
EQ Ox o o= %
2E 32 £ 25 2
@< Nk T2 T 2 ca
@Dh6 ZD1 L2 =iE 9] L1 £9 ED S
s =i g a8 8k o
mm mm mm mm =
| K PP - ?
12,0 60 210 P10.1206.21 A HM :Agg_fs 80,0 ATKS T8 PD06.0 £
120 60 300 P10.1206.30 A HM AG5A 90,0 ATK3 ToF PD06.0 ?
12,0 6,0 42,0 P10.1206.42 AHM E‘I\_/I‘I_E:K 100,0 ATK3 T8F PD06.0
120 73 300 P10.1207.30 AHM AHBF 90,0 AT Tor PDO7.3 o
| K PP =
127 6,0 21,0 P10.0.500.06.21 A HM :65.2.?5 80,0 ATK ToF PD06.0 =
127 6,0 30,0 P10.0.500.06.30 A HM _Aglj:s 90,0 ATK3 TeF PD06.0 @
12,7 6,0 42,0 P10.0.500.06.42 A HM AMMM 100,0 ATK3 ToF PD06.0
12,7 73 30,0 P10.0.500.07.30 AHM E\EEIZ 90,0 ATK3 T8F PDO07.3 <
| K PP L 2
15875 73 250 P10.0.625.07.25 AHM aF2B 100,0 ATKS TeE PD07.3 =
| K PP £
160 73 250 P10.1607.25 A HM ADVZ 100,0 A3 ToF PDO73 ’
pBestellbeispiel // Order example: P10.1206.30 A HM 1)
(@]
E
£
7]
Eine Umschliisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern <kTWk 6 W G~\ 6 W }W 766
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766 .
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ID: 388

x

= Zirkularfrasen /f Groove Milling A—'—

E simmill PX > Tragerwerkzeug // Toolholder SIM EK

(2]

x

z

z XJYWXYP G\}£ % th kTx yP_ +flhe¢ ('™ "— 2
% Anzugsmoment (Schraube) / Tightening torque (screw)

Stahl-Ausfiihrung mit Aufnahme nach DIN 1835 A. BN

N < < . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite / Similar tools on page
hh k] ~}IWx 6 _GKgf Pth KTx s

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

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

Legende

of:A0|

= -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/388

x
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2]
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=
£
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>
A
)
S
I=
=
0
=
2
E
£
(2]
I
x
g % =g ° ©
E 3 23 4 oY
= 5 £ RS 5 of
o Eg L8 £ 25 £38
£9 O E3 5.2 Ox
SE (o)) Eg 8 LE DL
52 85 SEx 3z s £5
@Dh6 D1 L2 £t mg £cg8 L1 =3 E£Q Sg
g <d = 523 (217 17 (&)
- mm mm mm mm
= | 'K PP
P
= 10,0 6,0 15,0 P10.1006.15 A ST A 7|( Nein/No 60,0 ATK3 TeF PD06.0
& ol 208
| K PP
15,875 60 12,0 P10.0.625.06.12A ST ABXD  Ja/Yes 800 ATK3 e PD06.0
~ | 'K PP _
= 160 60 12,0 P10.1606.12 A ST AESE Ja/Yes 80,0 ATK3 T8F PD06.0
€
% pBestellbeispiel // Order example: P10.1006.15 A ST
2
= Eine Umschliisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern <kTWk 6 "W G~\ 6 W }W 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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ID: 347

x
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=_(
immill PX > Tra k /I Toolhold =
simmi ragerwerkzeug // Toolholder IM EK £
7]
”
XJYyWxyP_ _G\}£ @WhTmk £f]h¢ (—="- 2 X
- z
Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfiihrung mit innerer é
KihImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) 7]
' . 1,2Nm
h h k ] -~ } } W X 6 _ G k g £ @ W h T m k Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page <
o
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) @
[=] 24, =] LEBEIGE | e
3 Legend o~
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit (&
— QR-Code  www.simtek.info/cp/347 E
E
2]
Whistle-Notch Aufnahme auf Anfrage erhéltlich.
Whistle-Notch fixation available upon request. é
=
£
2]
L1
L2 x
=
HT E
o £
=) a [
Q
>
8 g
=i
€
£
2]
=
2
E
£
(2]
I
x
2 _ (04
: 0! -
& : e B¢ E
Eg 08 25 238 @
ES Ox ® G2 O x
25 S = 23 2
SE ol T2 T2 £9
@Dh6 ZD1 L2 = [9) L1 £9 £D S
8 =k 53 38 8t N
mm mm mm mm
| 'K PP - ?
12,0 60 21,0 P10.1206.21 B HM AKIM 80,0 ATK3 ToF PD06.0 =
12,0 6,0 30,0 P10.1206.30 B HM I-.ACSE 90,0 ATK3 T8F PD06.0
-
12,0 6,0 42,0 P10.1206.42 B HM f\l_-l_l_J:G 100,0 ATK3 TeF PD06.0
120 73 300 P10.1207.30 B HM AHIT 900 AT Tor PDO7.3 o
| 'K PP =
127 6,0 21,0 P10.0.500.06.21 B HM :/_\fg.'z 80,0 ATK ToF PD06.0 =
12,7 6,0 30,0 P10.0.500.06.30 B HM A;]->.(-$ 90,0 ATK3 TeF PD06.0 @
127 6,0 420 P10.0.500.06.42 B HM R_g_)r(.'z 1000 ATKS ToF PD06.0
12,7 73 30,0 P10.0.500.07.30 B HM BI_EQ'G 90,0 ATK3 TeF PDO07.3 %
| K PP L 2
15,875 73 250 P10.0.625.07.25 B HM ;_AI_DI_D:D 100,0 ATK3 TeF PDO07.3 E
| K PP £
160 73 250 P10.1607.25 B HM APOF 1000 A3 ToF PDO73 ’
pBestellbeispiel // Order example: P10.1206.30 B HM 1)
o
B
£
2]
Eine Umschliisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern <kTWk 6 W G~\ 6 W }W 766
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766 .
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ID: 420

x

_<=f Zirkularfréasen // Groove Milling A?

E simmill PX > Tragerwerkzeug // Toolholder SIM EK

(2]

x

z

z xJyWxyP _G\}£ @WhTmk +f]he¢ ('™"_ 2

% Anzugsmoment (Schraube) / Tightening torque (screw)

Stahl-Ausfiihrung mit Aufnahme nach DIN 1835 B. BN

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

“hh k] ~}}Wx 6_Gkgf @WhTm ks

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

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

X Tw Legende
FIESE I e g
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E . QR-Code  www.simtek.info/cp/420

x
=
.‘_E
£
(2]

X
&
IS
£
(2]
Whistle-Notch Aufnahme auf Anfrage erhéltlich.
é Whistle-Notch fixation available upon request.
=
=
2 L1
L2
X
=
IS
£
(2]
>
A
=)
N
€
E
0
=
2
€
=
(2]
I
X
o 8 _ _
= 8 = [5
= £ i3 g o
= 5 £ =9 = ke
) Eg 3 26 2% £3
ES Oy e ® 5.2 Ox
SE Qg £o k) a5 oy
£3 &= SEx gz gz =
@Dg6 D1 L2 2t w§ ¥cg L1 £8 £D Sg
e z8 = =23 1% 17 (S}
= mm mm mm . mm
= 10,0 6,0 15,0 P10.1006.15 B ST AGSD Nein /No 60,0 ATK3 ToF PD06.0
=
= 12,0 6,0 15,0 P10.1206.15 B ST AK28 Ja/ Yes 74,0 ATK3 TeF PD06.0
P
15,875 6,0 12,0 P10.0.625.06.12 B ST AHO‘D Ja/Yes 80,0 ATK3 TeF PD06.0 Plinch |
-
16,0 6,0 12,0 P10.1606.12 B ST AA Ig,:7 Ja/Yes 80,0 ATK3 T8F PD06.0
N
; pBestellbeispiel // Order example: P10.1206.15 B ST
=
E
0
Eine Umschliisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern <kTWk 6 "W G~\ 6 W }W 766
< A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766
=
E
£
0
0
E
€
£
0

x
(3]
°
=




ID: 351

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

Allgemeines Nutfrasen

Nutfrésen gerader Nutformen. Geeignet ab
Bohrungsdurchmesser 10,0 mm.

General Groove Milling

General groove milling. For use in bores as of
minimum bore diameter 10,0 mm.

SIMIEK

Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)

fzm hmax

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

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

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),
HO7 (Seite/Page 682)

[m] 24, [0] B Legende o
Legend
=

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/351

11
tma
)
@ il
AN
Fraserschaft
Shankface lllustration zeigt beispielh&e Arwendungsmaglichleit mit &hnlichem Wekzeug.
Image shavs exemplary application possibility with similardol.
Abbildung zeigt / Dawing shows: P12.0250.02 G
I
=) o Empfohlene
o = Schneidstoffe °
@ -§ & E(a%etssaksubell'-leﬁ/ \e/ﬁi-‘ijggaékénH Q 6LH DXI 08
I=ic 5 EE www.simtek.com/webcode '8%
SE Eg 33 Recommended 28
£c £ £ o3 cutting grades 83
EE %E 8% <R_I§b,FDQdAQG FXUUHQW C.%
W +0,02 R SIS =5 g § awsmiek comwebeode  tMax S ZDS — () 3 S §
mm mm mm <& .N Ml-- o mm mm mm ©
1,0 0,1 10,0 P10.0100.01 G :AVH".S X800 X510 GT42 X510 X400 1,5 35 97 3 PD06.0
o s A e
1,5 0,2 10,0 P10.0150.02 G PHM X800 X510 GT42 X510 X400 1,5 3,5 9,7 3 PD06.0
- s S S
1,575 - 10,0 P10.0157.00 G APTQ X800 X510 GT42 X510 X400 1,5 35 9,7 3 PD06.0
- i S S —
2,0 0,2 10,0 P10.0200.02 G ABG:Q X800 X510 GT42 X510 X400 1,5 35 97 3 PD06.0
- — —
2,5 0,2 10,0 P10.0250.02 G I_B\M!-h- X800 X510 GT42 X510 X400 1,5 35 9,7 3 PD06.0

pBestellbeispiel // Order example: P10.0150.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

3 4 PP 6WHOO

Slmtek %HLVSLHODUWLNHOQXPPHU

. ILWWP 6WHOO D 7RO MUD Q]

F[DPSOH;8DUW QXPEHU

simmill AX

simmill PMX

X
=
%
£

(7]

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

simmill QX

simmill H2

simmill K2

simmill MX

simmill OS

Index
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ID: 366

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

499, 500, 501, 502

HIH Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
General Groove Milling
E 475
% ;. . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
£ Ggr_leral groove _mllllng. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
@ minimum bore diameter 12,0 mm. HO7 (Seite/Page 682)

[m] 24, [0] B Legende o
Legend
=

x
9 E Scan ’ Oder besuchen Sie // Or Visit
= QR-Code  www.simtek.info/cp/366
1S .
1=
(2]
x
-}
IS
E g
2]
11
x
=
IS
£
(2]
>
&
) tma
St
E &
i=
@ il
AN
= Fraserschaft
2 Shankface lllustration zeigt beispielh&e Arwendungsmaglichleit mit &hnlichem Wekzeug.
e Image shavs exemplary application possibility with similardol.
S
@ Abbildung zeigt / Dawing shows: P12.0250.02 G
I
x @ Empfohlene
o = 2 Schneidstoffe o
E @ -§ & E(a%etssaksubell'-leﬁ/ \e/ﬁi-‘ijggaékénH Q 6LH DXI O]
£ cc 5 EE www.simtek.comAvebcode '8 2
@ SE Eg 03 Recommended 83
£c 5 £ B3 cutting grades 83
EE 25 St <RX FDO AQG EXUUHQW cE
N W +0,02 R SIS =5 g § awsmiek comwebeode  tMax S ZDS — () 3 8 g
_I_—_ mm mm mm <& .N Ml-- o mm mm mm ©
= 15 0,2 12,0 P12.0150.02 G :AMZN X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 35 11,7 3 PD06.0
e e S i
% 1575 02 12,0 P12.0157.02 G APG.\N X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 3,5 11,7 3 PD06.0
A I N S —
2,0 0,2 12,0 P12.0200.02 G APVb X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 85 11,7 3 PD06.0
- — —— —
2,388 0,2 12,0 P12.0239.02 G ADH:Q X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 35 11,7 3 PD06.0
- — ———
& 2,5 02 120 P12.0250.02 G ABHM X800 x510 Gra2 X510 a0 2,5 35 117 3 PD06.0
x - K i i S
= 3,0 0,2 12,0 P12.0300.02 G A Ql_§ X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 35 11,7 3 PD06.0
S
@ pBestellbeispiel // Order example: P12.0250.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
a1 .. .
z simte %HLVSLHODUWLNHOQXPPHU 3[DPSOH;3DUW QXPEHU
E
£
"
0
=
E
£
0

x
(3]
°
=




ID: 967

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

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

499, 500, 501, 502

HIH Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
General Groove Milling -
475 P
. . Bitte Hinweise im Anhang beachten / Please read add. notes E
General groove milling. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HOL (Seite/Page 679), £
minimum bore diameter 12,0 mm. HOS5 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682) ®

E E Legende 683

Legend
=

x
= Scan Oder besuchen Sie // Or Visit 9
E ;::'_ QR-Code  www.simtek.info/cp/967 E
) E
7]
x
2
E
£
7]
X
>
E
E
7]
3
tmax ?
¢ =
SR IS
z ﬁF] E
» [ %)
\ Il \
Fraserschaft
Shankface %
lllustration zeigt beispielh&e Arwendungsmaglichleit mit &hnlichemWerkzeug. =
Image shavs exemplary application possibility with similardol. e
£
Abbildung zeigt / Dawing shows: P060150.02.12 G &
——
= X
c Empfohlene
= 2 Schneidstoffe o o
3 1) 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit B =
R g ng_sUHLVH AQGHQ 6LH DXI (OFc} =
cc 5 2 www.simtek.comAvebcode '8 2 =
SE Eg 33 Recommended 28 ‘D
£c £ £ o3 cutting grades 83
EE £3 SE <R_I§biﬁDQdArLiQG EXUUHQW cE
W +0,02 R SIS =5 g § awsmiek comwebeode  tMax S ZgDs 03 8 g
= Y]
mm mm mm <& .N Ml-- o mm mm mm © ag
O = — — =
15 0,2 12,0 P06.0150.02.12 G AU7N X800 X510 GT42 X510 X400 2,0 3,5 11,7 6 3 F3 =
= = i —
2,0 0,2 12,0 P06.0200.02.12 G AU ZP X800 X510 GT42 X510 X400 2,0 3,5 11,7 6 3 F3 g
pBestellbeispiel // Order example: P06.0150.02.12 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
Y
. f k [Z(0/SA W, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits | R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits ¥l Toleranz / Tolerance =
simte Beispielartikelnummer / Example Part number: P06.0179.030.12 XG E
®
x
=
€
£
7]
0
(e}
E
£
7]
P
()
2

505




simmill AX

simmill PMX

x
=
E
£
2

simmill UX simmill SX

simmill VX

simmill 4U/4V

simmill 9W

simmill QX

simmill H2

simmill K2

simmill MX

simmill OS

x
(3]
°
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ID: 1121

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

Allgemeines Nutfrasen, fur weiche Schnitte Schnittwerte (Start) / Cuting parameters (start)
Bz(r)nz mm 8%13 )rfnm \S/tcaite/Page 671

Nutfrasen gerader Nutformen. Weiches Eintauchen in den
@WxgylePgy}m\\ ~kT OWYyyWxW *OWxEJP_Wk T~xP

Passende Klemmhalter auf Seite / Suitable toolholders on page

Schneidengeometrie. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 12,0 mm. 499, 500, 501, 502
- Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
General Groove Milling, for smooth cuts 475

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 HOS ((Seite,Page 681%, Ho7 %Seite/Page 682%

for very smooth cuts and better surface quality. For use
. U ; . [ SP |
in bores as of minimum bore diameter 12,0 mm. E: E redende 683

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/1121

Schneiden //
cutting edges 1, 3, 5

=
1
N

tmax f
i

%
z T 1
2]
X
Xl N
Schneiden //
Fraserschaft cutting edges 2, 4, 6 lllustration zeigt beispielh&e Arwendungsmaglichleit mit &hnlichem Wekzeug.
Shankface Image shavs exemplary application possibility with similardol.
Abbildung zeigt / Dawing shows: P06.0150.020.12 GY
——
g o Empfohlene
£ S Schneidstoffe °
(=5} 2 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 3
0o B} OGS SUNLVH AOGHQ 6LH DXI D3
= 5 é wwiv.simtek.com/iwebcdde '8 <
2E ED 33 Recommended 238
£ 5 £ o cutting grades 83
&85 2 8% SERTDE A0 EOE =3
W 0,01 R (SIS £E (@) § W simiek.comebcode  tmax Wi S [%]DS N 3 8 §
<o g . - ( ) O
mm mm mm N Ml-- o mm mm mm mm
senel = S
15 0,2 12,0 P06.0150.020.12 GY AYE X800 X510 GT42 X510 xa00 2,0 1,45 35 117 6 3 F3
o = = —_—
2,0 0,2 12,0 P06.0200.020.12 GY Y X800 X510 GT42 X510 X400 2,0 1,95 35 117 6 3 F3

pBestellbeispiel // Order example: P06.0200.020.12 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)



ID: 349

<

Zirkularfrasen // Groove Milling Siﬁ <=_(
simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool M £
S

iz

Frasen V0n SICherungsrlngnUteﬂ, |nnen Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start) g
fzm hmax Ve =

Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab 0,02mm 0,03mm = szl i E
Bohrungsdurchmesser 10,0 mm. Geeignet fur alle Materialien. G

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

CerI | p Rlng G I'OOVG M |"|ng y |nterna| 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), HO7 (Seite/Page 682) @
-E Legende 683
Legend
x
A Scan Oder besuchen Sie // Or Visit (2
E ) QR-Code  www.simtek.info/cp/349 E
E
2]
x
@DS 5
ey’ =
7/ N g
2]
x
/ =
\ E
S - £
2]
tmax §
)
® i
€
3 I S
" Q. %
1
) =
Fraserschaft Illustration zeigt beispielhéte Arwendungsmaglichleit mit &hnlichemWerkzeug. 2
Shank face Image shovs plary ication possibility with simi €
£
Abbildung zeigt / Dawing shows: P120160.01 G &
I
@ Empfohlene x
- 2% 2 Schneidstoffe o o
<] (=5} 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 3 =
os @5 2 XOC SUNLVHAROGHQ 6LH DXI s £
Foe) cc 5 = www.simtek.comivebcode O"E £
'E% SE Eg 38 Recommended 28 @
SE0 == E€ o cutting grades 83
E8 55 £2 85 sRAjbeAgs pxuukaw £5
w002 =2Z5 R SIS =5 %) § S Sk Comiwsbeode | thax 8 ZDsS =()3 5 § N
mm mm mm mm S . N Ml-- o mm mm mm © E
077 07 - 100 3 = AHBL  xewxswcmxsoxwo 15 34 97 3 PD06.0 =
- e S i e
0,87 0,8 - 10,0 3 = AKUB X800 X510 GT42 X510 X400 1,5 3,4 9,7 3 PD06.0 %
0,97 0,9 - 10,0 3 = rAGQé X800 X510 GT42 X510 X400 1,5 34 97 3 PD06.0
1,07 1,0 - 10,0 P10.0100.00 G AA4¢) X800 X510 GT42 X510 X400 1,5 34 97 3 PD06.0
- — — ——
1,24 11 - 10,0 P10.0110.00 G rAJBi X800 X510 GT42 X510 X400 1,5 815! 97 3 PD06.0 Q
144 13 - 100 P10.0130.00 G BFAE  eoxswcemwswxmo 15 35 97 3 PD06.0 =
174 16 - 100 P10.0160.00 G BEAU  ewxswomcoxo 15 35 97 3 PD06.0 £
=== (2]
pBestellbeispiel // Order example: P10.0070.00 Z X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
pBitte beachten Sie: In der Angabe zum w-Maf? wurde bereits eine bauartbedingte Planlauftoleranz von bis zu 0,03 mm berticksichtigt. §
2hWGYW km}Ws TWy ]Jk-XWhG}WT G..'Gh x~k-m~} ImhWxGKPW m\ ~u }m ‘£” jj .Gy GhxWGTt }GgWk ‘k}m GP =
=
£
- ] @
simte! %HLVSLHODUWLNHOQXPPHU J[DPSOH;8DUW QXPEHU
%)
e
E
£
7]
x
()
=)
£

507




ID: 367

P

; Zirkularfrasen // Groove Milling sA?

< immill PX > Schneidwerk /I Cutting Tool

£ simmi > Schneidwerkzeug // Cutting Too IM EK

0

>§< Frasen V0n SICherungSFIngnUteﬂ, |nnen Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)

= fzm hmax Ve

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

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

> CerIlp Rlng G I'OOVG MIl'Iﬂg, |nterna| Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
; 477

g 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)

[=] s [m] B Legence oo,
= Legend
=

x

9 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
= R-Code  www.simtek.info/cp/367
E [EAa# = © P

E

»

) aps

g / T

E 7/ \

2]

simmill VX

?r tmax
=)
St @
€
= e TI I
< %
1
= .
2 Fraserschaft Illustration zeigt beispielhéte Arwendungsmaglichleit mit &hnlichemWerkzeug.
é Shankface Image shavs plary ication | ibility with simi
=
@ Abbildung zeigt / Dawing shows: P120160.01 G
I

x @ Empfohlene
o 2% 2 Schneidstoffe N
E o E & E 5 E(a%eéaglfflll-lec/ \elﬂr?g/'ia'kgitr—i 6LH DXI Ok
= 838 cc 5 é S '8%
@ 'E% SE Eg 38 Recommended 28

SEQ £c g-g o cutting grades 83

sig 55 5 85 sEMOQAes pruuaw £
N w002 =2Z5 R SIS =5 %) § Fve SR Comineboode  tmax 8 ZDsS =()3 5 §
_I_—_ mm mm mm mm S . N Ml-- o mm mm mm ©
= 124 11 - | 2@ P12.0110.00 G ACHB  xeoxswcm2xsoxw0 25 35 117 3 PD06.0
% 1,44 1,3 - 12,0 P12.0130.00 G EFAW X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 35 11,7 3 PD06.0 —

174 16 - 120 P12.0160.00 G BFAY  seoxswomswoxaoo 25 35 117 3 PD06.0
N pBestellbeispiel // Order example: P12.0110.00 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
¥
E pBitte beachten Sie: In der Angabe zum w-Maf? wurde bereits eine bauartbedingte Planlauftoleranz von bis zu 0,03 mm berticksichtigt.
£ 2hWGYyW km}Wa TWy ' ]k-xWhG}WT G..."Gh x~k-m~} ymhWxGkPW m\ ~u }m ‘£ jj ,Gy GhxWGTt }GgWk “k}m GPPm~k} °
2]
. .

- simtek .
= %HLVSLHODUWLNHOQXPPHU I[DPSOH;8DUW QXPEHU
=
£
"
0
E
€
£
0

x
(3]
°
=




ID: 400

X
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=_(
simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool £
o/ 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 5
Nutfrésen runder Nutformen. Geeignet ab €
Bohrungsdurchmesser 12,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page =

499, 500, 501, 502

H HIH Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
Full Radius Groove Milling oo >
o
. . . Bitte Hinweise im Anhang beachten / Please read add. notes E
Full ra_dlus groove r_mlhng. For use in bores as ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679), £
of minimum bore diameter 12,0 mm. HO7 (Seite/Page 682) @
[=]#da [=] LEEGE | pog
=t Legend
x
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit (2
E . QR-Code  www.simtek.info/cp/400 E
E
2]
x
2
=
£
2]
J x
=
=
£
2]
>
tmax <
)
=i
J>[ g
o —;
Fraserschat 2
Shankface lllustration zeigt beispielhéte Arwendungsmaéglichleit mit dhnlichem Wekzeug. =
Image shavs exemplary application possibility with similardol. E
Abbildung zeigt / Dawing shows: P12.0011.22 V @
I
? Empfohlene x
o 2 Schneidstofie N o
[=Re) a Tagesaktuelle Verfugbarkeit 038 =
o ; L e 8 E
SE Ep 33 Recommended 238 ‘D
£c gg o cutting grades 83
&6 $2 SE e =
R W SIS =5 g § i Simiek.commebcode  tMax S ZDS - () 3 8 § ~
mm mm mm L .N Ml-- (e} mm mm mm © E
| 5 PP z
0,5 1,0 12,0 P12.0005.10 V ABWH X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 35 11,7 3 PD06.0 &
=== (2]
| 5 PP
0,75 1,5 12,0 P12.0007.15V ABWK X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 3,5 11,7 3 PD06.0
| 5 PP _ N
0,787 1575 12,0 P12.0031.62 V ;_AgY_N X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 3,5 11,7 3 PD06.0 =
|5 PP €
1,0 2,0 12,0 P12.0010.20 V ABWIN X800 X510 GT42 X510 X400~ 2,5 8l5 11,7 3 PD06.0 %
|5 PP
11 22 120 P12.0011.22V AC2H eoxswcmxsioxo 25 35 117 3 PD06.0
|5 PP §
1194 2388 120 P12.0047.94V A3CL  eoxswemswxo 25 35 117 3 PD06.0 =
|5 PP E
15 3,0 12,0 P12.0015.30V ABWQ  xe00 X510 GT42 X510 X400 2,5 35 117 3 PD06.0 D
pBestellbeispiel // Order example: P12.0011.22 VV X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
0
=
E
£
7]
x
)
°
£

509




ID: 357

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling sA?
= immill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
§ simmi chneiawerkzeug utting ool IM EK
(2]
< ' W } X y P _ W y 6 * . W " k T W \ X J y W k S-chnitt;er-te-(s.tart) /I Cutting parameters (start)
E fzm hmax Ve
z Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene 0,02mm 0,03 mm Seite/Page 671
% "St6|gung (VOFI) |st.nlormgerecht. Die ,,Stelggng (bIS) Passende Klemmhalter auf Seite / Suitable toolholders on page

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

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

& 9 XWGT j hh k]J£ jW}x P 6*-9 )0 1<hW
E Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
£ . S . . ALL (Seite/Page 678), H03 (Seite/Page 680),
E Multi purpose milling inserts. Thg given ,,Pltc_h (as o_f) 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. [=]#& =] Logond 683
x
2 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
= EI:# QR-Code  www.simtek.info/cp/357
=
(2]
x aDSs
-}
= 1
E 7/ N
2]

- JF L
\

simmill VX

3
= tmax
= Detail A (5: 1)
E A
E — .
0 o
a 2 ©
1\ =
N7
= )
o Fraserschaft
= Shank face
IS lllustration zeigt beispielhéte Arwendungsmaglichleit mit &hnlichem Wekzeug.
g Image shavs exemplary application possibility with similardol.
@ Abbildung zeigt / Dawing shows: P12.2530.01 M
I
x
Empfohlene

9 § Schneidstoffe
E & = g RELLERVIHRYE L 6L DX of
S 2 .g § =~ g’o‘ 5 é | '8ng’
@ g 5% oo Ep 28 Recommended 238

£0 5 5§52 15 £ o3 cutting grades 83

2E 25 D 23 gE <RX EDO AQG FXUUHQW cE
N O “2 ha o =5 g § {iw Simiek comiwebeode b S w tmax @DS _ 03 5 §
E[= §< mm mm B0 .N Ml-- (e} mm mm mm mm mm ©
E M4 10 175 P12.0510.01 M AN_Q:C X800 X510 GT42 X510 X400 3,6 28 013 1,08 117 3 3 F3

- 1 1 1 |

= M4 10 20 P12.0720.01 M ANJZ  eosswcmsoxoo 36 28 013 125 117 3 3 F3

M16 15 275 3 0 rACSi X800 X510 GT42 X510 X400 3,6 24 019 167 117 3 GHENESE

- — —— —

M16 2,0 3,0 P12.2530.01 M p_AI_DMQ X800 X510 GT42 X510 X400 3,6 22 025 178 11,7 3 3 F3
N
é pBestellbeispiel // Order example: P12.0720.01 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
IS
% pBitte 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.
< pDie angegebene GewindegrofReneignung bezieht sich auf die Startsteigung.
s The mentioned thread size ,,As of thread size" is based on the starting pitch.
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E More information about the multi-purpose thread milling tools and
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ID: 969

x

Zirkularfrasen // Groove Milling siﬁ <=_(
simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool M £
S

»

' W } X y P _ W y 6 * . W ” k T W \ X J y W k S-chnitt;er-te-(s.tart) /I Cutting parameters (start) 52
fzm hmax Ve E

Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene 002 mm 0,03 mm Seite/Page 671 z
,,Stelgung (VOFI) 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

. a N . N *
9 XWGT j hh k]J£ W}x P 6*-9 >0 &
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes E
- T f : « ALL (Seite/Page 678), HO3 (Seite/Page 680), =
Multi purpose milling inserts. Thg given ,,Pltc_h (as o_f) is HO4 (Seite/Page 681), HO? (Seite/Page 682) =
conforming to standards. The ,Pitch (up to)" is possible too at
h f conformity. P! d additional [B] e, (8] B ecence g5
the expense of conformity. Please read additional notes. Lenee
x
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Shank face =
lllustration zeigt beispielhéte Arwendungsmaéglichleit mit &hnlichemWerkzeug. £
Image shavs exemplary application possibility with similardol. g
Abbildung zeigt / Dawing shows: P06.0720.01.10 M &
I
x
Empfohlene
§ Schneidstoffe ° 9
) 2 Tagesaktuelle Verfligbarkeit 03 =
g8 5. @2 2 ZRERATVHREE N0 oLk oxi <8 =
o0 <=5 28 @ = S QE £
é’ § mz =2 £ 28 Recommended £8 2
£8 5& 52 Ef o3 cutting grades 9%
3t 85 &S 52 S5 | SRAEboAScEXuUHow £
O “2 ha o =5 g g {iw Simiek comiwebeode b S w tmax @DS =()3 5 § N
§< mm mm e .N Ml-- (e} mm mm mm mm mm © E
M12 10 175 P06.0510.01.10 M 'AU7b X800 X510 GT42 X510 X400 3,2 24 013 108 98 6 3 F3 E
- i e s S
Mi4 10 20 P06.0720.01.10 M AU7E e xswoGmexsoxao 32 22 012 125 101 6 3 Fa E
P S e s S
M4 10 20 P06.0720.01.12 M AUdB X800 X510 GT42X510 X400 3,2 2,7 009 1,25 117 6 3 F3
M16 15 275 3 0 II-AU7:I' X800 X510 GT42 X510 X400 3,2 20 019 167 110 6 3 F3'
e —_ e e e
M16 20 30 P06.2530.01.11 M ._Al__lzb X800 X510 G2 x50 X400 3,2 19 025 178 111 6 3" F3 o
pBestellbeispiel // Order example: P06.0510.01.10 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) E
»
pDie angegebene GewindegroReneignung bezieht sich auf die Startsteigung.
The mentioned thread size ,As of thread size" is based on the starting pitch.
x
pBitte 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. ?
£
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Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren 8
GewindegroRReneignung <k TWk 6 W G~878W  }W =
=
More information about the multi-purpose thread milling tools and %
the }_XWGT y %W y~"}GO h"}tcan b&found on page
x
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; Zirkularfrasen // Groove Milling A

E simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SIM I EK

(2]

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

= , . * . fzm hmax Ve

g W } X y P _ W y 6*. W i kTW \ X J y W k 002mm 0,03 mm Seite/Page 671
»

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

. < . < Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

9 XWGT j hh k]JE€ W}x P 6*-9 )m

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

9 XxWGT j hh k] m\ jW}x P 6*-}_XxWGTE \~hh uxm «h\\ HO6 (Seite/Page 682), HO7 (Seite/Page 682)
E"-' E Legende 683

xJyWk fmk jW}x'yP_Wk 6*- W, ' kTWKE ?mhhuxm<h¢
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Legend

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/1088
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Fraserschaft
= Shank face H1
2
é lllustration zeigt beispielhéte Arwendungsmaéglichleit mit &hnlichem Wekzeug.
g Image shavs exemplary application possibility with similardol.
@ Abbildung zeigt / Dawing shows: P10.0815.02 M
o I

é g é ° Empfohlene
= 263 3 Schneidstoffe °
E & S5t = = Toaegaele VeioR et o 6LH DX w3
£ :% _§ é 25 ;o/ s 5 EE www.simtek.comivebcdde 8%
7] g3 % =3 o0 EG 33 Recommended 28

£0 339 58 & o3 cutting grades 83
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N (.’)“g 28 H1 ha £E g § i, Simtek Comebode — () 3 b @DS S % S §
_I_—_ §< mm mm mm <& .N Ml-- o mm mm mm mm ©
E M14 10,82 041 0,75 P10.0407.02 M AXXh X800 X510 GT42 X510 X400 3 3,6 97 3,1 0,09 3 F3
= M14 1156 054 10 P10.0510.02 M AXXE  xeoxswemxswxaw 3 36 97 30 013 3 Fy

=== I N S —
M14 1332 081 15 3 0 AXXB X800 X510 GT42 X510 X400 3 3,6 9,7 28 019 3" F3
M16 14,28 0,95 175 P10.0917.02 M AXX:7 X800 X510 GT42 X510 X400 3 3,6 97 27 021 3 F3
- — — ——

& M16 153 1,08 20 P10.1020.02 M AXXB a0 x50 Gra2 X510 a0 3 36 97 26 025 3 F3
E M18 163 135 25 P10.1325.02 M ﬁ)_()_(b X800 X510 GT42 X510 X400 3 36 97 24 031 PD06.0
S
@ pBestellbeispiel // Order example: P10.1020.02 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 413

X
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=_(
immill PX > Schneidwerk /I Cutting Tool IS
simmi chneidwerkzeug // Cutting Too IM EK £
7]

N N Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)
@ },mx} -5m_x]W, KTWE ?mhh x
— —_ —_ fzm hmax Ve =
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 671 5
xJyWk fmk @_"},mx}_-5m_x]W, kTWKE ?mhhuxm«<h €
und Werkzeug-Schneidkreis von 9,7 mm bzw. 11’7 mm. Passende Klemmhalter auf Seite / Suitable toolholders on page %

499, 500, 501, 502

N N (B N Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
@ "},mx}_ 2°uW 9 _XWGT '“hh k!

N N . . R Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
@_"}.mx}_u'uW } xWGT j hh k]E£ \~hh uxm<hW "} ALl (seite/Page 678), HO3 (Seite/Page 680),
edges and tool diameter of 9,7 mm and 11,7 mm. HO6 (Seite/Page 682), HO7 (Seite/Page 682)
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Fraserschaft =
Shank face lllustration zeigt beispielhéte Arwendungsmaéglichleit mit dhnlichem Wekzeug. £
Image shavs exemplary application possibility with similardol. g
Abbildung zeigt / Dawing shows: P121118.14 M &
I —_
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§ Schneidstoffe o} % ® 9
a Tagesaktuelle Verfuigbarkeit [ ?E g =
= 2 O SUNLVH AOGHQ 6LH DXI 2g 06 Wi £
S 5 é wwiw.simtek.comwebcode -% N g E @ St E
‘5§ S Eg 28 Recommended g5 2525 88 @
5SS s< Eg o3 cutting grades £8 838§ 83
25 | N4 £3 SE SRX EDO AQG EXUUHQW 35 5ok cE
H1 &g 2§ g g BASRASWERe R b S @DS 9% <228 _ (5 8: .
mm mm = S .N Ml-- o mm mm mm mm €< mm © ag
08 134 19 3 0 ALEK o0 xsw0 croxswoxa0 018 36 25 97 G14° 130 3 3 F3 =
e i =
086 1,34 19 3 0 ACSH X800 X510 GT42 X510 x400 0,18 36 2,5 11,7 G3/8* 151 3 3¢ 3t %
P e e S
1,16 1,81 14 3 0 AGX:4 X800 X510 GT42 X510 X400 0,25 36 2,3 117 G1/2* 175 3 3" F3'
- i S —
148 231 11 P12.1423.11 M AC ék X800 X510 GT42 X510 X400 0,32 36 2,0 11,7 G1° 188 3 3 F3
o~
I . 2
pBestellbeispiel // Order example: P12.1118.14 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) =
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ID: 1253

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling sA?
1S immill PX > Schneidwerk /I Cutting Tool
£ simmi chneidwerkzeug // Cutting Too IM EK
(2]
N N Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)
x @ },mx} -5m_x]W, KTWE ?mhh
= _ _ —_ fzm hmax Ve
= 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 671
€ xJyWk fmk @_"},mx}_-5m_x]W, kTWKE ?mhhuxm«<h
% Schneiden und Werkzeug-Schneidkreis ab 9,7 mm. Passende Klemmhalter auf Seite / Suitable toolholders on page

499, 500, 501, 502

N N (B N Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
@ "},mx}_ 2°uW 9 _XWGT '“hh k!

. R . . R Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
@_"},mx}_uuW } xWGT j"hh k]E£ \~hh uxm<chW "} ALl (SeitePage 678), HO3 (Seite/Page 680),

cutting edges and tool diameter as of 9,7 mm. HOS5 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682)
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= Shank face
IS lllustration zeigt beispielhéte Arwendungsmaéglichleit mit &hnlichemWerkzeug.
g Image shavs exemplary application possibility with similardol.
@ Abbildung zeigt / Dawing shows: P061118.14.12 M
— —
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é ° Empfohlene E
= 2 Schneidstoffe TS ®
= a Tagesaktuelle Verfuigbarkeit [ ?E g
= = 2 x%e_aUHLVH AQGHQ 6LH DXI @y 06 @8
£ S . 2 wwiw.simtek.comAvebcode S N ke = @ '8&
B 55 | & E5 v R ded ge 282, g8
g8 ==£ £3 =] ECOiEnte og E588 Ee
3= TB% SE Q% cunlnggrades 28 ggga 9%
g8 4% 52 8B sEREDOAQS Exuunow §< 5515 £
H1 &d gg =5 g § Wi Simiek comwebeode R b S @DS gé Iz2<T _ 03 8 §
N =
I mm mm = S .N Ml-- o mm mm mm mm & mm ©
= 087 134 19 3 0 AOYD  xe0xsw0 Gz xa0 018 36 25 97 G3B 151 6 3 Fa
o) = =
% 087 134 19 3 0 AOQI‘:I X800 X510 GT42 X510 x400 0,18 36 2,5 11,7 G3/8* 151 6 3¢ 3t
P - e
1,18 1,81 14 3 0 A09§ X800 X510 GT42 X510 x400 0,24 3,6 23 117 G1/2* 175 6 3 F3
N pBestellbeispiel // Order example: P06.1118.14.12 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=_(
immill PX > Schneidwerk; /I Cutting Tool =
simmi chneidwerkzeug // Cutting Too IM EK £
7]

Frasen V0n Fasen Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start) §
fzm hmax Ve =

Fasenfrasen beidseitig. Geeignet ab U2 GilTT U LT =izl é
Bohrungsdurchmesser 9,6 mm. G

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

C h amfe I'I n g Vergleichbare Werkzeuge auf Seite / Similar tools on page s

483 =
Chamfering on both sides. For use in bores as Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes E
of minimum bore diameter 9,6 mm. ALL (Seite/Page 678), HO7 (Seite/Page 682) ?

E E Legende 683

Legend
=

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/404
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lllustration zeigt beispielhéte Arwendungsmaglichleit mit &hnlichem Wekzeug. é
Image shavs exemplary application possibility with similardol. 5
Abbildung zeigt / Dawing shows: P10.4545.35 F &
I

@ Empfohlene x
E é Schneidstoffe N o
8 8 § sl VTR & 6L DX g 3 £
I=ic 5 = wwiw.simtek.com/webcode < % g
SE Eg 33 Recommended 238 @

EE Eg 8% cutting grades g3

EE £3 8% <R_I§b,FDQdA_ G FXUUHQW cE

w SIS = H [ alvmar‘w.silr%\t/eij?comb%gde b S} tmax @DS 8
© £8 =i =03 8i N
mm mm .N Ml-- o mm mm mm mm E
45° 0,2 9,6 P09.4545.02 F A OU X800 X510 GT42 X510 X400 3,37 17 1,4 9.3 3 PD06.0 E
o s A e
45° 0,9 10,0 P10.4545.35 F A.]Hi( X800 X510 GT42 X510 X400 3,5 1,8 1,0 9,7 3 3 F3' g
Faro s S S

45° 1,2 12,0 P12.4545.35F AB Q:O X800 X510 GT42 X510 X400 3,5 1,8 0,8 11,7 3 3 F3
pBestellbeispiel // Order example: P09.4545.02 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) N
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ID: 971

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

Frasen von Fasen

Fasenfrasen beidseitig. Geeignet ab
Bohrungsdurchmesser 10,0 mm.

Chamfering

Chamfering on both sides. For use in bores as
of minimum bore diameter 10,0 mm.

SIMIEK

Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)

fzm hmax

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

Passende Klemmhalter 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), HO5 (Seite/Page 681),
HO7 (Seite/Page 682)
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;ﬁ* -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
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llustration zeigt beispielhéte Anwendungsmaglichleit mit &hnlichem Wekzeug.
Image shavs exemplary application possibility with similardol.
Abbildung zeigt / Dawing shows: P06.3030.02.10 F
——
=) o Empfohlene
o = Schneidstoffe °
@ -§ & E(a%ecssaksubell'-leﬁl \e/ﬁi-‘ijgga'kénH 6LH DXI 8
cc 5 EE www.simtek.comlwebcgde Q '8%
SE Eg 33 Recommended 238
EE Eg 8% cutting grades g3
EE £3 8% <R_I§b,FDQdA_ G FXUUHQW cE
© w (SN —é %‘ () § alvmar‘w.silr%\t/eij?comb%gde b S tmax DS _ 3 8 §
<a = =0 ]
mm mm .N Ml-- o mm mm mm mm
15° 0,2 10,0 P06.1515.02.10 F AU?W X800 X510 GT42 X510 X400 3,6 1,9 0,35 97 6 3 F3
e s A e
20° 0,2 10,0 P06.2020.02.10 F AU?}( X800 X510 GT42 X510 X400 3,6 1,9 0,45 9,7 6 3 F3
e e e e
30° 0,2 10,0 P06.3030.02.10 F AU7‘,Y X800 X510 GT42 X510 X400 3,6 1,9 0,7 9,7 6 3 F8
- i i bt s
45° 0,2 10,0 P06.4545.02.10 F D_M_JZV X800 X510 GT42 X510 X400 3,6 1,9 1,2 97 6 3 F3

pBestellbeispiel // Order example: P06.3030.02.10 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)



ID: 1371

x

Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=_(
immill PX > Schneidwerk /I Cutting Tool IS
simmi chneidwerkzeug // Cutting Too IM EK =
7]

x

&

. Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start) =
Frasen von Schwalbenschwanznuten o e Ve E
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 671 %

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

499, 500, 501, 502

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)
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Legend
=

Dovetail milling

x
=
%
E

0

x

- Scan Oder besuchen Sie // Or Visit 9

E QR-Code  www.simtek.info/cp/1371 =

LT €

E

2]

@Ds =

IS

£

2]

x

=

E

£

2]

>

g

=)

=i

€

£

2]

=

o

€

£

Abbildung zeigt / Dawing shows: P06.SP5.020.12 Y &
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@ Empfohlene x

25 2 Schneidstoffe N o

3 1] 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 2 =

)2 g X%G_SUHLVH AQGHQ 6LH DXI gu =

I=i= 5 £ www.simtek.comAvebcode < % g

2E Ed 38 Recommended 28 @
£c Eg o% cutting grades g3
gg %E 85 <R_I)a(b_||?DQdAQG FXUUHQW r:.g

tmax R SIS =5 %) § mw.s;r{]%?co’mb%gde S ZDsS _ ( ) 3 S § ~

mm mm mm S .N Ml-- o mm mm © I

25 0,2 12,0 P06.ST25.020.12 Y :AO3 ; X800 X510 GT42 X510 X400 3,5 11,7 6 3 F3 =

T £

pBestellbeispiel // Order example: P06.5T25.020.12 Y X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) @
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Anwendungsubersicht
Application overview

475
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SIMTEK milling tools type SX
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Zirkularfrasen // Groove Milling A <=_(

simmill SX > Tragerwerkzeug // Toolholder SIM I EK g

»

XJYyWxyP_ G\}£ % th kTx'yP_ £f]lh¢ ( —="- 2 x

o

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfiihrung mit innerer E

KihImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) 7]
RS N < . 3,5Nm

h h k ] -~ } } W X 6 _ G k g £ P T h k T X 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 g

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

E E Legende 683

= Legend

= -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/389
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mm mm mm mm -
| K PP =
—
12,0 8,0 29,0 6 $ +0 AM5.lI' 95,0 ATK? TI10F SD08.0 I=
- (2]
120 8,0 42,0 6 $ +0 AADb 1100 ATK? TioF SD08.0
o
12,0 8,0 56,0 6 $ +0 ADVb 120,0 ATK7 TI0F SD08.0
o
12,0 95 42,0 S14.1209.42 AHM -_A(_BQb 110,0 ATK7 T10F SD09.5 S
| K PP =
12,7 8,0 29,0 6 $ +0 ACPS 95,0 ATK? TI0F SD08.0 E
= =
12,7 8,0 420 6 $ +0 ABPLC 110,0 ATK7 TI0F SD08.0 @
127 8,0 56,0 6 $ +0 AMWW 1200 AT TIOF SD08.0
=
12,7 9,5 42,0 S14.0.500.09.42 AHM ._A.JQS 110,0 ATK7 TI0F SD09.5 %
| K PP =
15,875 95 330 S$14.0.625.09.33 AHM AHLD 110,0 ATK? Ti0F SD09.5 =
| K PP %
16,0 95 33,0 S14.1609.33 AHM AITH 1100 ATI7 TI0F SD09.5
-
160 95 64,0 $14.1609.64 A HM BH3E 1300 ATKT TI0F SD09.5
(%)

pBestellbeispiel // Order example: S14.1208.56 A HM g
E
£

7]
Eine Umschliisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern <kTWk 6 "W G~\ 6 W }W 766
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766 .
x
()
=)
=

519




ID: 392

X

_<=_( Z.irkulgrfrésen /{AGroove Milling SAT

E simmill SX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM EK

(2]

x

z

E XJYyWxyP_ G\}£ % th kTx 'yP_ £f]lhe¢ ("™7"—- 2

) Anzugsmoment (Schraube) / Tightening torque (screw)
Stahl-Ausfiihrung mit Aufnahme nach DIN 1835 A. 35Nm

< N < < . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite / Similar tools on page

& hh k] ~}IWx 6 _GKgf Pth KTx s

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

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

Legende
OFAD] JRE R
M
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E ij_ QR-Code  www.simtek.infolcp/392

x
=
E
£
2]

x

-]

IS

=

2]

x

=

IS

£

(2]

>

A

=)

S

€

E

0

=

2

€

=

(2]

I

x

(04 8 _ _

= S =E [

z £ 3 g o

E 9] £ ] 5 8§

@ Eg L8 £ 25 £38
EQ B3 22 @ 5.2 ox
2§ OF £2 3 =g cE
T c o5 S5 T2 3= E'm

o @Dh6 @D1 L2 £t cp§ ﬁ_;ég L1 £ £s o§

g -~ - - <a = S23 - 1% o1} O

E | 'K PP

E 10,0 8,0 17,0 6 $67 AAI_(ID Nein/No 60,0 ATK7 TI0F SD08.0

@ | K PP

13,0 8,0 25,0 6 $67 :_AI_EEE(J Nein/No 70,0 ATKT TI10F SD08.0

~ | K PP .

i 15,875 8,0 16,0 6 $67 AC '_rh Ja/Yes 80,0 ATK7 T10F SD08.0

€ | K PP

% 16,0 8,0 16,0 6 $ 67 AA@,\( Ja/Yes 80,0 ATK? TI0F SD08.0

pBestellbeispiel // Order example: S14.1008.17 A ST

x

=

E

£

@ Eine Umschliisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern <k TWk 6 "W G~\ 6 W }W 766

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

0

E

€

£

0

x
(3]
°
=




ID: 390

x
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=_(
. i =
simmill SX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM EK £
7]
+ I 2 52
XJYyWxyP_ _G\}£ @WhTmk £f]h¢ ( =
Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfiihrung mit innerer é
KihImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) 7]
RS N 3,5Nm

h h k ] -~ } } W X 6 _ G k g £ @ W h T m k 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) D

E -E Legende 683

H Legend
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

QR-Code  www.simtek.info/cp/390

x
o
=
£

(7]

x
o)
E
£
2]
L1
L2 X
=
=
© =
= 5 7]
S|
g 3
S )
=i
IS
£
2]
=
2
E
£
(2]
I
x
2 _ (o4
2 2 - ?
K] ]
& : £ 8 E
Eg L8 25 238 2
ES Ox ® G2 O x
SE Qg o o35 Qe
2 85 3z EE =
@Dh6 ZD1 L2 =t ) § L1 £8 £8 S §
<a = (1%} AN (@] ¢
mm mm mm mm -
| 'K PP =
R
12,0 8,0 29,0 6 % +0 AGZ.'Z 95,0 ATK? T10F SD08.0 £
- %
12,0 8,0 420 6 % +0 ACPK 1100 ATK? T10F SD08.0
12,0 8,0 56,0 6 % +0 r.ACQE 120,0 ATK7 TI0F SD08.0
g
12,0 9,5 42,0 S14.1209.42 B HM t_AAP_(:I' 110,0 ATK7 TI0F SD09.5 &
| K PP =
12,7 8,0 29,0 6 % +0 AM dB 95,0 ATK? TI0F SD08.0 E
12,7 8,0 42,0 6 % +0 rAJSt 110,0 ATK? T10F SD08.0 iz
-
12,7 8,0 56,0 6 % +0 AMKD 120,0 ATK7 TI0F SD08.0
e
127 95 420 $14.0.500.09.42 B HM AB5L 1100 ATKT TIoF SD09.5 52
| 'K PP =
15,875 9,5 33,0 S14.0.625.09.33 B HM AMHU 110,0 ATK? T10F SD09.5 E
| 'K PP %
160 95 330 S14.1609.33 B HM AH8Y 110,0 ATK? Tl0F SD09.5
pBestellbeispiel // Order example: S14.1208.29 B HM 1)
(@)
B
£
Eine Umschliisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern <kTWk 6 W G~\ 6 W }W 766 2
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766 .
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Q
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ID: 421

x

_<=_( Z.irkulgrfrésen /{AGroove Milling SAT

E simmill SX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM EK

(2]

x

=

g XJYWXyP _G\}£ @WhTmk =flh¢ ( '™»— 2

€

% StahI-Ausf[Jhrung mit innerer Kihimittelzufuhr Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
und Aufnahme nach DIN 1835 B. A

< N < Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

& hh k] ~}}Wx 6 _Gkgf @WhTm K

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
of:A0|

-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code  www.simtek.infolcp/421

x
=
E
£
2]

x

-]

IS

=

< L1

L2

X

=

IS

£

(2]

>

A

=)

S

€

E

0

=

2

€

=

(2]

I

X

o 8 —

E g 2 W

° S

E 5 : e 8%

7] Eg Q3 23 838
ES Ox ® G2 O x
25 S = 23 2
k= oF ® 5 T2 ca

o @Dh6 ZD1 L2 = g § L1 £8 £8 S §

E mm mm mm B0 mm W% o ©

= | 'K PP

£ 15,875 80 160 6 % 67  AF5E 80,0 ATKT TI0F SD08.0

o | K PP

16,0 8,0 16,0 6 % 67 ._AI:K_)}L 80,0 ATK7 T10F SD08.0

N

x pBestellbeispiel // Order example: S14.1608.16 B ST

€

£

0

Eine Umschliisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern <kTWk 6 "W G~\ 6 W }W 766

< A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766
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ID: 359

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

Allgemeines Nutfrasen

Nutfrésen gerader Nutformen. Geeignet ab
Bohrungsdurchmesser 14,0 mm.

General Groove Milling

General groove milling. For use in bores as of
minimum bore diameter 14,0 mm.

SIMIEK

Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)

fzm hmax

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

Passende Klemmhalter 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),
HO7 (Seite/Page 682)

[m] 24, [0] B Legende o
Legend
=

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/359

tmax
&
2
° <
J Fraserschaft
Shank face
lllustration zeigt beispielhdte Anvendungsmaoglichleit mit &hnlichem Wekzeug.
Image shavs plary ication possibility with simil
Abbildung zeigt / Dawing shows: S16.0200.02 G
I
g o Empfohlene
£ = Schneidstoffe °
3 1] 2 Tagesaktuelle Verfugbarkeit 03
). 2 XQG 3UHLVHAQGHQ 6LH DXI 8
cc 5 2 www.simtek.comiwebcode '8 2
2E ED (XS] Recommended 238
zc EQ Bx cutting grades Q3%
EE TE)’S SE <RX EDQ AQG FXUUHQW qr:')g
W +0,02 R (SIS =5 %\ § Wi Smiek comiwebcode  tMaX S ZDS =()3 8 §
mm mm mm S .N Ml-- o mm mm mm ©
1,04 - 14,0 S14.0100.00 G AVHB X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 45 137 3 SD08.0
A, i e S B
1,0 0,1 14,0 S14.0100.01 G ADN? X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 45 13,7 3 SD08.0
Faa [ e
1,168 - 14,0 S14.0117.00 G B4\'/ X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 45 13,7 8 SD08.0
- — e ——
1,422 - 14,0 S14.0142.00 G AAD:]. X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 45 137 3 SD08.0
C — e ——
15 0,2 14,0 S14.0150.02 G E\GJé X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 45 13,7 3 SD08.0
1,575 0.2 14,0 S14.0157.02 G AHPB  xe00 X510 GTa2 X610 X0~ 2,5 45 137 B SD08.0
== e
2,0 0,2 14,0 S14.0200.02 G AMG7 X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 45 137 3 SD08.0
2,388 0,2 14,0 S14.0239.02 G II-APCE X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 45 137 3 SD08.0
| e
25 0,2 14,0 S14.0250.02 G ANZ| X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 45 137 3 SD08.0

pBestellbeispiel // Order example: S14.0250.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

simtek

6 4 PP 6WHOO S ILWWP 6WHOO D 7RO KMUD Q]

%HLVSLHODUWLNHOQXPPHU §[DPSOH;8DUW QXPEHU

simmill AX

simmill PMX

simmill PX

x
L
%
£

(7]

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

simmill QX

simmill H2

simmill K2

simmill MX

simmill OS

Index

523




ID: 368

X
; Zirkularfrasen // Groove Milling sA?
£ simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E g Cuting IMIEK
(2]
H = Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)
X Allgemeines Nutfrasen
= fzm hmax Ve
= 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 671
€ Nutfrésen gerader Nutformen. Geeignet ab
5 Bohrungsdurchmesser 16,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
519, 520, 521, 522
HIH Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
g General Groove Milling
o 475
% . . Bitte Hinweise im Anhang beachten / Please read add. notes
£ Ggr_leral groove _m|II|ng. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
@ minimum bore diameter 16,0 mm. HO7 (Seite/Page 682)

[m] 24, [0] B Legende o
Legend
=

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/368

[m] 4. e

x
2
E
£
2

x
-}
E
o A\ j
x /
i /
IS
£
(2]
>
3
=) tmax
St
= @
E :
° <
J Fraserschaft
= Shank face
2 lllustration zeigt beispielhdte Anvendungsmaoglichleit mit &hnlichem Wekzeug.
é Image shavs plary ication possibility with simil
=
@ Abbildung zeigt / Dawing shows: S16.0200.02 G
I
x ’éa Empfohlene
o B 2 Schneidstoffe N
€ a8 & Tf]%etssakamf o \3"{—?9/236'(5“»—1 Q 6LH DXI (O}
£ cc 5 % www.simtek.comiwebcode '8 2
@ 2E Es 28 Recommended 238
£c Eg o3 cutting grades g3
gg £3 8% <R_Iab_||; QdAQG FXUUHQW cE
o W +0,02 R (SIS =5 %\ § Wi Smiek comiwebcode  tMaX S ZDS =()3 8 §
_I_—_ mm mm mm S .N Ml-- o mm mm mm ©
= 1,168 . 16,0 $16.0117.00 G ABPS  ewxswcmaxaoxioo 35 45 157 3 SD08.0
e e i s
% 1,422 - 16,0 S$16.0142.00 G AFVQ X800 X510 GT42 X510 X400 3,5 45 15,7 3 SD08.0
) e e S
15 0,2 16,0 S16.0150.02 G A B,'C X800 X510 GT42 X510 X400 3,5 4,5 157 3 SD08.0
A e e i
1,575 0,2 16,0 S$16.0157.02 G AC MX X800 X510 GT42 X510 X400 3,5 45 15,7 3 SD08.0
- - — e ——
Q 2,0 0,2 16,0 S16.0200.02 G I-ABY'(_‘, X800 X510 GT42 X510 X400 3,5 4,5 15,7 3 SD08.0
x e K S s
= 2,388 0,2 16,0 S16.0239.02 G AFNE X800 X510 GT42 X510 X400 3,5 45 15,7 3 SD08.0
£ 25 0,2 16,0 S16.0250.02 G rAFli X800 X510 GT42 X510 X400 3,5 45 15,7 3 SD08.0
s 3,175 0,2 16,0 6 * 5&S_B X800 X510 GT42 X510 X400 3,5 45 15,7 3 SD08.0
< pBestellbeispiel // Order example: S16.0200.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
=
= ‘
= simtek _
& %HLVSLHODUWLNHOQXPPHU §[DPSOH;8DUW QXPEHU
0
=
E
£
0

x
(3]
°
=




ID: 968

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

Allgemeines Nutfrasen

Nutfrésen gerader Nutformen. Geeignet ab
Bohrungsdurchmesser 16,0 mm.

General Groove Milling

General groove milling. For use in bores as of
minimum bore diameter 16,0 mm.

@DS

Shankface

Abbildung zeigt / Dawing shows: S060150.02.16 G

=
B
23
SE 2.
== =
£f 25
W +002 R a8 % g
mm mm mm L&
15 0,2 16,0 S06.0150.02.16 G
2,0 0,2 16,0 S06.0200.02.16 G
25 0,2 16,0 S06.0250.02.16 G

Stirnseite Fraskopf

www.simtek.com/webcode

' Webcode

>
(e
31
N

SIMIEK

Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)

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

Passende Klemmhalter 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)

E Legende 683

Legend

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/968

lllustration zeigt beispielhdte Anvendungsmaoglichleit mit &hnlichem Wekzeug.

Image shavs plary N | ibility with simi

Empfohlene

Schneidstoffe

Tagesaktuelle Verfiigbarkeit
XagG_BUHLVH AQGHQ 6LH DXI
www.simtek.comAvebcode

@

03

8t

Recommended 238

cutting grades g3

SRS EDIARS Exuunaw £

mw.sim ek.co’r)nmebcode tmax S DS _ () 3 8 §

. N Ml-- o mm mm mm ©

X800 X510 GT42 X510 X400 3,5 4,5 15,7 6 SD08.0
X800 X510 GT42 X510 X400 3,5 45 157 6 SD08.0
X800 X510 GT42 X510 X400 3,5 45 15,7 6 SD08.0

pBestellbeispiel // Order example: S06.0250.02.16 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

simtek

Beispielartikelnummer / Example Part number: S06.0179.030.16 XG

SO w, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits | R, 1/100 mm , 3 Stellen/Digits @&ISEMl Toleranz / Tolerance

simmill AX

simmill PMX

simmill PX

x
=
%
E

0

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

simmill QX

simmill H2

simmill K2

simmill MX

simmill OS

Index

525




simmill AX

simmill PMX

simmill PX

x
2
E
£

2

simmill UX

simmill VX

simmill 4U/4V

simmill 9W

simmill QX

simmill H2

simmill K2

simmill MX

simmill OS

x
(3]
°
=

ID: 1122

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

Allgemeines Nutfrasen, fur weiche Schnitte Schnittwerte (Start) / Cuting parameters (start)
Bz(r)nz mm 8%13 )rfnm \S/tcaite/Page 671

Nutfrasen gerader Nutformen. Weiches Eintauchen in den
@Wxgy}ePgy}m\\ ~kT OWyyWxW *OWXEJIJP_Wk T~xP

Passende Klemmhalter auf Seite / Suitable toolholders on page

Schneidengeometrie. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 16,0 mm. 519, 520, 521, 522
- Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
General Groove Milling, for smooth cuts 475

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 HOS ((Seite,Page 681%, Ho7 gSeite,Page 682%

for very smooth cuts and better surface quality. For use

. y .. . q Y E"-' E Legende

in bores as of minimum bore diameter 16,0 mm. Legend 083
A

1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E ;.J_ QR-Code  www.simtek.info/cp/1122

Schneiden //
cutting edges 1, 3, 5

! / wl
e w

|

tmax |

—— )
Py
z | — T
12

) I

‘ wil

Fraserschaft
Shark face Schneiden //
cutting edges 2,4,6 lllustration zeigt beispielh&e Arwendungsmaglichleit mit &hnlichem Wekzeug.
Image shavs exemplary application possibility with similardol.

=y

8

Abbildung zeigt / Dawing shows: S06.0200.020.16 GY

I
g o Empfohlene
£ = Schneidstoffe °
(=6} 2 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 3
0o 2 KOG SUNLVHAOGHQ 6LH DXI o8
== 5 = www.simtek.com/webcode o §
2E Ep L8 Recommended 28
££ E€ o cutting grades 83
&85 2 85 e A D AR =
W=0,01 R SIS =5 %) § Wawsimiek comwebcode  tmax Wi S ZDS - ( ) 3 8 g
mm mm mm S .N Ml-- o mm mm mm mm ©
| "PLQ O0LQ %RKUXQJ “PLQ PLQ ERUH PP
_— —
1,5 0,2 12,0 S06.0150.020.12 GY BEDIA X800 X510 GT42 X510 X400 1,5 1,4 45 117 6 SD08.0
2,0 0,2 12,0 S06.0200.020.12 GY BED‘B X800 X510 GT42 X510 X400 1,5 19 45 117 6 SD08.0
245 0,2 12,0 S06.0250.020.12 GY EI_EQB X800 X510 GT42 X510 X400 1,5 24 45 117 6 SD08.0
| “PLQ O0LQ %RKUXQJ “PLQ PLQ ERUH PP
15 0,2 14,0 S06.0150.020.14 GY bED.V X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 14 45 137 6 SD08.0
ez e
2,0 0,2 14,0 S06.0200.020.14 GY BEDb X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 1,9 45 137 6 SD08.0
25 0,2 14,0 S06.0250.020.14 GY B I_Elgb X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 24 45 137 6 SD08.0
| “PLQ 0LQ %RKUXQJ “PLQ PLQ ERUH PP
15 0.2 16,0 S06.0150.020.16 GY AYFD  ewoxswemexsoxio 35 14 45 157 6 SD08.0
L, e
2,0 0,2 16,0 S06.0200.020.16 GY 'QYFI_ X800 X510 GT42 X510 X400 3,5 19 45 157 6 SD08.0
—— e e s
25 0,2 16,0 S06.0250.020.16 GY B!EZ X800 X510 GT42 X510 X400 3,5 24 45 157 6 SD08.0

pBestellbeispiel // Order example: S06.0250.020.16 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

22

g

ne

HAE

new



ID: 1138

x
Zirkularfrasen // Groove Milling A <=_(
simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SI M I E K §
Frase n VO n S | Ch e rU n gSI'I n g n Ute n y | n n e n Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start) §
fzm hmax Ve 5
Fréasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab 0,02mm 0,03mm Seite/Page 671 E
Bohrungsdurchmesser 16,0 mm. Geeignet fur alle Materialien. _ _ £

Passende Klemmhalter auf Seite / Suitable toolholders on page

. . . I . 519, 520, 521, 522

CerI | p Rlng G I'OOVG M |"|ng y |nterna| Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page <
477 0=_-
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) @

" Legende
(=] (2] B egende g4
- Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E |: QR-Code  www.simtek.info/cp/1138

x
=
%
E

0

x
D
e z
’ £
/ &
1\ x
. =
N IE
E
2]
>
A
tmax =2
=i
8 E
£
H I ‘D
° <
C Fraserschaft
Shank face =
lllustration zeigt beispielhdte Anvendungsmaoglichleit mit &hnlichemWerkzeug. 2
Image shavs exemplary application possibility with similardol. é
=
»
I

@ Empfohlene x
- 2% 2 Schneidstoffe N o
] S5 a Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 3 =
25 e 2 KOE SURLVHAQGHQ 6LH DXI o8 =
°3 =& 5 £ www.simtek.com/vebcode O% g
'E% SE Eg 38 Recommended £8 a

SE0 == E€ oF cutting grades 83

558 gg £32 QE <RX FDQ AQG FXUUHQW s

wonr 228 R 88 fc g é e kesonge tmax S @DS  _ 03 5 é
- N
mm mm mm mm S . N Ml-- o mm mm mm © ag
174 16 - 160 $16.0160.00 G Al eo>ew0GEexswxa0 35 45 157 3 SD08.0 =
T £
pBestellbeispiel // Order example: S16.0160.00 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) @

pBitte beachten Sie: In der Angabe zum w-Maf? wurde bereits eine bauartbedingte Planlauftoleranz von bis zu 0,03 mm beriicksichtigt.
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ID: 401

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling sA?
£ simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E g Cuting IMIEK
(2]
= H Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)
x Frasen von Vollradiusnuten
= fzm hmax Ve
= 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 671
€ Nutfrésen 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 oo
o
% . . . Bitte Hinweise im Anhang beachten / Please read add. notes
£ Full ra_dlus groove r_mlhng. For use in bores as ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
@ of minimum bore diameter 16,0 mm. HO7 (Seite/Page 682)
[=] %% [=] Legende  ggq
Legend
=) -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

QR-Code  www.simtek.info/cp/401
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x
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£
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x
3 ?DS
I=
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w ]
x
>
=
£
)
>
A
= tmax
E
£ <
)
=
- I
= = Fraserschaft
o Shankface
= lllustration zeigt beispielhéte Arwendungsmaglichleit mit &hnlichem Wekzeug.
E Image shavs exemplary application possibility with similardol.
& Abbildung zeigt / Dawing shows: $16.0011.22 V
——
X B
c Empfohlene
o = 2 Schneidstoffe N
E 3 15} 2 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 3
k] 2 x%e_sUHLVH AQGHQ 6LH DXI (R
= cc 5 é www.simtek.com/webcode '8 2
a SE Ep 33 Recommended £8
£c gg o cutting grades 83
&5 <2 a5 N S O =%
R w SIS gc g % v e bende | tmax S @DS 03 S §
N =
I mm mm mm L .N Ml-- (e} mm mm mm ©
= 11 22 160 $16.0011.22V ACIP X80 X510 Graz xs10 xao 35 45 157 3 SD08.0
£ NS
s pBestellbeispiel // Order example: S16.0011.22 V X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
N
R
€
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ID: 970

>
Zirkularfrasen // Groove Milling siM EK <=_(
simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I £
=
»
! W } X > y P . W y 6 * ., W " A k T W \ X J y W k Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) g
fzm hmax Ve s
A leat als Mehrbereich K Di b 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 671 o
usgelegt als Menrbereichswerkzeuge. Die angegebene =
,,Stelgung (VOFI) ist normgerecht. Die ,,Stelgung (bIS) :i;s;r;.e I;Izeinrsgezalter auf Seite // Suitable toolholders on page £
kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. e 2
9 Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
FERN N . N 480
*
9 _ X W G T J h h k ] £ J W } X P 6 ) 9 _ > Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes 1< h é
ALL (Seite/Page 678), HO3 (Seite/Page 680), E
Multi-purpose milling inserts. The given ,Pitch (as of)"is :89/ ggggggg ggg. HO5 (Seite/Page 681), %
conforming to standards. The ,Pitch (up to)" is possible too at Levend
the expense of conformity. Please read additional notes. OfA0] Logond 683
. !

= Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

[=] . L

QR-Code  www.simtek.info/cp/970
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x
aDS 3
=
@ £
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X
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| =
| £
—/ &
>
A
) =)
tmax Detail A <
=
A A £
o 2]
12} < ; ©
—— ; >
Fraserschaft =
Shankface =
lllustration zeigt beispielhéte Arwendungsmaglichleit mit &hnlichem Wekzeug. g
Image shavs exemplary application possibility with similardol. D
Abbildung zeigt / Dawing shows: S06.0720.01.12 M
I
x
Empfohlene
§ Schneidstoffe ° 9
& = g REELEIRVTHRYELQ sLH pxI 0% =
= .g § =~ g’o‘ 5 é e e | '8ng’ =
o =2 = —
Kogel gz oo Eg 33 Recommended 28 @
£3 | B 15 £ o3 cutting grades 83
3¢ g5 &5 52 S5  cnLbe/gc Lxuukaw £
O “2 ha o =5 % g i Simiek. comwebeode b S w tmax @DS _ 03 5 § N
§< mm mm e .N Ml-- o mm mm mm mm mm © =
M6 10 175 S06.0510.01.12 M AU72 e xswocrexsioxao 4,2 34 013 1,08 120 6 6 F6 =
- 11 1 |
M16 10 20 S06.0720.01.12 M AU73 X800 X510 GT42 X510 X400 4,2 36 013 1,25 123 6 6 F6' %
M18 15 275 6 0 rAU7}1 X800 X510 GT42 X510 X400 4,2 30 019 1,67 132 6 6 F6'
o b it i s
M18 20 3,0 S06.2530.01.13 M ._AL_JZB X800 X510 GT42 X510 X400 4,2 28 025 178 133 6 6 F6'
N
pBestellbeispiel // Order example: S06.2530.01.13 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) é
=
pDie angegebene GewindegroReneignung bezieht sich auf die Startsteigung. %
The mentioned thread size ,,As of thread size" is based on the starting pitch.
pBitte beachten Sie die zusétzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben. 52
Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page. s
=
£
2]
Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren
GewindegroReneignung <k TWKk 6 W G~8768W }W 8
More information about the multi-purpose thread milling tools and =
the }_XWGT y %W y~"}GO h"}tcan b&found on page %
x
()
=)
£

529




ID: 393

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling sA?
= immill SX > Schneidwerk /I Cutting Tool
§ simmi chnelawerkzeug utting Tool IM EK
(2]
< ' W } X y P _ W y 6 * . W " k T W \ X J y W k S-chnitt;er-te-(s.tart) /I Cutting parameters (start)
E fzm hmax Ve
z Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene 0,02mm 0,03 mm Seite/Page 671
% "St6|gung (VOFI) |st.nlormgerecht. Die ,,Stelggng (bIS) Passende Klemmhalter auf Seite / Suitable toolholders on page
kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 519, 520, 521, 522
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
X 9 XWGT j hh k]J£ jW}x P 6*-9 )0 1<hW
% Bitte Hinweise im Anhang beachten / Please read add. notes
IS - T f : « ALL (Seite/Page 678), HO3 (Seite/Page 680),
= Multi purpose milling inserts. Thg given ,,Pltc_h (as o_f) is HO4 (Seite/Page 681). HO7 (Seite/Page 682)
conforming to standards. The ,Pitch (up to)" is possible too at Levend
the expense of conformity. Please read additional notes. OfA0)] Logond 683
]

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/393
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simmill UX

3
— N /
N =
>
A )
) Detail A (4: 1)
= tmax
€
E AT
= L+

LU - : :

[
=
2 Fraserscheft
= Shankface
IS lllustration zeigt beispielhéte Arwendungsmaglichleit mit &hnlichem Wekzeug.
D Image shavs exemplary application possibility with similardol.
Abbildung zeigt / Dawing shows: S16.0720.01 M
I
x
Empfohlene

g § Schneidstoffe °
= 8 = . 5 T gle Vet o 6LH DX w3
£ bS] _g S @ = 5 é wwiw.simtek.comvebcode -8 £
£ =) = &
gl Kogel mz oa Eg 33 Recommended 238

£3 | B 15 £ o3 cutting grades 83

3¢ g5 &5 52 S5  cnLbe/gc Lxuukaw £
N O “2 ha o =5 % g i Simiek. comwebeode b S w tmax @DS _ 03 5 §
E[= §< mm mm e .N Ml-- o mm mm mm mm mm ©
= M18 10 1,75 S16.0510.01 M AA4j X800 X510 GT42 X510 X400 4,6 38 012 1,08 157 3 6 F6'
£ M8 10 20 S16.0720.01 M 7 JE4 X800 X510 GT42 X510 X400 4,6 35 0,12 1,25 157 3 6 F6'
2]

e S e s S

M20 15 275 6 0 AGS:B X800 X510 GT42 X510 X400 4,6 35 019 1,67 157 3 6 F6'

M22 25 3,0 S16.2530.01 M r@I_EE‘S X800 X510 GT42 X510 X400 4,6 34 031 178 157 3 6 F6'
N
é pBestellbeispiel // Order example: S16.0815.01 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
=
% pBitte 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.
< pDie angegebene GewindegrofReneignung bezieht sich auf die Startsteigung.
s The mentioned thread size ,,As of thread size" is based on the starting pitch.
=
£
"

Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren

8 GewindegréRReneignung <k TWk 6 W G~878W  }W
E More information about the multi-purpose thread milling tools and
% the }_XWGT y %W y~"}GO " h"}tcan k&rfound on page

x
(3]
°
=




ID: 1087

X
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=_(
immill SX > Schneidwerk /I Cutting Tool IS
simmi chneidwerkzeug // Cutting Too IM EK £
7]
Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start) 52
fzm hmax Ve E
0,02 mm 0,03mm Seite/Page 671 =
1 ~ N =
WIx yP_ Wy 6*%*. W, kTW\xJyWk =
Passende Klemmhalter auf Seite / Suitable toolholders on page %
xJyWk fmk jWix'yP_Wk 6*- W, kTWKE ?mhhuxmch ¢ 519,520,521,522

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
. N . N 481 S
* o
9 —_ X W G T J h h k ] £ J W } X P 6 9 —_ ) Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes / %
) ) ALL (Seite/Page 678), HO6 (Seite/Page 682), =
9 XWGT j'hh k] m\ jW}x P 6*-}_XWGTE \~hh uxm «h\ HO7 (Seite/Page 682) B

T - SP
}El (5] B Lo oss

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E - QR-Code  www.simtek.info/cp/1087
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Detail A §
A ‘ 2
I 7 z 5 =
o) E
%] »
4 Fraserschaft
Shank face
H1 =
2
lllustration zeigt beispielhdéte Anvendungsmaoglichleit mit &hnlichemWerkzeug. E
Image shavs exemplary application possibility with similardol. g
Abbildung zeigt / Dawing shows: S14.0815.02 M &
o I
%-é _ ° Empfohlene é
£28 g ? ngi?ﬁzf(/iﬁﬂgbarkeit -] =
) = . 2 )
28 §°§ 5 . 1 |ernmtyidpie st 88 E
L8 £:F §§ Eg 33 Recommended 238 @
£0 339 S8 g-g o3 cutting grades 83
S ogs 25 25 SE SRX EDO AQG EXUUHQW cE
(.’)“g e H1 na £E g § awsmiek comwebeode =()3 [%]DSTSY w S § N
§< mm mm mm <& .N Ml-- o mm mm mm mm © E
M16 1564 054 1,0 S14.0510.02M AXX,Y X800 X510 GT42 X510 X400 3 45 137 36 013 6 F6 E
M18 1757 081 15 6 0 .AXXZ X800 X510 GT42 X510 X400 3 45 137 35 019 6 F6' %
M20 1865 095 175 S14.0917.02M AXXb X800 X510 GT42 X510 X400 3 45 137 34 021 6 F6'
M20 19,8 108 20 S14.1020.02 M AXX:L X800 X510 GT42 X510 X400 3 45 137 33 025 6' F6'
=== — — ——
M22 209 135 25 $14.1325.02M AXXP X800 x510 GTe2 X610 X400 3 45 137 31 031 6 F6' o
M22 2195 162 30 $14.1630.02 M AXXB  xeoxswcmxsioxio 3 45 137 29 037 6 Fe' =
=
pBestellbeispiel // Order example: S14.1325.02 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) @
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1D: 982

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling SAT
< immill SX > Schneidwerk /I Cutting Tool
£ simmi chneidwerkzeug // Cutting Too lM EK
(2]
N N Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)
x @ },mx} -5m_x]W, KTWE ?mhh
= _ — — fzm hmax Ve
= 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 671
€ xJyWk fmk @_"},mx}_-5m_x]W, kTWKE ?mhhuxm«<h
% Schneiden und Werkzeug_schneidkreis von 13'7 mm. Passende Klemmhalter auf Seite / Suitable toolholders on page
519, 520, 521, 522
N N (B N Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
. @ _"},mx}_2°uW 9 _XWGT '“hh ks
A — — —_
% . . . . R . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
£ @_"},mx}_uuW } xGT j hh k]E£ \~hh uxm<hW "}y’ AL (SeitelPage 678), HOS (Seite/Page 681)
@ cutting edges and tool diameter of 13,7 mm. HO7 (Seite/Page 682)

E E Legende 683

Legend
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x

2 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
= R-Code  www.simtek.info/cp/982
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Detail A

simmill 4U/4V
S
N

Fraserschaft
Shank face
3
IS lllustration zeigt beispielhéte Arwendungsmaéglichleit mit &hnlichemWerkzeug.
g Image shavs exemplary application possibility with similardol.
@ Abbildung zeigt / Dawing shows: S061423.11.14 M
— —
T
é ° Empfohlene E
= 2 Schneidstoffe TS5 °
E _ 2 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit o g = 8
£ 5 . L s e 2y £° 8
= = = g,_ (Dg R et %g >-§>._ UCE’
g8 _2 EE 338 ecommende gz 2825 £3
58 3% Se o cutting grades £9 8583 o3
g5 4% g2 85 ARGheRAes EXuuHow 35 2525 £l
H1 &a gf‘_ﬁ) =5 g § Wi Smiek comiwebeode R b S @DS g E <z<3T 03 8 §
~ =
I mm mm = L .N Ml-- o mm mm mm mm % mm ©
E 1,16 1,81 14 6 0 :0\ K X800 X510 GT42 X510 X400 0,24 46 3,3 137 G1/2“ 175 6 6' F6'
= — —
% 148 231 11 S06.1423.11.14 M AV IS'C X800 X510 GT42x510 x400 0,31 4,6 3,1 137 G1* 188 6 6 F6'
pBestellbeispiel // Order example: S06.1118.14.14 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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1D: 938

x
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=_(
immill SX > Schneidwerk /I Cutting Tool =
simmi chneidwerkzeug // Cutting Too IM EK £
7]
N N e e e e |
@ _ } ” m X }_ " 5 m _ X] W 3 k T W £ ’) m h h Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start) §
fzm hmax Ve =
xJyWk fmk @_"},mx}_-5m_x]W, kTWKE ?mhhuxmch 002mm 0,03 mm Seite/Page 671 E
Schneiden und Werkzeug-Schneidkreis von 15,7 mm. _ _ @
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
519, 520, 521, 522
N N AN < , , 521,
@ _ } ” m X }_ 2 U W 9 _ X W G T h h k Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page <
482 o=__
@_"}.mx}_u'uW } xXxWGT jThh k]£ \~hh uxm<hW "} Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes E
cutting edges and tool diameter of 15,7 mm. ALL (Seite/Page 678), H07 (Seite/Page 682) D

SP
.}I,El [=] B Leoende cog
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- Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
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Detail A 5
H1 5
<
D> IS
R ‘ . £
» 9 ‘»
Qe >
Fraserschaft =
Shankface o
lllustration zeigt beispielhéte Arwendungsmaéglichleit mit &hnlichemWerkzeug. £
Image shavs exemplary application possibility with similardol. g
Abbildung zeigt / Dawing shows: S16.1118.14 M &
I —_
]
° Empfohlene E é
2 Schneidstoffe TS5 ° =~
= Tagesaktuelle Verfiigbarkeit @ = ] z
= E XagG_BUHLVH AQGHQ 6LH DXI <@ g 05 (OF<} =
S ~ www.simtek.com/webcode O N ] = @ '82 IS
=2 S e 0§ g2 S63 8§ K7
29 [ @ 38 Recommended $T 2525 238
58 s E€ o cutting grades £3 8385 83
g5 4% §2 S5 RS pXuunaw g5 5555 £
H1 &a gf‘_ﬁ) =5 g § Wi Smiek comiwebeode R b S @DS %E <zZ<T _ 03 8 §
= Y]
mm mm = L .N Ml-- o mm mm mm mm % mm © ag
1,17 1,814 14 6 0 ;QTSA X800 X510 GT42 510 X400 0,24 45 3,0 157 G58“ 22,0 3 6' F6' E
-, = = b
1,48 2,309 11 S16.1423.11 M AT _é X800 X510 GT42 X510 X400 0,31 45 2,8 157 G1‘ 235 3 6' F6' g
pBestellbeispiel // Order example: S16.1118.14 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 972

X
; Zirkularfrasen // Groove Milling SAT
£ simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
£ o/ cuting IMIEK
(2]
= Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)
X Frasen von Fasen
= fzm hmax Ve
= 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
% . . i Bitte Hinweise im Anhang beachten / Please read add. notes
£ Cha_rnfenng on bot_h sides. For use in bores as ALL (Seite/Page 678), HO5 (Seite/Page 681)
@ of minimum bore diameter 14,0 mm. HO7 (Seite/Page 682)

Legende

Legend 683

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/972
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é llustration zeigt beispielhéte Anwendungsmaglichleit mit &hnlichem Wekzeug.

% Image shavs exemplary application possibility with similardol.

Abbildung zeigt / Dawing shows: S06.3030.02.14 F
I

x @ Empfohlene

o E 2 Schneidstoffe N

@ SE g 9] Q g Recommended 8§
cc £EQ Bx cutting grades ox
£2 S€ (o)) e (X
55 1 85 sukegags pwusaw £

w SIS —é g [ www.simt\t/ekAcolr]nlvvebcode b S} tmax @DS _ 8

N © Ia = § =03 O §

_I_—_ mm mm .N Ml-- o mm mm mm mm

= 15 02 140 S06.1515.02.14 F AU7Y7  xe0xsi0 erazxsio xao0 46 24 035 137 6 6 F6

e L1 1 1
% 20° 0,2 14,0 S06.2020.02.14 F 'A‘l_JZB X800 X510 GT42 X510 X400 4,6 2,4 045 137 6 6 F6'
30° 0,2 14,0 S06.3030.02.14 F A}_J]_b X800 X510 GT42 X510 X400 4,6 24 0,7 137 6 6 F6'
45° 0,2 14,0 S06.4545.02.14 F ':Al_)zb X800 X510 GT42 X510 X400 4,6 24 1,8 137 6 6 F6'

N

é pBestellbeispiel // Order example: S06.4545.02.14 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 406

x
Zirkularfrasen // Groove Milling A <=_(
simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SI M I E K §
Frase n VO n Fase n Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start) §
fzm hmax Ve 5
Fasenfrésen beidseitig. Geeignet ab 0,02mm 0,03mm Seite/Page 671 E
Bohrungsdurchmesser 16,0 mm. _ : 5
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
. 519, 520, 521, 522
C h amfe rn g Vergleichbare Werkzeuge auf Seite / Similar tools on page <
483 <
Chamfering on both sides. For use in bores as Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes é
of minimum bore diameter 16,0 mm. ALL (Seite/Page 678), HO7 (Seite/Page 682) @
E E Legende 683
I Legend
-: -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

QR-Code  www.simtek.info/cp/406
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lllustration zeigt beispielhdéte Anvendungsmaoglichleit mit &hnlichemWerkzeug. E
Image shavs exemplary application possibility with similardol. =
Abbildung zeigt / Dawing shows: S16.4545.58 F &
I

@ Empfohlene x
= 2 Schneidstoffe N o
3 1) 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 2 =
R g ng_sUHLVH AQGHQ 6LH DXI %u =
I=ic 5 = wwiw.simtek.com/webcode < % g
SE Eg 33 Recommended 238 @

EE Eg 8% cutting grades g3

EE £3 8% <R_I§b,FDQdAQG FXUUHQW cE

W SIS = H [ alvmar‘w.silrh e?gco;r]rzllsve:b%gde tmax b S @DS _ 8
© £8 =i =03 8i N
mm mm .N Ml-- o mm mm mm mm E
45° 0,2 16,0 S16.4545.02 F :AFZCJ X800 X510 GT42 X510 X400 1,8 46 23 157 3 6 F6' E
e = =
45° 14 16,0 S16.4545.45 F AH gé X800 X510 GT42 X510 X400 1,4 45 2,3 15,7 3 6 F6' g
pBestellbeispiel // Order example: S16.4545.02 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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Anwendungsubersicht
Application overview

475
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SimMMmillux
SIMTEK milling tools type UX
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ID: 271

x
Zirkularfrasen // Groove Milling Siﬁ <=_(
simmill UX > Tragerwerkzeug // Toolholder M £
S
»
AN N n
XJYyWxyP_ G\}£ % th kTx'yP_ £f]lh¢ ( —="- 2 x
o
Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfiihrung mit innerer E
KihImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) 7]
. N N .45Nm

h h k ] -~ } } W X 6 _ G k g £ P T h k T X Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page <
487 0=__
Anti-vibration solid carbide type with through coolant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes é
and shank according to DIN 6535 HA. ALL (Seite/Page 678) D

[=] 24, =] LEBEIGE | e
= Legend o
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit (2
E p QR-Code  www.simtek.info/cp/271 E
) E
2]

x
)
IS
£
]
L1
L2 <
2
E
© £
L 5 o
8
g 3
8 =)
i
=
£
2]
=
2
€
=
(2]
I
<
8 _ (04
2 2 @ 4 ?
2 S
5 : = 8% E
Eg Q3 25 838 0
ES Ox ® G2 O x
SE Qg o o35 Qe
Sz2 a8t 33 EE ct
@Dh6 @D1 L2 25 @] § L1 £3 £3 = §
(S5 [S )
<a = (1%} AN @] %
mm mm mm mm -
| K PP z
R
12,0 90 32,0 8 $ +0 Ac_g:c 100,0 ATMB TI5F UD09.0 £
- o
12,0 9,0 450 8 $ +0 AGKb 100,0 ATMB TI5F UD09.0
12,0 90 64,0 8 $ +0 AGEV 1200 ATME TI5F UD09.0
| K PP )
12,7 9,0 32,0 8 $ +0 :AKS\'/ 100,0 ATMB Ti5F UD09.0 i
A =
12,7 9,0 45,0 8 $ +0 AH5) 100,0 ATMB TI5F UD09.0 E
ot =
12,7 9,0 64,0 8 $ +0 .gl_DgF 120,0 ATMB T15F UD09.0 o
| 'K PP
15,875 90 250 8 $ +0 AESX 930 ATV Ti5F UD09.0 g
-
15,875 9,0 32,0 8 $ +0 AC_9'Z 100,0 ATMB TiSF UD09.0 =
- =
15,875 9,0 45,0 8 $ +0 AHOT 110,0 ATMB Ti5F UD09.0 =
-
15,875 9,0 64,0 8 $ +0 AK2U 130,0 ATMB TISF UD09.0 %
s
15,875 13,0 64,0 8 $ +0 AHQK 110,0 ATMB T15F UD13.0
15,875 130 66,0 8 $ +0 ADZE 130,0 ATMB TISF UD13.0
| K PP 3
16,0 90 250 8 $ +0 AADS 93,0 ATVB TI5F UD09.0 =
16,0 9,0 32,0 8 $ +0 AAK}( 100,0 ATMB Ti5F UD09.0 E
- £
16,0 9,0 45,0 8 $ +0 AM dV 110,0 ATMB TISF UD09.0 @
-
16,0 90 64,0 8 $ +0 ANXD 130,0 ATVB TIS5F UD09.0
L
16,0 13,0 64,0 8 $ +0 AFVﬁ' 110,0 ATMB TISF UD13.0
-
16,0 13,0 66,0 8 $ +0 ADQW 130,0 ATMB Ti5F UD13.0
-=" x
()
pBestellbeispiel // Order example: U18.1209.64 A HM B

Eine Umschliisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern <kTWk 6 "W G~\ 6 W }W 766
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766 . 537




simmill AX

simmill PMX

simmill PX

simmill SX

x
=
E
£
(7]

simmill 9W simmill 4U/4V  simmill VX

simmill QX

simmill H2

simmill K2

simmill MX

simmill OS

x
(3]
°
=

ID: 273

Zirkularfrasen // Groove Milling A
simmill UX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM EK

XJYyWxyP_ G\}£ % th kTx 'yP_ £f]lhe¢ ("™7"—- 2
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

Stahl-Ausfiihrung mit Aufnahme nach DIN 1835 A. 45Nm

RS h h N k] P _ } } W X y B G k g £ P _'_ h < k T X Z;ragleichbareWerkzeuge auf Seite / Similar tools on page

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

Steel type with shank according to DIN 1835 A. ALL (Seite/Page 678)
[=] 24, =] ettt | e
X Legend
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

QR-Code  www.simtek.info/cp/273

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

I
8
<1 = € ©
5 = NO 5 QE
Eg 3 26 2% £3
£ op 3 @ 5.2 O
SE Qg £o k) a5 g
£3 &= SEx gz gz =
@Dh6 @ZD1 L2 e wg IE8 L1 = £g S§
z8 = S23 ot} »hB o
mm mm mm mm
| K PP
R
10,0 9,0 17,0 8 $67 ._AM_‘I’ Nein/No 60,0 ATMB TISF UD09.0
| K PP
12,0 90 18,0 8 $67 AVED Ja/Yes 80,0 ATMB TisF UD09.0
| K PP .
13,0 9,0 25,0 8 $67 AK ;‘.5 Nein/No 70,0 ATMB T15F UD09.0
| K PP
15,875 90 18,0 8 $ 67 AN7U JalYes 80,0 ATMB TI5F UD09.0
| K PP
16,0 9,0 18,0 8 $67 y GUS Ja/Yes 80,0 ATMB T15F UD09.0

pBestellbeispiel // Order example: U18.1609.18 A ST

Eine Umschliisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern <kTWk 6 "W G~\ 6 W }W 766
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766 .



ID: 270

x
Zirkularfrasen // Groove Milling Siﬁ <=_(
simmill UX > Tragerwerkzeug // Toolholder M £
=
»
”
XJYyWxyP_ _G\}£ @WhTmk £f]h¢ (—="- 2 x
o
Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfiihrung mit innerer g
KihImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) 7]
N N 4,5Nm

h h k ] -~ } }W X 6 _ G k g £ @ W h T m k Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page <
489 e
Anti-vibration solid carbide type with through coolant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes é
and shank according to DIN 6535 HB. ALL (Seite/Page 678) D

[=] 24, =] LEBEIGE | e
Legend o
= -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit 9
E QR-Code  www.simtek.info/cp/270 E
) E
2]

Whistle-Notch Aufnahme auf Anfrage erhéltlich.

Whistle-Notch fixation available upon request. §
=
£
]

L1
L2 x
2
E
o £
=) g [
S
>
8 g
i
=
£
2]
=
2
=
£
(2]
I
x
2 _ (04
: o} z
_ E = ©38 =
@ £ = Qe =
Eg Q3 25 838 0
EQ Oz @ g2 o=
2E 32 = 25 o2
k= Nk ® % T2 ca
@Dh6 ZD1 L2 =iE 9] § L1 £9 ED S §
(S5 [S )
<a = (1%} (1% (@) %
mm mm mm mm -
| 'K PP - E
12,0 9,0 32,0 8 % +0 AH _Q:G 100,0 ATMB TISF UD09.0 IE
= 2]
12,0 9,0 45,0 8 % +0 AG 100,0 ATMB T15F UD09.0
12,0 90 64,0 8 % +0 BC32 1200 ATME TI5F UD09.0
| K PP o~
12,7 9,0 32,0 8 % +0 AMW6 100,0 ATMB TiSF UD09.0 =
AN =
12,7 90 450 8 % +0 AEWO 1000 ATMB TisE UD09.0 =
=
12,7 9,0 64,0 8 % +0 ;_AI_E\_(}( 120,0 ATMB TI5F UD09.0 @
| K PP
S
15,875 9,0 25,0 8 % +0 AET? 93,0 ATMB TISF UD09.0 52
e
15,875 90 320 8 % +0 ACQIM 100,0 ATME TI5F UD09.0 =
Ll =
15,875 9,0 45,0 8 % +0 ADQP 110,0 ATMB Ti5F UD09.0 =
e
15,875 9,0 64,0 8 % +0 AE40 130,0 ATMB Ti5F UD09.0 %
=
15,875 130 64,0 8 % +0 APQG 110,0 ATVB TI5F UD13.0
15,875 13,0 66,0 8 % +0 AHSH 130,0 ATMB Ti5F UD13.0
| K PP -t fQ
- (e}
16,0 9,0 25,0 8 % +0 :AJ8:3. 93,0 ATMB TISF UD09.0 %
16,0 9,0 32,0 8 % +0 3H75 100,0 ATMB Ti5F UD09.0 £
ey £
16,0 9,0 45,0 8 % +0 AASN 110,0 ATMB TISF uD09.0 @
Foa
16,0 90 64,0 8 % +0 ACGX 1300 ATMB Ti5F UD09.0
-
16,0 12,0 45,0 8 % +0 ADG'Q 110,0 ATMB Ti5F UD12.0
===
16,0 13,0 64,0 8 % +0 AMTb 110,0 ATMB Ti5F uD13.0
16,0 13,0 66,0 8 % +0 ':Ag K_é 130,0 ATMB TISF UD13.0 é
=
pBestellbeispiel // Order example: U18.1609.64 B HM
Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern <k TWk 6 "W G~\ 6 W }W 766 539

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




simmill AX

simmill PMX

simmill PX

simmill SX

x
=
E
£
(7]

simmill 9W simmill 4U/4V  simmill VX

simmill QX

simmill H2

simmill K2

simmill MX

simmill OS
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ID: 422

Zirkularfrasen // Groove Milling A
simmill UX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM EK

XJYyWxyP_ _G\}£ @WhTmk £f]h¢ ("™"— 2

StahI-Ausf[Jhrung mit innerer Kihimittelzufuhr Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

und Aufnahme nach DIN 1835 B. 45Nm

N < Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
hh k] ~}IWx 6 _GKgf @WhTmKkaso
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)

[=] 24, =] LETREE | o

3 Legend

é -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
1 .

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

Whistle-Notch Aufnahme auf Anfrage erhéltlich.

Whistle-Notch fixation available upon request.

L1

I
3
8 ko
[} £ = QE
£ vs 25 23
=g<] B © 5.2 O
SE Qg o o5 QL
52 25 2 2 £5
@Dh6 @D1 L2 g c: L1 £s £s 3
<& = (215} non O
mm mm mm mm
| 'K PP
12,0 9,0 18,0 8 % 67 AV6E 80,0 ATVB TisF UD09.0
| 'K PP
15,875 90 18,0 8 % 67 AFHD 80,0 ATVE TS UD09.0
| 'K PP .
16,0 9,0 18,0 8 % 67 ._AI_BEV 80,0 ATMB T15F UD09.0

pBestellbeispiel // Order example: U18.1609.18 B ST

Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern <k TWk 6 "W G~\ 6 W }W 766
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766



ID: 455

x
Zirkularfrasen // Groove Milling SAT <=_(
simmill UX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM EK é
7]
Fraserschatft, fir Spannzangenfutter X
o
(DIN 6499) z
Fir Spannzangenfutter nach DIN 6499-A Anzugsmoment (Schraube) / Tightening torque (screw) %
4,5Nm

M | I I | n g CUtter Shan k fo rco I I et Ch u CkS Vergleichbare Werkzeuge auf Seite / Similar tools on page <
' 486 =
(D I N 649 9) Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes é
ALL (Seite/Page 678) ‘D

For collet chucks according to DIN 6499-A. okzlo Legende g
- Legend »
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit 9
E : QR-Code  www.simtek.info/cp/455 E
=
»

x
=)
IS
L1 S
»
x
=
E
£
Eo [
‘.’ -2
o -
v o >
g
=)
=i
€
£
SIMTEKSpannmutter 0
SIMTEKClamping nut
Fraserschdt ist nur mit passender Spannmutir verfiigbar. ;
Spannmutter ist auch einzeln als Ersatzil verfuigbar. 2
Milling cutter shank is onlyavailable together with clamping nut. E
Clamping nut isavailable as a spare pat. =
»
I
5
° .
g 33 2 2 =
@ e Eo 2 (R IS
g . : U - g E
= =] (ORs] g 2 oc Qg 838 "
£s £d B3 €5 2% g 52 s
gg 25 53 =2 5 2 25 QE
o5 k= oG == £a T 2 us% Em
o= D1 L2 =5 wg g% zQ @D L1 £2 £2 o§
Te . - L = »0 oF - - 17 17 (&) =
ER1L 90 220 8 (5 AAVR AUV M14x075 190 420  AMB TS UD09.0 =
o
ER11 9,0 22,0 8 (5 % AVMS ATS4  M13x0,75 16,0 42,0 ATMB T15F UD09.0 g
-
ER16 90 22,0 8 (5 APH) ATHE  M22x1,5 320 52,0 ATMB TI5F UD09.0
=
ER16 90 22,0 8 (5 % AVMV AWD  M19x1,0 22,0 52,0 ATMB T15F UD09.0
L
ER16 90 22,0 8 (5 & AVMW ATE7  M19x1,0 25,0 52,0 ATMB TI5F UD09.0 o
ER20 9,0 220 8 (5 rACQ}] ATS6  M25x1,5 35,0 56,5 ATMB T15F UD09.0 ?
[ A
ER20 9,0 22,0 8 (5 % AVM:O AUKL  M24x1,0 28,0 56,5 ATMB TI5F UD09.0 £
=
ER25 9,0 22,0 8 (5 AATF ATST  M25x15 42,0 60,0 ATMB Ti5F UD09.0 2
e
ER25 9,0 22,0 8 (5 % ._A\_/l\_/f3 AUKO  M30x1,0 350 60,0 ATMB TI5F UD09.0
x
pBestellbeispiel // Order example: U18.ER16.09.22 E
€
£
2]
Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern <k TWk 6 "W G~\ 6 W }W 766
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766 8
=
£
2]
x
()
=)
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ID: 361

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling sA?
£ simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E g/ Cuting IMIEK
(2]
H = Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)
X Allgemeines Nutfrasen
= fzm hmax Ve
= 0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 671
€ Nutfrésen gerader Nutformen. Geeignet ab
5 Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
537,538, 539, 540, 541
HIH Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
g General Groove Milling
A 475
% . . Bitte Hinweise im Anhang beachten / Please read add. notes
£ Ggr_leral groove _m|II|ng. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
@ minimum bore diameter 18,0 mm. HO7 (Seite/Page 682)
-E Legende 683
Legend
x
9 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/361
=
(2]

20s

x
=
E
£
(%]

simmill VX
X

>
3
-] tmax
St
E %
E
0
=
(2]
< i
= . Fraserschaft
S’ Shank face lllustration zeigt beispielhéte Arwendungsméglichleit mit &hnlichem Wekzeug.
E Image shavs exemplary application possibility with similardol.
S
@ Abbildung zeigt / Dawing shows: U18.0250.02 G
I
x @ Empfohlene
o = 2 Schneidstoffe o
= =} 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 03
E a8 i C | silie e e 8
D SE 9] (CR] £38
’ Sc £2 i-E et 53
EE 2E OFE <RX FDQ AQG FXUUHQW 2
aa 52 a5 availability and prices on £3
W +0.02 R SIS £E (@) § www.simtek.comivebcode  tMax S ZgDs 3 o] g
% mm mm mm <& ; .N Ml-- o mm mm mm _() ©
E 1,168 - 18,0 8 * AAUb X800 X500 GT42 X500 X400 3,5 538 17,7 3 UDO09.0
P L1 1 1 1
% 1,422 - 18,0 8 * AN B:’l X800 X500 GT42 X500 X400 3,5 5,8 17,7 3 UD09.0
15 0,2 18,0 8 * AMV'VZ X800 X500 GT42 X500 X400 3,5 58 177 3 UD09.0
1,549 0,2 18,0 8 * :-AJBd X800 X500 GT42 X500 X400 3,5 58 17,7 3 UD09.0
et —_ —_—_—
Q 2,0 0,2 18,0 8 & AJXI‘( X800 X500 GT42 X500 X400 3,5 58 17,7 3 UDO09.0
x - L3 1 & !
= 2,388 0,2 18,0 8 * AG6|E X800 X500 GT42 X500 X400 3,5 5,8 17,7 3 UD09.0
e — S . —
kS 25 0,2 18,0 8 * ABX|—| X800 X500 GT42 X500 X400 3,5 58 17,7 3 UDO09.0
s 3,0 0,2 18,0 8 * I-.A\D.Jz X800 X500 GT42 X500 X400 3,5 538 17,7 3 UD09.0
= L L1 1
3,175 0,2 18,0 8 b AJZl:J X800 X500 GT42 X500 X400 3,5 58 17,7 3 UD09.0
o L 1 |
g 40 0,2 18,0 8 * |_AQU_U X800 X500 GT42 X500 X400 3,5 58 17,7 3 UD09.0
E pBestellbeispiel // Order example: U18.0200.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
%)
- 0
" simte! %HLVSLHODUWLNHOQXPPHU §[DPSOH;3DUW QXPEHU
o
E
£
0

x
(3]
°
=




ID: 362

x
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=_(
simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool £
o/ 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 5
Nutfrésen gerader Nutformen. Geeignet ab €
Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page =
537,538, 539, 540, 541
HIH Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
General Groove Milling g
475 2
. . Bitte Hinweise im Anhang beachten / Please read add. notes %
General groove milling. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HOL (Seite/Page 679), £
minimum bore diameter 18,0 mm. HOS5 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682) 7
[=] 24, =] LEEGE | pog
- Legend
x
ﬁ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit 9
E QR-Code  www.simtek.info/cp/362 E
) E
2]

@05

X
=
E
£

7]

X
=
E
£
2]
>
tmax 53
=)
<
) =
£
o Z [ 1] 2
Q.
7 Fraserschaft
Shankface =
lllustration zeigt beispielhéte Arwendungsméglichleit mit &hnlichem Wekzeug. 2
Image shavs exemplary application possibility with similardol. é
£
Abbildung zeigt / Dawing shows: U06.0300.020.20 G &
I
’éa Empfohlene x
25 2 Schneidstoffe N o
3 1] 2 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit B =
)2 E X%G_BUHLVH AQGHQ 6LH DXI (CF<] =
== 5 = www.simtek.com/webcode '8 2 IS
2E ED L8 Recommended 238 ‘D
£ 5 £ o cutting grades 93
gg T:)E 85 <R_Iab_||; QdAQG FXUUHQW r:.g
W +0,02 R SIS =5 %\ § Wi Smiek comiwebcode  tMaX S ZDS _ () 3 8 § ~
mm mm mm S .N Ml-- o mm mm mm © I
15 0.1 18,0 8 * AN3P  xa00 x500 GTa2 X500 xa00 4,0 58 177 6 UD09.0 =
e = =
2,0 0,2 18,0 8 * ADGk X800 X500 GT42 X500 X400 4,0 5,8 17,7 6 UD09.0 %
== = e
25 0,2 18,0 8 * ABGC X800 X500 GT42 X500 X400 4,0 58 17,7 6 UD09.0
P = e i
3,0 0,2 18,0 8 * ,_AI_E:E"{ X800 X500 GT42 X500 X400 4,0 58 17,7 6 UD09.0
N
. . 2
pBestellbeispiel // Order example: U06.0300.020.18 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) =
=
£
—_ J g
simte %HLVSLHODUWLNHOQXPPHU §[DPSOH 3PUW QXPEHU
x
=
€
£
7]
0
(e}
E
£
7]
P
()
°
=




ID: 1150

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling SAT
£ simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E g/ Cuting IMIEK
(2]
H = Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)
X Allgemeines Nutfrasen
= fzm hmax Ve
= 0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 671
€ Nutfrésen gerader Nutformen. Geeignet ab
5 Bohrungsdurchmesser 20,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
537,538, 539, 540, 541
HIH Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
- General Groove Milling sk
o
% . . Bitte Hinweise im Anhang beachten / Please read add. notes
£ Ggr_leral groove _mllllng. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
@ minimum bore diameter 20,0 mm. HO7 (Seite/Page 682)
E- 'E Legende 683
Legend
x
9 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
= . R- .simtek.i
= E QR-Code  www.simtek.info/cp/1150
=
(2]

20s

X
=
E
£
7

simmill VX
X

>
A
=) tmax
S
E %
=
)
=
2]
£ .
= . Fraserschaft .
2 Shank face lllustration zeigt beispielhéte Arwendungsméglichleit mit &hnlichem Wekzeug.
E Image shavs exemplary application possibility with similardol.
£
@ Abbildung zeigt / Dawing shows: U18.0250.02 G
——
x ’éa Empfohlene
o = 2 Schneidstoffe o
= =} 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 3
IS g} g f%e_sum\m AQGHQ 6LH DXI @8
E cc 5 2 www.simtek.comAvebcode '8 2
gl \EE‘E' E 3 2 8 Rettt;ommggded 8 8
== cutting grades
EE %S §§ <R_I§b%%QdAQG FXUUHQW 8§
W +0.02 R SIS £E (@) § awsmiek comwebeode  tMax S ZgDs 3 8 g
% mm mm mm <& ; .N Ml-- o mm mm mm _() ©
= 15 02 200 8 * AX1]l  xewxswcmxsoxwo 45 58 197 3 UD09.0
FeF == =
% 2,0 0,2 20,0 8 * AXlé X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 5,8 19,7 3 UD09.0
Fex = s
25 0,2 20,0 8 * p_A)_(:Lé X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 58 19,7 3 UD09.0
N pBestellbeispiel // Order example: U20.0250.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
R
£
E
7]
x
=
€
=
7]
n
o
€
=
7]

x
(3]
°
=




ID: 369

x
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=_(
simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool £
o/ 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 5
Nutfrésen gerader Nutformen. Geeignet ab €
Bohrungsdurchmesser 20,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page =

537,538, 539, 540, 541

HIH Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
General Groove Milling g
475 2
. . Bitte Hinweise im Anhang beachten / Please read add. notes %
General groove milling. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HOL (Seite/Page 679), £
minimum bore diameter 20,0 mm. HOS5 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682) 7
E Legende 683
Legend

h x
=l -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit 9
E QR-Code  www.simtek.info/cp/369 E
E
2]

@05

X
=
E
£

7]

X
=
E
E
2]
>
tmax 53
=2
<
) =
£
o Z [ 1l 2
Q.
7 Fraserschaft
Shankface =
lllustration zeigt beispielhéte Arwendungsméglichleit mit &hnlichem Wekzeug. 2
Image shavs exemplary application possibility with similardol. é
£
Abbildung zeigt / Dawing shows: U06.0300.020.20 G &
I
@ Empfohlene x
E 2 Schneidstoffe _ o o
8 8 § Taaegaele VeioR et o 6LH DX 9 3 £
I=ic 5 = wwiw.simtek.com/webcode ° § g
SE Eg 33 Recommended 28 @
== Eg 0% cutting grades g3
EE %E 8% <R_I§b,FDQdAQG FXUUHQW c.g
W +0,02 R SIS =5 g § awsmiek comwebeode  tMax S ZgDs () 3 8 g ~
mm mm mm <& .N Ml-- o mm mm mm © ag
15 01 200 8 8 AGED ewxswomexsoxwo 50 58 197 6 UD09.0 =
—— = =
2,0 0,2 20,0 8 * AJ21 X800 X500 GT42 X500 X400 5,0 58 19,7 6 UD09.0 %
= = s
25 0,2 20,0 8 * ANY:l X800 X500 GT42 X500 X400 5,0 58 19,7 6 UD09.0
- = S i e
30 0,2 20,0 8 * ._A(_:Ak X800 X500 GT42 X500 X400 5,0 58 19,7 6 UD09.0
N
— . 2
pBestellbeispiel // Order example: U06.0300.020.20 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) =
=
£
— J g
simte: %HLVSLHODUWLNHOQXPPHU §[DPSOH 3PUW QXPEHU
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ID: 1123

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling sA?
= immill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
g simmi > Schnelawerkzeug utting oo IM EK
(2]
. Allgemeines Nutfrasen, fur weiche Schnitte Schnittwerte (Start) / Cuting parameters (start)
E fzm hmax Ve
z Nutfrasen gerader Nutformen. Weiches Eintauchen in den 0.03mm 0,04 mm Seite/Page 671
% @W).(gy}' P gy}m \\ ~ kT OWyyWXW *OWxEJ P—Wk T~xP Passende Klemmhalter 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
& General Groove Milling, for smooth cuts 475
% Bitte Hinweise im Anhang beachten / Please read add. notes
IS 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 683
in bores as of minimum bore diameter 18,0 mm. Lenee
x
9 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
= E . QR-Code  www.simtek.info/cp/1123
£
D

X Schneiden //
2 cutting edges 1, 3, 5
E -1
£ J
7]
>< j
2 /
£
n e w
I
> |
3 tmax
S —— f
St &
1S
S 2 |
‘» » & :
I
N wil
=
> Fraserschaft Schneiden //
= Shank face cutting edges 2, 4, 6 lllustration zeigt beispielh&e Arwendungsmaglichleit mit &hnlichem Wekzeug.
e Image shavs exemplary application possibility with similardol.
S
@ Abbildung zeigt / Dawing shows: U06.0250.020.18 GY
——
x ’éa Empfohlene
o 25 2 Schneidstoffe o
E 3 1] 2 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit B
=] e xge_3UHLVH AQGHQ 6LH DXI %u
= == 5 = www.simtek.comAvebcode ° §
@ 2E Eg 8 Recommended 28
££ 5 -a'é -8% cutting grades g%
3 £z B8 shAzbaAccExuuMow £
W 0,01 R (SIS £E (@) § Wawsimiek comwebcode  tmax Wi S gDs  _ 3 8 g
% mm mm mm S .N Ml-- o mm mm mm mm _() ©
E 20 0,2 18,0 8 B 'ﬁ_YF'i:’ X800 X500 GT42 X500 X400 4,0 19 58 177 6 UD09.0
—~— = =
% 25 0,2 18,0 8 *< AYEB X800 X500 GT42 X500 X400 4,0 24 58 177 6 UD09.0
—— = e
3,0 0,2 18,0 8 W ,_AYEJI X800 X500 GT42 X500 X400 4,0 29 538 17,7 6 UD09.0
o~ pBestellbeispiel // Order example: U06.0300.020.18 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
R
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ID: 1134

<
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=_(
immill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool £
simmi > Schnelawerkzeug utting oo IM EK g
7]
Allgemeines Nutfrasen, fur weiche Schnitte Schnitwerte (Start)  Cutting parameters (start) »
fzm hmax Ve E
Nutfrasen gerader Nutformen. Weiches Eintauchen in den o3 mm St i SeftefPage 671 z
@ WX gy } P g Y} m\\ ~ kT OW yy WxW *OWxEJP — Wk T~xP Passende Klemmhalter 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 &
Bitte Hinweise im Anhang beachten / Please read add. notes %
q : ; ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679), IS
General groove milling. With a cutting edge geometry HOS5 (Seite/Page 681) HO7 (Seite/Page 682) =
for very smooth cuts and better surface quality. For use ] Lecond
in bores as of minimum bore diameter 20,0 mm. ?ﬁ_ E ng:ﬂde 683
H x
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit 9
E . QR-Code  www.simtek.info/cp/1134 E
£
2]

Schneiden //
cutting edges 1, 3,5

simmill UX

wil
j ><
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£
e W 0
I
| >
tmax g
— f =)
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€
= | =
| =
1%} Q_ ‘ [}
N ‘ wil
Fraserschaft Schneiden // g
Shank face cutting edges 2, 4, 6 lllustration zeigt beispielhdte Anvendungsmdéglichleit mit &hnlichem Wekzeug. =
Image shavs exemplary application possibility with similardol. e
£
Abbildung zeigt / Dawing shows: U06.0250.020.18 GY &
—
@ Empfohlene x
25 2 Schneidstoffe o o
(=5} 2 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 3 =
oo E X%G_3UHLVH AQGHQ 6LH DXI %8 =
I=i= 5 £ www.simtek.com/webcode ° % g
2E Ep 33 Recommended 238 @
== Eg 8% cutting grades g3
gg %E 3; <R_Iab_l|? dAQG FXUUHQW c.g
w001l R SIS =5 g § ‘i smiek commwebcode  tmax Wil S [%]DS T () 3 8 § ~
mm mm mm e .N Ml-- o mm mm mm mm © I
20 02 200 8 *< AYEW w0 xswcmexsooxa0 50 19 58 197 6 UD09.0 =
—— - =
25 02 200 8 *< AYFV  xew0xswGmzxswoxao 50 24 58 197 6 UD09.0 E
o - e
30 02 200 8 *< ':AYEU X800 X500 GT42 X500 X400 5,0 29 58 197 6 UD09.0
pBestellbeispiel // Order example: U06.0300.020.20 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) o~
2
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ID: 370

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling sA?
< immill UX > Schneidwerk /I Cutting Tool
£ simmi chneidwerkzeug // Cutting Too IM EK
(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 Klemmhalter auf Seite / Suitable toolholders on page
537,538, 539, 540, 541
HIH H H Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
- General Groove Milling in light alloys pask
o
= . . . Bitte Hinweise im Anhang beachten / Please read add. notes
E Genergl groove milling in bores as of_ bqre diameter 18,0 ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
@ mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. HO7 (Seite/Page 682)
[=] 24, =] LETREE | o
- Legend
x
2 ﬁﬁ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
= E L QR-Code  www.simtek.info/cp/370
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Q. - -
= - Fraserschaft S -
S’ \M lllustration zeigt beispielhéte Arwendungsmaglichleit mit &hnlichem Wekzeug.
E Image shavs exemplary application possibility with similardol.
S
@ Abbildung zeigt / Dawing shows: U18.0250.42 C
—
x ? Empfohlene
o = 2 Schneidstoffe N
= (=} 2 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 3
o [ORe]
E a8 . | e ol 8
- 3 g S 58
EE 2E o <RXgF%Q AQG FXUUHQW s
R [a)a) T c o5 availability and prices on ca
W R SIS =5 (@) § www.simtek.comwebcode  tmax S [%]DS T () 3 o §
% mm mm mm T ; .N Ml-- (o] mm mm mm - ©
= 15 02 18,0 8 & WNJ3  xeooxeo Hmzxsox0 35 58 177 3 UD09.0
% 2,0 0,2 18,0 8 & AH6$ X800 X500 HT42 X500 X400 3,5 58 17 3 uD09.0
= - e
25 0,2 18,0 8 & ANEb X800 X500 HT42 X500 X400 3,5 58 17,7 8 UD09.0
e = S dhitn s
30 02 180 8 & AJBH  xeoxsommexsoxa0 35 58 177 3 UD09.0
N
R L .
= pBestellbeispiel // Order example: U18.0150.42 C X808 (X808 = Schneidstoff // Grade)
s
E
" ok 0 .
simte: %HLVSLHODUWLNHOQXPPHU §[DPSOH;8BUW QXPEHU
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ID: 363

x
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=_(
simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool £
o/ Cuting IMIEK E
7]
Frase n VO n S | Ch e rU n gSI'I n g n Ute n y | n n e n Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start) g
fzm hmax Ve =
Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab 0,03mm 0,04mm Seite/Page 671 g
Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. Geeignet fir alle Materialien. _ _ G

Passende Klemmhalter auf Seite / Suitable toolholders on page

. . . - . 537,538, 539, 540, 541
CerIlp Rlng Groove MIl'Iﬂg, |nterna| 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) @
Legende
E LeSai 683
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Shankface =
lllustration zeigt beispielhéte Arwendungsméglichleit mit &hnlichem Wekzeug. 9
Image shavs exemplary application possibility with similardol. E
£
Abbildung zeigt / Dawing shows: U180110.00 G &
I
@ Empfohlene x
- 2% 2 Schneidstoffe N o
] S5 a Ta esaktuelle Verfiigbarkeit 3 =
for= g g 8 UHLVH AQGHQ 6LH DXI %8 =
°35 E= 5 = wwwslmtek com/webcode < % g
'E% <E Eg 38 Recommended 28 @
SE0 == E€ o cutung grades 83
£58 5 £5 QE FDQ AOG FXUUHQW o
w002 228 R SIS) < g 3 é a"a"ab""i’ei”é’o’?ﬁ'ﬁ?esb‘égue tmax S @DS _ 03 5 é
= N
mm mm mm mm S ; . N Ml-- o mm mm mm © E
077 07 - 180 8 = AEXL xeosxsisrmzxssxes 15 56 177 3 8 Fs' 8 =
Fr= i i W St
0,87 0,8 - 18,0 8 = ABTV X808 X518 HT42 X518 X408 1,7 5,6 17,7 3 8 F8' F8 %
- i Sals G
0,97 0,9 - 18,0 8 = AG H:7 X808 X518 HT42 X518 X408 1,9 5,6 17,7 3 8' F8' F8'
P S St i S
1,24 1,1 - 18,0 8 AE_Qb X800 X500 GT42 X500 X400 8IS 58 17,7 3 UD09.0
- — ——
144 13 - 180 8 * FAB  ewxoemxsoxoo 35 58 177 3 UD09.0 S
17 16 - 180 8 g BELE  xewxswomzxsoxwo 35 58 177 3 UD09.0 ol =
=
pBestellbeispiel // Order example: U18.0110.00 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) @
pBitte beachten Sie: In der Angabe zum w-Maf? wurde bereits eine bauartbedingte Planlauftoleranz von bis zu 0,03 mm berticksichtigt.
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ID: 364

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
; simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SIM I EK
Frasen von Sicherungsringnuten, innen

>§< Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)
o Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab fzm hmax Ve
E Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. Durch hochpositive 0,03 mm 0,04mm Seite/Page 671
£ Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle. : :

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

. . . - . 537,538, 539, 540, 541
% CerIlp Rlng Groove MIl'Iﬂg, |nterna| 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
l 18,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. ALL (Seite/Page 678), H07 (Seite/Page 682)
E E Legende 683
Legend
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2 Shank face lllustration zeigt beispielhdéte Arwendungsmaglichleit mit &hnlichem Wekzeug.
é Image shavs exemplary application possibility with similardol.
£
@ Abbildung zeigt / Dawing shows: U180110.40 C
I
x @ Empfohlene
o 2% 2 Schneidstoffe N
E o E & E 5 E(a%eéaglfflll-ley \elﬂr?g/'ia'kgitr—i 6LH DXI Ok
£ 8 cc 5 é S '8%’
@ 'E% SE Eg 38 Recommended 28
SEQ £c g-g o cutting grades 83
§§8 gg £3 SE <R_I)a(h_||?DQdAQG FXUUHQW cE
N w002 228 R SIS) < g § ol Cheade | tmax | S | @DS| _ 03 5 §
ac mm mm mm mm S . N Ml-- o mm mm mm ©
= 124 11 - 180 8 & APAY  xewxswHm2xsooxao 35 58 177 3 UD09.0
% 1,44 1,3 - 18,0 8 & EFAé X800 X500 HT42 X500 X400 3,5 538 17,7 3 UD09.0 —_
1,74 16 - 18,0 8 & E_B_' X800 X500 HT42 X500 X400 3,5 5,8 17,7 3 UD09.0
N pBestellbeispiel // Order example: U18.0110.40 C X808 (X808 = Schneidstoff // Grade)
R
E pBitte beachten Sie: In der Angabe zum w-Maf? wurde bereits eine bauartbedingte Planlauftoleranz von bis zu 0,03 mm berticksichtigt.
£ 2hWGYyW km}Wa TWy ' ]k-xWhG}WT G..."Gh x~k-m~} ymhWxGkPW m\ ~u }m ‘£ jj ,Gy GhxWGTt }GgWk “k}m GPPm~k} °
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ID: 365

x
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=_(
simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool £
o/ 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 5
Frésen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab €
Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. Geeignet fur alle Materialien. Passende Klemmhalter auf Seite / Suitable toolholders on page %

537,538, 539, 540, 541

H H H HIH H Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
Circlip Ring Groove Milling, internal .
' 477 2
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) @
[=] 24, =] LEEGE | pog
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Frasschaft ~ 1 %
Shankface lllustration zeigt beispielhdéte Anvendungsmaoglichleit mit &hnlichem Wekzeug. =
Image shavs plary ication possibility with simil é
£
Abbildung zeigt / Dawing shows: U06.0160.000.18 G &
I
? Empfohlene x
- o 2 Schneidstoffe N o
oe 33 § Taesagle VRt o 6LH DI g 8 €
fop=] Iic 5 £ www.simtek.comAvebcode O% g
g% . ‘E,:’ ‘E’ E g %é Reqommegded ‘8_‘3 ?
IR £.5 S o8 cutting grades o3
EEE 55 £3 SE <RX FDQ AQG FXUUHQW o
w002 225 88 %% @ é et onde  trnax S @DS  _ 03 5 é
- N
mm mm mm L ; .N Ml-- [e} mm mm mm © I
1,24 11 18,0 8 * AEYE  xao0 xs00 GTaz xs00 xao0 4,0 58 177 6 UD09.0 =
- L1 i
1,44 1,3 18,0 8 * ACU:D X800 X500 GT42 X500 X400 4,0 5,8 17,7 6 UD09.0 %
= I e S
174 16 18,0 8 * ._A(_;g.\( X800 X500 GT42 X500 X400 4,0 58 17,7 6 UD09.0
pBestellbeispiel // Order example: U06.0110.000.18 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) o~
X
pBitte beachten Sie: In der Angabe zum w-Maf? wurde bereits eine bauartbedingte Planlauftoleranz von bis zu 0,03 mm bertiicksichtigt. ?
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ID: 402

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling sA?
£ simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E o/ Cuting IMIEK
(2]
= H Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)
x Frasen von Vollradiusnuten
= fzm hmax Ve
= 0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 671
€ Nutfrésen runder Nutformen. Geeignet ab
5 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 oo
o
% . . . Bitte Hinweise im Anhang beachten / Please read add. notes
£ Full ra_dlus groove r_mlhng. For use in bores as ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
l of minimum bore diameter 18,0 mm. HO7 (Seite/Page 682)
[=] 24, =] LEEGE | pog
Legend
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= E L QR-Code  www.simtek.info/cp/402
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= Fraserschaft
> Shank face
= lllustration zeigt beispielhéte Arwendungsmaglichleit mit &hnlichem Wekzeug.
E Image shavs exemplary application possibility with similardol.
& Abbildung zeigt / Dawing shows: U18.0011.22 V.
——
x ? Empfohlene
o = 2 Schneidstoffe N
= =} 2 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 3
o 3
£ o ; L e 8
‘D 2E E 3 238 Recommended % 8
E E SE 8 3 cutting grades o3
aa $2 a5 SRS R =
R W SIS =5 (5} § www.simtek comiwebcode  tmax S ZDS _ () 3 o §
% mm mm mm L ; .N Ml-- o mm mm mm - ©
E 1,0 2,0 18,0 8 9 AAKM X800 X500 GT42 X500 X400 3,5 58 17,7 3 UD09.0
== = ==
% 1,1 2,2 18,0 8 9 AM4F X800 X500 GT42 X500 X400 3,5 58 177 3 UD09.0
1,19 2,388 18,0 8 9 rAng X800 X500 GT42 X500 X400 3,5 5,8 17,7 8] UD09.0
e = S et i
1,5 3,0 18,0 8 9 AI_EQb X800 X500 GT42 X500 X400 3,5 58 17,7 3 UD09.0
N
é pBestellbeispiel // Order example: U18.0015.30 V X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 395

<
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=_(
simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool £
o/ Cuting IMIEK E
7]
1 N N Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
WIX'yP_Wy 6*- W, kTW\xJyWk " i ) b
0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 671 z
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene =
g 9 o . 9 . g g « Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page €
~Steigung (von)“ ist normgerecht. Die ,Steigung (bis) 537 538 530, 540, 541 £
kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 0 2
9 Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
RN N . N 480
9 — X W G T J h h k ] £ J W } X P 6 * 9 _ > Bitte Hinweise im Anhang beachten / Please read add. notes 1< h ;
ALL (Seite/Page 678), HO2 (Seite/Page 679), E
i Mine i ; « HO3 (Seite/Page 680), HO4 (Seite/Page 681), IS
Multi purpose milling inserts. Thg given ,,Pltc_h (as o_f) is HO7 (Seite/Page 682) =
conforming to standards. The ,Pitch (up to)" is possible too at .

the expense of conformity. Please read additional notes. [=] g, = Leoend” 683
<
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Fraserschaft %
Shankface =
lllustration zeigt beispielhéte Arwendungsméglichleit mit &hnlichem Wekzeug. IS
Image shavs exemplary application possibility with similardol. g
Abbildung zeigt / Dawing shows: U18.2535.01 M &
I
x
Empfohlene
% Schneidstoffe ) , ° 2
oo <=5 22 @ = S QE £
é’ g mz =2 £ 28 Recommended 28 2
£8 5& 52 Ef o3 cutting grades 0%
55 -%’ﬁ %ij %E 8% <R’Iab'F QdAQG FXUUHQW c.g
O E ha o =5 g g {iiw Simiek comwebeode b S} w tmax @DS =()3 5 § N
§< mm mm e .N Ml-- o mm mm mm mm mm © E
M22 10 1,75 8 0 ADH:C X800 X500 GT42 X500 X400 5,85 50 012 1,03 177 3 8 F8' F8 E
=== 1 1 1 |
M22 10 20 8 0 AABM %80 xs00 Gmzxsw0 xa0 5,85 47 042 149 177 3 8 F8 Fe E
Py S S S —
M22 15 275 8 0 AMZb X800 X500 GT42 X500 X400 5,85 46 019 1,62 177 3 8 F8' F8'
M24 20 375 8 0 ANLE e xso0cmxmoxao 585 42 025 222 177 3 & 8 s
- — — ——
M24 20 30 8 0 AAUR 80 x50 Gz xe00 a0 585 44 025 173 177 3 8" F8' Fg' o
P NN S T S
M24 25 50 8 0 AHQ{B X800 X500 GT42 X500 X400 5,85 3,8 031 298 177 3 UD09.0 ?
== S S S S
M24 3,0 55 8 0 ADWG6  xs00 xs00 GTa2x500 x400 5,85 3,6 0,38 325 17,7 3 UD09.0 =
L — ———
M24 20 40 8 0 ;_AE"I_'V X800 X500 GT42 X500 X400 5,85 4,2 025 257 177 3 8 F8' ¢
pBestellbeispiel // Order example: U18.1630.01 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) <
=
pBitte 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. £
»
pDie angegebene GewindegréReneignung bezieht sich auf die Startsteigung.
The mentioned thread size ,,As of thread size" is based on the starting pitch.
(%)
e
E
Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren D
Gewindegrof3eneignung <k TWk 6 W G~678 W }W
More information about the multi-purpose thread milling tools and the
}_XWGT y %W y~"}GO " h"}1canbefdund on page
&
=)
£

553




ID: 394

b
; Zirkularfrasen // Groove Milling sA?
1S immill UX > Schneidwerk: /I Cutting Tool
E simmi chnelawerkzeug utting oo IM EK
(2]

1 N N Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
b WIX'yP_Wy 6*- W, kTW\xJyWk " i )
= 0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 671
= Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene
= g 9 o . 9 . g g « Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
£ ~Steigung (von)“ ist normgerecht. Die ,Steigung (bis) 537 538 530, 540, 541
& - . -

kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 0

9 Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
RN N . N 480
*

E 9 _ X W G T J h h k ] £ J W } X P 6 ) 9 _ ) Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes 1 < h W
E ALL (Seite/Page 678), HO3 (Seite/Page 680),
= i Mine i ; « HO4 (Seite/Page 681), HO5 (Seite/Page 681),
= Multi purpose milling inserts. Thg given ,,Pltc_h (as o_f) is HO7 (Seite/Page 682)

conforming to standards. The ,Pitch (up to)" is possible too at . ’
5 the expense of conformity. Please read additional notes. [=] Leoend” 683
0 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/394
1=
(2]

aDsS

x
=
E
£

2

3
z P
= [N/
(2]
>
A
=)
;_r ;EX‘ Detail A
<
= A
. 4 :
%]
% | — T
E lllustration zeigt beispielhéte Arwendungsmaglichleit mit &hnlichem Wekzeug.
‘D Image shavs exemplary application possibility with similardol.
Abbildung zeigt / Dawing shows: U06.2535.01.18 M
I
x
Empfohlene

g % Schneidstoffe °
= o) . a Tagesaktuelle Verfligbarkeit Y
z 8% 5. I ; £ |l un 8t
@ g 5% oo Ep 28 Recommended 28

£0 5 5§52 15 £ o3 cutting grades 83

S D2g Dg 25 OE <RX FDQ AQG FXUUHQW cE

= [oRe] oL T C a5 availability and prices on 2
N O S ha o =5 g § {iiw Simiek comwebeode b S} w tmax @DS =()3 5 §
E §< mm mm e .N Ml-- o mm mm mm mm mm ©
= M22 10 175 8 0 ABBD  xeoo X500 GT42 X500 x40 5,85 4,8 012 103 177 6 8 F8' F8

e 1 1 1 |
% M22 10 20 8 0 AEQ@ X800 X500 GT42 X500 X400 5,85 4,6 012 1,19 177 6 8" F8 F8
P S s i

M24 2,0 4,0 8 0 APNP X800 X500 GT42 X500 X400 5,85 4,0 0,25 257 177 6 8 F8'
N pBestellbeispiel // Order example: U06.2535.01.18 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
~
E pBitte 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]

pDie angegebene GewindegréReneignung bezieht sich auf die Startsteigung.

The mentioned thread size ,As of thread size" is based on the starting pitch.
x
=
€
£
@ Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren

Gewindegrof3eneignung <k TWk 6 W G~678 W }W

8 More information about the multi-purpose thread milling tools and the
= }_XWGT y %W y~"}GO " h"}1canbéfound on page
=
£
0

x
(3]
°
=




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

Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)

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

simmill AX

simmill PMX

'"Wix yP_ Wy 6* W, kTW\xJyWKk
Passende Klemmhalter auf Seite / Suitable toolholders on page

xJyWk fmk jWix'yP_Wk 6% W, kTWKE ?mhhuxmch ¢ 537.538,539,540,541

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
N N - N 481
*
9 —_ X W G T J h h k ] £ J W } X P 6 9 —_ ) Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes /
ALL (Seite/Page 678), HO3 (Seite/Page 680),
9_XWGT j"hh k] m\ jW}x'P 6*-}_xWGTy£ \~hh uxm«h HO6 (Seite/Page 682), HO7 (Seite/Page 682)

-E Legende 683

simmill PX

Legend

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

simmill SX

X
=
E
£

0

" x
) =
E
£
2]
>
g
=)
m Detail A ;
AT =
p — ) =
n \ ’ < 2 8
N lllustration zeigt beispielhéte Arwendungsméglichleit mit &hnlichemWerkzeug.
i Image shavs exemplary application possibility with similardol. ;
Fraserschaft g
Shank face z
£
Abbildung zeigt / Dawing shows: U18.0917.02 M &
o I
g = ° Empfohlene é
= g o 3 Schneidstoffe ° =
g, 258 = g REEEITHREE L sLH DX 0% =
Es) _g & 35 ge o % www.simtek.comlwebcgde Q o8 IS
on BLO 2% S O £ 8 £ £
gz £33 o9 Eg 23 Recommended =8 &
£3 389 58 & 8% cutiing grades 9%
g 0g< 25 £35 SE SRX EDQ AQG EXUUHQW cE
(.’)“g e H1 na £E g § S SIHER Comisbeode b S w ZDsS =()3 S § N
§< mm mm mm <& .N Ml-- (0] mm mm mm mm © E
M22 2174 081 15 8 0 AHKB o0 xs0 G2 xsoo a0 5,85 48 018 177 3 8 Fe' Fe =
P L1 1 i
M24 2291 095 1,75 8 0 AKO? X800 X500 GT42 X500 X400 5,85 47 021 177 3 8 F8' F8' %
F— e e
M27 2415 108 20 8 0 AEO‘E X800 X500 GT42 X500 X400 5,85 4,6 0,25 177 3 8 F8' F8'
M27 254 135 25 8 0 K]Yé X800 X500 GT42 X500 X400 5,85 44 031 177 3 8' F8' F8'
= —_ e e e
M27 265 162 3,0 8 0 AJYI‘E X800 X500 GT42 X500 X400 5,85 4,3 037 177 3 8 F8' F8' g
o L1 1 i
M30 276 19 35 8 0 p_ANS_)W X800 X500 GT42 X500 X400 5,85 4,0 043 177 3 8' F8' F8' ?
£
pBestellbeispiel / Order example: U18.1630.02 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) @
x
=
€
£
7]
0
©
E
£
7]
P
o)
°
=

555




ID: 876

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

Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)

simmill AX

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

' W } X ’ y P — W y 6 * . W ” ’ k T W \ X ‘J y W k Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

537,538, 539, 540, 541

xJyWk fmk jWix'yP_Wk 6*- W, ' kTWKE ?mhhuxmc<h ¢ vergleichbare Werkzeuge auf Seite / Similar tools on page
481

9 X W G T J * h h * k ] £ J W } X * P 6 * . 9 ) Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

— ALL (Seite/Page 678), HO3 (Seite/Page 680),
HO5 (Seite/Page 681),H06 (Seite/Page 682),

9 XWGT j-hh k] m\ jW}x'P 6*:-} XxWGTE \~hh uxm«<h W HO7 (Seite/Page 682)

(Bl B feoeree oas
=
[=]

simmill PMX

simmill PX

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/876

simmill SX

DS

X
=
E
£
7

1 + | k|
x
= /
IS
£ —
7]
§ H1 %,
2 ;L
E )
= r a
= "
LI
; Fraserschaft lllustration zeigt beispielhag An‘Nendung'srljégli(?hleiF mit ahnlichemWerkzeug.
> Shank face Image shavs exemplary application possibility with similardol.
E
=
@ Abbildung zeigt / Dawing shows: U061835.02.18 M
- ——
é gé _ ° Empfohlene
et B s& 2 Schneidstoffe N
= o) BEE| 3 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 0%
z 8y 538 5o S £ |l un 88
D g3 £:3 ‘g,’g Eg 28 Recommended 28
£J 389 58 E€ o3 cutfing grades 93
i 28 g8 52 = I el ey £5
N (.’)“g <EE ha =5 g g e e b S} H1 @DS w =()3 S §
I §< mm mm e .N Ml-- o mm mm mm mm mm ©
e M22 2174 15 8 0 ASZH  xeo0 xs0 Grazxsoo x40 5,85 51 081 177 019 6 & Fs' Fs
e S e e
% M27 2415 20 8 0 ASOG X800 X500 GT42 X500 X400 5,85 4,8 1,08 177 0,25 6 8 F8 F8
- M e S
M27 265 30 8 0 ASO\:l X800 X500 GT42X500 X400 5,85 4,6 1,62 177 0,38 6 8 F8' F8'
L — —— —
M30 276 35 8 0 ;_A§QI:—| X800 X500 GT42 X500 X400 5,85 41 1,89 177 044 6 8 F8' F8'
o~
é pBestellbeispiel // Order example: U06.1835.02.18 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
s
£
7]
x
=
€
£
7]
0
o
€
£
7]

x
(3]
°
=




ID: 880

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

simmill AX

. ( . W AN k T W\ X J y W k £ ,) m h h u X m < h Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)

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

simmill PMX

xJyWk fmk :(- W,"kKTWKE ?mhhuxmc<h¢

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
[N N 537, 538, 539, 540, 541
9 —_ X W G T J h h k] £ " ( - h h 2 X m < h \Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
) ALL (Seite/Page 678), HO3 (Seite/Page 680),

9 XWGT j'hh k] m\ :(:}_XWGTYE \~hh uxm<hW¢ HO7 (Seite/Page 682)

[=] 4, =] Legende  ggq

Legend
=

E Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

simmill PX

QR-Code  www.simtek.info/cp/880

x
o
E
£

2]

2DS

pas
-]
(N =
IS
j £
7
x
/ j -
€
£
2]
3
L Detail A 5
53
A 1 =
- o E
) : 3 E
’ \ﬁ \ i :
A
Fraserschaft %
Shank face lllustration zeigt beispielhéte Anvendungsméglichleit mit &hnlichemWerkzeug. =
Image shavs exemplary application possibility with similardol. é
=
Abbildung zeigt / Dawing shows: U18.UNL1.02 M &
I
x
Empfohlene
§ Schneidstoffe ° 9
3 Txa%eéa'%ﬁ'heﬁ’ \e/"l-‘ijggac'gk(e;nH Q 6LH DXI o8 E
5 % www.simtek.com/webcode -8%, g
S Eg 33 Recommended 23 @
s § -g ot cutting grades 8 k-l
Ngo £3 8E SRXEDOAQG EXUUHQW cE
gg =5 g § v, Smtek comebcode b H1 S @DS W - () 3 8 § N
= L .N Ml-- o mm mm mm mm mm © E
6 8 81 0 AS7L  xe0 xs00 Gzxswoxa0 5,85 2,291 4.2 177 053 3 8 F8' Fe =
[ardh S e S S
7 8 81 0 A4YF X800 X500 GT42 X500 X400 5,85 1,96 4,2 17,7 0,45 3 8 F8 F8' %
Al e s s e
8 8 81 0 ASO# X800 X500 GT42 X500 X400 5,85 1,718 4.4 17,7 04 3 8 F8 F8'
10 8 81 0 ASO3  xeoxswomxcwxeo 58 1375 46 177 032 3 & Fe Fe
- j— e e e
11 8 81 0 ASO? X800 X500 GT42 X500 X400 5,85 1,249 4.8 17,7 0,29 3 8 F8' F8' o
o S R S =
12 8 81 0 ASO)]  Xewxsoocrzxsooxa0 585 1,146 48 177 027 3 8 F8 Fo z
e e e
14 8 81 0 ASO(:J X800 X500 GT42 X500 X400 5,85 0,981 5,0 17,7 0,23 3 8 F8' F8' £
16 8 81 0 ASOY  xe0 x50 G20 a0 585 0,859 50 177 0,2 3 8 Fs Fe s
e e
18 8 81 0 ASOY X800 X500 GT42 X500 X400 5,85 0,763 51 17,7 0,18 3 8 F8 F8'
o el B S
20 8 81 0 ASO}( X800 X500 GT42 X500 X400 5,85 0,687 5,2 17,7 0,16 3 8 F8' Fg' §
- — ———
24 8 81 0 ;_A§QW X800 X500 GT42 X500 X400 5,85 0,572 5,2 17,7 0,13 3 8 F8' F8' ?
pBestellbeispiel // Order example: U18.UN08.02 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) %
(7))
=
=
£
[
x
[}
o
£

557




ID: 877

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

simmill AX

. ( . W AN k T W\ X J y W k £ ,) m h h u X m < h Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)

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

simmill PMX

xJyWk fmk :(- W,"kKTWKE ?mhhuxmc<h¢

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
[N N 537, 538, 539, 540, 541
9 —_ X W G T J h h k ] £ " ( - h h 2 X m < h \ Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
) ALL (Seite/Page 678), HO3 (Seite/Page 680),
9 XWGT j"hh k] m\ : (-} _XWGTYE£ \~hh uxm<hw¢ HO5 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682)

E E Legende 683

Legend
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
[=]i.tt

simmill PX

QR-Code  www.simtek.info/cp/877

simmill SX

X
=
E
£
7

x
=
IS
£
(2]
3 A
35 Detail A
St
‘» » < s 3
| —
2 i S
> raserschaft ) L - "
= Shank face lllustration zeigt beispielhdéte Anvendungsmaoglichleit mit &hnlichem Wekzeug.
IS Image shavs y ication ibility with simil
=
@ Abbildung zeigt / Dawing shows: U06.UN20.0218 M
I
x
Empfohlene
9 § Schneidstoffe °
E g TR RBEL Q 6LH DxI ¥
£ 5 é wwi.simtek.comiwebcode '8 2
S E Eg L8 Recommended o3
s g -g ot cutting grades 8 k-l
Ngo £3 ZE SRXEDOAQG EXUUHQW cE
o gg = g g § aﬁw.simqefcomb?:ode b H1 S @DS w - () 3 8 §
-I_—- o= <& .N Ml-- o mm mm mm mm mm ©
= 8 8 81 0 ASOY X800 X500 GT42 X500 X400 5,85 1,72 4.4 17,7 04 6 8 F8' Fg'
Fr= 11 1
% 10 8 81 0 ASOU X800 X500 GT42 X500 X400 5,85 1,38 4.8 17,7 0,32 6 8 F8' F8'
e S S S —
11 8 81 0 ASOT X800 X500 GT42 X500 X400 5,85 1,25 4.8 17,7 0,29 6 8' F8' F8'
o S S S S
12 8 81 0 ASO;S X800 X500 GT42 X500 X400 5,85 1,15 48 17,7 0,27 6 8 F8 F8'
- — ———
X800 X500 GT42 X500 X400 5, , X f , 8 F8' F8'
& 14 8 81 0 ASO 5,85 0,98 5,0 17,7 0,23 6
- 1 1 1
E 20 8 81 0 ASOM  xeoo xso0 crazxsoo a0 585 069 52 177 016 6 8 F8 F
Fra S S S S
IE 24 8 81 0 ASOk X800 X500 GT42 X500 X400 5,85 0,57 52 17,7 0,13 6 8 F8 F8'
= not
pBestellbeispiel // Order example: U06.UN12.02.18 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
x
=
€
£
"
0
=
€
£
0

x
(3]
°
=




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

Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)

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

@ },mx} -5m_x]W, kTWE ?mhh
Passende Klemmhalter auf Seite / Suitable toolholders on page

xJyWk fmk @_"},mx}_- W, kTWKE ?mhhuxmch¢ ST 55 A0 L

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
N N ' N 482
@ — } ” m X } J— 2 u W 9 — X W G T h h k Bitte Hinweise im Anhang beachten / Please read add. notes
) ALL (Seite/Page 678), HO3 (Seite/Page 680),
@_"},mx}_uuW }_xWGT j hh k]£ \~hh uxm<hw¢ HO7 (Seite/Page 682)
[=] 24, =] LEEGE | pog
Legend
=

= Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E " QR-Code  www.simtek.info/cp/878

S a—

I
i /

~ _
H1
!
%,

I -

Fraserschaft lllustration zeigt beispielhdéte Anvendungsmaoglichleit mit &hnlichem Wekzeug.
Shankface Image shavs exemplary application possibility with similardol.
Abbildung zeigt / Dawing shows: U18.B94.02 M
—— —
g
e Empfohlene _E
g Schneidstoffe D5 °
2 Ta&esaktuelle Verfiigbarkeit 5} @ = 8
% XQG 3UHLVH AQGHQ 6LH DXI 2 Q5 S8
5 2 www.simtek.com/vebcode g g = E @ S ~E
5 Eg 83 Recommended 8o 2E24 838
35 g-g o3 cutting grades £8 E383 83
55 5 85 sERMTQARs pxuunow 5 55B5 £
gf‘_é‘ £E (@) § S ST ot e b R S H1 @DS g E <z<T _ 03 S §
OF <a = B << - O
N Ml-- o mm mm mm mm mm mm
= = ===
11 8 %6 0 S X800 X500 GT42 X500 X400 5,85 0,32 44 148 177 G1° 256 3 8 F8' F8'
e - [
14 8 %6 0 ASOé X800 X500 GT42 X500 X400 5,85 0,25 4,6 1,16 177 G3/4* 240 3 8 F8 F8
- = —_——
19 8 %6 0 ASO$ X800 X500 GT42 X500 X400 5,85 0,18 49 086 177 - 22,8 3 8' F8' F8'

pBestellbeispiel // Order example: U18.BS11.02 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

simmill AX

simmill PMX

simmill PX

simmill SX

X
=
E
£

7]

simmill 9W simmill 4U/4V  simmill VX

simmill QX

simmill H2

simmill K2

simmill MX

simmill OS

Index

559




ID: 407

X
; Zirkularfrasen // Groove Milling sA?
£ simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E o/ Cuting IMIEK
(2]
= Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)
X Frasen von Fasen
= fzm hmax Ve
= 0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 671
€ Fasenfrasen beidseitig. Geeignet ab
5 Bohrungsdurchmesser 15,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
537,538, 539, 540, 541
H Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
< Chamfering s
% . . i Bitte Hinweise im Anhang beachten / Please read add. notes
£ Cha_rnfenng on bot_h sides. For use in bores as ALL (Seite/Page 678), HO2 (Seite/Page 679)
@ of minimum bore diameter 15,0 mm. HO7 (Seite/Page 682)

[m] 24, [0] B Legende o
Legend
=

= Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/407

simmill SX

X
=)
E AN
=
7}
- =
=
IS
£
(2]
>
3
-]
S
€
= D
0
% U18.4545.20 F
E lllustration zeigt beispielhdte Anvendungsmaoglichleit mit &hnlichem Wekzeug.
e Image shavs plary ication possibility with simil
@ Abbildung zeigt / Dawing shows: U18.4545.58 F
I
x @ Empfohlene
o 29 2 Schneidstoffe ; N
€ @8 g s eI VR o 6L DXI Ok
E cc 5 2 www.simtek.comiwebcode '8 2
a SE Ep 33 Recommended 28
£c 15 £ o3 cutting grades 83
EE %E 8% <R_Iab_FD dAQG FXUUHQW r:.g
SIS = g [ {iw Smiek commwebcode  tMax S @DS w R _ 8
N © £ 2 =03 3t
I mm .N Ml-- o mm mm mm mm mm
E 45° 15,0 8 ) :AG F X800 X500 GT42 X500 X400 2,5 3,0 14,7 0,2 - 3 UD09.0
== S R e
% 45° 18,0 8 ) AHA? X800 X500 GT42 X500 X400 2,5 3,0 17,7 - 0,2 3 8 F8' F8'
- M e S
45° 18,0 8 ) |_A_ P_(W X800 X500 GT42 X500 X400 1,4 3,0 17,7 25 - 3 8' F8 F8'
o~ pBestellbeispiel // Order example: U15.4545.58 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
R
E
£
2]
x
=
€
£
"
0
o
€
£
0

x
(3]
°
=




ID: 409

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

Passende Klemmhalter 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)

simmill AX

simmill PMX

simmill PX

E E Legende 683

Legend
=

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/409

simmill SX

X
=
E
£

7]

X
=
7 é
£
7]
>
A
— - =)
=i
L €
- > E
@
=
o)
lllustration zeigt beispielhéte Arwendungsmaglichleit mit &hnlichem Wekzeug. E
Image shavs y ication ibility with simif g
Abbildung zeigt / Dawing shows: U06.4545.020.18 F &
——

@ Empfohlene x
E 2 Schneidstoffe _ N o
S 8 § Taaegaele VeioR et o 6LH DX @ 8 £
I=ic 5 = wwiw.simtek.com/webcode < % g
SE Eg 33 Recommended 238 @

EE Eg 8% cutting grades g3

EE £3 8% <R_I§b,FDQdA_ G FXUUHQW cE

W SIS = H [ alvmar‘w.silr%\t/eij?comb%gde S b tmax @DS _ 8
© £8 =i =03 8i N
mm mm .N Ml-- o mm mm mm mm E
| "PLQ 0LQ %RKUXQJ “PLQ PLQ ERUH PP =
45° 05 15,0 8 ) AQWM  x800 X500 GT42 X500 X400~ 3,0 5,75 1,6 14,7 6 UD09.0 &
| “PLQ O0LQ %RKUXQJ “"PLQ PLQ ERUH PP @
30° 02 180 8 ) AZTS X800 X500 GT42xs00 x40 30 585 15 177 6 8 F8' F8'
- = e

45° 0,2 18,0 8 ) AKS{{ X800 X500 GT42 X500 X400 3,0 5,75 2,2 17,7 6 8 F8' F8' ~
=T 2
pBestellbeispiel // Order example: U06.4545.020.18 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) g
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ID: 1214

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling SAT
£ simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E g/ Cuting IMIEK
(2]
< Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)
E fzm hmax Ve
- . . 0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 671
E Stirn- und Planfrasen
% Passende Klemmhalter 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
= HTH 485
o
% Face M I | | I n g 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)

E"-' E Legende 683

Legend
=

- Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/1214
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\ Fraserschaft
= Shank face
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@ Abbildung zeigt / Dawing shows: U06.PL55.02018 Y
I

x ’@ Empfohlene
o = 2 Schneidstoffe o
= S5 2 Tagesaktuelle Verfligbarkeit ™ 3
IS [ g O SUHLVHAGGHQ 6LH DXI —~ @8
E cc 5 2 www.simtek.com/iwebcode TI/ '8 2
a SE Ep 33 Recommended 238

cc j=ge! 3 cutting grades oy Q3

EE SE Q 2 — QL

58 55 S5 shubshec povnow - £
o tmax R |8 = g § e S DS I S §
I mm mm mm T .N Ml-- [o} mm mm ©
E 55 0,2 18,0 8 3/ < AZUb X800 X500 GT42 X500 X400 5,8 17,7 6 8' F8' F8'

P St S i S
% 4,0 0,2 18,0 8 67 < A0 _é X800 X500 GT42 X500 X400 5,8 17,7 6 UD09.0
pBestellbeispiel // Order example: U06.5T40.020.18 Y X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 274

<
; Zirkularfrasen // Groove Milling sA?
= I i
£ simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM EK
(2]
0, N N _ n _ 2
: XJYWXYyP_ _G\}£ % th kTx yP_ £f]h¢ (
E Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfiihrung mit innerer
B KihImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
N < . 7,0Nm
% h h k ] P -~ } } W X y _ G k g £ P T h k T X Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
o
- 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)
[=] 24, =] LEBEIGE | e
Legend
5 [E o B il
— - can Oder besuchen Sie // Or Visit
E E QR-Code  www.simtek.info/cp/274
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x
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= 3 8
E 5 m% £ ot
v 3 85 . 52
SE Qg o o35 Qe
§2 a5 EE EE £5
@Dh6 @D1 L2 25 o L1 £3 £3 =
o 8 =: 83 23 i
mm mm mm mm
= | K PP o
£ 12,0 12,0 220 V22.1212.42 AHM I;gl}\'/M 100,0 ATK T207 VD12.0
’ 120 120 600 V22.1212.60 A HM AP4L 1300 ATk T201 VD12.0
| K PP
~ 16,0 15 30,0 V22.1611.30 A HM AMKQ 90,0 ATK T201 VD115
-
= 16,0 12,0 420 V22.1612.42 AHM .;«_/_A_g_\'(v 100,0 ATK6 T207 VD12.0
E 16,0 12,0 60,0 V22.1612.60 AHM A..E..YID 130,0 ATKS T20T VD12.0
@ 16,0 12,0 85,0 9 $ +0 N 160,0 ATKS T20T VD12.0
E
16,0 14,3 42,0 9 $ +0 AGN 100,0 ATKE T20T VD14.3
» 16,0 14,3 60,0 9 $ +0 :AE\L\IJ 130,0 ATKG T207 VD14.3
= 16,0 143 850 9 $ +0 AND; 160,0 ATK T207 VD14.3
E 160 9,0 330 V33.1609.33 A HM AAWZ 101,0 AT T207 VD09.0
= | K PP o
200 16,0 450 V22.2016.45 A HM AFBW 110,0 ATK6 T20T VD16.0
20,0 16,0 65,0 V22.2016.65 A HM é_gyh 130,0 ATK6 T20T VD16.0
3 20,0 135 35,0 9 $ +0 'A‘Eéﬂ\l 104,0 ATKS T20T VD135
E 20,0 14,3 85,0 9 $ +0 ._AENfI’ 160,0 ATKE T20T VvD14.3
£
)

pBestellbeispiel // Order example: V22.1612.42 A HM

Eine Umschliisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern <kTWk 6 "W G~\ 6 W }W 766
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766
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ID: 428

x
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=_(
immill VX > Tra k Il Toolhold =
simmi ragerwerkzeug // Toolholder IM EK £
7]
0, N N _ n _ 2
XJYWXYyP_ _G\}£ % th kTx yP_ £f]h¢ ( -
Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfiihrung mit innerer E
KihImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) 7]
' . N . 70Nm
h h k ] -~ } } W X 6 _ G k g £ P T h k T X 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) D
Legende
683
Legend
x
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit (2
E QR-Code  www.simtek.info/cp/428 E
) E
2]
x
o)
£
£
2]
L1
L2 x
=
E
© =
= 5 @
S|
>
8 g
=i
€
£
2]
=
2
€
£
(2]
I
x
2 _ (o4
: . z
& : £ B¢ E
Eg L3 25 £38 2
EQ B @ G2 Ox
SE Qg o o35 Qe
Sz2 a5 3z EE ct
@Dh6 @D1 L2 25 o L1 £¢ £8 5 :
<a = [%1%) AN (@] ¢
mm mm mm mm -
| 'K PP =
12,7 12,7 42,0 VV22.0.500.13.42 AHM AHBS 100,0 ATKG T20T VD127 E
12,7 1277 60,0 V22.0.500.13.60 AHM AGT2 130,0 ATK6 T20T VD127 ?
| K PP
15,875 115 30,0 V22.0.625.11.30 AHM AJIX 90,0 ATK6 T20T VD11.5 ~
15,875 12,0 42,0 V22.0.625.12.42 AHM APKM 100,0 ATK6 T20T VD12.0 é
15,875 12,0 60,0 V22.0.625.12.60 A HM AMEX 130,0 ATK T207 VD12.0 =
15,875 12,0 85,0 9 $ +0 AAG1 160,0 ATK6 T20T VD12.0 2
15,875 14,3 42,0 9 $ +0 AD3T 100,0 ATKE T20T VD14.3
15,875 14,3 60,0 9 $ +0 AK1F 130,0 ATKE T20T VD14.3 <
15,875 14,3 85,0 9 $ +0 AD9S 160,0 ATK6 T20T VD14.3 E
€
pBestellbeispiel // Order example: V28.0.625.14.42 A HM %
(%)
Eine Umschliisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern <k TWk 6 W G~\ 6 W }W 766 o
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766 . %
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ID: 1393

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

XJYWXyP_G\}£ % th kTx yP_ xf]h¢

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfiihrung mit innerer
Kuhimittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA.

““hh k]

Anti-vibration solid carbide type with through coolant
and shank according to DIN 6535 HA.

L1

SIMIEK

( - _"_ 2

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

~ } } W X 6 _ G k g £ P T h ) k T X ’ Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

7,0Nm
487
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 678)
E = E Legende 683
- Legend
- -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

QR-Code  www.simtek.info/cp/1393

[=]

L2

Abbildung zeigt / Dawing shows: V28.2020.125 A HM

Artikelnummer
Part number

@Dh6 @D1 L2

mm mm mm

20,0 20,0 125,0 9 $ +0
20,0 20,0 150,0 9 $ +0

pBestellbeispiel // Order example: V28.2020.125 A HM

L1
mm
A7BB 200,0 ATK6
A7BD 220,0 ATK6

www.simtek.com/webcode
Schraubenschliissel
Screw driver
Connectcode
www.simtek.com/ccode

Webcode

x|
o
3

VD14.3
VD14.3

x|
S

Eine Umschliisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern <kTWk 6 "W G~\ 6 W }W 766
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766 .



ID: 1341

x
Zirkularfrasen // Groove Milling A _<=f
simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder SIM I EK g
»
XJYyWxyP_ G\}£ % th kTx 'yP_ £f]lhe¢ ("™7"— 2 x
o
Stahl-Ausfihrung mit Aufnahme nach DIN 1835 A. E
Flr hohe Stabilitat bei Planfrasoperationen. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) D
RS N < 7,0 Nm
h h k ] P -~ } } W X y _ G k g £ P T h k T X Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page <
488 e
Steel type with shank according to DIN 1835 A. Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes é
High stability in face milling operations. ALL (Seite/Page 678) D
b Legend
[=1 5, =] Legence cea

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/1341
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Abbildung zeigt / Dawing shows: V221612.00.06 A ST &
I

x
g - =
: o E
o} £ 5 Bt £
Eg 3 25 £38 2

=] '8 X o &2 O

25 OF = <3 2E

o= G T2 T3 ca

@Dh6 ZD1 =i ] § L1 £g £g 5 §
<o = [21%) an (@] ¢
mm mm mm -
16,0 12,0 V22.1612.00.06 A ST A6F1 60,0 ATKS T207 VD12.0 z
160 12,0 V22.1612.00.10AST A6G1 100,0 ATKG T20r VD12.0 E

pBestellbeispiel // Order example: V22.1612.00.06 A ST

N
N4
. . E
Eine Umschliisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern <kTWk 6 "W G~\ 6 W }W 766 E
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766 . n
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simmill SX simmill PX simmill PMX simmill AX

simmill UX
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simmill 4U/4V

simmill 9W

simmill QX
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simmill K2
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ID: 275

Zirkularfrasen // Groove Milling A
simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM EK

XJYyWxyP_ G\}£ % th kTx 'yP_ £f]lhe¢ ("™7"—- 2
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

Stahl-Ausfiihrung mit Aufnahme nach DIN 1835 A. 70Nm

N < < Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
hh k] P~}}Wx y_GKgE Pth KT X s
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

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

Legende
683
- Legend
ﬁﬁ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
|5 .

QR-Code  www.simtek.info/cp/275

I
g Lz = o
[} £ NO = QE
Eg Q3 2§ 23 88
£9 O D © S22 Ox
SE Qg E3 2 8E QL
g2 a5 SE£x 2= 2 '% cE
@Dh6 D1 L2 £t wg £cg L1 =3 £T 5 §
<a = S23 ot} ah O
mm mm mm mm
| K PP
10,0 113 10,7 V22.1011.10 AST ABCX Nein/No 60,0 ATK6 T20T VD11.3
| K PP
13,0 11,3 257 V22.1311.25 AST ACUJ Nein/No 70,0 ATK6 T20T VD11.3
13,0 14,0 10,7 9 $67 AB44 Nein/No 70,0 ATK6 T20T VD14.0
| K PP
15,875 12,0 24,0 V22.0.625.12.24 AST AN3S Ja/Yes 80,0 ATKG T20T VD12.0
| K PP
16,0 12,0 24,0 V22.1612.24 AST AHCO Ja/Yes 80,0 ATK6E T20T VvD12.0
| K PP
19,05 14,0 35,7 9 $67 A4NV Ja/Yes 100,0 ATK6 T20T VD14.0
| K PP
20,0 14,0 35,7 9 $67 AEWT Ja/Yes 100,0 ATK6 T20T VD14.0

pBestellbeispiel // Order example: V22.1612.24 A ST

Eine Umschliisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern <kTWk 6 "W G~\ 6 W }W 766
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766 .

































































































































