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

Vergleich der Werkzeugsystemeignung bei der Innenbearbeitung (bezogen auf den Bohrungsdurchmesser)
Comparison of the tool systems suitability for internal applications (based on work piece bore diameter)

Bohrungsdurchmesser (mm) // Bore diameter (mm)
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Info

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

Simmill\Vx

SIMTEK milling tools type VX

SiMMillUX

SIMTEK milling tools type UX

SIMMllSX

SIMTEK milling tools type SX

SimmillPX

SIMTEK milling tools type PX

SiMMillPMX

SIMTEK milling tools type PMX

Fiar Bohrungsdurchmesser (mm) // For bore diameter (mm)
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'SIMTEK miling tools type UX

F SIMMill\vVX

SIMTEK miling tools type VX

A Werkzeuge Tools for
SIMIEK furhochste highest
expectations

Anforderungen
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SIMMIllPMX  SIMMilIPX SIMMIllSX SIMMillUX Simmill\/x

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

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

@ Wechselbare Hochleistungs-Frasschneidplatten aus Feinstkorn-Hartmetall
mit einer umfangreichen Auswahl an Beschichtungen fiir h6chste Anforderungen
High performance micro grain carbide milling inserts
available with a wide range of coatings for every application

@ Fraserschafte aus Hartmetall oder Stahl, Gberwiegend mit innerer Kiihimittelzufuhr
und schwingungsdampfenden Plattensitz.
Milling cutter shanks made of carbide or steel, mainly with through coolant supply
and vibration-reducing insert seat

@ Torx-Schraube
Torx screw
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Info

Das Werkzeugsystem simmill PMX
The Tool System simmill PMX

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

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

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

+ Weit verbreitetes System
Wide-spread tool system

Im Gesamtkatalog R21DE ab Seite
In the main catalog R21DE as of page

SimmillPNIX

SIMTEK miilling tools type PMX

461
477

Anwendungsubersicht
Application overview

Alle Werkzeuge
All tools
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Das Werkzeugsystem simmill PX SimmiliPX
The Tool System simmill PX STEK g s s

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

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

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

)

P06...10 P06...12

£

P10 P12

+ Weit verbreitetes System
Wide-spread tool system

4 6 1 Anwendungstibersicht
Application overview
4 4 Alle Werkzeuge
All tools

Im Gesamtkatalog R21DE ab Seite
In the main catalog R21DE as of page
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Das Werkzeugsystem simmill SX F .
The Tool System simmill SX ﬁﬁmmﬂ“%

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

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

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

)

S06...14 S06...16

& &

S14 S16

+ Weit verbreitetes System
Wide-spread tool system

4 1 Anwendungsiibersicht
Application overview
7 Alle Werkzeuge
All tools

Im SIMTEK Gesamtkatalog R21DE ab Seite
As of page in the main catalog R21DE

SIMIEK
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Das Werkzeugsystem simmill UX F .
The Tool System simmill UX §M!¥Jm'.“w%

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

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

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

u18/U20

U06..18  UO06...20

+ Weit verbreitetes System
Wide-spread tool system

4 1 Anwendungsiibersicht
Application overview
2 Alle Werkzeuge
All tools

In the main catalog R21DE as of page

Im Gesamtkatalog R21DE ab Seite

SIMIEK
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Das Werkzeugsystem simmill VX sSmmill\vx
The Tool System simmill VX SWTEKilin 00 o 1

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

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

+ Drei- und sechsschneidige Schneidplatten
in versch. GréBen zwischen @ 22,0 und @ 40,0 mm
Three and six edged milling inserts
in different sizes between @ 22,0 and @ 40,0 mm

Va2 V33

4 1 Anwendungsiibersicht
Application overview
Alle Werkzeuge
All tools

+ Weit verbreitetes System
Wide-spread tool system

In the main catalog R21DE as of page

Im Gesamtkatalog R21DE ab Seite

SIMIEK



Standardwerkzeuge // Standard Tools

Allgemeines Nutfrasen
General Groove Milling

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

S

Alle Mafe in mm // All measures in mm
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Artikelnummer EE SE S Artikelnummer SE S Artikelnummer SE S
Part number a8 w <z w4 Part number w <Z B8 Part number w <z %3
P10.0100.01G 10,0 1,0 3 493 U06.0150.010.18 G 18,0 15 6 537 V06.0300.020.22 GY 220 3,0 6 569
P10.0150.02 G 10,0 15 3 493 U18.0157.02G 180 1,549 3 539 Vv22.0318.02G 220 3175 23 568
P10.0157.00 G 100 1,575 3 493 U18.0200.02 G 18,0 2,0 3 539 v22.0318.04 G 220 3175 S 568
P10.0200.02 G 10,0 2,0 B 493 U06.0200.020.18 G 18,0 2,0 6 537 V06.0318.020.22 G 220 3175 6 567
P10.0250.02 G 10,0 25 z 493 U06.0200.020.18 GY 18,0 2,0 6 541 Vv22.0350.02 G 220 35 S 568
P12.0150.02G 12,0 s B 494 U18.0239.02G 180 2,388 3 539 V22.0356.02 G 220 3,556 3 568
P06.0150.02.12G 120 15 6 495 U18.0250.02 G 18,0 25 3 539 V22.0400.02 G 220 4,0 S 568
P06.0150.020.12 GY 12,0 15 6 496 U06.0250.020.18 G 18,0 25 6 537 V22.0400.04 G 220 4,0 3 568
P12.0157.02G 120 1,575 3 494 U06.0250.020.18 GY 18,0 2] 6 541 V06.0400.020.22 G 220 4,0 6 567
P12.0200.02G 12,0 2,0 3 494 U18.0300.02 G 18,0 3,0 3 539 V06.0400.020.22 GY 220 4,0 6 569
P06.0200.02.12G 12,0 2,0 6 495 U06.0300.020.18 G 18,0 3,0 6 537 V22.0437.02G 220 4,369 B 568
P06.0200.020.12 GY 120 2,0 6 496 U06.0300.020.18 GY 18,0 3,0 6 541 V22.0437.04G 220 4,369 3 568
P12.0239.02G 120 2,388 3 494 U18.0318.02G 180 3,175 3 539 V22.0475.02G 220 4,75 3 568
P12.0250.02G 120 25 Z 494 U18.0400.02 G 18,0 40 3 539 V22.0500.02 G 220 50 S 568
P12.0300.02G 12,0 3,0 B 494 U20.0150.02 G 20,0 15 3 540 V22.0635.02G 220 6,35 3 568
$14.0100.01 G 14,0 1,0 3 513 U06.0150.010.20 G 20,0 15 6 538 V25.0200.02 G 250 2,0 3 586
$14.0100.00 G 14,0 1,04 3 513 U20.0200.02 G 20,0 2,0 3 540 V25.0239.02G 250 2,388 3 586
$14.0117.00G 140 1,168 3 513 U06.0200.020.20 G 20,0 2,0 6 538 V25.0250.02 G 25,0 25 B 586
$14.0142.00G 140 1422 3 513 U06.0200.020.20 GY 20,0 2,0 6 542 V06.0250.020.25 GY 25,0 25 6 570
$14.0150.02G 14,0 s 3 513 U20.0250.02 G 20,0 25 3 540 V06.0265.020.25 GY 25,0 2,76 6 570
$14.0157.02G 140 1,575 3 513 U06.0250.020.20 G 20,0 25 6 538 V25.0300.02 G 25,0 3,0 S 586
$14.0200.02G 14,0 2,0 & 513 U06.0250.020.20 GY 20,0 25 6 542 V06.0300.020.25 GY 25,0 3,0 6 570
$14.0239.02 G 140 2,388 3 513 U06.0300.020.20 G 20,0 3,0 6 538 V25.0318.02G 250 3,175 3 586
$14.0250.02G 14,0 25 3 513 U06.0300.020.20 GY 20,0 3,0 6 542 V25.0350.02 G 25,0 Bha] S 586
$16.0117.00G 160 1,168 3 514 v22.0100.01G 220 1,0 3 568 V25.0400.02 G 25,0 4,0 Bl 586
$16.0142.00 G 16,0 1422 3 514 V06.0100.010.22 G 220 1,0 6 567 V06.0400.020.25 GY 25,0 4,0 6 570
$16.0150.02G 16,0 s B 514 V06.0117.010.22G 220 1,168 6 567 V25.0475.02G 25,0 4,75 B 586
S$06.0150.02.16 G 16,0 15 6 515 Vv22.0150.02 G 220 15 3 568 V25.0500.02 G 25,0 50 S 586
$06.0150.020.16 GY 16,0 s 6 517 V06.0150.010.22 G 22,0 15 6 567 V06.0500.020.25 GY 25,0 50 6 570
$16.0157.02G 16,0 1,575 3 514 V22.0157.02G 220 1,575 3 568 V06.0600.020.25 GY 250 6,0 6 570
$16.0200.02 G 16,0 2,0 3 514 V06.0157.010.22 G 220 1575 6 567 V06.0100.010.28 G 280 1,0 6 590
$06.0200.02.16 G 16,0 2,0 6 515) Vv22.0200.02 G 220 2,0 3 568 V06.0120.010.28 G 28,0 12 6 590
$06.0200.020.16 GY 16,0 2,0 6 517 V06.0200.020.22 G 22,0 2,0 6 567 v28.0150.02 G 280 15 3 587
$16.0239.02G 160 2,388 B 514 V06.0200.020.22 GY 22,0 2,0 6 569 V06.0150.010.28 G 28,0 iLE 6 590
$16.0250.02G 16,0 25 3 514 V22.0239.02G 220 2,388 3 568 V06.0160.010.28 GY 280 171 6 570
$06.0250.02.16 G 16,0 25 6 5i15] V06.0238.020.22 G 220 2,388 6 567 v28.0200.02 G 28,0 20 3 587
S06.0250.020.16 GY 16,0 2305 6 517 Vv22.0250.02 G 220 2] 3 568 V06.0200.020.28 G 28,0 2,0 6 590
$16.0318.02G 160 3,175 3 514 V06.0250.020.22 G 22,0 25 6 567 V06.0200.020.28 GY 280 20 6 570
U18.0117.00G 180 1,168 3 539 V06.0250.020.22 GY 220 735 6 569 v28.0250.02 G 28,0 o) B 587
U18.0142.00G 180 1422 3 539 Vv22.0300.02 G 220 3,0 3 568 V06.0250.020.28 G 280 25 6 590
U18.0150.02G 18,0 i3 B 539 V06.0300.020.22 G 22,0 3,0 6 567 V06.0250.020.28 GY 28,0 235 6 570
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Standardwerkzeuge // Standard Tools

Allgemeines Nutfrasen in Leichtmetall
General Groove Milling in light alloys

Alle Mafe in mm // All measures in mm

0
o ®
S_. [
=3 e
EE 23
SE 3% 2,
== 2 Jw
£ =3 ﬁ S
Artikelnummer g g § g S e
Part number 88 w <Z B4
P12.0150.42C 12,0 15 3 497
P12.0200.42C 120 20 3 497
P12.0250.42C 12,0 25 3 497
$16.0100.40C 16,0 1,04 B 518
$16.0200.42C 16,0 20 3 518
$16.0250.42C 16,0 25 3 518
U18.0150.42C 18,0 fib) 3 543
U18.0200.42C 18,0 20 3 543
U18.0250.42C 18,0 ) 3 543
U18.0300.42C 18,0 30 3 543
V22.0150.42C 220 15 3 573
v22.0200.42C 220 20 3 573
v22.0250.42C 220 25 3 573
Vv22.0300.42C 220 30 3 573
Vv22.0400.42C 220 4,0 3 573
Vv28.0200.42C 28,0 2,0 3 592
Vv28.0250.42C 28,0 25 3 592
Vv28.0300.42C 28,0 30 3 592
Vv28.0350.42C 280 35 3 592
Vv28.0400.42C 28,0 40 3 592
Vv32.0200.42C 320 20 3 596
Vv32.0250.42C 320 25 3 596
Vv32.0300.42C 320 30 &) 596
Vv32.0600.42C 320 6,0 3 596
Vv33.0110.42.10C 33,0 11 3 597
Vv33.0120.42.10C 330 12 3 597
Vv33.0132.42.10C 330 1,32 3 597
Vv33.0150.42.10 C 330 4% 3 597
Vv33.0160.42.10C 330 16 3 597
V33.0170.42.10C 330 17 &) 597
Vv33.0200.42.10C 330 20 3 597
V33.0250.42.10 C 33,0 25 3 597
V33.0170.42.12C 339 17 3 597
Vv33.0200.42.12C 339 20 3 597
V33.0250.42.12C 339 25 3 597
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Standardwerkzeuge // Standard Tools

Frasen von Sicherungsringnuten, innen
Circlip Ring Groove Milling, internal

AN

Alle Mafe in mm // All measures in mm
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Artikelnummer EE EE St £ Artikelnummer £E f8E S
Part number Qa8 zZz <z & Part number 22 2 w3
P10.0070.00Z 100 07 3 490 V22,0315.026G 220 315 3 565
P10.0080.00Z 100 08 3 490 V22,0315.42C 220 315 3 566
P10.0090.00Z 100 09 3 490 V22.0415.02 G 220 415 3 565
P10.0100.00 G 100 10 3 490 V22.0415.42C 220 415 3 566
P10.0110.00G 100 14 3 490 V22.0515.02G 220 515 3 565
P10.0130.01G 100 13 3 490 V22.0515.04 G 220 515 3 565
P10.0160.01G 100 16 3 490 V22.0515.42C 220 515 3 566
P12.0110.00G 120 11 3 491
P12.0110.40C 12,0 11 ) 492
P12.0130.01G 120 13 3 491
P12.0130.41C 120 13 3 492
P12.0160.01G 120 16 3 491
P12.0160.41C 120 16 3 492
$16.0160.01G 160 16 3 516
U18.0070.00Z 180 07 3 535
U18.0080.00Z 18,0 08 Sl 535
U18.0090.00Z 180 09 3 535
U18.0110.00G 18,0 11 B 535
U18.0110.40C 180 1,1 3 536
U06.0110.000.18 G 180 1,1 6 534
U18.0130.01G 180 13 3 535
U18.0130.41C 180 13 3 536
U06.0130.000.18 G 180 13 6 534
U18.0160.01G 180 16 3 535
U18.0160.41C 18,0 16 = 536
U06.0160.000.18 G 180 16 6 534
V22.0070.00Z 220 07 3 565
V22.0080.00Z 220 08 3 565
V22.0090.00Z 220 09 3 565
V22.0100.00Z 220 10 3 565
V22.0110.00Z 220 11 3 565
V22.0130.01G 220 13 3 565
V22.0130.41C 220 13 3 566
V22.0160.01G 220 16 3 565
V22.0160.41C 220 16 3 566
V22.0185.02G 220 18 3 565
V22.0185.42C 220 18 3 566
V22.0215.02G 220 215 3 565
V22,0215.42C 220 215 3 566
V22.0265.02G 220 265 3 565
V22.0265.42C 220 265 3 566
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Standardwerkzeuge // Standard Tools

Frasen von Sicherungsringuten mit NutauBenkantenfasung
Circlip Ring Groove Milling with chamfering

AN

Alle Mafe in mm // All measures in mm
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Artikelnummer EE EE St £
Part number S| 2z <z B8
V22.1105.30 F 220 11 3 572
V22.1307.30 F 220 13 3 572
V22.1308.30 F 220 13 3 572
V22.1609.35F 220 16 3 572
V22.1610.35F 220 16 3 572
V22.1812.35F 220 185 3 572
V22.2215.35F 220 215 3 572
V22.2616.45F 220 265 3 572
V22.2617.45F 220 265 3 572
V22.311845F 220 315 3 572
V22.4120.55F 220 415 3 572
V22.4125.55F 220 415 3 572
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Standardwerkzeuge // Standard Tools

Frasen von Vollradiusnuten
Full Radius Groove Milling

Alle Mafe in mm // All measures in mm
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Artikelnummer g g § g S e
Part number 88 R <Z B4
P12.0005.10V 120 05 3 498
P12.0007.15V 120 075 3 498
P12.0031.62V 120 0787 3 498
P12.0010.20V 12,0 10 B 498
P12.0011.22V 120 11 3 498
P12.0047.94V 120 1,194 3 498
P12.0015.30V 120 15 3 498
$16.0011.22V 160 11 3 519
U18.0010.20V 180 1,0 3 544
U18.0011.22V 180 11 3 544
U18.0012.24V 18,0 1,19 B 544
U18.0015.30V 180 15 3 544
V22.0005.10V 220 05 3 574
V22.0008.16 V. 220 08 3 574
V22.0010.20V 220 10 3 574
V22,0012.24V 220 12 3 574
V22.0014.28V 220 14 3 574
V22.0015.30V 220 15 3 574
V22,0062.12V 220 1588 3 574
V22.0020.40V 220 20 3 574
V22.0022.44V 220 22 3 574
V22.0024.48V 220 2381 3 574
V22.0025.50V 20 25 3 574
V22.0032.64V 220 32 3 574
V25.0016.318V 250 1588 3 574
V28.0016.318V 280 1588 3 574
V28.0032.635V 280 3475 3 574
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Standardwerkzeuge // Standard Tools

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

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

<

\

\ Alle MaBe in mm // All measures in mm \

o 2o
\%5 = % :gn a2 @
£f 2% 3% 2, £ 2% 32 2,
2£ S& s3 m;é’ £ s& 53 ﬁﬁ:!p
Artikelnummer = s ¥E ¥§ % Py Artikelnummer 2 5 PE TS $Q
Part number 22 HE BE B3 Part number 2L HE BE B8
P06.0510.01.10M M2 10 175 499 V28.5060.01 M M39 40 60 594
P12.0510.01M Mi4 10 175 500
P06.0720.01.10M Mi4 10 20 499
P06.0720.01.12M M4 10 20 499
P12.0720.01M Mi4 10 20 500
$06.0510.01.12M M6 10 175 520
$06.0720.01.12M Mi6 10 20 520
P06.0815.01.11 M M6 15 275 499
P12.0815.01M M6 15 275 500
P06.2530.01.11M Mi6 20 30 499
P12.2530.01M M6 20 30 500
$16.0510.01 M Mi8 10 175 521
$16.0720.01M Mi8 10 20 521
$06.0815.01.13M Mi8 15 275 520
$06.2530.01.13M Mi8 20 30 520
$16.0815.01M M20 15 275 521
U18.0510.01 M M2 10 175 548
U06.0720.01.18 M M22 10 20 547
U18.0720.01M M2 10 20 548
U18.0815.01M M2 15 275 548
$16.2530.01M M2 25 30 521
U18.1325.01M M24 20 30 548
U18.1020.01 M M24 20 375 548
U06.2535.01.18 M M24 20 40 547
U18.2535.01M M24 20 40 548
U18.1630.01M M24 25 50 548
U18.1835.01M M24 30 55 548
V06.0720.01.22 M M27 10 20 577
V22,0720.01M M27 10 20 578
V22,0815.01M M27 15 275 578
V22.1020.01M M27 20 375 578
V06.2545.01.22 M M27 20 45 577
V22.2545.01M M27 25 45 578
V22.1630.01M M30 25 50 578
V22.2140.01M M30 35 60 578
V22.2445.01M M30 35 65 578
V28.0720.01M M33 10 20 594
V06.1525.01.28 M M33 15 25 593
V28.1525.01 M M33 15 25 594
V06.3050.01.28 M M36 25 50 593
V28.3050.01M M36 25 50 594
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Standardwerkzeuge // Standard Tools

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

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

Z

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

0

®

2 cw

8 _ 3%

PS5 5~ £3
28 $% 55 £,
35 S8 3 &%
. S @e 5 oo
Artikelnummer s gs R E So
Part number 22 BE <2 B9
P10.0407.02M M4 075 3 501
P10.0510.02M M4 10 3 501
P10.0815.02M M4 15 3 501
$14.0510.02M M6 10 3 522
P10.0917.02M M6 175 3 501
P10.1020.02M Mi6 20 3 501
$14.0815.02M Mi8 15 3 522
P10.1325.02M mMi8 25 3 501
$14.0917.02M M20 175 3 522
$14.1020.02M M20 20 3 522
U18.0815.02M M2 15 3 546
U06.0815.02.18M M2 15 6 545
$14.132502M M2 25 3 522
$14.1630.02M M22 30 3 522
U18.0917.02M M24 175 3 546
V22,0815.02M M27 15 3 576
V06.0815.02.22 M M27 15 6 575
U18.1020.02M M27 20 3 546
U06.1020.02.18 M M27 20 6 545
U18.1325.02M M27 25 3 546
U18.1630.02M M27 30 3 546
U06.1630.02.18 M M27 30 6 545
V22.0917.02M M30 175 3 576
V06.0917.02.22 M M30 175 6 575
V22.1020.02M M30 20 3 576
V06.1020.02.22 M M30 20 6 575
U18.1835.02M M30 35 3 546
U06.1835.02.18 M M30 35 6 545
V22.1630.02M M33 30 3 576
V06.1630.02.22 M M33 30 6 575
V22.1835.02M M3 35 3 576
V22.2140.02M M36 40 3 576
V06.2140.02.22 M M36 40 6 575
V22.2445.02M M36 45 3 576



Standardwerkzeuge // Standard Tools

Whitworth-Gewinde, Vollprofil
Whitworth Thread, full profile

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

Alle Mafe in mm // All measures in mm \

3

2

7}

g2
== [ 5% | 2

O - D

T I
Artikelnummer gL N 5 S
Part number SE <z 5
P12.1423.11M 11 3 503
$16.1423.11M 11 3 524
U18.8s11.02M 11 3 551
V22,5511.02M 11 3 581
$06.1423.11.14 M 11 6 D28
V06.5511.02.22 M 11 6 580
P12.1118.14 M 14 3| 503
$16.1118.14 M 14 3 524
U18.BS14.02M 14 Sl 551
$06.1118.14.14 M 14 6 523
P10.0813.19 M 19 3 503
P12.0813.19M 19 3 503
U18.BS19.02M 19 3 551
V22.5506.02 M 6 3 581
V06.5506.02.22 M 6 6 580
V22.5508.02 M 8 Sl 581
V06.5508.02.22 M 8 6 580
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Standardwerkzeuge // Standard Tools

Frasen von Fasen
Chamfering

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

Alle Mafe in mm // All measures in mm \

3

o o

S5 <

55 35

Te 23
SE 5% 24
==t 23 $ o
£ =3 g s
Artikelnummer g g g g So
Part number SIS <z s 8
P09.4545.02F 96 3 505
P10.4545.35F 10,0 3 505
P06.1515.02.10 F 10,0 6 504
P06.2020.02.10 F 100 6 504
P06.3030.02.10 F 10,0 6 504
P06.4545.02.10F 10,0 6 504
P12.4545.35F 12,0 3| 505
$06.1515.02.14 F 140 6 525
$06.2020.02.14 F 14,0 6 525
$06.3030.02.14 F 140 6 525
506.4545.02.14 F 14,0 6 525
U15.4545.58 F 150 3 552
U06.4545.050.15 F 150 6 553
$16.4545.02F 16,0 3 526
$16.4545.45F 16,0 3 526
U18.4545.20 F 18,0 Sl 552
U18.4545.58 F 18,0 3 552
U06.3030.020.18 F 180 6 553
U06.4545.020.18 F 18,0 6 553
V22.4545.58 F 220 3 582
V22.4545.94 F 220 3 582
V06.4545.020.22 F 220 6 583
V06.4545.020.28 F 280 6 583
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Standardwerkzeuge // Standard Tools

Frasen von Kantenverrundungen (Entgraten)
Corner Rounding (Deburing)

Alle Mafe in mm // All measures in mm

0

)

-]

Q

o

c o
55 | 2
dz 39
=2 oo
Artikelnummer N g So
Part number R <z s 8
V06.R020.22 F 0,2 6 584
V06.R050.22 F 05 6 584
V06.R060.22 F 06 6 584
V06.R080.22 F 08 6 584
V06.R100.22 F 10 6 584
V06.R125.22F 1,25 6 584
V06.R150.22 F il 6 584
V06.R200.22 F 20 6 584
V06.R225.22 F 2,25 6 584
V06.R250.22 F 25 6 584
V06.R300.22 F 3,0 6 584
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Standardwerkzeuge // Standard Tools

Stirn- und Planfrasen
Face Milling

Alle Mafe in mm // All measures in mm

3

k)

o

7}

e

c o
o o
=& g8
Artikelnummer N g So
Part number oDS <z s 8
U06.PL55.020.18 Y 177 6 554
U06.ST40.020.18Y 17,7 6 554
V06.PL50.020.20 Y 197 6 585
V06.5T40.020.22 Y 217 6 585
V06.PL50.020.28 Y 277 6 585
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A _ Werkzeuge
SIMIEK whechste”

Teilkatalog // Part Catalog

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

This PDF is an extract of the new SIMTEK main catalog R21 DE.
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ID: 1370 | Edition R21DE

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

simmill AX

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)

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

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

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

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

x
=
o
=
£
@

Anti-vibration solid carbide type with through coolant ALL (Seite/Page 645)
and shank according to DIN 6535 HA. wrh [m] 2 Legende
& [B]as (=] | @ | W egena 650
E Scan QOder besuchen Sie // Or Visit
IE E . ] QR-Code  www.simtek.info/cp/1370
(72}
x
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€ L1
= Detail (5:1)
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Abbildung zeigt / Drawing shows: PM0.0805.17 A HM
[V} I
T
E é @ )
5 5 . 5
E 8 % & z: ] § g
S E Qe 8 8L g
5 - 3= 33 £5
@Dh6 oD1 L2 £t © 2 L1 £s £9 52
=& 3 A AAB Oz
mm mm mm mm
¢ R [ new |
x 8,0 438 17,0 PMO0.0805.17 AHM A5 )4 65,0 DM2x75T7F TIF PM04.8
= 2
£ 80 48 250 PMO0.0805.25 A HM A5VZ 750 DM2TSTIF e pvosg =
=
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| Bestellbeispiel // Order example: PM0.0805.35 A HM
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5VX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5VZ
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ID: 1372 | Edition R21DE

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

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)

Stahl-Ausfuhrung mit Aufnahme nach DIN 1835 A.

Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 1835 A)

Steel type with shank according to DIN 1835 A.

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

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

SIMMillP\MIX

SIMTEK milling tools type PMX

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

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

DR

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

Legende
Legend 650

simmill AX
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(7]

simmill H2 simmill VX simmill UX simmill SX simmill PX

simmill K2

simmill MX

simmill OS

Index

479
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ID: 1387 | Edition R21DE

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

x
=
E
£
(7]

Frasen von Sicherungsringnuten, innen

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

§ Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab fzm hmax Ve,
= Bohrungsdurchmesser 7,0 mm. Geeignet fiir alle Materialien. 0,02mm 0,03mm asite Reseltes
£
£ . . . - . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
“ Circlip Ring Groove Milling, internal 478,479
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Circlip ring groove milling in bores as of bore diameter 7,0 mm. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
For use in all materials. H Legende
§ E. E 171 Legend 650
€ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E _J QR-Code  www.simtek.info/cp/1387
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[ Shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: PM7.0090.00 G
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| Bestellbeispiel // Order example: PM7.0110.00 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A63X
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ID: 1388 | Edition R21DE

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

simmill AX

Nut-, Trenn- und Schlitzfrasen

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

x
=
o
IS
£
(7]

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

bores as of minimum bore diameter 7,0 mm. = Legende
’ E— E 171 Legend 650 E
- -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
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Abbildung zeigt / Drawing shows: PM9.0030.00.11 S
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SE Es o5 S 23 8§
EE E2 B 0B 5% §é
£EE 25 8¢ 1= 33 82
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to = == =
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10 - 70 PM7.0100.00 S 2635 ¥s00 G2 06 315 67 3 Pmosg B E
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Al pae] b
10 - 80 PM8.0100.00 S AG4) xeoo G2 11 315 77 3 pvoss
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 9,0 mm
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Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
simmill PM > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PMX
SIMTEK milling tools type PMX

simmill AX

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

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

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

x
=
o
=
£
@

Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile

Multi-purpose milling inserts. The given ,Pitch (as of)“ is (Seite/Page 648)
o~ conforming to standards. The ,Pitch (up to)* is possible too at =] 58 [w] Legende e
= the expense of conformity. Please read additional notes. ICTTN Legend
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Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
simmill PM > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PMX
SIMTEK milling tools type PMX

x
=
[E
£

(0]

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil. fzm hmax Ve g
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 7,0 mm. il sl Dol =
€
- . . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page £
Thread milling, metric ISO-Thread, full profile 478,479 7
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Thread milling of metric ISO-threads, full profile. ALL (Seite/Page 645), H06 (Seite/Page 648)
For use in bores as of minimum bore diameter 7,0 mm. [m]3e =] Legende g0 o
- 171 Legend o
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Detail A (20:1)
Abbildung zeigt / Drawing shows: PM8.MT.075.041.02 M HC
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A _ Werkzeuge
SIMIEK whechste”

Teilkatalog // Part Catalog

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

This PDF is an extract of the new SIMTEK main catalog R21 DE.
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ID: 346 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling
é simmill PX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simm“l PX
= SIMTEK milling tools type PX
=
£
[}
Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)
g Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit innerer Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
= KUhlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. 12Nm
= »
IE Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
[}

Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 6535 HA)

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

Anti-vibration solid carbide type with through coolant ALL (Seite/Page 645)
and shank according to DIN 6535 HA. [ TW | Legende
g ,.E [=l | @ | W Legena 650
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IS E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/346
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N4 V @Dh6=12,0mm
z 120 6,0 210 P10.1206.21 AHM A E3S ! 80,0 PM2GHBTEF T8F PD06.0
(% 12,0 6,0 30,0 P10.1206.30 AHM EGSA' 90,0 PM26:8T8F T8F PD06.0
(L
12,0 6,0 420 P10.1206.42 AHM AMEK, 100,0 PM26:8T8F T8F PD06.0
A
120 73 300 P10.1207.30 AHM AHBR 20,0 PM2GETER o PDO7.3
V @Dh6=12,7 mm
o 127 6,0 21,0 P10.0.500.06.21 A HM .'.".‘E 25 80,0 PM2GETEF T8F PD06.0
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V @Dh6 =15,875 mm
15875 73 250 P10.0.625.07.25 AHM AF2R 1000  Pm2esTE o PDO7.3
V 9Dh6 =16,0 mm
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ID: 388

| Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling

simmill PX > Tragerwerkzeug // Toolholder

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)

Stahl-Ausfuhrung mit Aufnahme nach DIN 1835 A.

Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 1835 A)

Steel type with shank according to DIN 1835 A.

@Dh6 oD1
mm mm
V¥ 9Dh6 =10,0 mm
10,0 6,0
VY @Dh6 =15,875 mm
15,875 6,0
V @Dh6 =16,0 mm
16,0 6,0

mm

150

120

12,0

Artikelnummer
Part number

P10.1006.15A ST

P10.0.625.06.12 A ST

P10.1606.12 A ST

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

www.simtek.com/webcode

Webcode
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1"
13!
1

I>-I
001
O

SImMMmillPX

SIMTEK milling tools type PX

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

1,2Nm
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
474
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645)
m Legende
FIEEED ) e g
= -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E — QR-Code  www.simtek.info/cp/388
S8 3 0¥
8 Q =} =53
- O <
2 3= ] %
Ew 295
£3 2 82 8:
S£> 2z z3 £t
ist L1 £s £ £?
=23 AH aH oz
mm
Nein/ No 60,0 PM2,6x8T8F T8F PD06.0
Ja/Yes 80,0 PM2,6x8T8F T8F PD06.0
Ja/Yes 80,0 PM26x8T8F T8F PD06.0

simmill AX

x
=
o
=
E
@

simmill PX

simmill H2 simmill VX simmill UX simmill SX

simmill K2

simmill MX

simmill OS

Index
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ID: 347 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling
é simmill PX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simm“l PX
= SIMTEK milling tools type PX
=
£
2]
Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB)
g Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit innerer Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
= KahImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB. 12Nm
E tL
IE Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
2]

Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 6535 HB) a75

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

Anti-vibration solid carbide type with through coolant ALL (Seite/Page 645)

and shank according to DIN 6535 HB. [ TW | Legende
& -E [=l | @ | W egena 650
€ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
= —J QR-Code  www.simtek.info/cp/347
2] ]

Whistle-Notch Aufnahme auf Anfrage erhaltlich.
Whistle-Notch fixation available upon request.
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@Dh6 oD1 L2 =€ 2 L1 £D £ 53
=& Sk A3 A3 Oz
o~ mm mm mm mm
V4 ¥ @Dh6=12,0mm
z 120 60 210 P10.1206.21 B HM AkIM 80,0 PM26ETEF ToF PD06.0
£ 120 60 300 P10.1206.30 B HM ACSE 20,0 PM26GTEF T8 PD06.0
Fal
12,0 6,0 420 P10.1206.42 BHM AHUG 100,0 PM2,6x8T8F T8F PD06.0
AT
12,0 73 30,0 P10.1207.30 BHM AHIZ 90,0 PM2,6x8T8F T8F PD07.3
V @Dh6=12,7 mm
~ 127 6,0 21,0 P10.0.500.06.21 B HM AFUZ 80,0 PM26XETEF T8 PD06.0
(IRl
= 127 6,0 30,0 P10.0.500.06.30 B HM AJ Xﬂ 90,0 PM2.6:8T8F T8F PD06.0
= A
S 127 6,0 42,0 P10.0.500.06.42 B HM ABX 100,0 PM2,6x8T8F T8F PD06.0
o
% 12,7 73 30,0 P10.0.500.07.30 BHM QE_D_d 90,0 PM2,6x8T8F T8F PDO07.3
¥ @Dh6=15,875mm
15,875 73 25,0 P10.0.625.07.25 B HM AD| _[:I 100,0 PM2,6x8T8F T8F PDO7.3
¥ @Dh6=16,0mm -
" 16,0 73 25,0 P10.1607.25 B HM APOF 100,0 PM2,6x8T8F T8F PD07.3
_(=3 | Bestellbeispiel // Order example: P10.1206.30 B HM
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ID: 420 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ 5
simmill PX > Tragerwerkzeug // Toolholder SSImmIII PX 25
IMTEK milling tools type PX =
=
1E
(7]

Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 1835 B)

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) §
Stahl-Ausfiihrung mit Aufnahme nach DIN 1835 B. 12Nm =
2 =
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
(7]

Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 1835 B) a76

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

Steel type with shank according to DIN 1835 B. ALL (Seite/Page 645)
) m Legende
EEEE LD |, e o .
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
E . —J QR-Code  www.simtek.info/cp/420 IE
(7]

Whistle-Notch Aufnahme auf Anfrage erhaltlich.

Whistle-Notch fixation available upon request.
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ID: 452 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling
é simmill PX > Tragerwerkzeug // Toolholder SSimmi“ PX
= IMTEK milling tools type PX
€
£
2]
Fraserschaft, fur Spannzangenfutter (DIN 6499)
§ Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
; FUr Spannzangenfutter nach DIN6499-A. 12Nm
E tL
IE Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
2]

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

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

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/452
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< SIMTEK Spannmutter
> SIMTEK Clamping nut
g Fraserschaft ist nur mit passender Spannmutter verfugbar.
D Spannmutter ist auch einzeln als Ersatzteil verfiigbar.
Milling cutter shank is only available together with clamping nut.
Clamping nut is available as a spare part.
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ID: 349 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PX 2
SIMTEK milling tools type PX =
=
1E
(7]
;N . . . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Frasen von Sicherungsringnuten, innen fzm hmax Vo
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab } ) g
Bohrunasdurchmesser 10.0 mm. Geeianet fiir alle Materialien Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page o
9 ’ : 9 : 485, 486, 487, 488, 489 %
. . . - . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
Circlip Ring Groove Milling, internal 263 g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Circlip ring groove milling in bores as of ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)

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

) E Legende
650
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Fraserschaft lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit ahnlichem Werkzeug. ‘»
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0160.01 G

_ T
g . $ =
5 .':=' ° g 1Eu ki < £
] a8 3 =3 = o3 =
ok g 5 £ 3 85 B B

HE SE £5 ot g3 23 gt

£8 4 cc E2 = 0B 56 &

DE=> EE S E Q3 o= D = 2

558 as E 285 g5 =3 £8

w002 22§ R 88 S ©? 58 tmax S @DS SE g;

mm mm mm mm SS(o ; = IMIN - mm mm mm s ©= o
077 07 - 100 P10.0070.00 Z AHBL e gm 15 34 97 3 PD06.0 p
0,87 08 - 10,0 P10.0080.00Z A_ll(_L_l‘_d X800 G2 1,5 34 97 3 PD06.0 IS
0,97 09 - 10,0 P10.0090.00 Z 59_9;’: X800 G2 1,5 34 97 3 PD06.0 £
1,07 10 - 10,0 P10.0100.00 G 'le‘uA-&-d xge0 G2 1,5 34 L 3 PD06.0
1,24 dlgil, - 10,0 P10.0110.00 G '63_8‘_2‘ X800 G2 1,5 35 97 3 PD06.0
1,44 13 01 10,0 P10.0130.01 G 'el\LP: xge0 G2 15 35 97 3 PD06.0
174 16 01 100 P10.0160.01G AGG]  xsee g2 15 35 97 3 PD06.0 X

| Bestellbeispiel // Order example: P10.0070.00 Z X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) g
‘®
Slmtek ' |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: P10.0179.030 XG
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ID: 367 | Edition R21DE

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

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

T _
= B g z £
£ 5 £2 8 § 3 3
= oS a8 8 =3 cw S
@ ®3 £E 5 3 BE £ '§g
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£5¢8 E& 25 8t 2s 23 3

w002 22§ R SIS HE o =0 tmax S @DS TE 52
€ cS
o mm mm mm mm < & ; = IMIN - mm mm mm <=z ©=
= 121 14 - 120 P12.0110.00G ACHE  xse0 am2 25 35 117 3 PD06.0
= - R, S
= 141 13 01 12,0 P12.0130.01 G 'eEEi_d X800 G2 2,5 35 117 3 PD06.0
= 171 16 01 120 P12.0160.01 G AKOA  xs0 G2 25 35 117 3 PD06.0
| Bestellbeispiel // Order example: P12.0110.00 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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E Slmtek ' |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: P12.0179.030 XG
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ID: 353 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PX 2
SIMTEK milling tools type PX =
£
£
. . . . . . 2
Frase n VO n S I Ch e ru ng Srl ng n ute n In n e n Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
' fzm hmax Ve
. . . . 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab <
Bohrungsdurchmesser 12,0 mm. Durch hochpositive Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page =
Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle. 485, 486, 487, 488, 489 =
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
. . . . . . 463 (2
Circlip Ring Groove Milling, internal

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

E E LM Legende 650

Legend
-

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

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/353
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Fraserschaft — g
Shank face ion zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug. =
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0160.41 C

_ T
g o — 3 =
5 £9 g ] "én 2 =
2g 22 g 33 3 88 =
°% G5 5 z £2 SE £ K

EE SE €5 o5 53 o 85
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£58 &5 2§ 8t g5 A3 22

w002 22§ R SIS HE o =0 tmax S @DS TE 52
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mm mm mm mm < & ; = IMIN - mm mm mm <=z ©= o
1,24 dlil, - 12,0 P12.011040C AK |< Xge0 G2 2,5 35 11,7 3 PD06.0 x
- ! =
1,44 13 01 12,0 P12.0130.41C AGC 1 X800 G2 2,5 35 117 3 PD06.0 IS
o S
174 16 01 120 P12.0160.41C AGNK  xee a2 25 35 117 3 PD06.0 E
| Bestellbeispiel // Order example: P12.0110.40 C GF25 (GF25 = Schneidstoff // Grade)

Slmtek ' |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: P12.0179.030 XG C %
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ID: 351 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
% simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PX
= SIMTEK milling tools type PX
€
=
[}

. . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen fzm hmax v
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
z Nutfrdsen gerader Nutformen. : ;
o Geeianet ab Bohrunasdurchmesser 10.0 mm Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
E g 9 ) ' 485, 486, 487, 488, 489
IE - Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
? General Groove Milling 261
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

General groove milling. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
= For use in bores as of minimum bore diameter 10,0 mm. E E Legende
o 171 Legend 650
E -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E QR-Code  www.simtek.info/cp/351
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g Fraserschaft
‘» Shank face lllustration zeigt beispi te Anwendungsméglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0250.02 G
(o] I
- ? . . g
€ 5 29 k: g g o
E es 28 3 =3 % 93
@ 53 £e 5 2 25 S< =
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gE3 £& 25 8 < 82 g8
w02 225 R SIS HE G =0 tmax S @DS TE 52
ES =: g3 o
o mm mm mm mm <a IMIN - mm mm mm <=z
= 10 - 01 100 P10.0100.01 G AVHS  xsee Gm2 15 35 97 3 PD06.0
= o !
[S 15 - 0,2 10,0 P10.0150.02 G APHM xge0 G2 15 35 97 3 PD06.0
o S
= 1,575 - - 100 P10.0157.00 G APTE  xs0 g2 15 35 97 3 PD06.0
o e
20 - 0,2 10,0 P10.0200.02 G ABGd xge0 G2 1,5 35 L 3 PD06.0
= - ——
25 - 02 100 P10.0250.02 G AM1L  xsee g2 15 B 97 3 PD06.0
< | Bestellbeispiel // Order example: P10.0250.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
=
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ID: 366 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PX 2
SIMTEK milling tools type PX =
I
1E
(7]
. . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen fzm hmax v
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
Nutfrésen gerader Nutformen. ' ; <
Geeianet ab Bohrunasdurchmesser 12.0 mm Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page o
g 9 ’ : 485, 486, 487, 488, 489 %
- Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
General Groove Milling 261 g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
General groove milling. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
For use in bores as of minimum bore diameter 12,0 mm. E E Legende
650 <
171 Legend o
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
E QR-Code  www.simtek.info/cp/366 £
] (2}

>
(2}
E
£
2]
=]
x
2
E
=
2]
tmax
$
» z | x
Q il S
U =
Fraserschaft £
Shank face §
Illustration zeigt beispi te Anwendungsmogli it mit &hnlichem Werkzeug. (2]
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0250.02 G
_ T
;‘B g =
H 3 - °0 =
- B 8 = B g £
ae 28 8 g cw 03 =
23 et H L o c S S =
o2 = 5 B g3 SE s @
e SE Eg Q5 §5 23 gt
- E= £S E 0% £3 §%
g5t £ 5 8 IS 23 £
w002 23§ R SIS £t og 58 tmax S @DS SE gg
mm mm mm mm SS(o ; = IMIN - mm mm mm s ©= o
15 - 0,2 12,0 P12.0150.02 G AM2 Xge0 G2 2,5 35 11,7 3 PD06.0 x
== ! =
1,575 = 0,2 12,0 P12.0157.02 G IL\PGMI X800 G2 2,5 35 117 3 PD06.0 IS
= S
20 - 02 120 P12.0200.02 G APV, ¥eoo iz 25 35 117 B PD06.0 £
s e
2,388 : 02 120 P12.0239.02 G ADHJ  xs0 G2 25 35 117 3 PD06.0 =
e — ———
25 - 0,2 12,0 P12.0250.02 G ABH Xse0 G2 2,5 35 11,7 3 PD06.0
30 - 02 120 P12.0300.02 G ho19 e am 25 35 117 3 PD06.0
x
| Bestellbeispiel // Order example: P12.0200.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) =
£
Slmtek ' |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: P12.0179.030 XG
0
©)
E
=
2]
x
(0]
©
=
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ID: 967 | Edition R21DE

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

Allgemeines Nutfrasen

Nutfrdsen gerader Nutformen.
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 12,0 mm.

General Groove Milling

General groove milling.
For use in bores as of minimum bore diameter 12,0 mm.

tmax

\ Fraserschaft

Shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: P06.0150.02.12 G

A7)
5
o2 22
33 £ 5
EE SE Ey
£f st
] £E
woo: 3885 R 8§ 3z
£F
mm mm mm mm
15 - 0,2 12,0 P06.0150.02.12 G
20 - 0,2 12,0 P06.0200.02.12 G

SImMMmillPX

SIMTEK milling tools type PX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Ve
Seite/Page 638

hmax
0,03 mm

fzm
0,02 mm

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
485, 486, 487, 488, 489
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
461
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)

E E Legende

171 Legend
=

= Scan

E ;::'_ QR-Code

650

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/967

Ilustration zeigt
Image shows exemplary application possibility with similar tool.

te Anwendungsmogli it mit &hnlichem Werkzeug.

I
3 )
I g 3 o
2 =8 §E 38
< 25 BE =
o5 25 23 3 g
L= o £ v
o3 o8 G © § 3
S g5 £ £E
D 2 53 tmax S @DS SE 52
Sk I <z Oz
MIN - mm mm mm
R uTE0 -
AU7I\] X800 G2 2,0 3,5 11,7 6 PD06.0|PD07.3
F ] I -
AU7F X800 G2 2,0 35 117 6 PD06.0|PD07.3

| Bestellbeispiel // Order example: P06.0150.02.12 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

simtek & individual

Beispielartikelnummer // Example Part number: P06.0179.030.12 XG

[X0[:A8 w, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits |8 R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits [« Toleranz // Tolerance


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

ID: 1121 | Edition R21DE

ol X 5. Sehnidwerkssug | Cutting Tool SImmillPXx x
SIMTEK milling tools type PX =
A”gemel neS N Utfrasen y fU r We|Che SCh n Itte Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) ”
fzm hmax Ve
Nutfrasen gerader Nutformen. Weiches Eintauchen in den 0,02mm 0,03mm Seite/Page 638
Werkstlickstoff und bessere Oberflachen durch optimierte : ; Z
Schneidengeometrie. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 12,0 mm. Passende Klsmmhalter auf Sete / Suftable toolholders on page <
485, 486, 487, 488, 489 Z
- Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
General Groove Milling, for smooth cuts 261 g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
General groove milling. With a new cutting edge ALL (Seite/Page 645)
geometry for very smooth cuts and better surface quality. Op==10 Legende gen
For use in bores as of minimum bore diameter 12,0 mm. "E’-’I = [CI70 Legend

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

&
£
£
2]

[=]

Schneiden // é
cutting edges 1, 3, 5 %
=
[
K
x
2
w =
£
E
[
tmax K
»
z [ x
L >
Q~/ Schneiden // =
Xl N cutting edges 2, 4, 6 g
Fraserschaft lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsméglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. B
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P06.0150.020.12 GY
T
5 3 - $ =
5 £2 : § 4 8 E
s 33 g =8 S¥ 85 £
e8 e 5 2 23 SE S 7
HE SE = 0§ §3 23 gt
£Eo EE Eg B 08 5% kT
£Es EE Ef gt g 23 g
w02 388 R g8 g: 8! 58 tmax S @ps  §t g2
mm mm mm mm SS(o ; = IMIN - mm mm mm s ©= o
15 - 0,2 12,0 P06.0150.020.12 GY AYF3 X800 G2 2,0 85, 117 6 PD06.0|PDO7.3 x
. —_— =
2,0 - 0,2 12,0 P06.0200.020.12 GY YF4 X800 G2 2,0 35 117 6 PD06.0|PD07.3 =
-t £
| Bestellbeispiel // Order example: P06.0150.020.12 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
x
=
E
£
[
0
O
E
=
7
x
(0]
©
£
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ID: 354 | Edition R21DE

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

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

fzm hmax Ve
. . 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
< Nutfrasen gerader Nutformen in Bohrungen ab
5 Bohrungsdurchmesser 12,0 mm. Durch hochpositive Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle. 485, 486, 487, 488, 489
IE Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
[}
. . . 462
General Groove Milling in light alloys

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

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

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

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

T _
E 5 ) H 3 3 2
£ 2 @ 3 ] =8 52 83
» ©Z == ol < 25 BE <

HE SE £5 ot g5 23 gt

§2¢ EE Ee 33 o 8% kT

EE § £E =15 ot gE 2 g ez

w02 38§ R 25 %g %g 53 tmax S oDS SE gg
o mm mm mm mm SS(o ; = IMIN - mm mm mm s ©=
x 15 - 0,2 12,0 P12.0150.42C ﬂlg _:I‘. Xg00 G2 2,5 35 11,7 3 PD06.0
€ 2,0 - 02 12,0 P12.0200.42C amMpd X800 G2 2,5 S5 117 3 PD06.0
s S
E 25 - 02 120 P12.0250.42C AKX X800 GH2 25 35 117 3 PD06.0
| Bestellbeispiel // Order example: P12.0250.42 C X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

x
E Slmtek ' |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: P12.0179.030 XG C
I=
£
(7]
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O
E
£
(7]
x
[0}
©
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ID: 400 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PX 2
SIMTEK milling tools type PX =
I
1E
(7]
. . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Frasen von Vollradiusnuten f2m hmax Vo
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
Nutfrasen runder Nutformen. o e Klemmhalter auf Seite / Sutable toolhold Z
. assende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page o
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 12,0 mm. 485, 486, 487, 488, 489 %
. A Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
Full Radius Groove Milling 265 g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Full radius groove milling. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
For use in bores as of minimum bore diameter 12,0 mm. [m]it3 [w] Legende
H 650 x
- 171 Legend o
=2 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
E . — QR-Code  www.simtek.info/cp/400 IE
@

=<
@
IS
£
(7]
=
S
IS
£
tmax *n
)
n ?JJ’J M §
| —;| =
=
Fraserschaft g
Shank face lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit dhnlichem Werkzeug. @
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0011.22 V
_ &
- ] 8 L
£° 2 = 8 g £
28 8 =g gw 98 S
£ 5 2 25 g5 S8 =
SE =S 08§ 25 23 8 &
S el 2 2F 5t g
£5 OF 2E 2% o2
R w003 §§ i 8! 53  tmax S @DS gt §2
mm mm mm SE ; = IMIN- mm mm mm = Oz o
05 10 120 P12.0005.10 V A6WH Xse0 G2 2,5 35 117 3 PD06.0 Lcn 4
A |ty IR =
075 15 120 P12.0007.15V A6WK, X800 G2 2,5 35 11,7 3 PD06.0 Lo B
Al e
0787 1575 120 P12.0031.62V A3Y] X860 G2 25 35 117 3 PD06.0 Lnew =
A2 |tend [ 5
10 20 12,0 P12.0010.20 V A6 Xee0 G2 25 35 117 3 PD06.0 =
- - — ———
11 2,2 12,0 P12.0011.22V ECZI-i X800 GT42 25 315 117 g PD06.0
=) Lty RS
1194 2388 120 P12.0047.94V A3CL X800 G2 25 35 117 3 PD06.0 csie]
S |end |52
15 30 12,0 P12.0015.30V A6 X800 G2 25 35 117 3 pooso  EER <
| Bestellbeispiel // Order example: P12.0011.22 V X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) g
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ID: 969 | Edition R21DE

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

Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile

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

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

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/969
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—T Detail A
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>
= A AN
£ \
E Fraserschaft
@ Shank face
Illustration zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P06.0720.01.10 M
i .
= o ‘%
E H 5 3 of
£ & 5 % 2 8 §2 g
S8 ¥ ¥s £3 k-5 o £9 g
£90 5% 52 S5 o3 [y S5 § &
25 ¥ IS G 3% 25 e SE
&5 BE B&E s ® 2 58 b S w tmax @DS §E 52
22 28 S: &2 o
o mm mm IMIN- mm mm mm mm mm
X M2 10 175 P06.0510.01.10 M AU7q Xse0 G2 32 24 043 108 98 6 PDOGO|PDO73
= - — ———
£ M4 10 20 P06.0720.01.10 M AU7S  xse em2 32 22 012 125 101 6 PDOG.O|PDO73
o e
% M14 1,0 2,0 P06.0720.01.12 M AUG X800 G2 3,2 27 009 125 117 6 PD06.0|PDO7.3
o e
M16 15 2,75 P06.0815.01.11 M AU71j. X800 G2 3,2 2,0 019 167 110 6 PD06.0|PD07.3
Fa e —_—
Mi6 20 30 P06.2530.01.11 M AU7U  xse G2 32 19 025 178 111 6 PD0GO[PDO73
< | Bestellbeispiel // Order example: P06.0510.01.10 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
=
= | Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung.
E The mentioned thread size , As of thread size" is based on the starting pitch.
@ | Bitte beachten Sie die zuséatzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben.
Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page.
(]
(@]
E Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren
£ GewindegréBeneignung finden Sie auf Seite 649
(7]
More information about the multi-purpose thread milling tools
and the thread size suitability can be found on page 649
x
[0}
ke
£
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ID: 357 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PX
SIMTEK milling tools type PX
H H - H H Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil — — —

0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene
»Steigung (von)“ ist normgerecht. Die ,Steigung (bis)” Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 485, 486, 487, 488, 489

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

466
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645), HO3 (Seite/Page 647), H04

Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile

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

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/357
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Fraserschaft
Shank face

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

Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.2530.01 M

I
4}
) —_ 2 e < o) [}
] @ - = © < 8
8 gz 23 5 of g2 5% 3
g3 ® wa £3 32 o2 £2 g
£Q 58 53 SE o3 g8 32 § 8
=2 25 35 g8 g BS 73 g
&5 BE B&E s ® 2 58 b S w tmax @DS §E 52
22 £& Sk &2 Oz
mm mm IMIN- mm mm mm mm mm
M4 10 175 P12.0510.01 M ANQG  xeee Gm2 36 28 013 108 117 3 PDOGO|PDO73
i e
Mi4 10 20 P12.0720.01 M ANJZ xse0 G2 36 28 043 125 117 3 PDOGO|PDO73
M6 15 275 P12.0815.01 M AC5T  xsee em2 36 24 019 167 117 3 PDOGO|PDO7.3
M16 20 30 P12.2530.01 M ADMJ  xso cw2 36 22 025 478 117 3 PDOG.0|PDO73

| Bestellbeispiel // Order example: P12.0720.01 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
| Bitte beachten Sie die zusatzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben.
Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page.

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

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

More information about the multi-purpose thread milling tools
and the thread size suitability can be found on page 649
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANQC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANJZ
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ID: 1088 | Edition R21DE

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

>
;f SIMTEK milling tools type PX
€
=
[}
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
. . . . fzm hmax Ve
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil 0,02mm 0,03mm Seite/Page 638
x
= . .
o . . . . Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil. 485, 486, 487, 488, 489
IE Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
[}

Thread milling, metric ISO-Thread, full profile a67

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

Thread milling of metric ISO-thread, full profile. HO6 (Seite/Page 648)
= Legende
. [EI54, 8 £ toomss
€ EI- : Oder besuchen Sie // Or Visit
IS E www.simtek.info/cp/1088
@
@Ds
x
&
£
@
x
-
IS
£ Detail A
(7]
A
[ z 3
" a
x Ll —
> 4 ]
= Fréserschaft
£ Shank face H1
£
(7]
zeigt beispi ifte Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P10.0815.02 M
% ——
= £3 8
= SE 2 =
= é g § § ) %’D 8
% s gg g g & < 25 2 gt
o g .c\g 50 Ex [ 5 o8 23 8 E
L] £33 8 €9 - 0B £%5 <
£9 38 3= = (<3 o= &2 § 3
55 ogs oy §2 3: g5 =3 £t
S5 2ts H1L &= =< CH =% §E b @DSs ] w 5%
22 =& Sz g2 o
o mm mm mm IMIN- mm mm mm mm
x M4 1082 041 0,75 P10.0407.02M AXX4 X800 G2 3 36 97 31 0,09 PD06.0|PDO7.3
€ mMi4 1156 054 10 P10.0510.02 M AXX5 X800 G2 3 36 97 30 013 PD06.0|PDO7:3
== ———
% M14 1332 081 15 P10.0815.02 M AXXd Xge0 G2 3 36 97 28 0,19 PD06.0|PDO7.3
M16 1428 095 1,75 P10.0917.02 M AXX7: Xgo0 G2 3 36 97 27 0,21 PD06.0|PD07.3
- — ———
M16 153 1,08 2,0 P10.1020.02 M AXXd X800 G2 3 36 97 2,6 0,25 PD06.0|PDO7.3
m18 16,3 1,35 25 P10.1325.02 M 5)9(_‘}, X800 G2 3 36 97 24 0,31 PD06.0
x
E | Bestellbeispiel // Order example: P10.0815.02 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 1253 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PX 2
SIMTEK milling tools type PX =
I
1E
(7]
VV h ItWO rt h - R O h rg er n d e ] VO | | p rOfI | Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

. . . o fzm hmax Ve =<
Frasen von Whitworth-Rohrgewinden, Vollprofil mit sechs 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638 s
Schneiden und Werkzeug-Schneidkreis ab 9,7 mm. =

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page é
‘»

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

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645), H03 (Seite/Page 647), HO5

Whitworth pipe thread milling, full profile with six (Seite/Page 648)
cutting edges and tooldiameter as of 9,7 mm. H Legend
9edg [EIpA 8] F7 fagense om0

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/1253
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Fraserschaft IE
Shank face *n
zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P06.1118.14.12 M
—— = %
k=4

5 _ £ & =
I, . i of E
5o 5 H 28 gEas 35 - B

2% = 2. £ DS p® S58  TF ¢

W g S ) Q3 o2 o ZE2F5 £28 8

s€8 =S Eg B3 o E§ E3E% §B 8

g5 2 £3 25 Bt §5 555: I3 g

H1L &z 98 c G 58 R b S @bsS &5 258 §E 52

EE <& S: 22 g2 o3
mm mm IMIN- mm mm mm mm mm o
087 134 19 P06.0813.19.10 M neva xse0 G2 018 36 25 97 G3/8 151 6 PDOGO|PDO73 4
- R R =
087 134 19 P06.0813.19.12M A09l\l xse0 G2 018 36 25 117 G3/8 151 6 PD06.0|PDO7.3 =

) e )
118 1,81 14 P06.1118.14.12M |2«0_9_I X800 G2 024 36 23 117 G1/2“ 175 6 PD06.0|PD07.3 %
| Bestellbeispiel // Order example: P06.0813.19.12 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 413 | Edition R21DE

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

. . . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Whitworth-Rohrgewinde, Vollprofil tzm hmax Ve
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638

z Frasen von Whitworth-Rohrgewinden, o e Klemmhalter auf Seite / Sutable toolhold
o - . . . . assende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= Vollprofil mit drei Schneiden und Werkzeug-Schneidkreis von 9,7 mm. 485, 486, 487, 488, 489
IE Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
[}

Whitworth Pipe Thread Milling, full profile 268

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

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

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/413
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@ Fraserschaft
Shank face ion zeigt beispielhafte Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.1118.14 M
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w o S Eg o5 S ¥v 2825 £3 S
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H1 && 03 ¢ o 2 58 R b S @PDS o5 Tzxs SE 53
T & to 2z o == 2z
Si= <a =: 22 <z Oz
o mm mm L=t !M!N! mm mm mm mm mm
x 086 1,34 19 P10.0813.19 M A1E X800 G2 0,18 36 25 97 G1/4° 130 3 PD06.0|PDO7.3
= P ) [T
€ 086 134 19 P12.0813.19M AC8H xse0 G2 018 3,6 25 117 G3/8 151 3 PD06.0|PD07.3
- e )
% 116 181 14 P12.1118.14 M AGXA‘: X800 G2 025 36 23 117 G1/2* 175 3 PD06.0|PD07.3
e R
148 231 11 P12.1423.11 M A _4_I X800 G2 0,32 3,6 20 117 G1¢ 188 3 PD06.0|PD07.3
| Bestellbeispiel // Order example: P12.1118.14 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1EK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC8H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGX4
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ID: 971 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PX Z
SIMTEK milling tools type PX =
I
1E
(7]
. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Frasen von Fasen fzm hmax Vo
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
Fasenfrasen beidseitig. ' ; =
Geeianet ab Bohrunasdurchmesser 10.0 mm Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page o
g 9 ! : 485, 486, 487, 488, 489 %
. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
Chamfering 269 g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Chamfering on both sides. ALL (Seite/Page 645)

Oder besuchen Sie // Or Visit

- www.simtek.info/cp/971

For use in bores as of minimum bore diameter 10,0 mm. Legend
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Fraserschaft IS
Shank face »
Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaéglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P06.3030.02.10 F
T
£ 5 _ § =
£? 3 5 8 s E
a3 . 2 =8 52 83 £
g2 5 £ g2 3E 8¢ 2
gg Es (] Elied c o S
££ g 'E -g 3 0B 6 § 3
£ £5 -1 B - 23 gl
= w S| =% 0 5@ b S tmax  @DS SE 52
mm mm s ; = IMIN- mm mm mm mm St ®= o
15° 0,2 10,0 P06.1515.02.10 F FAU7|AI X800 G2 3.6 19 0,35 97 6 PD06.0|PD07.3 X
e R R =
20° 0,2 10,0 P06.2020.02.10 F AU7){ X800 G2 3,6 1,9 0,45 97 6 PD06.0|PD07.3 IS
P e )
30° 0,2 10,0 P06.3030.02.10 F AU7\). X800 G2 3,6 19 0,7 97 6 PD06.0|PD07.3 %
- R
45° 0,2 10,0 P06.4545.02.10 F AU7\ X800 G2 3,6 19 1,2 97 6 PD06.0|PDO7.3
| Bestellbeispiel // Order example: P06.4545.02.10 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 404 | Edition R21DE

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

Frasen von Fasen

Fasenfréasen beidseitig.
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 9,6 mm.

Chamfering

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

oDS

tmax
— -

AN

iy

Fraserschaft
Shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: P10.4545.35 F
——
@
S_ 8 -
£Q g =
828 H 23
£ B, 2
=21 [ (] SO
cc Ee B8 0B
S8 £3 8¢ 3=
[a) =) TR LG 3
oL | s 3 2 55
mm mm & z IMIN -
45° 02 96 P09.4545.02 F asel  xseo o
45° 09 100 P10.4545.35 F AJHY  xseo om
45° 12 120 P12.4545.35F ABG X800 GI42

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

SImMMmillPX

SIMTEK milling tools type PX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

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

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

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

469

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645)
[=Igha, ] F2 Lo es0

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

e B

zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.

Image shows exemplary application possibility with similar tool.

mm
3,37
35
35

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

Number of cutting edges

Anzahl Schneiden
Connectcode
www.simtek.com/ccode

PD06.0
PD06.0|PDO7.3
PD06.0|PD07.3
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ID: 1371 | Edition R21DE

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

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

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

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

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

[=]5n

Abbildung zeigt / Drawing shows: P06.5T25.020.12 Y
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2,0 0,2 12,0 P06.5T25.020.12Y 03}t X800 GT42 2,0 11,7 6 PD06.0|PD07.3

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

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

This PDF is an extract of the new SIMTEK main catalog R21 DE.
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ID: 389 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
% simmill SX > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmmlll SX
= SIMTEK milling tools type SX
£
=
[}
Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)
§ Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit innerer Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
= KUhlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. 35Nm
g )
IE . . . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
? Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 6535 HA)
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Anti-vibration solid carbide type with through coolant ALL (Seite/Page 645)
and shank according to DIN 6535 HA. [ TW | Legende
§ __,E E oM | é | W Legend 650
€ = -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/389
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@Dh6 D1 L2 82 25 11 Rs 23 g2
=iE 0= e c o E
g8 3 33 33 SE
o~ mm mm mm mm
X ¥ @Dh6=12,0mm .
= 12,0 80 29,0 $14.1208.29 AHM ﬁﬂ 5_1‘. 95,0 SM35x10T10F T10F SD08.0
= 120 80 420 $14.1208.42 AHM 5505 1100  SM3SOTIOF T10F SD08.0
12,0 8,0 56,0 $14.1208.56 A HM ._@E\Ld 120,0 SM3,5x10T10F T10F SD08.0
12,0 95 42,0 $14.1209.42 AHM AG e_a' 110,0 SM3,5x10 T10F T1OF SD09.5
¥ @Dh6=12,7mm -
o 127 80 29,0 $14.0.500.08.29 AHM :.55 S, 95,0 SM350TIOF T10F SD08.0
E 12,7 80 42,0 $14.0.500.08.42 AHM ﬂlzP _d 110,0 SM35x10T10F T10F SD08.0
= 12,7 8,0 56,0 $14.0.500.08.56 AHM 'AMU!_N 120,0 SM3,5x10 TA0F TA0F SD08.0
H 127 95 420 $14.0.500.09.42 A HM 2303 1100  swssaomor  TioF D095
V¥ @Dh6=15,875mm .
15,875 95 330 $14.0.625.09.33 AHM :3"1 Il 110,0 SM3,5x10T10F T10F SD09.5
¥ @Dh6=16,0mm .
" 160 95 330 $14.1609.33 AHM AITR 1100 swasdotor  TioF SD09.5
o
% | Bestellbeispiel // Order example: $14.1208.29 A HM
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ID: 392

| Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling

simmill SX > Tragerwerkzeug // Toolholder

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)

Stahl-Ausfuhrung mit Aufnahme nach DIN 1835 A.

Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 1835 A)

Steel type with shank according to DIN 1835 A.

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

mm

17,0

250

16,0

16,0

Artikelnummer
Part number

$14.1008.17 AST

$14.1308.25 A ST

$14.0.625.08.16 AST

$14.1608.16 AST

| Bestellbeispiel // Order example: $14.1608.16 A ST

www.simtek.com/webcode

Webcode

SIMMIllSX

SIMTEK milling tools type SX

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

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

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

E E m Legende 650

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

Mit Kiihimittelzufuhr
With through coolant

supply

Nein/ No

Nein/ No

Ja/Yes

Ja/Yes

3 of
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85 g5
3 82 § 3
24 EE SE
L1 £8 £8 5
5& AA o:
mm
60,0 SM3,5x10 T10F T10F SD08.0
70,0 SM35x10 T10F TAOF SD08.0
80,0 SM3,5x10 T10F TAOF SD08.0
80,0 SM3,5x10 T10F T10F SD08.0
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simmill SX

simmill H2 simmill VX simmill UX

simmill K2

simmill MX

simmill OS
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ID: 390 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling
é simmill SX > Tragerwerkzeug // Toolholder S?ﬂig]milll SX
= milling tools type SX
=
=
[}
Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB)
é Schwingungsgedémpfte Hartmetall-Ausfihrung Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
= mit innerer KUhimittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB. 35Nm
= i
IE . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
? Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 6535 HB) a75
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Anti-vibration solid carbide type with ALL (Seite/Page 645)
through coolant and shank according to DIN 6535 HB.  Mm] 22 Legend
& 9 9 [S]2t [=] e @ | W~ [sgena 650
£ B St Simyoeictensies oret
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3E =¥ 2 85 g
g2 SE 2z 23 £3
@Dh6 oD1 L2 £t © 2 L1 £9 £9 53
<& =: AR AR o
o~ mm mm mm mm
N4 V §Dh6 =12,0 mm
= 12,0 80 29,0 $14.1208.29 BHM A_('s_ %_ 2: 95,0 SM35x10T10F T1OF SD08.0
(% 12,0 80 42,0 $14.1208.42 B HM ECPIQ' 110,0 SM3,5x10T10F T10F SD08.0
12,0 8,0 56,0 $14.1208.56 BHM RCSE' 120,0 SM35x10T10F T10F SD08.0
12,0 95 420 $14.1209.42 BHM AAKT, 1100  swasdomor  TioF SD09.5
V @Dh6=12,7 mm
< 12,7 80 29,0 $14.0.500.08.29 B HM ;|L_\£/|_ L‘J_E{ 95,0 SM35x10T10F T10F SD08.0
= 127 8,0 42,0 $14.0.500.08.42 BHM AJSG 110,0 SM35x10T10F T10F SD08.0
= Frs
g 127 8,0 56,0 $14.0.500.08.56 BHM AMKD 120,0 SM3,5x10T10F T10F SD08.0
= 127 95 420 §14.0.500.09.42 BHM hB5q 1100  swasdomor  TioF SD09.5
¥ @Dh6 =15,875mm
15,875 95 33,0 $14.0.625.09.33 BHM QMH_LI 110,0 SM35x10T10F T10F SD09.5
¥ 0Dh6=16,0mm
@ 16,0 95 330 $14.1609.33 BHM :E\I-_l ] 110,0 SM3,5x10 T10F TAOF SD09.5
(e}
% | Bestellbeispiel // Order example: $14.1208.29 B HM
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ID: 421 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ »
simmill SX > Tragerwerkzeug // Toolholder SImmIII SX Z
SIMTEK milling tools type SX =
=
1E
(7]
Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 1835 B)
StahI-Ausf[]hrung mit innerer Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) %
Kuhimittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 1835 B. 3,5Nm =
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
T 476 ?
M ! | | ! n g C Utter S han k’ We | don (D | N 1 835 B) Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
. . ALL (Seite/Page 645)
Steel type with through coolant and shank according to DIN 1835 B.
[m] g2, [m] S regende 650 x
| ST | . Legend o
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
E — QR-Code  www.simtek.info/cp/421 £
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V @Dh6 =15,875 mm . E
15,875 80 160 $14.0.625.08.16 BST AF5E 800  swsdaomor  TioF SD08O -y &
¥ 6Dh6=16,0mm - £
16,0 80 16,0 $14.1608.16 BST AHO3 b 80,0 SM3,5x10 T10F T10F SD08.0 @
| Bestellbeispiel // Order example: S14.1608.16 B ST
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ID: 454 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling
é simmill SX > Tragerwerkzeug // Toolholder s?ni!!]milll SX
= milling tools type SX
=
£
(2]
Fraserschaft, fur Spannzangenfutter (DIN 6499)
E Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
; Fur Spannzangenfutter nach DIN6499-A. 35Nm
E t)
IE L Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
’ Milling cutter shank, for collet chucks (DIN6499) a2
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
For collet chucks according to DIN6499-A. ALL (Seite/Page 645)
[m] EiTA Legend
x [5] 207 foence o0
E Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
IE QR-Code  www.simtek.info/cp/454
(2]
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E @ 8
£ ‘ /> matE
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< SIMTEK Spannmutter
> SIMTEK Clamping nut
g Fraserschaft ist nur mit passender Spannmutter verfugbar.
D Spannmutter ist auch einzeln als Ersatzteil verfiigbar.
Milling cutter shank is only available together with clamping nut.
Clamping nut is available as a spare part.
[a\] ——
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£ g 5 i 9%
’ 5 g, ) : 55 gz % 5 .§§
85 £2 g2 £5  as o £ E
3 2E 82 2 3% 3 2% 2
23 g 2 25 £8 £8 3 3 Es
8  gp1 L2 2 S!? §E 8 e 11 S £7
28 I Sk a0 & A8 A o3
~ mm mm . mm mm
x ER11 8,0 16,0 S14.ER11.08.16 . JES SER111219 M14x0,75 19,0 36,3 SM35x10T1OF  TiOF SD08.0
€ ER11 80 16,0 S14.ER11.08.16.B AVMG SER111216 M13x0,75 16,0 36,3 SM3510TIOF  T10F SD08.0
Fa b
% ER16 80 220 S$14.ER16.08.22 AcTi SER161832 M22x1,5 32,0 52,0 SM35x10TiOF  TiOF SD08.0
Fa ol
ER16 8,0 22,0 S14.ER16.08.22.B AVMT: SER161822 M19x1,0 220 52,0 SM35x10TiOF  TiOF SD08.0
F
ER16 8,0 220 S$14.ER16.08.22.C AVMLI SER161825 M19x1,0 25,0 52,0 SM35x10TIOF  TiOF SD08.0
ER20 80 220 $14.ER20.08.22 WFFE  sero1035 M25x1,5 350 565 SMSSOTIOF  TIOF D080
b
g ER20 8,0 22,0 $14.ER20.08.22.B e\LM_i SER201928 M24x1,0 28,0 56,5 SM35x10TIOF  TiOF SD08.0
E I Bestellbeispiel // Order example: $14.ER16.08.22
»
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ID: 359 | Edition R21DE

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

‘”
E
£
[z}

x
-]
E
E
)
tmax
#
2z
Jo X
Jl Fraserschaft =
Shank face g
zeigt beispi te Anwendur ogli it mit ahnlichem Werkzeug. ‘»
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: $16.0200.02 G
— %
;‘B @ — 3 =
= o g z 3 . E
2f 823 3 =8 g 83 E
°g =5 ] S 52 2E s ()
53 SE Ey 05 5 23 8¢
- £c g-g B o B £g §%
£ES EE £5 gt gt B 2:
w02 22§ R ss =iE o SO tmax S @DS SE 52
mm mm mm mm (5 ; = IMIN - mm mm mm St ®= o
1,04 : 2 140 $14.0100.00 G AVHE  xsee em2 25 45 137 3 SD08.0 X
- (et | =
10 - 01 14,0 $14.0100.01G ADN X800 G2 2,5 45 137 3 SD08.0 IS
s e
1,168 = = 14,0 $14.0117.00 G AB4\z X800 G2 2,5 45 13,7 3 SD08.0 %
- — ———
1,422 - - 14,0 $14.0142.00G i-\AD]: X800 G2 2,5 45 137 3 SD08.0
ot — ———
L - 0,2 14,0 $14.0150.02 G h GJ.’; X800 G2 2,5 4,5 137 S SD08.0
1,575 = 0,2 14,0 $14.0157.02G AHPE’;I xge0 G2 2,5 45 137 3 SD08.0
- e e
2,0 - 0,2 14,0 $14.0200.02 G AMG?: xge0 G2 2,5 45 13,7 3 SD08.0 g
2,388 : 02 140 $14.0239.02 G APCa  xsoo Gm2 25 45 137 3 SD08.0 =
- e
25 - 0,2 14,0 $14.0250.02 G el\lZ_T: X800 G2 2,5 45 137 3 SD08.0 E
‘®
| Bestellbeispiel // Order example: $14.0250.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
PPN .. 00 scir ots [ . 100 55t s
simte ' Incivi Ua Beispielartikelnummer // Example Part number: $14.0179.030 XG 8
E
=
7]
P
(0]
©
£
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ID: 368 | Edition R21DE

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

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

General groove milling. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
- For use in bores as of minimum bore diameter 16,0 mm. E E Legende gen
o 171 Legend
IS -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
IE EI QR-Code  www.simtek.info/cp/368
[} ]

>_"§
€
£
(2]

x
-]
E
£
»
tmax
®
z
x
S ’ <
= Jl Fraserschaft
g Shank face
%) zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit ahnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: $16.0200.02 G
T _
= )7 Y _ 2
= 5 £9 B 5 3 P
E 2s 323 g =8 F¥ o
@ o £€ i 2 22 SE B¢
52 SE €5 o8 59 23 3 8
£S5, e £8 B: ¥ 33 8:
£E8 &5 5z S8t g5 =2 gt
w02 22§ R ss =iE o SO tmax S @DS SE 52
o mm mm mm mm SS(o ; = IMIN - mm mm mm s ©=
= 1168 - - 160 $16.0117.00G ABPS  xsee am2 35 45 157 3 SD08.0
= o R, S
[S 1,422 = = 16,0 $16.0142.00G AFV : X800 G2 3,5 45 157 3 SD08.0
s ——
= 15 - 02 160 $16.0150.02 G AMBG  xseo Gm2 35 45 157 3 SD08.0
o —
1,575 - 0,2 16,0 $16.0157.02 G ACM)d xgo0 G2 3,5 45 157 3 SD08.0
= - ——
20 - 0,2 16,0 $16.0200.02 G AB C‘n xge0 G2 3,5 45 157 3 SD08.0
P [
2,388 - 0,2 16,0 $16.0239.02 G |f-\FN8I X800 G2 3,5 45 157 3 SD08.0
§ 25 - 0,2 16,0 §16.0250.02 G BF 1]: Xs00 G2 3,5 45 15,7 3 SD08.0
o —
= 3,175 = 0,2 16,0 $16.0318.02 G |°«4SBI xge0 G2 3,5 4,5 157 3 SD08.0
= e
% | Bestellbeispiel // Order example: $16.0200.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
SImtek ' IndIVIdual Beispielartikelnummer // Example Part number: $16.0179.030 XG
0
©
E
£
»
x
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Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll SX Z
SIMTEK milling tools type SX =
I
1E
(7]
. . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen fzm hmax v
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
Nutfrésen gerader Nutformen. ' ; <
Geeianet ab Bohrunasdurchmesser 16.0 mm Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page o
9 9 ’ : 508, 509, 510, 511, 512 %
- Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
General Groove Milling 261 g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
General groove milling. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
For use in bores as of minimum bore diameter 16,0 mm. E Legende
650 x
171 Legend o
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
QR-Code  www.simtek.info/cp/968 =
(2]

@DSs

P
2
E
£

%)

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

—— %
g . $ =
5 52 : § 4 8 E
25 a8 g =3 g 88 =
338 ec 5 2 275 SE B¢ @

e SE Eg Q5 §35 23 gt

EZe EE St EE ) £5 g

EE8 &5 §2 E it £2 £7

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

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

Slmtek ' |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: $06.0179.030.16 XG %
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simmill AX

simmill PMX

simmill PX
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ID: 1138 | Edition R21DE

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

Frasen von Sicherungsringnuten, innen

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

Circlip Ring Groove Milling, internal

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

tmax
$
2 I
° <
C Fraserschaft
Shank face
——
®
= ) =
. £ B =
5 £Q ©
2E 338 g =g
5 e 5 = e3
HE SE Eg Q5 §5
522 £5 Ee B o3
it £ £5 25 B
wool 22§ R 515 e og 53
©
mm mm mm mm = ; = IMIN -
TR T —
1,74 16 01 16,0 $16.0160.01 G AJ4] X800 GT42

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

SIMMIllSX

SIMTEK milling tools type SX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

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

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

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

463

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

" Legende
B3 =] I Llegend 650
- Oder besuchen Sie // Or Visit
E |: www.simtek.info/cp/1138

zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.

Image shows exemplary application possibility with similar tool.

tmax S @DS

35 4,5 157

Number of cutting edges

Anzahl Schneiden

[72)
g Connectcode
www.simtek.com/ccode

w
®
=}
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ID: 1122 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll SX 2
SIMTEK milling tools type SX =
=
1E
A”gemel neS N Utfrasen y fU r We|Che SCh n Itte Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
fzm hmax Ve
Nutfrasen gerader Nutformen. Weiches Eintauchen in den 0,02mm 0,03mm Seite/Page 638
Werkstlickstoff und bessere Oberflachen durch optimierte ) ) Z
Schneidengeometrie Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 16.0 mm Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page o
: ’ : 508, 509, 510, 511, 512 E
- Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
General Groove Milling, for smooth cuts 261 g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
General groove milling. With a new cutting edge geometry ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
for very smooth cuts and better surface quality. For use in OAO] Legende
i i 171 Legend 650 &
bores as of minimum bore diameter 16,0 mm. g =
1 -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit €
E;.J- —J QR-Code  www.simtek.info/cp/1122 £
] (2]

x
y Schneiden // @«
: / % cutting edges 1, 3,5 E
_g £
»
K
Py <
-]
[ w =
I £
=
tmax | B
——
# K
S I |
'
< ' x
- o —| =
Fraserschaft Schneiden // %
Shank face cutting edges 2, 4, 6 g
Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmdglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. »
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: $06.0200.020.16 GY
—— %
? . - $ =
5 £? 3 § 3 p E
2f 823 3 =8 g 83 E
©2 Ee 5 g 72 =8 8t @
52 SE €5 o8 59 23 8
- £c g-g B o B §§ §%
E52 &8 = S 85 28 g:
w002 22 5H R SIS € og 20 tmax S oDS SE gg
mm mm mm mm (5 ; = IMIN - mm mm mm St ®= o
15 : 02 160 $06.0150.020.16 GY AYF4  xse0 am2 35 45 157 6 SD08.0 X
2,0 - 0,2 16,0 $06.0200.020.16 GY AYFL X800 G2 3,5 45 157 6 SD08.0 E
25 - 02 160 $06.0250.020.16 GY AVF2  xee am 35 45 157 6 SD08.0 =
| Bestellbeispiel // Order example: $06.0250.020.16 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
x
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E
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ID: 360 | Edition R21DE

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

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

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

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

x
2
€
£

(2]

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

Abbildung zeigt / Drawing shows: $16.0200.42 C
T _
= @ g V§)
£ £ . 3 £ & 9
£ 338 2E g =0 ¥ 28
B = o8 5 2 85 SE B

EE HE Ex 85 §5 23 gt

2 < B 5 =

88 w02 32§ R i< 8! 53 §E oDS (3 tmax 52
o mm mm mm mm SS(o ; = IMIN- < mm mm mm =
X 160 1,04 - - $16.0100.40 C AXSH  xeoo g2 3 157 45 35 SD08.0
€ 16,0 2,0 - 0,2 $16.0200.42C ANV Xs0e G2 3 157 45 3,5 SD08.0

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

x
E Slmtek ' |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: $16.0179.030 XG C
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ID: 401 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll SX Z
SIMTEK milling tools type SX =
I
1E
(7]
. . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Frasen von Vollradiusnuten f2m hmax Vo
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
Nutirgsen runder Nutformen. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page §
. N mm rau 1l uli I n o
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 16,0 mm. 508, 509, 510, 511, 512 =
. - Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
Full Radius Groove Milling 265 g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Full radius groove milling. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
For use in bores as of minimum bore diameter 16,0 mm. E E Legende e ~
171 Legend o
= -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit €
EI- —J QR-Code  www.simtek.info/cp/401 £
] (2]

P
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E
£

%)

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

_ T
£ . _ $ =
£? 2 5 8 s E
a8 i =13 sP 85 £
£E 5] S % ° SE 8 2 7]

SE Eg Qs 58 23 S

£f 5t B3 o £% 5

&& 5= 25 g% 3 £5

R w003 S =t 0 : 58 tmax ] @DSs §E 52
mm mm mm s ; = IMIN- mm mm mm SSC ©= o
11 22 16,0 $16.0011.22V ACIR Xse0 G2 35 45 157 3 SD08.0 X
E
| Bestellbeispiel // Order example: $16.0011.22 V X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) 1=
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ID: 970 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
% simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll SX
= SIMTEK milling tools type SX
=
£ Schnittwerte (Start) // Cutti ters (start)
[} H H P H H chnittwerte ari uttin arameters (star
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil — — —
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene
g ~Steigung (von)“ ist normgerecht. Die ,,Steigung (bis)“ Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 508, 509, 510, 511, 512
é Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
= ap . . . 466
L2 -
Thread mllllng’ metrlC ISO Thread’ partlal prOflle Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
) o ) ) ) ALL (Seite/Page 645), HO3 (Seite/Page 647), H04
Multi-purpose milling inserts. The given ,Pitch (as of)“ is (Seite/Page 648)
9 conforming to standards. The ,Pitch (up to)* is possible too at OF 40 Legende e
= the expense of conformity. Please read additional notes. : A ICTTN Legend
IS : " Oder besuchen Sie / Or Visit
£ [t www.Simtekinfo/ep/S70

@DS

>_"§
E
£
(2]

I=

x
]
= —
£
[}
tmax Detail A
A
2
E I
e Fraserschaft
‘» Shank face
lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: S06.0720.01.12 M
% I
= 5 _ &
g g g, 3 p
£ Q = = k) 8 cw o3
g 3 s &2 5 ot % g5 H
S7 e ¥s £38 E-F o B £4 e
£3 58 53 Sie Q5 S 32 § 3
3=  ©& %8 §2 8¢ g5 =2 £t
&5 BE B&E =< G 256 b S w tmax @DS §E 52
22 28 S: &2 o
o mm mm IMIN- mm mm mm mm mm
= M16 10 175 $06.0510.01.12 M AU72  xsee ew2 42 34 013 108 120 6 50080|5D095
= —— (oo
IS M16 1,0 2,0 $06.0720.01.12 M AU73: xgeo Gra2 4,2 36 013 125 123 6 SD08.0|SD09.5
P I
= Mi8 15 275 $06.0815.01.13 M AU74  xsee cw2 42 30 019 167 132 6 $008.0[SD095
M8 20 30 $06.2530.01.13M BU73  veeo a2 42 28 025 178 133 6 5008050005
| Bestellbeispiel // Order example: $06.2530.01.13 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
< The mentioned thread size ,As of thread size" is based on the starting pitch.
E | Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung.
E Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page.
7 | Bitte beachten Sie die zusétzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben.
(]
_(=3 Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren
E GewindegroBeneignung finden Sie auf Seite 649
@ More information about the multi-purpose thread milling tools
and the thread size suitability can be found on page 649
x
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Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll SX 2
SIMTEK milling tools type SX =
£
H H A H H Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) ‘»
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil — -
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene
~Steigung (von)“ ist normgerecht. Die ,,Steigung (bis)“ Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page Z
kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 508, 509, 510, 511, 512 <
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page g
ape . . . 466 £
- (7]
Thread mllllng’ metrlC ISO Th read’ partlal prOflle Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
) o ) ) ) ALL (Seite/Page 645), HO3 (Seite/Page 647), H04
Multi-purpose milling inserts. The given ,Pitch (as of)“ is (Seite/Page 648)
conforming to standards. The ,Pitch (up to)“ is possible too at E E Legende
. - 650 x
the expense of conformity. Please read additional notes. ICTTN Legend a
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit €
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/393 £
] (2]

“’
E
£
[z}

\\ / 7

_ x
A =}
IS
£
(2]
Detail A (4: 1)
tmax
A />
LU - . : =
=
R =
Fraserschaft 7
Shank face
lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: $16.0720.01 M
I %
. - & =
8 g, g s g
) = 2 e =) 38
[ = @ . = 5 o= B8 =
28 85 &g 5 ot 82 33 8¢ ’
38 ¥e g £8 -5 0B £ § g
£9 S 54 SE Q8 o E [ g
§5 35 o8 $2 35 25 =3 £5
&5 BE B&E =< G 256 b S w tmax @DS §E 52
22 28 S: &2 o
mm mm IMIN- mm mm mm mm mm o
M18 10 1,75 $16.0510.01 M AA4J: X800 G2 46 38 012 108 157 3 SD08.0|SD09.5 x
r— L =
M18 1,0 2,0 $16.0720.01M AJE4 X800 G2 46 815 012 125 157 3 SD08.0|SD09.5 =
- e
M20 4°5) 2,75 $16.0815.01 M AGSS xse0 G2 4,6 35 019 167 157 3 SD08.0|SD095 %
M22 25 3,0 $16.2530.01 M EE_E_S: Xse0 G2 46 34 031 1,78 157 3 SD08.0|SD09.5
| Bestellbeispiel // Order example: $16.0815.01 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
| Bitte beachten Sie die zusatzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben. X
Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page. E
| Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung. E
The mentioned thread size ,As of thread size" is based on the starting pitch. 7
n
Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren 2
GewindegroBeneignung finden Sie auf Seite 649 IE
=
More information about the multi-purpose thread milling tools 2
and the thread size suitability can be found on page 649
x
)
e}
£
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ID: 1087 | Edition R21DE

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

simmill AX

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

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

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

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

simmill PMX

- . . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
Thread milling, metric ISO-Thread, full profile a67
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Thread milling of metric ISO-thread, full profile. ALL (Seite/Page 645), H06 (Seite/Page 648)
o) Legend
EEI [5] 770 oo om0

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

simmill PX

Hives O

>_"§
€
£
(2]

x
]
E
D Detail A
A \
= s 5
o
2]
x
= I
= Fraserschaft
= Shank face
= H1
»
Illustration zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: S14.0815.02 M
i .
= £E . - )
£ é E § § @ 8 8
£ gy 353 5. " : 38 & g
%@ g<E 2% 2. oG 85 o3 3t
g3 EXS 2o £z 38 oF £2 g
£9 2oo R SE Q% &= &2 § 2
55 Sg3 s §2 8= g5 =3 £t
S5 fEs H1I  && =€ 0z =S SE b gDs S w 52
22 3 S: g2 o:
o mm mm mm IMIN- mm mm mm mm
x M16 1564 054 10 $§14.0510.02M AXXY, X800 G2 3 45 137 36 0,13 SD080|SD095
€ M18 1757 081 15 $14.0815.02 M AXXZ Xse0 G2 3 45 137 35 019 SD08.0[SD095
= M20 1865 095 175 $14.0917.02M AXXd  xee ew2 3 45 137 34 021 sposolsoes
M20 19,8 1,08 20 $14.1020.02 M AXX:I: X80 Gra2 3 4,5 13,7 33 0,25 SD08.0|SD09.5
=== — ———
M22 20,9 1,35 25 $14.1325.02M AXXZ Xge0 G2 3 4,5 137 31 0,31 SD08.0|SD09.5
M22 2195 162 30 $14.1630.02 M AXX3  xsee g2 3 45 137 29 037 SD080|SD095
x
= | Bestellbeispiel // Order example: $14.1325.02 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
€
£
(72}
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£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXXY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXXZ
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ID: 982 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll SX Z
SIMTEK milling tools type SX =
=
=
(7]
. . . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Whitworth-Rohrgewinde, Vollprofil fzm hmax Vo
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
Frasen von Whitworth-Rohrgewinden, Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page §
. . . . . n mm rau 1l uli I n o
Vollprofil mit sechs Schneiden und Werkzeug-Schneidkreis von 13,7 mm. 508, 509, 510, 511, 512 =
. . - . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
Whitworth Pipe Thread Milling, full profile 268 ?
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Whitworth pipe thrad milling, ALL (Seite/Page 645)
full profile with six cutting edges and tooldiameter of 13,7 mm. OF 40 Legende e ~
171 Legend o
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/982 £
] (2]

@DS

P
2
E
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x
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Detail A T
E
)
A |
°
»
+ \' <
>
Fraserschaft =i
Shank face IS
E
7
zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: S06.1423.11.14 M
—— = %
k=4

5 _ £ & =

_ o ) = = <1
S - 3 2 8 = e 35 =X} B

% = 2. £ L B® S58  TE ¢

w ¢ S 3 Q3 G2 oo 2E3F5 E£2 g

S8 =< £g 23 o8 E§ E388 g% kT

e Q 2E 8¢ & SE EEEE vy 2

TS 3R g2 p-23 25 35 2585 =8 £3

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

8 3 S: 22 g2 o3
mm mm IMIN- mm mm mm mm mm o
116 181 14 $06.1118.14.14 M AVKE  xsee Gm2 024 46 33 137 G1/2° 175 6 50080|5D095 4
F—— e =
148 231 11 506.1423.11.14 M AVKG xs00 G2 031 46 31 137 G1° 188 6 SD080[SD095 g
T £
| Bestellbeispiel // Order example: S06.1118.14.14 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) @
x
=
E
£
7]
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E
=
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ID: 938 | Edition R21DE

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

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

Whitworth pipe thread milling, ALL (Seite/Page 645)
9 full profile with three cutting edges and tooldiameter of 15,7 mm. OF 40 Legende e
o 171 Legend
E 3 -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
IE E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/938
2] ]
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x
=)
E
E Detail A
¢ HL
’
R E‘ o
x ’ 8
=z D
g Fréserschaft
= Shank face
7}
zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: $16.1118.14 M
% —— =
<
= o — = E §J
€ 2 ] g8 8 3
= ) ] 5 w ()
&0 = Ey 0§ 25 PO 6. 23 85
W a _g £3 S8 [T LT S585 £2 8
s 3s% SE 83 L& S £2ET &2 bE
25 o2 g3 SE S S 555E 23 2c
H1 && 28 2c ® 2 58 R b S ops 8% Z2=Z8& §E 53
T = £t ; 2 o 2 c S H
Sk <a H < <z (3
o mm mm e !M!N- mm mm mm mm mm
x 117 1,814 14 $16.1118.14M hT8A xse0 Gra2 024 45 30 157 G5/8 220 3 SD08.0|SD09.5
= ', [ "
S 148 2309 11 $16.1423.11M T7 ) xgee Gra2 0,31 45 2,8 157 G1° 235 3 SD08.0|SD09.5
£ T
@ | Bestellbeispiel // Order example: $16.1118.14 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 972 | Edition R21DE

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

P
2
E
£

%)

x
2
E
. =
Detail A B
tmax
o =
" > §
Fraserschaft g
Shank face 3 &
Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaéglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: S06.3030.02.14 F
_ T
? . i} g =
.'g' [ 8 < k4 o =
@38 E 38 5L 83 £
££ g s 5L SE 8 s @
SE Eyp oS TS 23 8
1 2: o2 33 8:
§& S 8 g5 23 2:
X w SIS £t 9 = b S tmax  @DS SE 52
mm mm s ; = IMIN- mm mm mm mm St ®= o
15° 02 14,0 $06.1515.02.14 F AU77 X800 G2 4,6 24 035 137 6 S$D080[SD095 4
- R R =
20° 02 14,0 $06.2020.02.14 F AU78 X800 G2 46 24 045 137 5 S$D080[SD095 g
- e )
30° 02 140 $06.3030.02.14 F AU79  xsee a2 46 24 07 137 6 $D080|SD09S =
45° 02 140 $06.4545.02.14 F BU76  xse am2 46 24 18 137 6 $0080/5D085
| Bestellbeispiel // Order example: $06.4545.02.14 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
x
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simmill AX

simmill PMX

simmill PX

x
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simmill K2 simmill H2 simmill VX simmill UX

simmill MX

simmill OS

x
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ID: 406 | Edition R21DE

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

Frasen von Fasen

Fasenfréasen beidseitig.
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 16,0 mm.

Chamfering

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

)

Fraserschaft
Shank face

SIMMIllSX

SIMTEK milling tools type SX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

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

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

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

469

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

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

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

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

zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.

Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: $16.4545.58 F

I

o0

s _ 8 _

9 g =

22 g Sg

=5 5 = T

=E Eg Q3 o2

£c Ee B o ¥

8§ §:2 25 25

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

45° 02 160 $16.4545.02 F :AE_ 24 xseo Gz 1.8
45° 14 160 $16.4545.45F AHOE  xsee 2 14

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

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

Number of cutting edges

Anzahl Schneiden
Connectcode
www.simtek.com/ccode

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

w W


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

ID: 1386 | Edition R21DE

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

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

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

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

-E Legende 650
171 Legend

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

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

I
P g
S _ g _ ki3
£3 £ 5 e &
@S 2 =3 g2 S8
££ g £ 52 3% 8s
ZE £y (3] % S c3 S
££ g 83 0% £5 5
EIE £3 o nE D5 o
(=) =) Q< 25 e S = i=) =K
tmax R a8 € §§ 58 S @DS SE 52
mm mm mm S = IMIN - mm mm = Oz
25 02 160 $06.5T25.020.16 Y 8033  xse0 ci2 45 157 6 $D08.0

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

simmill AX

simmill PMX

x
&
E
£

(2]

simmill SX

simmill H2 simmill VX simmill UX

simmill K2

simmill MX

simmill OS
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ID: 271 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
% simmill UX > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmmlll UX
= SIMTEK milling tools type UX
£
=
[}
Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)
g Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
= innerer Kihlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. 45Nm
E Y’
IE . . . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
? Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 6535 HA)
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Anti-vibration solid carbide type with ALL (Seite/Page 645)
through coolant and shank according to DIN 6535 HA. [ TW | Legende
é __E E [ HM | ‘ WV‘" Legend 650
E -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/271
= b d
<
&
IS
£
(7]
L1
L2
ﬂj .
L 3
IS
b=l
[=]
(S}
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IS
=
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[aV] I
=
E % ) @
. £ £
£3 23 25 32
SE =¥ 8 SE 2
@Dh6 gD1 L2 gz 8¢ L1 gz gz 3
g8 e &3 33 3¢
o~ mm mm mm mm
X ¥ @Dh6=12,0mm .
= 120 9,0 320 U18.1209.32 AHM ACQG 1000  umadzTise Tise UD09.0
% 12,0 90 45,0 U18.1209.45 A HM AG K!i 100,0 UM4x12T15F T15F UD09.0
120 90 640 U18.1209.64 AHM AGE 1200 uwedzrsr s UD09.0
¥ @Dh6=12,7 mm .
127 90 320 U18.0.500.09.32 A HM Ig K8 1000  UMaxizTisF TisF UD09.0
o 127 920 450 U18.0.500.09.45 A HM AH 5@ 100,0 UMA4L2T15F TasF UD09.0
= 127 9,0 64,0 U18.0.500.09.64 AHM QQS_#. 120,0 UM4x12T15F T15F UD09.0
= V 8Dh6=15,875mm .
£ 15875 90 250 U18.0.625.09.25 AHM AESX 930 UMAxL2TISF TisF UD09.0
15,875 9,0 32,0 U18.0.625.09.32 AHM ECQ_Z' 100,0 UM4x12T15F TA5F UD09.0
=
15875 20 450 U18.0.625.09.45 A HM At om 1100  uméxazise TisF UD09.0
15,875 9,0 64,0 U18.0.625.09.64 AHM f"ﬁz.d 130,0 UM4x12T15F TiSF UD09.0
17} 15,875 13,0 64,0 U18.0.625.13.64 AHM AHg_Id 110,0 UM4x12T15F TA5F uD13.0
= 15875 130 660 U18.0.625.13.66 AHM ADZA 1300 uwedzisr s UD13.0
€ ¥ @Dh6=16,0mm o
% 16,0 90 25,0 U18.1609.25 AHM AAD 93,0 UMA4x12T15F Ti5F UD09.0
16,0 90 320 U18.1609.32 AHM AKX 1000  umaxzTise TisF UD09.0
16,0 9,0 45,0 U18.1609.45 AHM Eﬂc_\{ 110,0 UM4x12T15F T5F UD09.0
16,0 9,0 64,0 U18.1609.64 A HM ANXY 130,0 UM4x12T15F Ti5F UD09.0
ok 4T
16,0 13,0 64,0 U18.1613.64 AHM ﬁi\{-'l'. 110,0 UM4x12T45F TA5F UD13.0
16,0 13,0 66,0 U18.1613.66 AHM ADQN 130,0 UM4x12T15F TiSF uD13.0
o RSy
[0}
E | Bestellbeispiel // Order example: U18.1609.64 A HM
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ID: 273 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ »
simmill UX > Tragerwerkzeug // Toolholder SImmIII UX 25
SIMTEK milling tools type UX =
=
=
(7]
Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) E
Stahl-Ausfiihrung mit Aufnahme nach DIN 1835 A. 45Nm =
- =
L . . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
Milling cutter shank, cylindrical (DIN 1835 A) an ?
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Steel type with shank according to DIN 1835 A. ALL (Seite/Page 645)
m Legende
EIELE D oo o .
=81 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
_J QR-Code  www.simtek.info/cp/273 =
(2]
Whistle-Notch Aufnahme auf Anfrage erhaltlich.
Whistle-Notch fixation available upon request.
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mm mm mm mm ~
¥ §Dh6=10,0mm X
10,0 20 170 U18.1009.17 AST AMLT Nein/No 600  uUmaxtoTisF  Tise UD09.0 =
¥ 6Dh6=12,0mm £
120 90 180 U18.1209.18 AST Aven Ja/ Yes 800  UMAdaTISE TS UD09.0 ’
V @Dh6=13,0mm _
13,0 9,0 25,0 U18.1309.25A ST AKZS Nein / No 70,0 UM4x12T15F T15F UD09.0
V @Dh6 =15,875 mm
15,875 9,0 18,0 U18.0.625.09.18 AST :5’\1 _L] Ja/ Yes 80,0 UM4x12T15F T15F UD09.0 §
¥ 6Dh6=16,0mm =
16,0 90 180 U18.1609.18 AST AGUS Ja/ Yes 800  UMaxaisE  TisF UD09.0 :
B
| Bestellbeispiel // Order example: U18.1609.18 A ST
%)
c
€
£
(7]
x
[}
©
£

SIMIEK


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM1T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV6D
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKZ5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN7U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGU5

ID: 270 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
% simmill UX > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmmlll UX
= SIMTEK milling tools type UX
=
£
[}

Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB)
g Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
= innerer Kuhimittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB. 45Nm
= >
IE . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
? Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 6535 HB) a75

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

Anti-vibration solid carbide type with ALL (Seite/Page 645)

through coolant and shank according to DIN 6535 HB. [ TW | Legende
& (=] e, (=0 | @ | W egena 650
E = -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/270
[} ]

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

@
E
£
(7]

L1

L2

ﬂj .
= a
IS
b=l
[=]
(S}
<
=
IS
=
[}
[aV] I
T
E % °© )
~ g - 5
3 8 £s g
SE Q% 2 85 g
52 8& 3= 23 £&
@Dh6 oD1 L2 £t o L1 £9 £9 52
&8 Sz a8 a8 o
o~ mm mm mm mm
N V @Dh6=12,0mm
= 12,0 9,0 320 U18.1209.32 B HM AHg_d 100,0 UM4x12T15F T15F UD09.0
e
(% 12,0 9,0 450 U18.1209.45 B HM AGXd 100,0 UM4x12T15F Ti5F UD09.0
12,0 9,0 64,0 U18.1209.64 BHM Ec_s_z' 120,0 UM4x12T15F Ti5F UD09.0
V @Dh6=12,7 mm
1277 9,0 32,0 U18.0.500.09.32 BHM ANMWE 100,0 UM4x12T15F TiSF UD09.0
o
< 12,7 90 450 U18.0.500.09.45 BHM i\E.W.g‘I 100,0 UM4x12T15F T15F UD09.0
= 12,7 90 64,0 U18.0.500.09.64 B HM 5E_Y_)< 120,0 UM4x12T15F T15F UD09.0
= V 8Dh6=15,875mm L
% 15,875 9,0 250 U18.0.625.09.25 B HM AET2: 93,0 UM4x12T15F T15F UD09.0
sl
15,875 9,0 32,0 U18.0.625.09.32 BHM AC(;_M 100,0 UM4x12T15F Ti5F UD09.0
papr
15,875 9,0 450 U18.0.625.09.45 B HM ADSR 110,0 UM4x12T15F TiSF UD09.0
e
15,875 90 64,0 U18.0.625.09.64 BHM A E4aI 130,0 UM4x12T15F T15F UD09.0
@ 15,875 130 64,0 U18.0.625.13.64 BHM APg_d 1100 UMA2TISF  THSF UD13.0
-
= 15,875 130 66,0 U18.0.625.13.66 BHM AHSd 1300  umeazrisF  TisF UD13.0
€ ¥ @Dh6=16,0mm
£ 160 20 250 U18.1609.25 BHM 2383 930 UMARTISE TS UD09.0
16,0 9,0 32,0 U18.1609.32 BHM 5H7§ 100,0 UM4x12T15F Ti5F UD09.0
16,0 90 450 U18.1609.45 BHM AA3N 110,0 UM4CI2TISF  TiSF UD09.0
e
16,0 9,0 64,0 U18.1609.64 B HM ACG)& 130,0 UM4x12T15F Ti5F UuD09.0
-
16,0 12,0 450 U18.1612.45 BHM ADGY 110,0 UM4x12T15F TiSF UuD12.0
Ayt
16,0 13,0 64,0 U18.1613.64 BHM AMTd 110,0 UM4x12T15F Ti5F UD13.0
x -
Z 16,0 13,0 66,0 U18.1613.66 BHM EJ_Kg' 130,0 UM4x12T15F T15F uD13.0
=

| Bestellbeispiel // Order example: U18.1609.64 B HM

SIVIEK


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

ID: 422 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ »
simmill UX > Tragerwerkzeug // Toolholder SImmIII UX 25
SIMTEK milling tools type UX =
=
=
(7]
Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 1835 B)
StahI-Austhrung mit innerer Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) >§<
KuhImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 1835 B. 45Nm °=_‘
2 =
. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 1835 B) a76 g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Steel type with through coolant and shank according to DIN 1835 B. ALL (Seite/Page 645)
m Legende
E = Ga & egena 650 &
:-é - = Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
EI —J QR-Code  www.simtek.info/cp/422 £
] (2]
Whistle-Notch Aufnahme auf Anfrage erhaltlich.
Whistle-Notch fixation available upon request.
2
£
L1 £
(2]
L2
_ T\
T 2 x
8 J =
< L ‘ IS
s E
(7]
x
=
E
E
(2]
T T
% @ ) ?
2 8 3 S
E 5 o8 25 8
£ B3 2 52 8
g 5 St Ee E] g 2e
@Dh6 oD1 L2 < 02 L1 £5 = 53
g8 s &3 33 3¢
mm mm mm mm ~
V @Dh6=12,0 mm . E
120 90 180 U18.1209.18 BST AV6R 800  umewmsF T UD09.0 z
V @Dh6=15,875mm - £
15875 90 180 U18.0.625.09.18 BST AFHD 800 UMAKIZTISE TS UD09o ey
V @Dh6 =16,0 mm _
16,0 9,0 18,0 U18.1609.18 BST :551 7 80,0 UM4x12T15F T15F UD09.0
| Bestellbeispiel // Order example: U18.1609.18 B ST §
=
£
(7]
1)
g
E
=
(7]
x
)
2
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV6E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFHD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABP7

ID: 455 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling
é simmill UX > Tragerwerkzeug // Toolholder s?ni!KT]milll UX
= milling tools type UX
€
=
2]

Fraserschaft, fur Spannzangenfutter (DIN 6499)
§ Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
F:f Fur Spannzangenfutter nach DIN6499-A. 45Nm
E y
IE . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
’ Milling cutter shank, for collet chucks (DIN6499) a2

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

& [=] E ST Legend 650
E Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
IE E QR-Code  www.simtek.info/cp/455
» [
x
&
£ 1
£
2]

P

SIMTEK Spannmutter

; SIMTEK Clamping nut
g Fraserschaft ist nur mit passender Spannmutter verfugbar.
D Spannmutter ist auch einzeln als Ersatzteil verfiigbar.
Milling cutter shank is only available together with clamping nut.
Clamping nut is available as a spare part.
[a\] ——
ag
z ! ] :
£ g 5 i 9%
’ 5 g, ) : 55 gz % 5 .§§
85 £2 g2 £5  as o £ E
£3 2k 8t g¥ g3 H 35 2
23 g2 25 =B £3 3 g £3
8  gp1 L2 2 S!? §E 8 e 11 £ E% £7
22 I Sk a0 & A8 A o3
~ mm mm .-y mm mm
x ER11 9,0 22,0 U18.ER11.09.22 AAV UER111219 M14x0,75 19,0 42,0  UM4x12TISF  TiSF UD09.0
= P
€ ER11 90 22,0 U18.ER11.09.22.B AVM§ UER11.1216 M13x0,75 16,0 42,0  UM4x12TiSF  Ti5F UD09.0
Fa ol
= ER16 90 220 U18.ER16.09.22 APl umswmsw M224L5 320 520 Umewmis  Tise UD09.0
P
ER16 9,0 22,0 U18.ER16.09.22.B AVM UER161822 M19x1,0 22,0 52,0  UM4x12Ti5F  Ti5F UD09.0
-
ER16 9,0 22,0 U18.ER16.09.22.C AVMMI UER161825 M19x1,0 250 52,0  UM4x12Ti5F  T15F UD09.0
ER20 90 220 U18.ER20.09.22 ACO3  uemials M25x15 350 565 UMeaziist  Tise UD09.0
]
é ER20 9,0 220 U18.ER20.09.22.B AVM UER201928 M24x1,0 28,0 56,5  UM4x12Ti5F  Ti5F UD09.0
]
= ER25 9,0 22,0 U18.ER25.09.22 AAlI-J| UER252042 M25x1,5 42,0 60,0  UM4x12TISF  TiSF UD09.0
Fa
E ER25 90 22,0 U18.ER25.09.22.B AVM _3: UER252035 M30x1,0 350 60,0  UM4x12TISF  TiSF UD09.0
‘»
| Bestellbeispiel // Order example: U18.ER16.09.22.B
@
©
E
£
%}
x
[0}
©
=
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAV2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVMS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APHJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVMV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVMW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC9J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVM0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA1F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVM3

ID: 365 | Edition R21DE

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

Frasen von Sicherungsringnuten, innen

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

Circlip Ring Groove Milling, internal

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

@Ds

tmax

1
o

SIMMillUX

SIMTEK milling tools type UX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

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

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

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

463

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

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

[=] %% [=] Legende  ggp
171 Legend
=

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

Frasschaft
Shank face

zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.

Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: U06.0160.000.18 G

I
o0
s _ 3 =
- £ED 8
os é 2 5 £ 3
T3 ZE 5 2 e
o SE s 85 23
= cc 4 =
£58  Ef 2% 82 3=
wo 52§ 88 iz 8 53
© 2
mm mm mm SLE ; 2 IMIN -
124 11 18,0 U06.0110.000.18 G :AE_\_('_ : X800 GT42
1,44 13 18,0 U06.0130.000.18 G ACUL \ X800 GTA2
1,74 16 180 U06.0160.000.18 G AG2Y,  xsoo Gr2

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

simtek & individual

Beispielartikelnummer // Example Part number: U06.0179.030.18 XG

tmax S @DS

Number of cutting edges

Anzahl Schneiden
Connectcode
www.simtek.com/ccode

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

(o]

UD09.0
UD09.0
UD09.0

o o

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

simmill AX

simmill PMX

simmill PX

simmill SX

x
=)
E
£
[}

simmill H2 simmill VX

simmill K2

simmill MX

simmill OS

Index

SIVIEK


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

simmill AX

simmill PMX

simmill PX

>
&L
g
£

(%]

simmill K2 simmill H2 simmill VX

simmill MX

simmill OS

x
0]
o
=
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ID: 363 | Edition R21DE

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

Frasen von Sicherungsringnuten, innen

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

Circlip Ring Groove Milling, internal

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

Fraserschaft
Shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.0110.00 G

SIMMillUX

SIMTEK milling tools type UX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

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

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

Legend

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

I
D

S_ 3 =

- 29 g
ss 23 2 %
25 8 2 N ] “
%E ] E £ 5 o5 2
S o EE § 2 -g % e
£ES EE 2& 8¢ g
wo02 22§ R 88 He 8¢ 5

2§ e

mm mm mm mm

077 07 : 18,0 U18.0070.00 Z AEXL  xses
087 08 - 18,0 U18.0080.00 Z ABT X808
097 09 - 18,0 U18.0090.00 Z AG H7  xees
124 14 : 18,0 U18.0110.00 G AE Qi xse
1,44 13 01 18,0 U18.0130.01 G AGLF A X800
174 16 01 180 U18.0160.01G AKKZ  xsoo

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

simtek & individual

Beispielartikelnummer // Example Part number: U18.0179.030 XG

| |
=
| z
|. Our first choice

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

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

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


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

ID: 364 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll UX 2
SIMTEK milling tools type UX =
£
=
. . . . . . 2
Frase n VO n S I Ch e ru ng Srl ng n ute n I n n e n Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
' fzm hmax Ve
. . . . 0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 638
Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab <
Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. Durch hochpositive Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page =
Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle. 529, 530, 531, 532, 533 =
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
. . . . . . 463 (2
C ! rCl I p R ! ng G roove M ! | | ! n g ! Inte rn al Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
o L . ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
Circlip ring groove milling in bores as of bore diameter
18,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. [=] g%, [=] g | L Looend” 650 X
= Scan Oder besuchen Sie // Or Visit €
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/364 £
] (2]
@Ds >
&
E
=
(2]

x
o]
E
£
[}
tmax
R
I
H ! >
o| R ;
. N E
Fraserschaft S =
Shank face ion zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug. ‘B
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.0110.40 C

_ T
g . g =
3 £2 : § g 8 E
S oo E = 8 & g 8 § g
] == b} < L5 SE = 2]

5% SE £y 0f BS 23 88

N e £2 s 0% 53 B

EE8 E5 §:2 25 it 23 e

w002 22§ R SES] =iE Q: 58  tmax S @DS §E 52
mm mm mm mm SS(o ; = IMIN- mm mm mm < = o
124 11 - 180 U18.0110.40 C APAJ Xses HI2 3,5 58 177 3 UD09.0 X
Fa e =
1,44 13 01 18,0 U18.0130.41C AGSQI X808 HA2 3,5 58 177 3 UD09.0 IS

P T SR
174 16 01 180 U18.0160.41C ANCA  xses 2 35 58 177 3 UD09.0 E
| Bestellbeispiel // Order example: U18.0110.40 C X808 (X808 = Schneidstoff // Grade)

SRRSO IYPPR ... 00 . iten D [ . 1/100mm,3sistenigts [ Torane/ Toerance [ .
Slmtek ' |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: U18.0179.030 XG C %
=
=
(7]
0
O
E
=
(%]
x
(0]
©
=
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APAJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG89
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANCA

ID: 362 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
% simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll UX
= SIMTEK milling tools type UX
E
7 Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
H A fzm hmax Ve
A”gemelnes Nutfrasen 0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 638
§ Nutfrasen gerader Nutformen. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. 529, 530, 531, 532, 533
IS Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
=
= ATH 461
[}
G e n e ral G ro Ove M I | | I n g Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
N ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646), H05
General groove milling. (Seite/Page 648)
- For use in bores as of minimum bore diameter 18,0 mm. E E Legende gen
o - 171 Legend
IS ﬁ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
IE E QR-Code  www.simtek.info/cp/362
[} ]
2DS
x
)
E
£
(7]

tmax
#
=
) \ T
= 2
E [ Fraserschaft
= Shank face
7 zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: U06.0300.020.20 G
T T
= ? . $
= - 29 g g g g
£ 2E 38 g =g s¥ R
@ 338 e 5 3 ©73 SE B8
HE SE = 0§ §3 23 gt
5§29 EE £g 33 o8 £% kT
EE8 EE §2 E it £2 £7
w002 22 5H R SIS £t og 58 tmax S oDS SE gg
o mm mm mm mm (5 ; = IMIN - mm mm mm St ®=
= 15 - 01 180 U06.0150.010.18 G AN3R  xsee am2 40 58 177 6 UD09.0
= - Eee
1S 2,0 - 0,2 18,0 U06.0200.020.18 G ADGId xgo0 G2 4,0 58 17,7 6 UD09.0
- e e
% 25 = 0,2 18,0 U06.0250.020.18 G ABGd xgo0 G2 4,0 58 177 6 UD09.0
3,0 - 0,2 18,0 U06.0300.020.18 G 5E_3_Z‘ xge0 G2 4,0 58 17,7 6 UD09.0
| Bestellbeispiel // Order example: U06.0300.020.18 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
2
= simtek & individual Beispielartikelnummer // Example Part number: U06.0179.030.18 XG
=
‘»
[72]
(@]
E
£
»
P
[0}
©
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN3P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD6K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB6C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE37

ID: 369 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ »
simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll UX 2
SIMTEK milling tools type UX =
£
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) ‘»
: - fzm hmax Ve
Allgemeines Nutfrasen 0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 638
Nutfrasen gerader Nutformen. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page %
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 20,0 mm. 529,530, 531,532,533 =
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page IS
=
g 461 £
(7]
G e n e ral G ro Ove M I | | I n g Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
N ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646), H05
General groove milling. (Seite/Page 648)
For use in bores as of minimum bore diameter 20,0 mm. [w] Legende e >
171 Legend o
-= [~ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
E QR-Code  www.simtek.info/cp/369 =
(2]
2DS
x
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E
tmax »
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[ Fraserschaft E
Shank face e
zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug. 7
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: U06.0300.020.20 G
T T
? . - $ =
5 £? 3 § 3 p E
2E 38 3 =8 s¥ o8 E
©2 Ee 5 g 72 =8 8t @
52 SE €5 o8 59 23 8
- £c g-g B o B §§ §%
£58 &8 = S 85 28 g:
w002 22 5H R SIS € og 20 tmax S oDS SE gg
mm mm mm mm (5 ; = IMIN - mm mm mm St ®= o
15 - 01 200 U06.0150.010.20 G AGEY  xsee am2 50 58 197 6 UD09.0 X
— ] =
2,0 - 0,2 20,0 U06.0200.020.20 G -612‘]': X800 G2 50 58 19,7 6 UD09.0 1=
25 = 0,2 20,0 U06.0250.020.20 G ANY]: xgo0 G2 5,0 58 19,7 6 UD09.0 %
- — ———
3,0 - 0,2 20,0 U06.0300.020.20 G lil(;A_ xge0 G2 5,0 58 19,7 6 UD09.0
| Bestellbeispiel // Order example: U06.0300.020.20 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
2
simtek & individual Beispielartikelnummer // Example Part number: U06.0179.030.20 XG =
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGE9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ2T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANY1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACAZ

ID: 361 | Edition R21DE

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

. . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen fzm hmax v
0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 638
z Nutfrdsen gerader Nutformen. : ;
o Geeianet ab Bohrunasdurchmesser 18.0 mm Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
e g ungsdu ’ : 529, 530, 531, 532, 533
IE - Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
? General Groove Milling 261
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

General groove milling. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
9 For use in bores as of minimum bore diameter 18,0 mm.  [w] Legende g0
[ 171 Legend
IS Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
IE QR-Code  www.simtek.info/cp/361
[}
< gDS
&
€ - ~
£
(7]

-4 + L
\ v

tmax

#
x 3
2 »
E % . Fraserschaft
= Shank face SR P
D Illustration zeigt te Anwendur keit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.0250.02 G
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= z Y _ 2
£ . 29 g z 3 .
£ 2s 323 g =8 F¥ o
B 53 £ 5 s g £ 8e
53 SE €5 of 85 23 8¢
- £c g-g B o B £g §%
sEs &5 52 8t 25 23 gt
w002 23§ R SIS € og 20 tmax S @DS SE gg
o mm mm mm mm SS(o ; = IMIN - mm mm mm s ©=
x 1,168 - - 18,0 U18.0117.00 G AAUd xge0 G2 3,5 58 17,7 3 UD09.0
= - !
€ 1,422 = = 18,0 U18.0142.00 G ANB b X800 G2 3,5 58 177 3 UD09.0
s S
% alls) - 0,2 18,0 U18.0150.02 G ﬁﬂlﬂ_ Xgo0 G2 3,5 58 17,7 3 UD09.0
1,549 - 0,2 18,0 U18.0157.02 G Al SQl xgo0 G2 3,5 58 17,7 3 UD09.0
et - —_—
20 - 0,2 18,0 U18.0200.02 G AJXI% X800 G2 3,5 58 17,7 3 UD09.0
Faa —
2,388 - 0,2 18,0 U18.0239.02 G AGGI:J| X800 G2 3,5 58 177 3 UD09.0
Falal' ——
X 25 - 02 180 U18.0250.02 G ABXH  xseo ew2 35 58 177 3 UD09.0
= 30 - 02 180 U18.0300.02 G WDIZ  weo a2 35 58 177 3 UD09.0
= 3175 - 02 180 U18.0318.02 G AJZU  see ew2 35 58 177 3 UD09.0
£ P —
@ 40 - 02 180 U18.0400.02 G AJUL X800 G2 3,5 58 177 3 UD09.0
| Bestellbeispiel // Order example: U18.0300.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
2 SRR PP ... 00 . ien D [ . 1/100 mm 3l it
O
= Slmtek ' |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: U18.0179.030 XG
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAU0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANB1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMW2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ80
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJXK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG6E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABXH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADJZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJZU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJUU

ID: 1150 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll UX Z
SIMTEK milling tools type UX =
I
1E
(7]
. . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen fzm hmax v
0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 638
Nutfrésen gerader Nutformen. ' ; <
Geeianet ab Bohrunasdurchmesser 20.0 mm Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page o
g 9 ! : 529, 530, 531, 532, 533 %
- Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
General Groove Milling 261 g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
General groove milling. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
For use in bores as of minimum bore diameter 20,0 mm. [=]ird; [w] Legende g0 o
171 Legend o
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
E . QR-Code  www.simtek.info/cp/1150 IE
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gDS 2
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Y ., Fraserschaft é
Shank face . . T S
zeigt te Anwendur mit &hnlichem Werkzeug. 7
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.0250.02 G
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? . _ ) =
5 52 : § 4 8 E
£ 32 3 =8 52 23 =
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w002 23§ R SIS £t og 58 tmax S @DS SE gg
mm mm mm mm SS(o r?j . !M!N! mm mm mm s ©= o
15 - 0,2 20,0 U20.0150.02 G AX1 xge0 G2 4,5 58 ileyr/ 3 UD09.0 x
Py ! =
20 - 0,2 20,0 U20.0200.02 G AX1§ xg00 G2 4,5 58 197 3 UD09.0 IS

e S
25 - 02 200 U20.0250.02 G AX12 X800 G2 4,5 58 197 3 UD09.0 =
| Bestellbeispiel // Order example: U20.0250.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX11
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX13
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX12

ID: 1123 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
% simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll UX
= SIMTEK milling tools type UX
£
£ Schnittwerte (Start) // Cutti ters (start)
[} H b " H H chnittwerte ari uttin arameters (star
Allgemeines Nutfrasen, fur weiche Schnitte = o U
0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 638
Nutfrésen gerader Nutformen. Weiches Eintauchen in den
§ Werkstlickstoff und bessere Oberflachen durch optimierte Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
% Schneidengeometrie. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. \5/29] ?3:; 53:/:’5?(2’ 533 ———
ergleichbare VWerkzeuge auf seite Imilar tools on page
=
= ar 461
[}
G eneral G roove M I | I I ng ] for SmOOth CUtS Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
N ] ) ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646), H05
General groove milling. With a new cutting edge geometry (Seite/Page 648)
- for very smooth cuts and better surface quality. For use E|' E Legende gen
= in bores as of minimum bore diameter 18,0 mm. ; LN Legend
€ Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
IE E . — QR-Code  www.simtek.info/cp/1123
[}
x
(%) Schneiden //
= cutting edges 1, 3, 5
=
= 1
(7] =

x
)]
= e w
£ ]
£ ‘
@ tmax
C— f
® K
3
x e
= N Schneiden //
= - chneiden
£ cutting edges 2, 4, 6
I Fraserschaft
[} Shank face Illustration zeigt beispi te Anwendungsmogli it mit ahnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: U06.0250.020.18 GY
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w002 23§ R SIS £t og 58 tmax S @DS SE gg
o mm mm mm mm SS(o ; = IMIN - mm mm mm s ©=
= 20 : 02 180 U06.0200.020.18 GY AYFR  xse0 a2 40 58 177 6 UD09.0
IS 25 - 02 18,0 U06.0250.020.18 GY '.QY FS X800 G2 4,0 58 177 6 UD09.0
ey S
= 30 - 02 180 U06.0300.020.18 GY AYFT  xsee G2 40 58 177 6 UD09.0
| Bestellbeispiel // Order example: U06.0300.020.18 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYFP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYFS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYFT

ID: 1134 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll UX 2
SIMTEK milling tools type UX =
£
H A " H H Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start ‘»
Allgemeines Nutfrasen, fur weiche Schnitte — -
0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 638
Nutfrdsen gerader Nutformen. Weiches Eintauchen in den
Werkstlickstoff und bessere Oberflachen durch optimierte Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page é
Schneidengeometrie. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 20,0 mm. 529, 530, 531, 532, 533 ﬂ=_-
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page é
O 461 £
(7]
G e n e ral G ro Ove M I | I I n g ] for S m OOth CUtS Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
N ] ) ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646), H05
General groove milling. With a new cutting edge geometry (Seite/Page 648)
for very smooth cuts and better surface quality. For use Ok=10 Legende e ~
in bores as of minimum bore diameter 20,0 mm. ;ﬁ = [CI70 Legend a
Oder besuchen Sie // Or Visit €
E - www.simtek.info/cp/1134 =
4 @
=
Schneiden // n
cutting edges 1, 3, 5 =
E
] E
= (2]

x
o]
L w =
[ £
‘ £
tmax @
e f
® K
3
» S <
>
- X Schneiden // %
cutti d 2,4,6
Fraserschaft uiling edges =
Shank face Illustration zeigt beispi te Anwendungsmogli it mit ahnlichem Werkzeug. ‘®
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: U06.0250.020.18 GY
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25 - 02 20,0 U06.0250.020.20 GY i.g\YF\A' X800 G2 50 58 197 6 UD09.0 €

gy S
30 - 02 200 U06.0300.020.20 GY AYFU  xsee Gm2 50 58 197 6 UD09.0 =
| Bestellbeispiel // Order example: U06.0300.020.20 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYFW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYFV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYFU
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ID: 370

| Edition R21DE

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

Allgemeines Nutfrasen in Leichtmetall

Nutfrasen gerader Nutformen in Bohrungen ab
Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. Durch hochpositive
Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle.

General Groove Milling in light alloys

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

tmax

~ Fréserschaft
\Shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.0250.42 C

W +0.02
mm
15
20
25
3,0

SIMMillUX

SIMTEK milling tools type UX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Ve
Seite/Page 638

hmax
0,04 mm

fzm
0,03 mm

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

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

462

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

Legende
[Hm R

Legend 650

Scan
QR-Code

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/370

zeigt

te Anwendur it mit &hnlichem Werkzeug.

Image shows exemplary application possibility with similar tool.
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558 sa T2 2% 25
Zzm R SIS -é £ g z S0
mm mm mm SS(o = IMIN -
; 02 180 U18.0150.42 C ENIZ xees Ha2
. 0,2 180 U18.0200.42 C AH 68 X808 HT42
; 02 180 U18.0250.42 C AN ED xeos w2
- 02 180 U18.0300.42 C AJ6H  xses Wm2

| Bestellbeispiel // Order example: U18.0200.42 C HF25 (HF25 = Schneidstoff // Grade)

simtek & individual

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

@DS
mm
177
177
177
177

tmax
mm
35
35
315
35

Number of cutting edges

Anzahl Schneiden
Connectcode
www.simtek.com/ccode

mm
58
58
58
58

UD09.0
UD09.0
UD09.0
UD09.0

W W ww

[IE: A w, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits [ R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits Toleranz // Tolerance 9


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

ID: 402 | Edition R21DE

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

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Frasen von Vollradiusnuten fzm i Vo
0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 638
Nutfrasen runder Nutformen.

. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. pag

529, 530, 531, 532, 533
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

Full Radius Groove Milling 265

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Full radius groove milling. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
For use in bores as of minimum bore diameter 18,0 mm. E E Legende

171 Legend 650
E -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

QR-Code  www.simtek.info/cp/402

tmax

Fraserschaft
Shank face

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

Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.0011.22 V
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3 p— oo
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S 5] s B 2 SE 8 T
ZE £ (R oo c3 S
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£ 8 Bs =2 =4
R w003 SHS s ®? 58 tmax S @DS g€t 52
mm mm mm E ; = IMIN- mm mm mm = ®=
10 2,0 18,0 U18.0010.20V AAK X800 GT42 35 58 17,7 3 UD09.0
o L1
11 2,2 18,0 U18.0011.22V AM4I!| X800 GI42 35 58 17,7 3 UD09.0
o] e
1,19 2,38 18,0 U18.0012.24V AlJ El X800 GT42 35 58 17,7 3 UD09.0
- e
15 30 18,0 U18.0015.30V AEDL X800 GT42 35 58 17,7 3 UD09.0

| Bestellbeispiel // Order example: U18.0015.30 V X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAKM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM4F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1J5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEDU

ID: 876 | Edition R21DE

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

simmill AX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

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

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil

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

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

467

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645), H03 (Seite/Page 647), HO5
Thread milling of metric ISO-thread, full profile. (Seite/Page 648), H06 (Seite/Page 648)

E E Legende 650

171 Legend
= Oder besuchen Sie // Or Visit
E o - www.simtek.info/cp/876

Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil.

simmill PMX

Thread milling, metric ISO-Thread, full profile

simmill PX

@Ds

simmill SX

/ I
| + |
/
x
o} |
E
% H1 %,
;L
Rl ? ’
]
x
> C T
E Fraserschaft ion zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
E Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
‘»
Abbildung zeigt / Drawing shows: U06.1835.02.18 M
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| Bestellbeispiel // Order example: U06.0815.02.18 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASZ9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS0G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS0J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS0H

ID: 415 | Edition R21DE

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

simmill AX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

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

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

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

171 Legend

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

simmill PMX

Thread milling, metric ISO-Thread, full profile

simmill PX
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+ \DE] 4 : 5
N lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. E
Image shows exemplary application possibility with similar tool. E
Fraserschaft ‘B
Shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.0917.02 M
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x
| Bestellbeispiel // Order example: U18.1630.02 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) =
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ID: 394 | Edition R21DE

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

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil

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

Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene
»Steigung (von) ist normgerecht. Die ,Steigung (bis)* Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 529, 530, 531, 532, 533
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

466
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645), H03 (Seite/Page 647), H04
Multi-purpose milling inserts. The given ,Pitch (as of)“ is (Seite/Page 648), HOS (Seite/Page 648)
conforming to standards. The ,Pitch (up to)“ is possible too at E Legende o0

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

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

Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile

@Ds

pumy

\

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

. _ &

g 3 8 ol
Q = 3 3 < 3
8 s o = E 2 O£ S8
88 25 23 g, of £2 £3 8t
0T W ¢ W @ 3 oS £05 3
8 5& 53 £ B3 0¥ g5 5
£L = = 2E Q3 & N = 2
S s p e £5 Ot 2E =2 £E
2 o= 2= Q£ 25 25 = L =
S5 Ha hE b= 0 : S0 b S w tmax @DS St 5:
) to ; S c 3 H
EE <a H I <z (3

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

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

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

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

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

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

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


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE99
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APNP

ID: 395 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll UX
SIMTEK milling tools type UX
H H - H H Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil — — —

0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 638
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene
»Steigung (von)“ ist normgerecht. Die ,Steigung (bis)” Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 529, 530, 531, 532, 533

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

466
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645), HO2 (Seite/Page 646), HO3

Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile

Multi-purpose milling inserts. The given ,Pitch (as of)“ is (Seite/Page 647), H04 (Seite/Page 648)
conforming to standards. The ,Pitch (up to)“ is possible too at E E Legende gen
the expense of conformity. Please read additional notes. LN Legend

- -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
[w] ’ll_ "] QR-Code  www.simtek.info/cp/395

tma Detail A
Al \
L N
\_)‘ o H 8
0
Fraserschaft
Shank face

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

Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.2535.01 M

I
(]
o ()
g 5 - of

g I ] 8 5% g

B8 S5 23 B, ot 8% 32 B

g3 ® wa £3 32 o2 £8 g

£Q 58 53 SE o3 g8 32 § 8

T I 53 85 i 2 £5

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

22 2 S: &2 o

mm mm IMIN - mm mm mm mm mm

M2 10 175 U18.0510.01 M ADHC  xseo G2 585 50 012 103 477 3  uboeolupizoluniso

M22 1,0 2,0 U18.0720.01 M AA8 X800 G2 5,85 47 012 1,19 17,7 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
ayay e

M22 15 2,75 U18.0815.01 M AMZd X800 G2 5,85 4,6 019 162 17,7 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
s e

M24 2,0 3,75 U18.1020.01 M AN 1§ X800 G2 5,85 42 025 222 17,7 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
- — ———

M24 20 30 U18.1325.01 M AAU xge0 G2 5,85 4,4 0,25 1,73 17,7 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
fasays Lo

M24 215 50 U18.1630.01M AH9(-J| xge0 Gra2 5,85 38 0,31 2,98 177 3 UD09.0
Aty e

mM24 3,0 55 U18.1835.01M ADW X800 G2 5,85 3,6 0,38 3,25 17,7 3 UD09.0
Ry | ]

M24 20 40 U18.2535.01 M APT  xs0 Gw2 585 42 025 257 177 3 ub0a0up120

| Bestellbeispiel // Order example: U18.1630.01 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

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

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

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

More information about the multi-purpose thread milling tools
and the thread size suitability can be found on page 649
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADHC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA8M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM2Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN1S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAUQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH9G
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ID: 877 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
% simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll UX
= SIMTEK milling tools type UX
€
=
[}
. . . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
UN-Gewindefrasen, Vollprofil . . Ve
§ 0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 638
= Frasen von UN-Gewinden, Vollprofil.
IS Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
€
= o ' 529, 530, 531, 532, 533
[} ’ ] ’ i)
Th read m | | I l n g ] U N Fu I | PrOfl | e Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
. ) ALL (Seite/Page 645), HO3 (Seite/Page 647), H05
Thread milling of UN-threads, full profile. (Seite/Page 648)
Legende
. EIELE T e o
g -1 £ Oder besuchen Si/e ///OrVisit
= .simtek.inf 877
£ E'- = www.simtek.info/cp,
x
z =
E A
£ j
(7] S8

x
o}
E
£
@ Detail A
) ° g 8
x
>
= —g
1S i
£ Fraserschaft — P —
(72} Shank face zeigt te Anwendur mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: U06.UN20.02.18 M
% I
= o 6%0
E 3 3 3 B
g £3 o8 g5 i3 g5
=£ E3 o o B £% kT
Sy 2E 8¢ TE a3 i
oY §:2 - 25 23 g:
D3 =€ o 2 58 b H1 S oDS w SE 53
8 3 Sz g2 o
o IMIN - mm mm mm mm mm
x 8 U06.UN08.02.18 M :ASO\A X800 G2 5,85 1,72 44 17,7 0,4 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0
= Ll — ——
[ 10 U06.UN10.02.18 M ASOLI X800 G2 5,85 1,38 48 17,7 0,32 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0
P L
% 11 U06.UN11.02.18 M ASOT: X800 G2 5,85 1,25 48 17,7 0,29 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0
P L
12 U06.UN12.02.18 M ASO§ xgee G2 5,85 1,15 48 17,7 0,27 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0
e —— e
14 U06.UN14.02.18 M ASO X800 G2 5,85 0,98 5,0 17,7 0,23 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0
s e
16 U06.UN16.02.18 M ASO X800 G2 5,85 0,86 50 17,7 0,2 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0
Fr= I —
§ 18 UO06.UN18.02.18 M AS@I\I X800 G2 5,85 0,76 5,0 17,7 018 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0
e L
= 20 U06.UN20.02.18 M AseM X800 G2 5,85 0,69 5,2 177 0,16 6 UD09.0|UD12.0|UD130
Fr= e
g 24 U06.UN24.02.18 M AS e_ld X800 G2 5,85 0,57 52 17,7 0,13 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0
)
| Bestellbeispiel // Order example: U06.UN20.02.18 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS0V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS0U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS0T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS0S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS0Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS0P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS0N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS0M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS0K

ID: 880 | Edition R21DE

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

simmill AX

U N = G eW| n d ef raS e ﬂ y VO | | p rOﬂ | Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm hmax

ve
Frasen von UN-Gewinden, Vollprofil. sl it il Seite/Page 638

simmill PMX

- . Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
Thread mI”Iﬂg, UN Full Profile 529, 530, 531, 532, 533
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Thread milling of UN-threads, full profile. ALL (Seite/Page 645), HO3 (Seite/Page 647)
E E Legende 650
171 Legend

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/880

simmill PX
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H1 Detail A @
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>
< TAd =
€
Fraserschaft e
Shank face lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. ‘»
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.UN11.02 M
T
o 8 =
g £ 3 o €
3 =g cw o3 e
5 < 29 2s g @
S =5 [TR] S L 5
=E £2 E-F o8 £ B3
Sy 2E 8¢ TE A5 i
08 EE E-23 25 =3 £
] e O 2 56 b H1 S @DS w SE Sz
85 =& =: 2 oz
IMIN - mm mm mm mm mm o
6 U18.UN06.02 M :AS7_'_d X800 G2 5,85 2,291 42 17,7 0,53 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0 <
= - —— =
7 U18.UN07.02 M A4Y X800 G2 5,85 1,96 42 17,7 0,45 3 uboso|up120|unizo  EEA IS
e I S
8 U18.UN08.02 M ASO ¥eoo G2 585 1718 44 177 04 3 UD090[UD120[UD130 £
o I S
10 U18.UN10.02 M ASO3  xseo G2 585 1,375 46 177 0,32 3 UD09.0UD120[UD130
- - —_—
11 U18.UN11.02M ASG2: X800 G2 5,85 1,249 48 17,7 0,29 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
A L
12 U18.UN12.02 M AS@]: X800 GM2 585 1,146 48 17,7 0,27 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
e N S
14 U18.UN14.02 M AS@d X800 G2 5,85 0,981 5,0 17,7 0,23 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0 g
o L
16 U18.UN16.02 M ASOj X800 G2 585 0,859 50 17,7 0,2 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0 =
- L
18 U18.UN18.02M Ase\). X800 G2 585 0,763 51 17,7 0,18 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0 E
e e § £
20 U18.UN20.02 M ASOX  xseo Gm2 585 0687 52 177 016 3 UD09.0|UD120[UD13.0 7
) Lo
24 U18.UN24.02 M AS 0_]/] X800 G2 5,85 0,572 52 17,7 0,13 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
| Bestellbeispiel // Order example: U18.UN08.02 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS7Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A4YF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS04
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS03
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS02
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS01
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS00
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS0Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS0Y
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS0X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS0W
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ID: 878 | Edition R21DE

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

Whitworth-Rohrgewinde, Vollprofil

Frasen von Whitworth-Gewinden, Vollprofil.

Whitworth Pipe Thread Milling, full profile

Whitworth pipe thread milling, full profile.
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Fraserschaft

SIMMillUX

SIMTEK milling tools type UX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Ve
Seite/Page 638

hmax
0,04 mm

fzm
0,03 mm

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

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

468

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

E E Legende

171 Legend 650

Scan
QR-Code

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/878

a B

zeigt te Anwendur it mit &hnlichem Werkzeug.
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.8514.02 M
——
g 3
2 — = € k3
g § 82 g o
o 5 < 3
5 H 1 gs 2% EE 8¢
g £ Bg &% GCEGC 3 E 8z
S £E5 D3 oS ¥s =Sz c 0 S
=£ €9 =¥ 0B S8 B3BE S5 § 4
S8 e gt = 3L SESE 23 g8
25 25 GE 58 b R s HL @ps &t 238 §t g7
8E =& Sz 22 g2 o3
IMIN - mm mm mm mm mm mm
11 U18.8BS11.02 M ASO7 xsee G2 585 032 44 148 177 G1° 256 3 UD090|upi20|upiso
Fr -
14 U18.BS14.02M Ased X800 G2 585 0,25 46 1,16 177  G3/4° 240 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
Fra T S
19 U18.BS19.02 M ASOE xse0 G2 585 0,18 49 0,86 17,7 - 228 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0

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


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

ID: 407 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll UX 2
SIMTEK milling tools type UX =
I
1E
(7]
. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Frasen von Fasen f2m hmax Vo
0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 638
Fasenfrasen beidseitig. ' ; =
Geeianet ab Bohrunasdurchmesser 15.0 mm Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page o
g 9 ’ : 529, 530, 531, 532, 533 %
. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
Chamfering 269 g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Chamfering on both sides. ALL (Seite/Page 645), H02 (Seite/Page 646)
For use in bores as of minimum bore diameter 15,0 mm. E E Legende e ~
171 Legend o
= -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit €
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/407 £
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*® Fraserschaft U18.4545.20 F IE
Shank face »
zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.4545.58 F

_ T
£ 5 _ $ =
o g £ 3 2 £
a3 2 =8 52 3 £
£e & £ Z2 3% 8s 2

SE Eg Q3 S 2 £9 8

££ g - '8 3 0B S § 3

EE EE 8¢ 8< 23 o=

(=)=} ¢ £ 23 = 5 <2 @

K SIS =E g Z 58 tmax S @DS w SE 52

< H <z (3
mm i !M!N! mm mm mm mm o
45° 15,0 U15.4545.58 F AGqﬁ X800 GI42 2,5 3,0 14,7 0,2 3 UD09.0 f
) L =
45° 18,0 U18.4545.20F AHAZ: X800 G2 25 3,0 17,7 0,2 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0 =

- e )
45° 18,0 U18.4545.58 F QC_KLAI xgee G2 14 3,0 17,7 25 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0 %
| Bestellbeispiel // Order example: U18.4545.58 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGQF
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ID: 409 | Edition R21DE

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

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

Chamfering on both sides. ALL (Seite/Page 645), HO5 (Seite/Page 648)
9 For use in bores as of minimum bore diameter 15,0 mm. E E Legende e
[ 171 Legend
IS -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/409
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» Shank face

zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: U06.4545.020.18 F

% ——

E e g z 3 c

< 838 $ =g s® o3

B e 5 2 g SE '§§
SE £5 o3 58 23 S
== 5t B: 2§ £%5 8
EE Ef 32 gE o5 :
aa S 2 I 25 Ts5 ==

X w SIS £t Q: 56 S b tmax  @DS SE 52

o mm mm s ; = IMIN- mm mm mm mm St ®=

X 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 15,0 mm

= 45° 05 150 U06.4545.050.15 F AQWM  xsee em2 30 575 16 147 6 UD09.0

IE ¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 18,0 mm

@ 30° 02 180 U06.3030.020.18 F AZTd  xse a2 30 58 15 177 6 UD0S0|UD120]UD130

- T
45° 0,2 18,0 U06.4545.020.18 F QK_Sj xse0 G2 3,0 575 22 17,7 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0
| Bestellbeispiel // Order example: U06.4545.020.18 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 1214 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll UX Z
SIMTEK milling tools type UX =
I
=
(7]
St' rn = U n d P | anfrase n Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
fzm hmax Ve, §
Schneidkreisdurchmesser ab 17,7 mm mit 6 Schneiden. (TSI OoEm Seite/Page 638 =
=
L Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page =
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Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
% simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmmlll\/x
= SIMTEK milling tools type VX
=
=
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Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)
g Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
= innerer Kuhimittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. 70Nm
g !
IE . . . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
? Milling cutter shank, cylindrical (DIN 6535 HA) ar3
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Anti-vibration solid carbide type with ALL (Seite/Page 645)
through coolant and shank according to DIN 6535 HA. [ TW | Legende
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E V @Dh6=12,0 mm .
z 120 12,0 420 V22,1212.42 AHM '.55\’-'4 100,0 VMsK12T20T T201 VD12.0
(% 12,0 12,0 60,0 v22.1212.60 AHM QF:4_d 130,0 VM5x12T20T T20T VD12.0
V @Dh6 =16,0 mm .
16,0 11,5 30,0 V22.1611.30 AHM 91‘_4_ K__d 90,0 VM5x12T20T T20T VD11.5
16,0 120 42,0 V22.1612.42 AHM AAJY W 100,0 VM52T207T 207 VD12.0
= 16,0 12,0 60,0 V22.1612.60 AHM AE !_R' 130,0 VM52720T 201 VD12.0
= 16,0 120 850 V22.1612.85AHM A s'a' 160,0 VM52T20T T207 VD12.0
E 16,0 143 42,0 V28.1614.42 AHM AG! '\.‘.-"\I 100,0 VM52T207 207 VD14.3
£ 16,0 143 60,0 V28.1614.60 AHM AFI, 1300  vmsazror To01 VD143
16,0 143 85,0 V28.1614.85 AHM ANDA 160,0 VMS2T20T T207 VD143
16,0 9,0 330 V33.1609.33 AHM EA_W_Z 100,0 VM5x12T20T T20T VD09.0
V¥ @Dh6 =20,0 mm .
o 200 160 45,0 V22.2016.45 A HM :.gf_g_ld 1100 vmsazmor T201 VD16.0
g 20,0 16,0 65,0 V22.2016.65A HM ACHN N 130,0 VM52720T 207 VD16.0
E 20,0 135 350 V28.2013.35 AHM AE 3N 104,0 VMSx12T20T T201 VD135
B 20,0 143 850 V28.2014.85 AHM AFNT, 1600  vwsazraor T201 VD143
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simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmmlll\/x 2
SIMTEK milling tools type VX =
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Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)
Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) g
innerer Kihimittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. 70Nm c:f
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. . . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 6535 HA) g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Anti-vibration solid carbide type with ALL (Seite/Page 645)
through coolant and shank according to DIN 6535 HA. [ TW | Legende
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127 127 60,0 V22.0.500.13.60 AHM AGT2 1300  vmsazmor 201 VD127 £
V @Dh6 =15,875 mm .
15875 115 30,0 V22.0.625.11.30 AHM AJI9X 90,0 VMSa2T207 T201 VD115
A
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15,875 143 420 V28.0.625.14.42 AHM ﬁp_gﬂ._ﬁ 100,0 VMSK12T20T 7207 VD14.3 E
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Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ »
% simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmmlll\/><
= SIMTEK milling tools type VX
€
=
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Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)
§ Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
; Stahl-Ausfuhrung mit Aufnahme nach DIN 1835 A. 70Nm
E b
IE Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
2]

Milling cutter shank, cylindrical (DIN 1835 A) an

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

Steel type with shank according to DIN 1835 A. ALL (Seite/Page 645)
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E 10,0 11,3 10,7 V22.1011.10AST ABC) Nein / No 60,0 VM5x12T20T T20T VvD11.3
IE ¥V @Dh6 =13,0 mm
@ 13,0 113 257 V22.1311.25AST ACUT Nein/ No 700  vwsxzror o1 VD11.3
R
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2 19,05 14,0 357 v28.0.750.14.35 AST A4N\ Ja/ Yes 1000  vmsd2t20T  T200 VD14.0
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Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmmlll\/x 2
SIMTEK milling tools type VX =
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Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB)
Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) g
innerer KihImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB. 70Nm <
’ £
. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
Milling cutter shank, Weldon (DIN 6535 HB) a7 g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Anti-vibration solid carbide type with ALL (Seite/Page 645)
through coolant and shank according to DIN 6535 HB. [ TW | Legende
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mm mm mm mm ~
V @Dh6=12,0 mm . E
120 120 420 V22.1212.42 BHM :AE_Z_A‘ 100,0 VMsK12T20T T201 VD12.0 z
12,0 12,0 60,0 V22.1212.60 BHM EJ_ 8 _:l: 130,0 VM5x12T20T T20T VD12.0 %
V @Dh6 =16,0 mm .
16,0 115 300 V22.1611.30 BHM AKPA 900 VMEX12T20T T201 VD115
16,0 12,0 420 V22.1612.42 BHM ;_I-ll_ ES S 100,0 VM5X12T20T 207 VD12.0
16,0 12,0 60,0 V22.1612.60 BHM 529'3: 130,0 VM5KX12T20T 207 VD12.0 ~
16,0 12,0 85,0 V22.1612.85 BHM A PYY, 160,0 VMS2T20T TooT VD12.0 =
16,0 14,3 42,0 V28.1614.42 BHM A_I'\I_I\J_Z 100,0 VM5x12T20T 207 VD14.3 =
160 143 600 V28.1614.60 B HM pI23 1300 vmsazrar 201 VD14.3 =
160 143 85,0 V28.1614.85 B HM AGB Q 1600  vMsazroor T201 VD143
16,0 9,0 330 V33.1609.33 BHM APSS 100,0 VM5x12T20T T20T VD09.0
V @Dh6 =20,0 mm .
200 16,0 450 V22.2016.45 B HM 262G 1100 vmsazraor T201 VD16.0 ®
-
20,0 16,0 65,0 V22.2016.65 B HM AHNF A 130,0 VM5X12T20T 7207 VD16.0 g
20,0 13,5 35,0 Vv28.2013.35 BHM ACl @_N 104,0 VM5x12T20T T207 VD13.5 E
200 143 850 V28.2014.85 B HM AF3D 1600  vmsazraor T201 VD143 B
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Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
% simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmmlll\/x
= SIMTEK milling tools type VX
=
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Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB)
g Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
= innerer Kuhimittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB. 70Nm
g !
IE . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
? Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 6535 HB) a75
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Anti-vibration solid carbide type with through ALL (Seite/Page 645)
coolant and shank according to DIN 6535 HB. [TW | TW | Legende
§ ,E Emm ¢ | W Legend 650
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o~ mm mm mm mm
E V @Dh6=12,7 mm .
= 127 127 420 V22.0.500.13.42 BHM AH67 1000  vmsa2r2or T201 VD127
= 127 127 60,0 V22.0.500.13.60 B HM AKZA 1300  vmsaaror 201 VD127
V @Dh6 =15,875 mm .
15,875 11,5 300 V22.0.625.11.30 B HM VY 900  vmsazTaor 201 VD115
15,875 12,0 420 V22.0.625.12.42 BHM :—A_C.. 12 2 100,0 VMSXI2T20T 207 VD12.0
= 15,875 12,0 60,0 V22.0.625.12.60 B HM AC Lix 130,0 VMEX12T20T 7207 VD12.0
E 15,875 12,0 85,0 V22.0.625.12.85 BHM A_I'B_\_('S 160,0 VMSx12T20T T20T VD12.0
E 15,875 14,3 420 V28.0.625.14.42 BHM h F| 5_3 100,0 VMSXI2T20T T207 VD14.3
% 15,875 143 60,0 V28.0.625.14.60 B HM AB g_s' 130,0 VMEX12T20T 207 VD14.3
15,875 14,3 85,0 V28.0.625.14.85 BHM 'A_E_Gj 160,0 VM5x12T20T T20T VD14.3
15,875 9,0 33,0 V33.0.625.09.33 BHM QZ_S_Id 100,0 VM5x12T20T T20T VD09.0
- | Bestellbeispiel // Order example: V22.0.500.13.42 B HM
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simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder SImmIII\/>< 25
SIMTEK milling tools type VX =
=
=
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Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 1835 B)
StahI-Austhrung mit innerer Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) E
KuhImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 1835 B. 70Nm °=_‘
2 =
. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 1835 B) a76 g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Steel type with through coolant and shank according to DIN 1835 B. ALL (Seite/Page 645)
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EEEE ET ) e g .
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Whistle-Notch Aufnahme auf Anfrage erhaltlich.
Whistle-Notch fixation available upon request.
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mm mm mm mm ~
V @Dh6 =15,875 mm NG
15,875 12,0 24,0 V22.0.625.12.24 B ST ADSN 80,0 VM5x12720T 201 VD12.0 inch Q=
15875 920 200 V33.0.625.09.20 B ST A283 800  vMsazTor Toor VD09.0 E
V 9Dh6=16,0 mm
16,0 12,0 240 V22.1612.24 BST AFW 80,0 VMSL2T20T T201 VD12.0
Fo
16,0 90 20,0 V33.1609.20 B ST .55;4_6 80,0 VM512720T 201 VD09.0
V 9Dh6=20,0 mm .
200 140 357 V28.2014.35 BST AE0S 1000  vwsdzreor 201 VD14.0 s
| Bestellbeispiel // Order example: V22.1612.24 B ST E
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Zirkularfrasen // Groove Milling B B
simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder SImmIII\/><
SIMTEK milling tools type VX

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)

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

FUr hohe Stabilitat bei Planfrasoperationen. 70Nm

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

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

Steel type with shank according to DIN 1835 A. ALL (Seite/Page 645)
High stability in face milling operations. = [ TW | Legende
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Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.1612.00.06 A ST
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5 < £ g
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EE 82 £ <3 2
@Dh6 g1 i 8! L £3 £s £9
I& S: 338 38 o
mm mm mm
16,0 120 V22.1612.00.06 A ST n6F 1 60,0 VMsKL2T20T T201 VD12.0
B
16,0 12,0 V22.1612.00.10 AST A6G : 120,0 VM5x12720T T207 VD12.0

| Bestellbeispiel // Order example: V22.1612.00.10 A ST
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Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simm“l\/x é
SIMTEK milling tools type VX =
IS
£
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Fraserschaft, fur Spannzangenfutter (DIN 6499)
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) §
Fur Spannzangenfutter nach DIN6499-A. 70Nm =
’ IS
L Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
Milling cutter shank, for collet chucks (DIN6499) a2 g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
For collet chucks according to DIN6499-A. ALL (Seite/Page 645)
EiT8 Legend
[SI R, 0 feoence eso x
= Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
E ; QR-Code  www.simtek.info/cp/456 %
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5,0 mm
0.1969"
simmill UX

SIMTEK Spannmutter
SIMTEK Clamping nut

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

Milling cutter shank is only available together with clamping nut.
Clamping nut is available as a spare part.
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V Fiir Spannzange // For collet chuck = ER16 X
ER16 120 300 V22.ER16.12.30 ADSW  VeRe1ss2 M22x15 320 600  VMsa2reor  Taor VD12.0 T
e d
ER16 12,0 30,0 V22.ER16.12.30.B AVM VER161822 M19x1,0 22,0 60,0 VM5x12T20T T20T VD12.0 %
e
ER16 120 30,0 V22.ER16.12.30.C QV_M_\). VER161825 M19x1,0 25,0 60,0  VMsx12T20T 20T VD12.0
V Fiir Spannzange // For collet chuck = ER20
ER20 120 300 V22.ER20.12.30 BPJA  VeRw0103s M25x15 350 6565 Vwsd2raor  Taor VD12.0
ER20 12,0 30,0 V22.ER20.12.30.B AVM]: VER20.1928 M24x1,0 28,0 65,65  VM5x12T20T 207 VD12.0 ¢
ER20 140 35,0 V28.ER20.14.35 A BJG VER201935 M25x1,5 35,0 695  VMsa2T20T T20T VD14.0 =
ER20 14,0 35,0 V28.ER20.14.35.B g\LM _2: VER20.19.28 M24x1,0 28,0 69,5 VM5x12T20T T20T VD14.0 =
'V Fiir Spannzange // For collet chuck = ER25 %
ER25 120 300 V22.ER25.12.30 AESQ  veRs2022M32x15 420 680  msaeror  Taor VD12.0
e
ER25 120 30,0 V22.ER25.12.30.B AVMA‘: VER252035 M30x1,0 35,0 68,0  VMS5x12T20T 20T VD12.0
==
ER25 14,0 19,0 V22.ER25.14.19 AMPd VER252042 M32x1,5 42,0 630  VMsx12T120T 207 VD14.0
o
ER25 14,0 19,0 V22.ER25.14.19.B AVMﬂ VER252035 M30x1,0 35,0 630  vmsa2T20m T20T VD14.0 1)
ER25 14,0 35,0 V28.ER25.14.35 RPAs: VER252042 M32x1,5 42,0 73,0  vmsxa2T20T 20T VD14.0 2
e =
ER25 14,0 35,0 V28.ER25.14.35.B AVM _d VER25.2035 M30x1,0 35,0 730  vmsx12120T 20T VD14.0 E
V Fiir Spannzange // For collet chuck = ER32 B
ER32 120 300 V22.ER32.12.30 AFVA  VERs22350 MAOXL5 500 740  VMsazTor  T207 VD12.0
gy a
ER32 140 190 V22.ER32.14.19 AKXJ ~ veR:22350 M4OX1,5 500 630  VMsderaor  Taom VD14.0
P
ER32 14,0 35,0 V28.ER32.14.35 .gc_a_' VER322350 M40x1,5 50,0 79,0 VM5x12T20T T20T VD14.0
| Bestellbeispiel // Order example: V28.ER25.14.35
x
[}
©
£
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ID: 950 | Edition R21DE

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

SIMTEK Fraserschaft

SIMTEK Tragerwerkzeug mit Polygonschaft nach ISO 26623.

SIMTEK Milling Cutter

SIMTEK toolholder with polygon shank according to ISO 26623.

SIMTEK Tragerwerkzeug mit
Polygonschaft nach 1ISO 26623

SIMTEK toolholder with polygon shank
according to ISO 26623

Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.C312.18

oD1 L2
mm mm

12,0 18,5 V22.C312.18

Polygonschaftgrofle
Polygon shank size
Artikelnummer
Part number

1 21 www.simtek.com/webcode

1S! Webcode

o
[N
>

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

L1
mm

35,0

Simmill\/x

SIMTEK milling tools type VX

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

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

) m Legende
E 5 Legend 650

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

3 o8

Q

25 g

s> <

3 8¢ $s

2z 3 g3

oo ops £ £s g1

o 33 8z

mm mm

32,0 217 VM5x12T20T T20T VvD12.0


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

ID: 371 | Edition R21DE

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

>
SIMTEK milling tools type VX ;
£
=
(7]
. . . . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Frasen von Sicherungsringnuten, innen f2m hmax Vo
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab - - g
Bohrunasdurchmesser 22.0 mm. Geeianet fiir alle Materialien Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page o
9 ’ : 9 : 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564 %
. . . - . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
Circlip Ring Groove Milling, internal 263 g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Circlip ring groove milling in bores as of ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
bore diameter 22,0 mm. For use in all materials. Legende
’ E— E 171 Legend 650 E
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/371 =
k . ‘»
oDS
<
2
E
=
(2]
x
=}
E
£
(2]

tmax

E
E
£
(2}

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

Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0265.02 G

I %
? . 8 =
5 £g H z 3 5 E
2= 33 2 =3 s¥ 8 £
e8 cc 5 § 23 SE =y 7
5z SE £5 ot g3 23 gt
§f¢ EE £g EE 0 F $%5 kT
558 £& 5 8¢ Bs x gt
wooz 22§ R S8 2 8! 58 tmax S  @DS  §E g2
mm mm mm mm S ; = IMIN - mm mm mm ©e Oz o
077 07 2 220 V22.0070.00 Z ABDX  xses 2 15 56 217 3 VD12.0 X
(EIDY [xB08] Hix2) =
0,87 08 - 220 V22.0080.00 Z AP3G xeo8 W2 1,7 56 217 3 VD12.0 g
et px808] HED)
097 09 - 220 V22.0090.00 Z ATMH  xees bm2 19 56 217 3 VD12.0 £
- — ———
1,07 10 - 220 V22.0100.00 Z AMBE xse8 H2 2,1 56 21,7 3 VD12.0
[ —_ —
1,24 11 - 220 V22.0110.00Z APIY, X808 W2 2,5 57 21,7 3 VD12.0
144 13 01 220 V22.0130.01 G ACS3  xeee cm2 45 57 217 3 VD12.0
174 16 01 220 V22.0160.01 G ABIa X800 G2 4,5 57 217 3 VD12.0 X
199 185 0,2 220 V22.0185.02 G AGKU  xeoo cm2 45 57 21,7 3 VD12.0 =
(AL [X800) o4
229 215 0,2 220 V22.0215.02 G AFGW X800 G2 4,5 57 21,7 3 VD12.0 g
AT p800) 9182 E
279 265 02 220 V22.0265.02 G ADKR X800 G2 4,5 57 217 3 VD12.0 ?
- — ——
329 315 0,2 220 V22.0315.02 G AMP, X800 G2 4,5 57 217 3 VD12.0
429 415 0,2 220 V22.0415.02 G AE13 X800 G2 4,5 57 217 3 VD12.0
a2l px200) SRR
529 515 02 220 V22.0515.02 G AEKL  xseo G2 45 57 217 3 VD12.0
- — ———
529 515 04 220 V22.0515.04 G AAGY  xsee em2 45 57 217 3 VD120 8
| Bestellbeispiel // Order example: V22.0515.04 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) E
‘®
Slmtek ' IndIVIdual Beispielartikelnummer // Example Part number: V22.0179.030 XG
x
[0))
e)
E
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABDX
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ID: 372 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
% simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/x
= SIMTEK milling tools type VX
=
=
@ . . . . .. .
Frase n VO n S I Ch e ru ng Srl n g n ute n , I n n e n Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
fzm hmax Ve
. . . . 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
< Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab
5 Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. Durch hochpositive Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564
IE Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
[}
. . . "y . 463
C ! rCl I p R ! ng G roove M ! | | ! n g ! Inte rn al Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
o L . ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
Circlip ring groove milling in bores as of bore diameter
x 22,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. [=] 28, (=] ol w tggggge 650
E -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E QR-Code  www.simtek.info/cp/372
= I d
oDS
x
&
IS
£
(7]
x
)
IS
£
[}
tmax
R
L
3
§ ’ ks ﬁp
.E \
% Fraserschaft lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit ahnlichem Werkzeug.
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0265.42 C
% I
= B . g
£ 5 29 k: z 3 g
€ 2s 338 E =8 §2 33
® TE = 5 3 25 SE S
HE SE £5 ot g3 23 gt
£Eo EE Ee B: o8 £'5 kT
288 £z 55 g ) 23 g
wooz 22§ R S8 2 8! 58 tmax S  @DS  §E g2
o mm mm mm mm (5 ; = IMIN - mm mm mm St ®=
= 144 13 01 220 v22.0130.41C AKES ~ xses W2 45 57 217 3 VD120
€ 174 16 01 22,0 Vv22.0160.41C EKC : xsos W2 4,5 57 217 3 VD12.0
= e
E iLER) 1,85 0,2 22,0 Vv22.0185.42C AF6 4 X808 HM42 4,5 57 217 3 VD12.0
o e P
2,29 2,15 0,2 22,0 v22.0215.42C APU X808 HM2 4,5 57 217 3 VD12.0
e _—_—
2,79 2,65 0,2 22,0 V22.0265.42C AG8R X808 HI42 4,5 5 21,7 S VD12.0
o e
3,29 3,15 0,2 220 V22.0315.42C AHW! xge8 H42 4,5 57 217 3 VD12.0
P e
§ 4,29 415 0,2 22,0 v22.0415.42C Al YP: X808 HM42 4,5 57 217 3 VD12.0
= 529 515 02 220 V22.0515.42 C ANZF  xeos vm2 45 57 217 3 VD12.0
g s\l
% | Bestellbeispiel // Order example: V22.0130.41 C X808 (X808 = Schneidstoff // Grade)
SImtek ' IndIVIdual Beispielartikelnummer // Example Part number: V22.0179.030 XG C
(]
(@]
€
£
(7]
x
[}
o
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKE5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKCG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF6X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APU4
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ID: 380 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/x 2
SIMTEK milling tools type VX =
£
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) ‘»
H 2 fzm hmax Ve
Allgemeines Nutfrasen 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
Nutfrasen gerader Nutformen. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page §
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564 =
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page €
=
ATH 461 =
(7]
G e n e ral G ro Ove M I | | I n g Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
N ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646), H05
General groove milling. (Seite/Page 648)
For use in bores as of minimum bore diameter 22,0 mm. E E Legende e ~
= 171 Legend o
%‘I -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/380 £
] (2]
@DS
x
2
E
=
(2]
x
=]
E
E
(2]

E
E
£
(2}

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

Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0300.020.22 G

=
g g _ ¢ =
£9 8 s 3 o £
28 2 3 gw 98 £
= 5 § 05 25 B 5
gE Ey o5 25 23 85
Ec £2 B 0B 5k § <
S5 52 S: g% 22 £E
w002 R S =t 0 : 58 tmax ] @DSs §E 52
mm mm mm SE ; = IMIN- mm mm mm = Oz o
10 01 220 V06.0100.010.22 G AGZW X800 G2 4,5 58 217 6 VD12.0 X
s pi800) G2 =
1,168 041 220 V06.0117.010.22 G AGER X800 G2 45 58 217 6 VD12.0 L nov B
(&AL RE09) SEk2)
15 01 220 V06.0150.010.22 G AGYE  xsee G2 45 62 217 6 VD12.0 £
1,575 01 220 V06.0157.010.22 G N6EH X800 G2 45 6,2 217 6 VD12.0 o]
™ — ———
20 0,2 220 V06.0200.020.22 G EF_ i) X800 G2 45 6,2 217 6 VD12.0
2388 02 220 V06.0238.020.22 G AGER  xs0 G2 45 62 217 6 wizo £
25 02 220 V06.0250.020.22 G KIS xsee em2 45 6,2 217 6 VD12.0 X
[ [E00) G2
3,0 0,2 220 V06.0300.020.22 G AFBBI X800 GT42 45 6,2 21,7 6 VD12.0 =
3175 02 220 V06.0318.020.22 G AGED  xsoo G2 45 62 217 6 VD12.0 e B
(= [X300] GFR2 E
40 0,2 220 V06.0400.020.22 G APZW X800 G2 45 6,2 217 6 VD12.0 @
| Bestellbeispiel // Order example: V06.0200.020.22 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
o}
Slmtek ' IndIVIdual Beispielartikelnummer // Example Part number: V06.0179.030.22 XG =
=
E
(7]
x
[0))
e)
E
567
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ID: 373 | Edition R21DE

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

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

General groove milling. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
9 For use in bores as of minimum bore diameter 22,0 mm. E E Legende e
o 171 Legend
IS -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/373
[} O ]
(>/<) @DS
E
£
(7]
x
]
IS
£
[}

tmax

/~b

=g

Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0250.02 G

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

Image shows exemplary application possibility with similar tool.

E
€
£
2]

% I
ﬁ 0
E 823 _ =8 52 85
B g€ £y o 23 23 85
£ 3 32 o2 ) 8:
<2 £ Q= =8 =E
w002 R 88 i 8! 58  tmax S @DS g€ §2
o mm mm mm SE ?j !M!N! mm mm mm = Oz
X 10 01 220 V22.0100.01 G 'ﬁg_qgfl Xse0 G2 4,5 57 217 3 VD12.0
E 15 0,2 220 V22.0150.02 G AHHS  xsee Gm2 45 57 217 3 VD12.0
£ 1575 02 220 V22.0157.02G ANQX  xamo Gm2 45 57 217 3 VD120
20 0,2 220 V22.0200.02 G ADNU  xse0 Gm2 45 57 217 3 VD12.0
2388 02 220 V22.0239.02G AHMN  xsoo a2 45 57 217 3 VD120
25 02 220 V22.0250.02 G AKKR  xso0 @2 45 57 217 3 VD12.0
x 30 0,2 220 V22.0300.02 G :_A-E)_(: E(se:e E 45 57 217 3 VD12.0
= 3175 0,2 220 V22.0318.02 G AK1S X800 G2 45 57 217 3 VD12.0
= 3175 04 220 V22.0318.04 G ABIR o am 45 57 217 3 VD120
@ 35 02 220 V22.0350.02 G AM6 xs00 G2 45 57 217 3 VD12.0
3,556 02 220 V22.0356.02 G AD9E  xeo cm2 45 57 217 3 VD12.0
40 0,2 220 V22.0400.02 G AFSN  xeoo cm2 45 57 217 3 VD12.0
40 04 220 V22.0400.04 G AGMH  xsoo o2 45 57 217 3 VD12.0
8 4,369 0,2 220 V22.0437.02 G AHB X80 G2 4,5 57 217 3 VD12.0
= 4,369 04 220 V22.0437.04 G EEF_’E—E Xeoo Gz 45 57 217 3 VD12.0
£ 475 02 220 V22.0475.02 G ADF7  xsee a2 45 57 217 3 VD12.0
® 50 02 220 V22.0500.02 G AZCE  xsoo cm2 45 57 217 3 VD12.0
6,35 02 220 V22.0635.02G B0 wseo G2 45 93 217 3 VD120
| Bestellbeispiel // Order example: V22.0300.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
§ Slmtek ' IndIVIdual Beispielartikelnummer // Example Part number: V22.0179.030 XG

SIVIEK


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEQM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHH9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANQX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADNU
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Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/x 2
SIMTEK milling tools type VX =
E
H ~ " H H Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) ‘»
Allgemeines Nutfrasen, fur weiche Schnitte = . U
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
Nutfrdsen gerader Nutformen. Weiches Eintauchen in den
Werkstlickstoff und bessere Oberflachen durch optimierte Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page %
Schneidengeometrie. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564 =
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page IS
=
e 461 £
(7]
G e n e ral G ro Ove M I | I I n g ] for S m OOth CUtS Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
N ] ) ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646), H05
General groove milling. With a new cutting edge geometry (Seite/Page 648)
for very smooth cuts and better surface quality. For use [m]3 =] Legende gen 5
in bores as of minimum bore diameter 22,0 mm. r LN Legend a
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit €
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/1124 £
] (2]
@DS
x
Schneiden // 2
cutting edges 1, 3, 5 E
£
(2]
K
x
)}
e w =
| =
‘ E
tmax f 0
» K
z
. L .
< S
N Schneiden // =
Fraserschaft cutting edges 2, 4, 6 E
Shank face Illustration zeigt beispi te Anwendungsmogli it mit ahnlichem Werkzeug. @
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0300.020.22 GY
I %
? . g =
5 EQ § un ® g =
= a8 8 =g 5w R £
58 cc 5 Z ©3 SE B8 B
HE SE £5 ot g3 23 gt
529 £t g B3 o §3 83
£E8 EE £5 SE HE 25 £E
w02 22§ R ss SE ©? 53  tmax S @DS SE 52
mm mm mm mm S ; = IMIN - mm mm mm ©e Oz o
20 - 02 220 V06.0200.020.22 GY NOZE  xsee a2 45 62 217 6 VD120 X
25 - 02 22,0 V06.0250.020.22 GY E\X_ Q& X800 G2 4,5 6,2 217 6 VD12.0 €
3,0 - 0,2 220 V06.0300.020.22 GY A_\,(_I_:,y: X800 G2 4,5 6,2 217 6 VD12.0 %
40 - 02 220 V06.0400.020.22 GY BYFZ X800 G2 4,5 62 217 6 VD12.0
| Bestellbeispiel // Order example: V06.0250.020.22 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
x
=
€
£
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c
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(7]
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYFX
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ID: 1135 | Edition R21DE

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

Allgemeines Nutfrasen, fur weiche Schnitte = . U

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

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

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

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

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

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

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

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

Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0300.020.22 GY

% I
= B Y _ 8
§ 8 » 0%
53 SE £5 of 85 2% 85
£%o EE Eg B3 pé £% kT
£E8 - £3 QE g5 2 -t
w02 22§ R SIS 3E 3§ SO tmax S @DS SE 52
o mm mm mm mm (5 ; = IMIN - mm mm mm St ®=
X 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 25,0 mm
= 25 = 0,2 25,0 V06.0250.020.25 GY AZDd X800 G2 50 6,4 24,8 6 VD140|VD14.3
oy e |
% 2,76 2,65 0,2 25,0 V06.0265.020.25 GY AZ D]: X800 G2 50 6,4 24,8 6 VD140|VD14.3
30 : 02 250 V06.0300.020.25 GY AZDZ  xew ecm 50 64 248 6 VD140[VD143
il e
4,0 - 0,2 250 V06.0400.020.25 GY AZD?qI Xsee G2 5,0 6,4 24,8 6 VD14.0|VD14.3
50 = 0,2 25,0 V06.0500.020.25 GY AZDA: X800 G2 5,0 6,4 24,8 6 VD14.0|VD14.3
x 60 - 02 250 V06.0600.020.25 GY AZDS  xs0 G2 50 64 248 6 VD140|VD14:3
E 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 28,0 mm
IS 1,71 16 01 28,0 V06.0160.010.28 GY A4XZ X800 G2 6,5 6,2 27,7 6 VD140|VD14:3
= — ——
= 20 - 02 280 V06.0200.020.28 GY MIXT  yeo w2 65 62 277 6 VD140[VD143
25 - 0,2 28,0 V06.0250.020.28 GY fWIG  xee em 65 6,2 277 6 VD140|VD14:3
2,76 2,65 0,2 28,0 V06.0265.020.28 GY EYF&‘ X800 G2 6,5 6,2 277 6 VD14.0|VD14.3
3,0 = 0,2 28,0 V06.0300.020.28 GY YFS X800 G2 6,5 6,2 27,7 6 VD140|VD14.3
8 3,5 - 0,2 28,0 V06.0350.020.28 GY A3 6#. X800 G2 6,5 6,2 277 6 VD14.0|VD14.3
= 4,0 = 0,2 28,0 V06.0400.020.28 GY AYGD: X800 G2 6,5 6,2 27,7 6 VD140|VD14.3
B 50 - 02 280 V06.0500.020.28 GY AYGR weoom 65 62 277 6 VD140[vD143
2 6,0 - 0,2 28,0 V06.0600.020.28 GY AYGG xs00 G2 6,5 6,2 277 6 D140[VD14.3
| Bestellbeispiel // Order example: V06.0400.020.28 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
x
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZD0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZD1
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZD3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZD4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZD5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A4XZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A4X1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYJC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYF8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYF9
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ID: 1136 | Edition R21DE

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

Allgemeines Nutfrasen, fur weiche Schnitte

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

General Groove Milling, for smooth cuts

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

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

tmax
)
]
\ [
'S

~
Fraserschaft
Shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0300.020.22 GY

AT
<
iy
<
828
£ ]
ZE Ep
== £Eo
EE 2§
(o) =) Q<
W £0.02 R (S1S) =t
=&
mm mm mm

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

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

25 0,2 35,0 V06.0250.020.35 GY

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

15 0,1 37,0 V06.0150.010.37 GY

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

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

Schneiden //
cutting edges 1, 3, 5

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

Simmill\/x

SIMTEK milling tools type VX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm hmax

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

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

171 Legend

Oder besuchen Sie // Or Visit

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

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

&
f=3-"1] <}
g2 -
23 £
S § 3
8 cE
tmax ~ §002 @DS SE 52
g2 o
mm mm mm
10,0 6,2 34,7 VD14.0|VD14.3
10,0 6,2 34,7 6 VD14.0|VD14.3
10,0 6,2 34,7 6 VD14.0|VD14.3
12,0 6,2 36,7 6 VD12.0
12,0 6,2 36,7 6 VD12.0

simmill SX simmill PX simmill PMX simmill AX

simmill UX

E
E
£
(2}

simmill H2

simmill K2

simmill MX

simmill OS

Index
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYF5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYF6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYF7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZDZ
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ID: 419 | Edition R21DE

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

Frasen von Sicherungsringnuten mit Fasung

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
g Frasen von Sicherungsringnuten mit NutauBenkantenfasung. fzm hmax Ve,
= Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. QOEmm 00Simm Seite/Page 638
g
IE . . . - . . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
’ CIFC|Ip Rlﬂg Groove MI”Iﬂg with Chamfermg 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

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

tmax 450
t
Al
z
E ’ 27 i
€ T
. Fra haft

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

Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.2215.35 F

& .
= ? . )
E 5 £2 2 : 3 q
= oS a8 3 =3 s (3
@ %38 e 5 Z 23 $E B8
=t ¥ T g7
3 £ i 5 it iy 8
woez 38§ R 8§ 2 82 58 t tmax S @DS §E £3
o mm mm mm mm SEE ; = IMIN- mm mm mm mm U= o=
= 121 141 = | o V22.1105.30 F ADTR  xsee G2 049 05 51 217 3
= (A kx500] T2
= 141 13 - 220 V22.1307.30F Al ‘_\2 xeo0 G2 067 07 52 217 3
£ 141 13 - 220 V22.1308.30 F _ABZ__F: ¥xseo G2 083 085 52 217 3
171 16 - 220 V22.1609.35F u;ugv,l\l X800 G2 083 085 51 217 3
171 16 - 220 V22.1610.35F AKAE  xsee m2 097 10 51 217 3
(A (Eeed far]
196 185 015 220 V22.1812.35F AA3W  xeee em2 123 125 52 217 3  \‘Pusloushono
== == L VD12.7|VD13.5|VD14.0
X 226 215 015 220 V22.2215.35F gF:w_\l xeeo G2 147 15 53 217 3 V0143[V0150[VD160
= 276 265 045 220 V22.2616.45 F NAAZ xs00 G2 147 15 51 217 3
AAY e far]
E 276 265 015 220 V22.2617.45F AEW7 xeoe G2 172 475 51 217 3
C 326 315 02 220 V22.3118.45F AFI7 xs00 G2 172 475 53 217 3
426 415 02 220 V22.4120.55 F AD5S  xsee g2 197 20 53 217 3
A RREO0) Sl
426 415 02 220 V22.4125.55 F AESM xe00 G2 247 25 53 217 3
8 | Bestellbeispiel // Order example: V22.1609.35 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
z
E
(7]
x
[0}
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADTP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJDV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADZF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKYN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKAE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA3W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APWV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAAZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEW7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFJ7
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE8V
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Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/x 2
SIMTEK milling tools type VX =
I
=
(7]
AI | g eme | nes N utfrasen | n Le | Chtm etal | Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
fzm hmax Ve
. . 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
Nutfrasen gerader Nutformen in Bohrungen ab <
Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. Durch hochpositive Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page =
Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564 =
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
0 0 0 0 462 2]
G e n e ral G ro Ove M I | | I n g I n | Ig ht al | OyS Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
L i ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
General groove milling in bores as of bore diameter
22,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. =] g, =] ol w Looend” 650 x
% Oder besuchen Sie // Or Visit E
E www.simtek.info/cp/374 £
(2]
2Ds
x
2
g =
/ =
(2]
\
\\ x
-]
E
E
(2]
tmax
A
’ ; ke J_L(Eu—jﬂp §
\ E
Fraserschaft ion zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug. %
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0250.42 C
. T
=0 8 g B e =
28 3 3 gw 837 £
=] 3 S % 'g SE 8 T ‘o
=S B85 (R 5o 23 S
< £38 b= o B 5% kT
£ 5 8 5 33
w002 R S 2E 8! 53  tmax S @DS RE §2
mm mm mm < ; = IMIN- mm mm mm = ®= o
15 0,2 220 Vv22.0150.42C ANDI\‘ X808 HT42 45 57 217 3 VD12.0 x
o el S =
2,0 0,2 22,0 Vv22.0200.42C ANC?'; X808 HT42 45 57 217 3 VD12.0 IS
25 02 220 V22.0250.42 C AHOW  xeos 2 45 57 217 3 VD12.0 £
30 0,2 220 Vv22.0300.42C AHME: X808 HT42 4,5 5,7 217 3 VD12.0
Fea —— e
4,0 0,2 220 Vv22.040042C A _U_Id X808 HT42 4,5 57 217 3 VD12.0
| Bestellbeispiel // Order example: V22.0300.42 C X808 (X808 = Schneidstoff // Grade) <
=
Slmtek ' IndIVIdual Beispielartikelnummer // Example Part number: V22.0179.030 XG C %
«n
g
E
=
(7]
P
o)
°
£
573
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANDN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANC3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH0W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHME
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Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
% simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/x
= SIMTEK milling tools type VX
£
=
[}

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

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

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

x N >
3 -
IS
£
[}

tmax

»
X e D
E i
£ Fraserschaft . .
T Illustration zeigt beispi te Anwendur ichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
@ Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0015.30 V
% I
= ¥ Y 8
= o : 5 g 8
= 38 _ g =8 52 35
£ £ < s B 2 b g 8 T
SE Eg Q3 S £9 8
Ec £2 B 0B 5k § <
£ 5 LI |- 23 g
R w003 S =t 0 : 58 tmax ] @DSs §E 52
o mm mm mm SE ; = IMIN- mm mm mm = Oz
= 05 10 220 V22.0005.10V AD2W  xsee Gm2 45 58 217 3 VD12.0
= et e
= 0,8 1,6 22,0 VvV22.0008.16V ! FEB X800 GI42 45 58 217 3] VD12.0
£ 10 20 220 V22.0010.20V ABHY,  xse0 Gm2 45 58 217 3 VD12.0
A e
1,2 24 22,0 v22.0012.24V ACHQ: X800 GT42 45 58 217 3] VD12.0
o e
14 28 22,0 Vv22.0014.28V ADD?. X800 GT42 45 58 217 3] VD12.0
AL B
15 30 220 V22.0015.30V AFOA  xsoo Gm2 45 58 217 B VD12.0
X 1588 3,175 220 V22.0062.12V A3TY X800 G2 45 58 217 3 VD12.0
= 22 44 220 V22.0022.44V ACOY,  xeo cm2 45 58 217 3 VD12.0
e e
E 2,381 4,762 220 vV22.0024.48V A38)€ X800 GT42 45 58 217 3 VD12.0
£ A e a7
@ 25 50 22,0 V22.0025.50V AH32: X800 GT42 45 58 217 3] VD12.0
32 6,4 22,0 V22.0032.64V RIEQ‘ X800 GT42 45 93 217 3 VD12.0
s |29 [9R)
1,588 3,175 25,0 V25.0016.318V EGUQI X800 GI42 50 6,6 247 3] VD12.0
1588 3175 280 V28.0016.318V N61M  xs00 G2 65 66 277 3 VD12.0
8 3175 635 280 V28.0032.635V A6XA  xmo Ga2 65 66 277 3 VD120
E | Bestellbeispiel // Order example: V22.0014.28 V X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
B
x
[0}
©
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD2W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFEE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABHY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACH9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADDY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF96
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A38X
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Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/x 2
SIMTEK milling tools type VX =
£
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) ‘»
fzm hmax Ve
. . . . 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil
Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page §
Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564 <
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page IS
IS
O . . 467 £
- (7]
Th read m | | I l n g ] m etrl C I SO Th read ) fu | I p rOfI | e Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
. ) ] ALL (Seite/Page 645), HO3 (Seite/Page 647), H05
Thread milling of metric ISO-threads, full profile. (Seite/Page 648), H06 (Seite/Page 648)
Legende
HE E 171 Legend 650 ;
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit €
E . —J QR-Code  www.simtek.info/cp/417 £
] (2]
gDS
x
2
IS
E £
(2]
x
\Va 3
IS
£
H1 Detail A 0
— -
A _+—
Hl =l - :
»
aij'm =
Fraserschaft Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaéglichkeit mit ahnlichem Werkzeug. E
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool. D

Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.2140.02.22 M

I [aV}
£ 8 *
i ! 3 7 E
55 g S cw 0 £
gs 533 5. . : 33 g2 1 E
oo 82t % g, of 52 3E St
0T exs 0 ¢ ] 8 [ £9 8
28 & 28 £ g o 55 8:
£ 1 2 = n = 8
25 o8 g EE S: 8% =7 cE
&5 {EE  H1L && =< o 53 b S w @DS St 52
22 28 Sz &2 Oz
mm mm mm IMIN- mm mm mm mm o
M27 2586 081 15 V06.0815.02.22 M AQIG  xseo Gi2 62 53 019 217 6 X
At 2esd [aRE =
M30 271 095 175 V06.0917.02.22 M ',59-1.-'3' Xse0 G2 6,2 52 022 217 6 VD11.3|VD1L5[VD120 £
M30 284 1,08 2,0 V06.1020.02.22 M ASJ_lE: X800 G2 6,2 51 025 217 6 VD12.7|VD13.5|VD14.0 %
M33 3095 162 30 V06.1630.02.22 M 59_1F: X800 G2 6,2 48 037 217 6 VD14.3|VD150|VD16.0
- — ——
M36 332 216 40 V06.2140.02.22 M qu_e' Xse0 G2 6,2 44 05 217 6
| Bestellbeispiel // Order example: V06.0815.02.22 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) <
S
E
£
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o
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=
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x
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AQ1C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AQ1D
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AQ1E
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ID: 416 | Edition R21DE

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

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

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

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Thread milling of metric ISO-threads, full profile. ALL (Seite/Page 645), H06 (Seite/Page 648)
Legende
é E— E 171 Legend 650
E -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/416
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= lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
E N Image shows exemplary application possibility with similar tool.
«n Fraserschaft
Shank face

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

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil — — —

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

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

466
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645), H03 (Seite/Page 647), H04
Multi-purpose milling inserts. The given ,Pitch (as of)“ is (Seite/Page 648), HOS (Seite/Page 648)
conforming to standards. The ,Pitch (up to)“ is possible too at E Legende o0

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

-1 =:2] Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
_J QR-Code  www.simtek.info/cp/397

Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile

@DS

tmax Detail A

\

Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0720.01.22 M

Fraserschaft
Shank face

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

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

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

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

More information about the multi-purpose thread milling tools
and the thread size suitability can be found on page 649
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ID: 396 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
% simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/x
= SIMTEK milling tools type VX
=
£ Schnittwerte (Start) // Cutti ters (start)
[} H H P H H chnittwerte ari uttin arameters (star
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil — — —
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene
g ~Steigung (von)“ ist normgerecht. Die ,,Steigung (bis)“ Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564
é Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
= ar . . . 466
L2 -
Thread mllllng’ metr'C ISO Th read’ partlal prOflle Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
) o ) ) ) ALL (Seite/Page 645), HO3 (Seite/Page 647), H04
Multi-purpose milling inserts. The given ,Pitch (as of)“ is (Seite/Page 648)
9 conforming to standards. The ,Pitch (up to)* is possible too at  [w] Legende e
= the expense of conformity. Please read additional notes. ICTTN Legend
IS . Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
IE | QR-Code  www.simtek.info/cp/396
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E \ Fraserschaft
= Shank face
lllustration zeigt beispi te Anwendur dglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0720.01 M
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E | Bestellbeispiel // Order example: V22.2545.01 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
2 | Bitte beachten Sie die zusatzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben.
Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page.
| Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung.
The mentioned thread size ,As of thread size" is based on the starting pitch.
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Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren
GewindegroBeneignung finden Sie auf Seite 649
More information about the multi-purpose thread milling tools
and the thread size suitability can be found on page 649
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ID: 1175 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/>< 2
SIMTEK milling tools type VX =
I
1E
(7]
Metrisches ISO-Gewindefrasen,
VO | | p rOﬂ | y AU B e n Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
fzm hmax Ve, §
Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil. 0,04 mm 0,05mm Selte Rageless =
=
- . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page =
Thread mI”Iﬂg, metric ISO—Thread, 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564 e
exte rn al fu | | profl |e Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
’ ALL (Seite/Page 645), H06 (Seite/Page 648)
e . ~ - = Legende
Thread milling of metric ISO-threads, full profile. E E LI Legond 650 ;
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Fraserschaft h3 e
Shank face ion zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug. D
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
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Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
% simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/><
= SIMTEK milling tools type VX
€
=
[}

. . . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Whitworth-Rohrgewinde, Vollprofil tzm hmax Ve
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638

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

Whitworth Pipe Thread Milling, full profile 268
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Whitworth pipe thread milling, full profile with ALL (Seite/Page 645), HO3 (Seite/Page 647)
six cutting edges and tooldiameter of 21,7 mm. b o) SP
9eds [SlatE] ©2 fooeee os0

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
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g Fraserschaft
@ Shank f
ank face zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.

Image shows exemplary application possibility with similar tool.

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

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

Shank face

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

Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.5508.02 M

I

N s

8 = » £ o =

3 ] g8 3 08 E
_ 3 o = < 8

S 5 Z 55 g8 gtg 85 B K
50 = Es 35 25 ®L z28z2s 23 8¢
W a _£ €3 L [T o 5588 E£2 3
5& hY SE o3 L8 9 €288 g2 §§
e @ = o= = ERcaE N = 2
R E S g5 25 32535 =8 cE
HL && P38 =te D 2 53 R b S @DS 85 =Z23s SE 5:
8 28 Sz 22 &2 o:

mm mm IMIN- mm mm mm mm mm o
2,71 4,233 6 V22.5506.02 M EMJ,F: X800 G2 0,58 5,85 31 217 BSW11/2“ 383 3! vun_3|v|)1;|_5|v|)12_o E
203 3175 8 V22.5508.02 M AN |< xse0 G2 043 585 35 217 - 32,7 3 VD127|VD13.5|VD14.0 =

) S
148 2309 11 V22,5511.02 M ADVH xso0 42 031 585 40 217  G1° 300 3  Vou43|viso[voiso =
| Bestellbeispiel // Order example: V22.5511.02 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 408 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
% simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/><
= SIMTEK milling tools type VX
€
=
[}
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
A fzm hmax Ve
FraS en von FaS en 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
x
5 Fasenfrasen beidseitig. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
E 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564
IE h mf rl n Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
5 Chamfering o
. . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Chamfering on both sides. , ALL (Seite/Page 645), H02 (Seite/Page 646)
For use in bores as of minimum bore diameter 22,0 mm.
x [=] %4, [=] regende g50
o = 171 Legend
= 1
€ i -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
IE QR-Code  www.simtek.info/cp/408
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7] x Fréaserschaft
Shank face Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.4545.58 F
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@ | Bestellbeispiel // Order example: V22.4545.94 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
| Bei Verwendung des Schneidwerkzeugs ,V22.4545.94 F* wird die langere Schraube ,V M5x16 T20T* benétigt.
For using the cutting tool ,V22.4545.94 F*, the longer screw ,V M5x16 T20T* is needed.
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ID: 410 | Edition R21DE

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

Frasen von Fasen

Fasenfrasen beidseitig. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 22,0 mm.

Chamfering

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

Simmill\/x

SIMTEK milling tools type VX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

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

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

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

469

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

) Legende

(=== 650

Legend

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

Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
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Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.4545.020.28 F
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| Bestellbeispiel // Order example: V06.4545.020.22 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

b S @DS
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Connectcode
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ID: 411 | Edition R21DE

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

Frasen von Kantenverrundungen (Entgraten)

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

Quadrant milling insert for corner rounding. For use in bores as ALL (Seite/Page 645)
9 of minimum bore diameter 22,0 mm when rounding bore corners. OF 40 Legende e
o r 171 Legend
IS ﬂ' . Oder besuchen Sie // Or Visit
E E www.simtek.info/cp/411
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Shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.R100.22 F
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SE s 0§ 25 23 85
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o mm mm BE ; = IMIN- mm mm mm mm ©e Oz
= 02 220 V06.R020.22 F AA2K  xsee G2 635 58 05 5 217 6 VD12.0
= - L
I 0,5 22,0 V06.R050.22 F AHJd X800 Ga2 6,35 58 0,5 5° 217 6 VD12.0
o I —
% 0,6 220 V06.R060.22 F ﬂlgD_ X800 G2 6,35 58 0,5 5° 217 6 VD12.0
0,8 220 V06.R080.22 F AMYF: X800 G422 6,35 58 0,5 5° 217 6 VD12.0
[ — ————
1,0 22,0 V06.R100.22 F AMU; X800 Ga2 6,35 58 0,5 5° 21,7 6 VD12.0
[ [P PR
125 220 V06.R125.22F AKP3  xsoe am2 635 58 05 50 217 6 VD12.0
s NN —
g 15 22,0 V06.R150.22 F AKV. X800 G2 6,05 5,6 0,5 5° 217 6 VD12.0
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= 2,0 22,0 V06.R200.22 F AHG';’I X800 G2 6,05 5,6 0,5 5° 21,7 6 VD12.0
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E 2,25 22,0 V06.R225.22 F ABGA‘: X800 G2 6,05 56 0,5 5° 217 6 VD12.0
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| Bestellbeispiel // Order example: V06.R300.22 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Stirn- und Planfrasen

Schneidkreisdurchmesser ab 19,7 mm mit 6 Schneiden.

Face Milling

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

il
.y

» VO6.PL... VO6.ST...

S
‘tmax
/
XN
h—

Fraserschaft
Shank face tmax

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

Simmill\/x

SIMTEK milling tools type VX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

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

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

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

471

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

[=]ge8, ] F2 Lo es0

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/412
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-., GvENEE

50 02 20,0 V06.PL50.020.20 Y AVIa  xee G2 62 197 6 VD113|VD115/VD120
5,0 0,2 280 V06.PL50.020.28 Y AGFH X800 G2 62 277 6 VD127|VD135[VD140
4,0 0.2 220 V06.5T40.020.22 Y hO3R e G2 62 217 6 VD143|VD150[VD16.0

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

Allgemeines Nutfrasen

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

General Groove Milling

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

tmax

Fraserschaft
Shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: V25.0300.02 G

Illustration zeigt
Image shows exemplary application possibility with similar tool.

I
S =
g€ £y o 23
w002 R 88 215 ¢ 53
mm mm mm E g ; § IMIN -
20 02 25,0 V25.0200.02 G _AE_S:_ 7 xsoe Gm2
2,388 02 25,0 V25.0239.02 G APTW  'xeeo Gz
25 02 25,0 V25.0250.02 G ACGL  xsoo G2
30 0,2 250 V25.0300.02 G éEI;:I_?: X800 GT42
3175 02 250 V25.0318.02G AAZ4  xseo G2
35 02 250 V25.0350.02 G "’.gge}a‘ xeoo Gz
40 02 25,0 V25.0400.02 G AA9 X800 GT42
475 02 250 V25.0475.02 G 5_@_4:\4 X800 Gra2
50 02 250 V25.0500.02 G AZCR  xseo o

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

simtek & individual

Beispielartikelnummer // Example Part number: V25.0179.030 XG

Simmill\/x

SIMTEK milling tools type VX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,04 mm

hmax
0,05 mm

Ve
Seite/Page 638

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

461

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

E Legende 650
171 Legend
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QR-Code

Oder besuchen Sie // Or Visit

tmax
mm
5,0
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5,0
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5,0
5,0
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te Anwendur

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

"7 0 W, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits |8 R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits Toleranz // Tolerance

www.simtek.info/cp/375

ichkeit mit &hnlichem Werkzeug.

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

Number of cutting edges

Anzahl Schneiden

W WwWwWwwwwww

Connectcode
www.simtek.com/ccode

VD14.0|VD14.3
VD14.0|VD14.3
VD14.0|VD14.3
VD14.0|VD14.3
VD14.0|VD14.3
VD14.0|VD14.3
VD14.0|VD14.3
VD14.0|VD14.3
VD14.0|VD14.3
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Zirkularfrasen // Groove Milling » »
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/x 2
SIMTEK milling tools type VX =
E
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) ‘»
H 2 fzm hmax Ve
A”geme| nes N Utfrasen 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
Nutfrasen gerader Nutformen. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page §
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 28,0 mm. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 563 <
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page IS
IS
oy 461 =
(7]
G e n e ral G ro Ove M I | | I n g Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646),
General groove milling. HO2 (Seite/Page 646)
For use in bores as of minimum bore diameter 28,0 mm.  [w] Legende g0 o
171 Legend o
. Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
_J QR-Code  www.simtek.info/cp/376 =
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lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. E
Fraserschaft Image shows exemplary application possibility with similar tool. @
Shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: V28.0250.02 G
I %
- g - ¢ =
£° j: 5 8 2 E
a2 _ 2 =8 52 3 E
£E 8 £ 72 5 8t @
SE Eg Q3 S £9 8
3 g H £2 82
£ g5 2 B 23 g
w002 R S =t 0 : 58 tmax ] @DSs §E 52
mm mm mm SE r?_g . !M!N! mm mm mm = Oz o
15 0,2 28,0 Vv28.0150.02 G AN4 X800 G2 6,5 6,6 277 3 VD14.0|VD14.3 x
- L =
2,0 0,2 28,0 Vv28.0200.02 G AG3\ X800 G2 65 6,6 27,7 3 VD14.0|VD14.3 =
- I
25 02 280 V28.0250.02 G AECZ  xsee G2 65 66 277 3 VD140[VD14:3 £
- L1
30 0,2 28,0 Vv28.0300.02 G AD i X800 G2 6,5 6,6 277 3 VD14.0|VD14.3
i — ———
35 02 28,0 V28.0350.02 G APoW X800 G2 6,5 66 277 3 \D140|VD143
- [ —
4,0 0,2 28,0 Vv28.0400.02 G AGN X800 G2 6,5 6,6 277 3 VD140|VD14.3
50 0,2 28,0 Vv28.0500.02 G BPST: X800 G2 6,5 6,6 277 3 VD140|VD14.3 é
- L
6,0 0,2 28,0 Vv28.0600.02 G APN\J X800 G2 6,5 6,6 277 3 VD14.0|VD14.3 =
- N E—
6,35 02 28,0 V28.0635.02 G A20R X800 G2 65 66 277 3 \D140|VD143 E
10,0 0,2 28,0 Vv28.1000.02 G 5)9(_# X800 G2 6,5 10,0 277 3 VD140|VD14.3 D
| Bestellbeispiel // Order example: V28.0400.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
| Bei Verwendung des Schneidwerkzeugs ,V28.1000.02 G“ wird die langere Schraube ,V M5x16 T20T“ bendtigt. Aufgrund der hohen Schneidbreite bei
manchen Materialien nur bedingt einsetzbar. 8
For using the cutting tool ,V28.1000.02 G*, the longer screw ,V M5x16 T20T*“ is needed. Limited suitability for the use in some materials due to the high =
cutting width. E
‘o
SImtek ' IndIVIdual Beispielartikelnummer // Example Part number: V28.0179.030 XG
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Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
% simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/><
= SIMTEK milling tools type VX
€
£
[}

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

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

Abbildung zeigt / Drawing shows: V28.0250.02.09 G

% I
€ 5 29 k: z 3 g
E 2s 33 2 =3 5 CH
Z kg EE 5 3 29 SE 8c
EE SE Ey Q5 55 23 g
S2¢ ££ £ B of 3% B
€8 £E ES g it 2% g
wooz 22§ R S8 2 8! 58 tmax S  @DS  §E g2
o mm mm mm mm S ; = IMIN - mm mm mm ©e Oz
= 15 ; 02 283 V28.0150.02.09 G AC1a X800 G2 9,3 65 280 3 VD09.0
= == e B
IS 1,6 - 0,2 28,3 Vv28.0160.02.09 G ASPDI X800 Gr42 9,3 6,5 28,0 S] VD09.0
s e s
= 20 - 0,2 283 V28.0200.02.09 G AM94 xe00 G2 9,3 6,5 28,0 3 VD09.0
25 - 02 283 V28.0250.02.09 G D74 X800 G2 93 65 280 3 VD09.0
| Bestellbeispiel // Order example: V28.0200.02.09 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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Zirkularfrasen // Groove Milling » "
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/>< 2
SIMTEK milling tools type VX =
E
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) ‘»
: A fzm hmax Ve
Allgemeines Nutfrasen 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
Nutfrdsen gerader Nutformen. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page %
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 28,3 mm. 556, 559, 560, 561 =
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page IS
IS
o 461 £
(7]
G e n e ral G ro Ove M I | | I n g Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646), H05
General groove milling. (Seite/Page 648)
For use in bores as of minimum bore diameter 28,3 mm. o0 Legende g0 o
. 171 Legend o
EE 2 =:2] Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
E _J QR-Code  www.simtek.info/cp/1003 £
(2]
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g |
T x
o Cle =
- IS
i \ Fraserschaft ion zeigt beispi te Anwendur ogli it mit ahnlichem Werkzeug. ‘%
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0150.020.28.09 G
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w002 23§ R as £t og 538 tmax S @DS SE gg
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12 ; 02 283 V06.0120.020.28.09 G ?;\}_ DT xs00 w2 93 62 280 6 VD09.0 -
15 - 0,2 28,3 V06.0150.020.28.09 G i.gy_g_i Xse0 G2 9,3 6,2 28,0 6 VD09.0 €
20 : 02 283 V06.0200.020.28.09 G A6F _3: Xse0 G2 93 62 280 6 VD09.0 Loc =
24 - 0,2 283 V06.0240.020.28.09 G 5)9(_1\] Xse0 G2 9,3 6,2 28,0 6 VD09.0
| Bestellbeispiel // Order example: V06.0150.020.28.09 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
% simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/x
= SIMTEK milling tools type VX
£
7 Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

H A fzm hmax Ve

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

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

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

General groove milling. (Seite/Page 648)
- For use in bores as of minimum bore diameter 28,0 mm. E E Legende gen
o 171 Legend
E = -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
£ [w] al_ °"| QR-Code  www.simtek.info/cp/381
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% = N lllustration zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
;;a::l:sf(;r::aeft Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0100.010.28 G
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= o Lt AR
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s e
% 15 & 01 28,0 V06.0150.010.28 G AD7L] X800 G2 6,5 6,4 27,7 6 VD140|VD14.3
rr e 1O
20 = 0,2 28,0 V06.0200.020.28 G AN7K X800 G2 6,5 6,4 27,7 6 VD14.0|VD14.3
= - ——
25 : 02 280 V06.0250.020.28 G AH3Y, X800 G2 6,5 64 277 6 \D140|VD143
agLed e
30 - 02 280 V06.0300.020.28 G APW3  xsee G2 65 64 277 6 \D140[VD143
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ot e
E 6,0 - 0,2 28,0 V06.0600.020.28 G AP9 g' X800 G42 6,5 6,4 27,7 6 VD14.0|VD14.3
B
| Bestellbeispiel // Order example: V06.0400.020.28 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Frasen von Sicherungsringnuten, innen

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

Circlip Ring Groove Milling, internal

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

SIMTEK milling tools type VX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

hmax
0,05 mm

fzm
0,04 mm

Ve

Seite/Page 638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

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

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

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

(Seite/Page 648)

E Legende
171 Legend
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Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1254

zeigt

it mit &hnlichem Werkzeug.

Fraserschaft
Shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0100.010.28 G
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| Bestellbeispiel // Order example: V06.0215.020.28 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

te Anwendur

Image shows exemplary application possibility with similar tool.

tmax S @DS

mm mm mm

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

Shank face

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

Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.1525.01.28 M
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M33 15 25 V06.1525.01.28 M AEDR  xeoow 65 51 019 16 277 6  \ou3wousioizo X
e (oo ; ! Y =
M36 215 50 V06.3050.01.28 M ANSN xge0 Gra2 6,1 3,9 0,38 2,93 27,7 6 VD14.3|VD15.0|VD16.0 IS
o £
| Bestellbeispiel // Order example: V06.3050.01.28 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) @
| Bitte beachten Sie die zusétzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben.
Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page.
| Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung. §
The mentioned thread size ,As of thread size” is based on the starting pitch. =
=
£
7]
Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren Gewinde-
groBeneignung finden Sie auf Seite 649 8
More information about the multi-purpose thread milling tools and %
the thread size suitability can be found on page 649 =
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% simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/x
= SIMTEK milling tools type VX
£
® H H - H H Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil — -

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

Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene
g ~Steigung (von)“ ist normgerecht. Die ,,Steigung (bis)“ Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564
E Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
= .-~ . . . 466
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Th read m | | I | ng ] metrl C ISO Th read ) partlal prOfI |e Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

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

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

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

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

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

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

=

£ | Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung.

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

8

= Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren Gewinde-

E gréBeneignung finden Sie auf Seite 649

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

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

Fraserschaft
Shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: V32.0200.02 G
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= SIMTEK milling tools type VX
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AI | g eme | nes N utfrasen | n Le | Chtm etal | Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
fzm hmax Ve
. . 0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 638
< Nutfrasen gerader Nutformen in Bohrungen ab
5 Bohrungsdurchmesser 32,0 mm. Durch hochpositive Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 563
IE Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
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General groove milling in bores as of bore diameter .
x 32,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. [=]#% [=] ol w tggggge 650
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% \ Fraserschaft lllustration zeigt beispi te Anwendur dglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V32.0300.42 C
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Bohrungsdurchmesser 33,0 mm. Durch hochpositive Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page =
Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564 =
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
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Fraserschaft Illustration zeigt te Anwendur ichkeit mit &hnlichem Werkzeug. D
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.

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

Allgemeines Nutfrasen

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

General Groove Milling

General groove milling.

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

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

SIMTEK milling tools type VX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

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

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

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

461

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

ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646), HO5
(Seite/Page 648)
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QR-Code  www.simtek.info/cp/382

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

simtek & individual

Beispielartikelnummer // Example Part number: V06.0179.030.35 XG
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Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) ‘»
: - fzm hmax Ve
Allgemeines Nutfrasen 0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 638
Nutfrasen gerader Nutformen. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page g
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