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Info

Das Werkzeugsystem simmill® A3 » @
The Tool System simmill® A3 §M!Emlrgr'r‘lll!'ypee(§3

simmill® PX

+ Schaftfraser aus Feinstkornhartmetall
in den Schaftdurchmessern 6,0 oder 8,0 mm
Solid micro grain carbide Milling Cutter
with shank diameters 6,0 or 8,0 mm

simmill® SX

+ Hohe Nuttiefen in kleinsten Bohrungen
High Groove depths in smallest bores

simmill® UX

+ Verbesserte Schnittbedingungen
mit 3 Schneiden in Bohrungen ab @ 1,4 mm
Improved cutting conditions
with 3 cutting edges in bores as of @ 1,4 mm

simmill® VX

+ Hohe Gewindetiefen bei reduziertem Schnittdruck
Extended Thread depths at low cutting pressure

simmill® 4U

+ Nutzbare Lange bis zu 35,6 mm
Usable length up to 35,6 mm

simmill® 4V

Hauptanwendungen

Nutfrasen, Gewindefrasen, Bohrungen fasen,
Frasen von Scheibenfedernuten

simtek-individual- und
Individualwerkzeuge verfugbar.

simmill® K2

Main Applications

Groove Milling, Thread Milling,
Chamfering, Key Way Milling

simmill® MX

simtek-individual and
customized tools available.

simmill® OS
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SIMTEK Milling Tools Type A3
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Allgemeines Nutfrasen

x Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser
@ 6,0 mm. Aufnahme nach DIN 6535 HA.
E Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
£ ilh fzm hmax Ve
@ General Groove Millin g 0,02mm 0,03 mm Seite/Page 587
General Groove Milling. For use in bores as of minimum bore Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
< diameter 6,0 mm. Shank according to DIN 6535 HA. ALL (Seite/Page 594)
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@ W4 lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmoglichkeit mit ahnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: MA3.070.15.06.00 AG
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K mm mm mm mm mm mm mm mm
@ 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 6,0 mm .
€ 0,5 15,0 6,0 MA3.050.15.06.00 AG AVTZI;I G 3 38 6,0 58 58,0 0,8 -
= 06 150 60 MA3.060.15.06.00 AG avT3 G 3 38 60 58 580 08 -
s
0,7 15,0 6,0 MA3.070.15.06.00 AG AC Wli G 3 38 6,0 58 58,0 0,8 -
0,8 15,0 6,0 MA3.080.15.06.00 AG AM6 G 3] 38 6,0 58 58,0 0,8 -
0,9 15,0 6,0 MA3.090.15.06.00 AG 5F94I G 3 38 6,0 58 58,0 0,8 -
Z 10 150 60 MA3.100.15.06.00 AG AAZ2, G 3 38 60 58 580 08 -
® 15 150 60 MA3.150.15.06.00 AG ANSH G 3 38 60 58 580 08 -
E 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 8,0 mm .
IE 0,7 25,0 8,0 MA3.070.25.08.00 AG IA \2 G g 50 8,0 78 68,0 1,2 -
e
@ 08 25,0 8,0 MA3.080.25.08.00 AG AFC i G 3 5,0 8,0 78 68,0 1,2 -
09 25,0 8,0 MA3.090.25.08.00 AG AMA G 8 50 8,0 78 68,0 1,2 -
e
1,0 25,0 8,0 MA3.100.25.08.00 AG AN EAI G S 5,0 8,0 78 68,0 1,2 -
=
8 15 25,0 8,0 MA3.150.25.08.00 AG AF4:I: G 3 5,0 8,0 78 68,0 1,2 -
B
® 2,0 25,0 8,0 MA3.200.25.08.00 AG AFXY G < 50 8,0 78 68,0 1,2 -
E | Bestellbeispiel // Order Example: MA3.200.25.08.00 AG GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
‘»

\[.%M w,1/100 mm, 3 Stellen/Digits [MEXA R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits F-Wl Toleranz // Tolerance

Beispielartikelnummer // Example Part number: MA3.179.15.06.030.A XG

\[.%3 w,1/100 mm, 3 Stellen/Digits [4X A R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits Ji\l Toleranz // Tolerance

Beispielartikelnummer // Example Part number: MA3.179.25.08.030.A XG
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| Edition R15

SIMmill®A3

SIMTEK Milling Tools Type A3

Allgemeines Nutfrasen

Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser
6,0 mm. Aufnahme nach DIN 6535 HB.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

General Groove Milling 502 mm 608 mm SeterPage 587

General Groove Milling. For use in bores as of minimum bore

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

diameter 6,0 mm. Shank according to DIN 6535 HB. ALL (Seite/Page 594)
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lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmoglichkeit mit ahnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: MA3.070.15.06.00 BG
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mm mm mm mm mm mm mm mm
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 6,0 mm .
05 15,0 6,0 MA3.050.15.06.00 BG AVT2: G 3 38 6,0 58 58,0 0,8 -
06 150 60 MA3.060.15.06.00 BG AVT4 G 3 38 60 58 580 08 5
07 150 60 MA3.070.15.06.00 BG AK6R G 3 38 6,0 58 580 08 -
0,8 15,0 6,0 MA3.080.15.06.00 BG KC 5\4I G 3 38 6,0 58 58,0 08 -
09 150 6,0 MA3.090.15.06.00 BG lf-\NQSI G 3 38 6,0 58 58,0 08 -
10 150 60 MA3.100.15.06.00 BG AFZ9 (c] 3 38 6,0 58 580 08 -
-
15 15,0 6,0 MA3.150.15.06.00 BG AHLL G 3 38 6,0 58 58,0 0,8 -
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 8,0 mm .
07 250 80 MA3.070.25.08.00 BG AG62 G 3 50 80 78 680 1,2 -
——
0,8 25,0 8,0 MA3.080.25.08.00 BG AFGT) G 3 50 8,0 78 68,0 1,2 -
09 250 80 MA3.090.25.08.00 BG APAR G 3 50 80 78 680 1,2 =
——
10 25,0 8,0 MA3.100.25.08.00 BG AKWd G 3 50 8,0 78 68,0 1,2 -
-
1,5 25,0 80 MA3.150.25.08.00 BG AH 6AI G 3 5,0 80 78 68,0 1,2 -
-
20 250 80 MA3.200.25.08.00 BG AEX7, G 3 50 80 78 680 12 -

| Bestellbeispiel // Order Example: MA3.100.15.06.00 BG GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)

simtek & individual

\[.%M w,1/100 mm, 3 Stellen/Digits [EXA R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits §:Jl Toleranz // Tolerance

Beispielartikelnummer // Example Part number: MA3.179.15.06.030.A XG

\[.%M w,1/100 mm, 3 Stellen/Digits [#4X A R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits B}l Toleranz // Tolerance

Beispielartikelnummer // Example Part number: MA3.179.25.08.030.A XG
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simmill® MX simmill® K2 simmill® 4V simmill®4U simmill® VX simmill® UX simmill® SX simmill® PX
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AVT2
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AVT4
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AK6P
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC5V
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN99
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFZ9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AH1W
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG62
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFGT
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AP4E
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKWG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AH6A
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEX7
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Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil

x Gewindefrasen ab Bohrungsdurchmesser 1,38 mm, metrisches
® ISO-Gewinde, Teilprofil. Aufnahme nach DIN 6535 HA.
E Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
G Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile e mm . SenePage 567
Thread Milling as of bore diameter 1,38 mm, ISO metric Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
e thread, partial profile. Shank according to DIN 6535 HA. ALL (Seite/Page 594), H04 (Seite/Page 597)
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@ —— S lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmoglichkeit mit ahnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
60°
Abbildung zeigt / Drawing shows: MA3.MT15.01.15.06 AM
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K mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
@ ¥ 9Dh6=3,0mm -
€ M16 035 035 40 30 MA3.MT03.01.04.03 AM AQGI:J. G 3 067 138 1,18 320 019 0,04 0,2 -
% M1,8 035 035 50 30 MA3.MT03.01.05.03 AM AQ_OF: G 3 086 158 138 320 019 004 02 -
=<
M25 04 04 50 30 MA4.MT04.01.05.03 AM Ag@d G 4 092 207 15 320 0,22 005 03 -
s
M3 045 045 60 30 MA4.MT04.01.06.03 AM Ag@l—l G 4 128 252 195 320 025 0,06 03 -
a4l
M35 05 05 70 30 MA4.MT05.01.07.03 AM Ag@]: G 4 167 296 24 320 027 006 03 -
0~
Z M40 06 06 80 30 MA4.MT06.01.08.03AM AQOK G 4 193 335 28 320 033 008 04 -
® V @Dh6 =5,0mm o
E M45 07 07 90 50 MA4.MT07.01.09.05 AM i-\g@l"i G 4 212 374 31 440 038 0,09 04 -
IE M55 08 08 100 5,0 MA4.MT08.01.10.05 AM IEVEEIl G 4 297 463 41 440 043 01 05 -
@ M70 10 10 120 50 MA4.MT10.01.12.05 AM AQ@I\I G 4 351 592 49 440 054 013 06 -
A
M70 10 10 150 50 MA4.MT10.01.15.05AM AQeH G 4 35 592 49 440 054 013 06 -
V @Dh6 =6,0 mm -
» M70 05 15 150 60 MA3.MT15.01.15.06 AM AAF4 G 3 35 60 58 580 092 006 08 -
g ¥ @Dh6 = 6,35 mm -
= M70 05 15 150 635 MA3.MT15.01.15.250 AM I;\S_4_I4 G 3 35 60 58 580 092 006 08 -
E ¥ @Dh6 =7,92mm o
» M90 05 15 250 792 MA3.MT15.01.25.312 AM AS4|< G & 55 80 78 680 092 006 10 -
M100 10 20 250 792 MA3.MT20.01.25.312AM AS4M G 3 50 80 78 680 119 012 10 -
V @Dh6 =8,0 mm L
M90 05 15 250 8,0 MA3.MT15.01.25.08 AM AAVI\‘ G & 55 80 78 680 091 006 10 -
arat Al
M100 10 20 250 8,0 MA3.MT20.01.25.08 AM AFME G 3 50 80 78 680 119 0412 10 -
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| Bestellbeispiel // Order Example: MA3.MT15.01.25.08 AM GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)

| 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.
| 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 598

More information about the Multi-Purpose Thread Milling Tools
1994 and the Thread size suitability can be found on page 598
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ0E
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ0F
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ0G
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ0H
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ0J
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ0M
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAF4
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AS4P
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AS4K
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AS4M
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAVN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFM6

ID: 1099 | Edition R15

Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill® A4 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Metrisches ISO-Regelgewinde, Teilprofil

Gewindefrasen ab Bohrungsdurchmesser 1,5 mm, metrisches
ISO-Regelgewinde, Teilprofil. Aufnahme nach DIN 6535 HA.

Metric ISO-Coarse thread, partial profile

Thread Milling as of bore diameter 1,5 mm, metric ISO Coarse
thread, partial profile. Shank according to DIN 6535 HA.
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Abbildung zeigt / Drawing shows: MA4.MT04.C.01.05.03 AM
I
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mm mm mm mm
V @Dh6 =3,0 mm -
M2 04 045 50 30 MA4MT04COL0503AM  AX9q 6
M25 045 05 60 30 MA4MT04.CO01.0603AM  AXe7 G
M3 05 06 70 30 MA4.MT05.C.01.07.03 AM ﬁ)ﬁe_e: G
M35 06 07 80 30 MA4.MT06.C.01.08.03AM AX09 G
¥ @Dh6=5,0mm .
M4 07 08 90 50 MA4.MT07.C.01.09.05AM AXIA G
M5 08 10 100 50 MA4MT0S8C.OL1005AM  AXIE G
M6 10 125 122 50 MA4.MT10.C.01.12.05AM AX1G G
M7 10 125 152 50 MA4.MT10.C.01.15.05AM AX10 G

Number of Cutting Edges

IS Anzahl Schneiden

E I S

sSimmill®Ad

SIMTEK Milling Tools Type A4

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

fzm hmax Ve
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 587

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 594), H04 (Seite/Page 597)
" E Legende 599

=, [T Legend

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
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lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmoglichkeit mit ahnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.

@Dmin (Min. Bohrung)
@Dmin (Min. Bore)

3
=9

@DS L1 tmax w S

mm mm mm mm mm

Connectcode
www.simtek.eu/ccode

3
3
S|
=

077 15 145 320 027 005 03 -
106 19 18 320 029 005 03 -
127 23 215 32,0 035 0,06 03 -
139 27 24 320 04 007 04 -

158 31 27 440 046 008 04 -
2,14 39 357 440 059 01 05 =
244 46 42 440 074 012 06 -
334 56 515 440 0,74 012 06 -

| Bestellbeispiel // Order Example: MA4.MT06.C.01.08.03 AM GF25 (GF25 = Schneidstoff // Grade)

Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren
GewindegréBeneignung finden Sie auf Seite 598

More information about the Multi-Purpose Thread Milling Tools
and the Thread size suitability can be found on page 598
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AX06
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AX07
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AX08
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AX09
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Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil

x Gewindefrasen ab Bohrungsdurchmesser6,0 mm, metrisches
® ISO-Gewinde, Teilprofil. Aufnahme nach DIN 6535 HB.
E Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
£ ilh 1 | I fzm hmax Ve
@ Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile e mm . Seite/Page 567
Thread Milling as of bore diameter 6,0 mm, ISO metric thread, Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
e partial profile. Shank according to DIN 6535 HB. ALL (Seite/Page 594), H04 (Seite/Page 597)
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@ —— S lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmoglichkeit mit ahnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
60°
Abbildung zeigt / Drawing shows: MA3.MT15.01.15.06 BM
% I
® .
: 5 w g
E . 58 28 % o
@ e 5 =z '2 '2 ~ i S5 85 32
S0 325 29 = g, 2 Pe 33 82
¥o wo wa = B85 O3 E=R-] 1=43] 3
g8 58 == g £f -5 s =% © g7
SE 25 I3 55 5 25 $» 2 8 2
&5 BE HE L2 88 =t CH E£ GSE@OD1L © @DS L1 S tmax w 52
& 22 a8 S: 83 &2 o
x mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
g M7 05 15 150 6,0 MA3.MT15.01.15.06 BM AMUI< G 3 35 60 58 580 08 091 0,06 -
E M9 05 15 250 80 MA3.MT15.01.25.08 BM £B7d G 3 55 80 78 680 10 091 0,06 -
5 Mi0 10 20 250 80 MA3.MT20.01.25.08 BM AAJR G 3 50 80 78 680 10 1,19 012 -
| Bestellbeispiel // Order Example: MA3.MT15.01.15.06 BM GF25 (GF25 = 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.
E The mentioned thread size ,As of Thread size” is based on the starting pitch.
=
»
@ Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren
o GewindegroBeneignung finden Sie auf Seite 598
@
é More information about the Multi-Purpose Thread Milling Tools
i and the Thread size suitability can be found on page 598
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Frasen von Fasen

Fasenfrasen beidseitig. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser x
6,0 mm. Aufnahme nach DIN 6535 HA. ®
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) E
1 fzm hmax Ve £
C h amfe rn g 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 587 @
Chamfering on both sides. For use in bores as of minimum Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
bore diameter 6,0 mm. Shank according to DIN 6535 HA. ALL (Seite/Page 594) o
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g s Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. *n
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: MA3.4545.02.15.06 AF
I <>l‘
. ®
? -
Sk H gg 4 £
@a 8 § 2 g2 32 =
== 5 s 59 =8 8¢
SS 5 o3 £3 23 3
EE Ee B8 28 8% § %
&8 S 3 g» £2 g:
w L2 =ss =t K £ St ©OD1 @9Dh6 ODS L1 S tmax 52
LS z8 S: 33 &2 oz &
mm mm mm mm mm mm mm mm mm X
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 6,0 mm . @
45° 02 150 6,0 MA3.4545.02.15.06 AF AHTF{ G 3 4,0 6,0 58 580 1,0 0,6 - =
45° 02 150 60 MA3.4545.02.15.250 AF AS4Q 6 3 42 635 58 580 10 06 - =
45° 02 250 6,0 MA3.4545.02.25.06 AF 5C3Li G 3 4,0 6,0 58 680 10 0,6 -
[l
45° 02 250 60 MA3.4545.02.25.250 AF AS4H G 3 42 635 58 680 10 06 -
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 8,0 mm .
45° 02 250 80 MA3.4545.02.25.08 AF AKDﬂ G S 5,0 8,0 78 680 15 1,2 - §
e
45° 02 250 80 MA3.4545.02.25.312 AF AS4 G 3 50 792 78 680 15 12 - ®
DA =
45° 02 350 80 MA3.4545.02.35.08 AF I-\KCVi G < 50 8,0 78 780 15 1,2 - E
el
45° 02 350 80 MA3.4545.02.35.312 AF AS4I\I G & 50 792 78 780 15 1,2 - IE
=== (2]
| Bestellbeispiel // Order Example: MA3.4545.02.35.08 AF GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
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Frasen von Fasen

x Fasenfrasen beidseitig. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser
&) 6,0 mm. Aufnahme nach DIN 6535 HB.
E Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
£ 1 fzm hmax Ve
@ Chamferin g 0,02mm 0,03 mm Seite/Page 587
Chamfering on both sides. For use in bores as of minimum Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
< bore diameter 6,0 mm. Shank according to DIN 6535 HB. ALL (Seite/Page 594)
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S lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmoglichkeit mit ahnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: MA3.4545.02.15.06 BF

% I
= @ o
£ 28 2 88 % os
2 Er 5 2 26 3% S5
S Eg 03 28 23 8%
£t Esg = 28 &% §g
L& £5 8 82 13 2
w L2 =ss =t K £ St ©OD1 @9Dh6 ODS L1 S tmax 52
o LS <& =: 33 &2 o
x mm mm mm mm mm mm mm mm mm
@ 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 6,0 mm .
E 45° 02 150 60  MA3.4545.02.15.06 BF AKUY, G 3 42 60 58 580 10 06 :
= 45° 02 250 60  MA3.4545.02.25.06 BF ABSR G 3 42 60 58 680 10 06 -
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 8,0 mm .
45° 02 250 80  MA3.4545.02.25.08 BF AJIN G 3 50 80 78 680 15 12 ;
allk
45° 02 350 80  MA3.4545.02.35.08 BF Apiq G 3 50 80 78 780 15 12 :
x
g I Bestellbeispiel // Order Example: MA3.4545.02.15.06 BF GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
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Frasen von Scheibenfedernuten

Frasen von Scheibenfedernuten (DIN6888). x
Aufnahme nach DIN 6535 HA. ®
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) E
ilh fzm hmax Ve £
Keyway M | | | In g 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 587 @
Keyway milling according to DIN6888. Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Shank according to DIN 6535 HA. ALL (Seite/Page 594) -
[ [] 5 Logence g o
170 Legend %
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit £
| QR-Code  www.simtek.info/cp/304 B
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lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmoglichkeit mit ahnlichem Werkzeug. @
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: MA3.100.09.06.00 AS
I ?l‘
% [ 5] =
5 g 58 §f $¢ @
£y o> E) 8 23 8<
O k-1 o o ® = ¢
it B 3 i 8
w002 oDS @Dh6 i K £ §E L1 tmax s¢
T ; z ‘x = c E o 2z IV
<o = o < =
mm mm mm mm mm X
V¥ @DS =4,5mm . @
10 45 60 MA3.100.04.06.00 AS AKoY, G 3 50,0 10 - E
V¥ @DS=7,5mm __ %
15 75 80 MAS3.150.07.08.00 AS :'5 NPA G 3 50,0 20 -
2,0 75 8,0 MA3.200.07.08.00 AS A _6_I G 3 50,0 18 -
V 9DS =10,5mm __
20 105 120 MA3.200.10.12.00 AS AEHG G 3 60,0 29 - X
25 105 120 MA3.250.10.12.00 AS ACHMK K G 3 60,0 27 ; &
30 105 12,0 MA3.300.10.12.00 AS AM4: G 3 60,0 25 - z
V @DS=13,5mm o £
30 135 16,0 MA3.300.13.16.00 AS A \F2] G 3 70,0 38 - @
40 135 16,0 MA3.400.13.16.00 AS AEQL G 3 700 35 -
V DS =16,5mm .
3,0 16,5 16,0 MA3.300.16.16.00 AS ﬁg_ __§ G 3 70,0 53 - @
4,0 16,5 16,0 MA3.400.16.16.00 AS 'el)_(__bd G 3 70,0 50 - o
50 165 160 MA3.500.16.16.00 AS AGAT G 3 700 45 - e
V @DS=19,5mm - é
4,0 19,5 16,0 MA3.400.19.16.00 AS AN _L—J. G 3 70,0 6,0 - =
5,0 195 16,0 MA3.500.19.16.00 AS A_IYI_Q_){ G 3 70,0 oI5 -
6,0 195 16,0 MA3.600.19.16.00 AS B54 G 3 700 51 -
V @DS =22,5mm o
5,0 225 16,0 MA3.500.22.16.00 AS ',A.’l‘. __d G 3 70,0 7,0 -
6,0 225 160 MA3.600.22.16.00 AS AHCE 5 G 3 70,0 6,6 - -
8,0 225 16,0 MA3.800.22.16.00 AS A _G_7: G 3 70,0 6,2 - G §
¥ 9DS =255mm o E o3
6,0 255 16,0 MA3.600.25.16.00 AS AHSA G 3 700 75 -
| Bestellbeispiel // Order Example: MA3.100.04.06.00 AS GT42 (GT42 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AK0Y
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANPA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AK6Z
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEH6
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Frasen von Scheibenfedernuten

x Frasen von Scheibenfedernuten (DIN6888).
® Aufnahme nach DIN 6535 HB.
E Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
= il fzm hmax Ve
@ Keyway M | | | In g 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 587
Keyway milling according to DIN6888. Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
< Shank according to DIN 6535 HB. ALL (Seite/Page 594)
(7p]
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@ lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmoglichkeit mit ahnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: MA3.100.09.06.00 BS
<>l‘ I
@
E . &
E § § g < I‘Zﬂ 3
@ 5 2 =S 35 B8
£ 03 £9 23 8%
ES = o= <% § 2
SE =] %G 39 3
g2 8 3w =3 SE
w002 @DS @Dh6 =< K £E SE L1 tmax 52
S 28 =z 33 g2 o
X mm mm mm mm mm
@ V ¢DS=4,5mm -
£ 10 45 6,0 MA3.100.04.06.00 BS ACHH G 3 50,0 10 -
% ¥ @DS=7,5mm o
15 75 80 MA3.150.07.08.00 BS AHFG G 3 50,0 20 ;
20 75 80 MA3.200.07.08.00 BS AMKA G 3 500 18 -
¥ @DS =10,5mm .
x 20 105 120 MA3.200.10.12.00 BS AGEL, G 3 60,0 29 -
= 25 105 120 MA3.250.10.12.00 BS AIK4 6 3 600 27 :
% 3,0 105 12,0 MA3.300.10.12.00 BS AN F_|-| G 3 60,0 25 -
IS V @DS=13,5mm o
@ 30 135 16,0 MA3.300.13.16.00 BS '.g_g)_(__ﬁ G 3 70,0 38 -
4,0 135 16,0 MA3.400.13.16.00 BS ._AE_N_Q: G 3 70,0 35 -
¥V @DS =16,5mm .
" 30 165 160 MA3.300.16.16.00 BS ABSS G 3 700 53 -
o 40 165 160 MA3.400.16.16.00 BS :Ag_ﬁ_\_é G 3 700 50 ;
c 50 165 160 MA3.500.16.16.00 BS AKKH G 3 700 45 -
E ¥V 9DS =19,5 mm -
5 40 195 16,0 MA3.400.19.16.00 BS APTY, G 3 700 60 -
50 195 160 MA3.500.19.16.00 BS ABQY G 3 700 55 -
6,0 195 16,0 MA3.600.19.16.00 BS AMOF G 3 70,0 51 -
V @DS=22,5mm __
50 225 160 MA3.500.22.16.00 BS AELR G 3 700 70 -
- 6,0 225 16,0 MA3.600.22.16.00 BS AN37 7 G 3 70,0 6,6 -
s 8 80 225 160 MA3.800.22.16.00 BS AACH G 3 70,0 62 -
Eg_ ¥ 9DS =255mm o
6,0 25,5 16,0 MA3.600.25.16.00 BS AHXE G 3 70,0 75 -

| Bestellbeispiel // Order Example: MA3.150.07.08.00 BS GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
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