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Info

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

Simmill®vx

Sigma-Line Miling Tools Type V'

Simmill®ux

Sigma-Line Milling Tools Type U
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*® SIMMiII®Sx

Sigma-Line Miling Tools Type S

SIMMili°Px

Sigma-Line Miling Tools Type P
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simmill® A3

SIMMIll°’PX  SIMMill°sSX. Simmill®ux.  simmill®\vx

Sigma-Line Miling Tools Type P Sigma-Line Milling Tools Type S Sigma-Line Miling Tools Type U Sigma-Line Miling Tools Type V

simmill® PX

x
n
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£
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+ Plattensitz fir optimale
Drehmomentiibertragung
Optimal torque transmission
through insert seat

™

simmill® UX

simmill® VX

)
<
®
I
E
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g
®
I
E
N4
£
E
c @ Wechselbare Hochleistungs-Frasschneidplatten aus Feinstkorn-Hartmetall
mit einer umfangreichen Auswahl an Beschichtungen fiir h6chste Anforderungen
High performance micro grain carbide milling inserts
Z available with a wide range of coatings for every application
®
@ @ Fraserschafte aus Hartmetall, Schwermetall oder Stahl,
Uberwiegend mit innerer Kihimittelzufuhr und schwingungsdampfenden Plattensitz.
Milling cutter shanks made of carbide, tungston alloy or steel,
8 mainly with through coolant supply and vibration-reducing insert seat
@
£
£
@ Torx-Schraube
Torx screw
25
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Info

Das Werkzeugsystem simmill® PX
The Tool System simmill® PX

+ 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 GréBen @ 10,0 (P06), @ 10,0 (P10) und
@ 12,0 (P12) mm auf einem Fraserschaft einsetzbar
Three and six Edged milling inserts in sizes
@ 10,0 (P06), @ 10,0 (P10) and @ 12,0 (P12) mm
usable on one milling cutter shank

)

P06...10  P06...12

£

P10 P12

+ Weit verbreitetes System
Wide-spread tool system

Ab Seite // As of page

SIMMill°Px

Sigma-Line Milling Tools Type P

405
423

Anwendungsubersicht
Application Overview

Alle Werkzeuge
All tools

simmill® A3

simmill® PX
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simmill® UX

simmill® MX simmill® K2 simmill® 4V simmill®4U simmill® VX

simmill® OS
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simmill® A3

Info

Das Werkzeugsystem simmill® SX . f—
The Tool System simmill® SX Simmill"SX

Sigma-Line Milling Tools Type S

simmill® PX

+ System bestehend aus Fraserschaft und
wechselbarer Hartmetall-Frasschneidplatte
System of milling cutter shank
and indexable Carbide Milling Insert

x
)
Z
E
£
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simmill® UX

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

simmill® VX

g + Drei- und sechsschneidige Schneidplatten in

= den GréBen @ 14,0 (S06), @ 14,0 (S14) und

E @ 16,0 (S16) mm auf einem Fraserschaft einsetzbar

Three and six Edged milling inserts in sizes
@ 14,0 (S06), G 14,0 (S14) and & 16,0 (S16) mm

. usable on one milling cutter shank

:

€
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c] % % %g %

: S06..14  S06...16

><

=

= %/

E S14 S16

é Weit verbreitetes System

E Wide-spread tool system S

IS 5

@ 2 4 O 5 Anwendungstibersicht

E Application Overview
2

X
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S5 4 4 6 Alle Werkzeuge
E § All tools
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simmill® A3

Info

Das Werkzeugsystem simmill® UX » @
The Tool System simmill® UX §n!mm'!lwge>u<

simmill® PX

+ System bestehend aus Fraserschaft und
wechselbarer Hartmetall-Frasschneidplatte
System of milling cutter shank
and indexable Carbide Milling Insert

x
)
g
E
£
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simmill® UX

simmill® VX

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

simmill®4U

+ Drei- und sechsschneidige Schneidplatten
in den GroBen @ 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

simmill® 4V

simmill® K2

U18/U20

simmill® MX

U06..18  U06...20

simmill® OS

Weit verbreitetes System
Wide-spread tool system

4 O 5 Anwendungstibersicht
Application Overview
4 Alle Werkzeuge
All tools

Ab Seite // As of page
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simmill® A3

Info

Das Werkzeugsystem simmill® VX y f—
The Tool System simmill® VX Simmill VX

Sigma-Line Milling Tools Type V

simmill® PX

+ System bestehend aus Fraserschaft und
wechselbarer Hartmetall-Frasschneidplatte
System of milling cutter shank
and indexable Carbide Milling Insert

x
)
Z
E
£

2]

simmill® UX

simmill® VX

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

)

<

e

€

£ + Drei- und sechsschneidige Schneidplatten

in versch. GroBen zwischen @ 22,0 und @ 37,0 mm
Three and Six Edged milling inserts

- in different sizes between @ 22,0 and @ 37,0 mm

e
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@ 2 4 O 5 Anwendungstibersicht

E Application Overview
- Weit verbreitetes System 2

o Wide-spread tool system
S5 4 9 7 Alle Werkzeuge
E § All tools
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Standardwerkzeuge // Standard Tools

Allgemeines Nutfrasen
General Groove Milling

Alle Mafe in mm // All measures in mm

Artikelnummer
Part number

P10.0100.01G
P10.0150.02G
P10.0157.00G
P10.0200.02G
P10.0250.02G
P12.0150.02 G
P06.0150.02.12G
P06.0150.020.12 GY
P12.0157.02G
P12.0200.02 G
P06.0200.02.12G
P06.0200.020.12 GY
P12.0250.02 G
$14.0100.00G
$14.0100.01G
$14.0117.00G
$14.0142.00G
$14.0150.02G
$14.0157.02G
$14.0200.02G
$14.0239.02G
$14.0250.02G
$16.0117.00G
$16.0142.00G
$16.0150.02G
$06.0150.02.16 G
$06.0150.020.16 GY
$16.0157.02G
$16.0200.02G
$06.0200.02.16 G
$06.0200.020.16 GY
$16.0239.02G
$16.0250.02G
$06.0250.02.16 G
$06.0250.020.16 GY
U18.0117.00G
U18.0142.00G
U18.0150.02G
U06.0150.010.18 G
U18.0157.02G
U18.0200.02G
U06.0200.020.18 G
U18.0239.02G
U18.0250.02G

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

14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
16,0
16,0
160
16,0
160
16,0
16,0
16,0

16,0
16,0
160
16,0
180
180
180
180
180
180
180
180
180

10
15
157
20
25
15
15

1,57
20
20
20
25
1,0
10

147

1,42
15

1,57
20

2,39

1,17
142
i
15

1,57
2,0
2,0

2,39
25
25
25

1,17

1,42
15
15

1,55
20
20

2,39
25

Number of Cutting Edges

Anzahl Schneiden
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siehe Seite
see Page
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3
434
434
434

436

436

Artikelnummer
Part number

U06.0250.020.18 G
U18.0300.02G
U06.0300.020.18 G
U18.0318.02G
U18.0400.02 G
U06.0150.010.20 G
U20.0150.02G
U06.0200.020.20 G
U20.0200.02G
U06.0250.020.20 G
U20.0250.02 G
U06.0300.020.20 G
V22.0100.01G
V06.0100.010.22 G
V22.0150.02G
V06.0150.010.22 G
V22.0157.02G
V22.0200.02G
V06.0200.020.22 G
V22.0239.02G
V22.0250.02G
V06.0250.020.22 G
V22.0300.02G
V06.0300.020.22 G
V22.0318.02G
V22.0318.04 G
V22.0350.02G
V22.0356.02G
V22.0400.02G
V22.0400.04 G
V06.0400.020.22 G
V22.0437.02G
V22.0437.04G
V22.0475.02 G
V25.0200.02G
V25.0239.02G
V25.0250.02G
V25.0300.02G
V25.0318.02G
V25.0350.02G
V25.0400.02G
V25.0475.02 G
V06.0100.010.28 G
V06.0120.010.28 G

18,0

220
220
220
220
220
220
220
220
220
220
220
220
220
220
220
220
220
220
220
220
220
220
25,0
25,0
25,0
25,0
25,0
25,0
25,0
25,0
28,0
28,0

3,18
3,18

3,56
4,0
4,0
4,0

4,37

4,37

4,75
2,0

2,39
25

3,18
35
4,0

4,75
1,0
12

Number of Cutting Edges

Anzahl Schneiden
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siehe Seite

see Page

B S
8

82
480
482
482
481
483
481
483
481
483
481
514
513
514
513
514
514
513
514
514
513
514
513
514
514
514
514
514
514
513
514
514
514
529
529
529
529
529
529
529
529
533
533

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

L £

Artikelnummer
Part number

V28.0150.02G
V28.0150.02.09 G
V06.0150.010.28 G
V06.0150.020.28.09 G
V28.0200.02G
V28.0200.02.09 G
V06.0200.020.28 G
V06.0215.020.28 G
V06.0240.020.28.09 G
V28.0250.02G
V28.0250.02.09 G
V06.0250.020.28 G
V28.0300.02G
V06.0300.020.28 G
V28.0350.02G
V28.0400.02G
V06.0400.020.28 G
V28.0500.02 G
V06.0500.020.28 G
V28.0600.02 G
V06.0600.020.28 G
V28.1000.02 G
V32.0200.02G
v32.0200.02.11G
V32.0250.02G
V32.0300.02G
V06.0150.010.35G
V06.0200.020.35G
V06.0250.020.35 G
V06.0300.020.35G
V06.0050.000.37 G
V06.0060.000.37 G
V06.0080.000.37 G
V06.0100.010.37 G
V06.0150.010.37 G
V06.0200.020.37 G
V06.0040.000.40 G
V06.0050.000.40 G
V06.0060.000.40 G
V06.0080.000.40 G
V06.0100.010.40G
V06.0150.010.40 G

20

Jahre
Years

28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
320
32,0
32,0
32,0
350
350
350
350
370
370
370
370
370
370
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0

1994
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simmill® A3

simmill® PX
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simmill® MX simmill® K2 simmill® 4V simmill®4U simmill® VX simmill® UX

simmill® OS

Anhang
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=8 95
SE 29
==} (%)
w <Z ]
15 3 530
155) 3 531
15 6 533
iLE 6 532
20 3 530
2,0 S 531
2,0 6 533
2,26 6 533
24 6 532
25 3 530
25 3 531
25 6 533
30 3 530
3,0 6 533
35 3 530
4,0 3 530
40 6 533
50 3 530
50 6 533
6,0 3 530
6,0 6 533
10,0 3 530
2,0 3 538
20 3 538
25 3 538
30 3 538
15 6 541
20 6 541
25 6 541
30 6 541
05 6 544
0,6 6 544
08 6 544
1,0 6 543
15 6 543
20 6 543
04 6 544
05 6 544
0,6 6 544
08 6 544
1,0 6 543
15 6 543
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simmill® A3

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Allgemeines Nutfrasen in Leichtmetall
General Groove Milling in light alloys

simmill® PX

x
n
£
E
£

2]

simmill® VX

)
5
)
=
£
7
Alle Mafe in mm // All measures in mm P
4
2 3 3
@ fe §2
= |8 S E
£ g€ £S o
£ S 8% 2g
@ £c £8 &%
Artikelnummer § § g E % @
Part number 88 w <Z B4
P12.0150.42C 120 15 3 438
o P12.0200.42C 120 20 3 438
x P12.0250.42C 120 25 3 438
@ $16.010040C 160 10 3 459
E $16.0200.42C 160 20 3 459
= §16.0250.42C 160 25 3 459
‘» U18.0150.42C 18,0 fib) 3 486
U18.0200.42C 180 20 3 486
U18.0250.42C 18,0 2'5) ) 486
U18.0300.42C 180 30 3 486
V22.0150.42C 22,0 15 B 517
§ V22.0200.42C 220 20 3 517
® V22.0250.42C 220 25 3 517
= Vv22.0300.42C 220 30 3 517
£ V22.0400.42C 220 40 3 517
% Vv28.0200.42C 28,0 20 Sl 535
V28.0250.42C 280 25 3 535
V28.0300.42C 28,0 3,0 B 535
V28.0350.42C 280 35 3 535
V28.0400.42C 280 40 3 535
%) V32.0200.42C 320 20 3 539
(@] V32.0250.42C 320 25 3 539
@ Vv32.0300.42C 32,0 3,0 3 539
T V32.0600.42C 320 60 3 539
IS Vv33.0110.42.10C 33,0 11 = 540
‘B V33.0120.42.10C 330 12 3 540
V33.0132.42.10C 330 132 3 540
V33.0150.42.10C 330 15 3 540
V33.0160.42.10C 330 16 3 540
V33.0170.42.10C 330 17 3 540
v33.0200.42.10C 330 20 3 540
X V33.0250.42.10C 33,0 o) S 540
2 V33.0170.42.12C 339 17 3 540
< @ V33.0250.42.12C 339 25 3 540
ca
c Q
< <<
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simmill® A3

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Frasen von Sicherungsringnuten, innen
Circlip Ring Groove Milling, internal

simmill® PX

x
n
e
E
£

2]

simmill® UX

simmill® VX

)
=
®
=
\ =
Alle Mafe in mm // All measures in mm
e 8 - s &
g 8 = I S
g8 5 8F £g 5 8E g
@@ s 3E aa g5 35 E
== o328 O == o8 £9
S5 52 §% £, S5 52 5% &, £
£ 5E =8 oF EE 58 28 4&¥ @
@ = ® 2 )
Artikelnummer g g £E 8E S Artikelnummer g g £E 8E S
Part number |’ 22 <= w4 Part number S8 Zz <z B4
P10.0070.00Z 100 07 3 431 V22,0315.42C 220 315 3 512
P10.0080.00Z 100 08 3 431 V22.0415.02G 220 415 3 511 ]
P10.0090.00Z 100 09 3 431 V22.0415.42C 220 445 3 512 X
P10.0100.00 G 100 10 3 431 V22,0515.02 G 220 515 3 511 @
P10.0110.00 G 100 14 3 431 V22.0515.04 G 220 515 3 511 E
P10.0130.01G 100 13 3 431 V22,0515.42C 220 515 3 512 =
P10.0160.01G 100 16 3 431 @
P12.0110.006G 120 11 3 432
P12.0110.40C 120 11 3 433
P12.0130.01G 120 13 3 432
P12.0130.41C 120 13 3 433
P12.0160.01G 120 16 3 432 §
P12.0160.41C 120 16 3 433 ®
U18.0070.00Z 180 07 3 478 =
U18.0080.00Z 180 08 3 478 £
U18.0090.00Z 180 09 3 418 £
U18.0110.00G 180 11 3 478 @
U180110.40C 180 11 3 479
U06.0110.000.18 G 180 11 6 477
U18.0130.01G 180 13 3 478
U18.0130.41C 180 13 3 479 1)
U06.0130.000.18 G 180 13 6 477 (@]
U18.0160.01G 180 16 3 418 ®
U18.0160.41C 180 16 3 479 B
U06.0160.000.18 G 180 16 6 477 =
V22.0070.00Z 220 07 3 511 ®
V22.0080.00Z 220 08 3 511
V22.0090.00Z 220 09 3 511
V22,0100.00Z 220 10 3 511
V22.0110.00Z 220 11 3 511
V22.0130.01G 220 13 3 511
V22.0130.41C 220 13 3 512 x
V22.0160.01 G 220 16 3 511 e
V22.0160.41C 220 16 3 512 82
V22.0185.02G 220 18 3 511 c a
V22,0185.42C 220 18 3 512 <<
V22,0215.02 G 220 215 3 511
V22.0215.42C 220 215 3 512
V22.0265.02 G 220 265 3 511
V22,0265.42C 220 265 3 512 407
V22,0315.026G 220 315 3 511

20
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simmill® A3

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Frasen von Sicherungsringuten mit NutauBenkantenfasung
Circlip Ring Groove Milling with chamfering

simmill® PX

x
)
Z
E
£

2]

simmill® VX

=)
=3
@
£
5 N\
s &
3 22 =
g £T ¢ §¥®
= 3@ g£ 3E
£ ce @8 £9
£ S5 52 §% £,
Z EE 58 23 @@
£E 8% FE @
Artikelnummer aa gg Eg S e
Part number a8 zz <z w4
V22.1105.30 F 20 11 3 516
o~ V22.1307.30F 20 13 3 516
x V22.1308.30F 220 13 3 516
@ V22.1609.35F 220 16 3 516
= V22.1610.35F 20 16 3 516
= V221812 35F 220 18 3 516
B V22.2215.35F 220 215 3 516
V22.2616.45F 220 265 3 516
V22.2617.45F 220 265 3 516
V22.3118.45F 220 315 3 516
~ V22.4120.55F 220 415 3 516
= V22412555 F 220 415 3 516
@
E
£
[
n
(@]
®
E
£
]
X
T
S8
&8
c o
< <<
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simmill® A3

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Frasen von Vollradiusnuten
Full Radius Groove Milling

simmill® PX

x
n
@
E
£

(7]

simmill® UX

simmill® VX

)
53
®
=
£
2]
. Alle Mafe in mm // All measures in mm
4
oo
E : 3
ET §2 ®
S o SE =
34 3 E
== O
] 3% 24 E
£c £8 &% @
Artikelnummer § § E g S e
Part number @8 R <z w48
P12.0011.22V 120 11 3 439
$16.0011.22V 160 11 3 460 o
U18.0010.20V 180 10 3 487 x
U18.0011.22V 180 11 3 487 @
U18.0015.30V 180 15 3 487 =
V22.0005.10V 20 05 3 518 £
V22.0008.16 V. 220 08 3 518 2
V22.0010.20V 220 10 3 518
V22.0012.24V 220 12 3 518
V22.0014.28V 220 14 3 518
V22.0015.30V 20 15 3 518 <
V22.0020.40V 220 20 3 518 s
V22.0022.44V 20 22 3 518 ®
V22.0025.50V 220 25 3 518 =
=
£
(2]
(%))
o
@
€
£
(7]
X
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simmill® A3

simmill® PX

x
n
2
E
£

2]

simmill®

simmill® MX simmill® K2 simmill® 4V simmill® 4U

simmill® OS

Anhang
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Standardwerkzeuge // Standard Tools

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

\

\ Alle MaRe in mm // All measures in mm

Artikelnummer
Part number

P06.0510.01.10 M
P12.0510.01M
P06.0720.01.10 M
P06.0720.01.12M
P12.0720.01M
$06.0510.01.12M
$06.0720.01.12M
P06.0815.01.11 M
P12.0815.01M
P06.2530.01.11 M
P12.2530.01M
$16.0510.01M
$16.0720.01M
$06.0815.01.13M
$06.2530.01.13M
$16.0815.01M
U18.0510.01 M
U06.0720.01.18 M
U18.0720.01M
U18.0815.01 M
$16.2530.01M
U18.1325.01M
U06.2535.01.18 M
U18.2535.01M
U18.1020.01 M
U18.1630.01M
U18.1835.01M
V06.0720.01.22M
V22.0720.01M
V22.0815.01M
V22.1020.01M
V06.2545.01.22 M
V22.2545.01M
V22.1630.01M
V22.2140.01M
V22.2445.01M
v28.0720.01M
V06.1525.01.28 M
V28.1525.01M
V06.3050.01.28 M
V28.3050.01 M

SIMIEK

Werkzeuge
furhéchste
Anforderungen

|

28

o N -
SE £8
[73 =g
5% 85
22 BE
M2 10
M4 10
Mi4 10
Mi4 10
Mi4 10
M6 10
M6 10
M6 15
M6 15
M6 20
M6 20
Mi8 10
M8 1,0
M8 15
mMi8 20
M20 15
M22 1,0
M22 1,0
M22 10
M2 15
M2 25
M24 20
M24 20
M24 20
M24 20
M24 25
M24 30
M27 10
M27 10
M27 15
M27 20
M27 20
M27 25
M30 25
M30 35
M30 35
M33 1,0
M33 15
M33 15
M36 25
M36 25
20(1994
viel2014

Steigung (bis)

N

& Pitch (up to)

g siehe Seite
see Page

2,75

1,75

2,75
1,75
2,0

2,75
30
30
35

BYS]
50
5
20
20

2,75

3,75
45
45
50
6,0
6,5
20
25
25
50
50

IS
ey

4

333

491

491
490
491
491
491
491
521
522

522
521
522

522
522
537
536
537
536
537

Artikelnummer
Part number

V28.5060.01 M

Ab Gewindegrofle
As of Thread size

M39

& Steigung (von)
©  Pitch (as of)

igung (bis)

©  Pitch (upto)

o Stei
&

siehe Seite

see Page

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

>



simmill® A3

Standardwerkzeuge // Standard Tools

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

simmill® PX

x
n
e
E
£

2]

simmill® UX

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

simmill® VX

=)

3

@

£

£

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

8

| 3

2s c

¥s 5. 23 £

8§ 2% £% 2, =

S = o 0 = =

(¢ 58 23 4g ’
Artikelnummer o5 3§ BE % @
Part number 22 BE <2 B3
U18.0815.02M M22 15 3 489

U06.0815.02.18 M M22 15 6 488 Q

U18.0917.02M M22 175 3 489 x

U18.1020.02M M2 20 3 489 @

U06.1020.02.18 M M22 20 6 488 =

V22,0815.02M mM24 15 3 520 £

V06.0815.02.22M mM24 15 6 519 2
U18.1325.02M mM24 25 3 489
V22.0917.02M M27 175 3 520
V06.0917.02.22 M M27 175 6 519
V22.1020.02M M27 20 3 520

V06.1020.02.22M M27 20 6 519 §

U18.1630.02M M27 30 3 489 ®

U06.1630.02.18 M M27 30 6 488 =

U18.1835.02M M27 35 3 489 E

U06.1835.02.18 M M27 35 6 488 £

V22.1630.02M M30 30 3 520 @
V06.1630.02.22M M30 30 6 519
V22.1835.02M M30 35 3 520
V22.2140.02M M33 40 3 520

V06.2140.02.22M M33 40 6 519 »

V22.2445.02M M33 45 3 520 )

@

=

E

(7]

Anhang
Appendix

20

Jahre
Years
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simmill® A3

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Whitworth-Gewinde, Vollprofil
Whitworth Thread, full profile

simmill® PX

x
)
Z
E
£
(7]

simmill® UX

simmill® VX

=)
=3
)
E
£
2]
8
0
g g
@ 52
= SE
=< o O =
E S 2z 3%
©
Artikelnummer £ _kc‘l g g % o
Part number SE <z B @
P12.1423.11M 11 3 443
o~ $16.142311M 11 3 465
x U18.8511.02M 11 3 494
@ V22.5511.02M 11 3 524
= P12.1118.14M 14 3 443
= $16.1118.14M 14 3 465
B U18.8S14.02M 14 3 494
P12.0813.19M 19 3 443
U18.8519.02M 19 3 494
V22,5506.02M 6 3 524
~ V22.5508.02M 8 3 524
=
@
E
£
[
n
(@]
@
E
£
]
X
0T
£5
&8
c o
< <<

AT . Werkzeuge
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simmill® A3

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Frasen von Fasen
Chamfering

simmill® PX

x
n
@
E
£

2]

%

simmill® UX

/78

x
S
)
IS
£
7]
()
)
=
®
=
£
Alle Mafe in mm // All measures in mm \ @
8
o
: d 3
£Eg g® )
S o SE =
] 3E =
cc £0
££ 5% %, E
EE =5 &F @
Artikelnummer ,§ ,§ g g S e
Part number SIS <z B @
P09.4545.02 F 96 3 445
P10.4545.35F 10,0 3 445 ]
P06.1515.02.10 F 100 6 444 x
P06.2020.02.10F 100 6 444 @
P06.3030.02.10 F 100 6 444 =
P06.4545.02.10 F 10,0 6 444 IS
P12.4545.35F 120 3 445 2
S06.1515.02.14 F 14,0 6 466
S06.2020.02.14 F 14,0 6 466
$06.3030.02.14 F 14,0 6 466
S06.4545.02.14F 14,0 6 466 52
U15.4545.58 F 15,0 3 495 =
U06.4545.050.15 F 15,0 6 49 ®
$16.4545.02F 16,0 3 467 =
$16.4545.45F 16,0 3 467 E
U18.4545.20F 180 3 495 £
U18.4545.58F 18,0 3 495 @
U06.4545.020.18 F 180 6 496
V22.4545.58 F 220 3 525
V22.4545.94 F 220 3 525
V06.4545.020.22 F 220 6 526 (%)
V06.4545.020.28 F 280 6 526 )
@
€
=
(7]
X
o )e]
]
cQ
ca
< <<

20

Jahre
Years
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simmill® A3

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Frasen von Kantenverrundungen (Entgraten)
Corner Rounding (Deburing)

simmill® PX

x
)
Z
E
£

2]

simmill® UX

simmill® VX

)
53
)
E
£
@ )
Alle Mafe in mm // All measures in mm
8
3 g
@ 58
= SE
o O =
= 0 = ‘c &
’ g2 4F
Artikelnummer N g S e
Part number R <z ]
VO06.R020.22 F 02 6 527
o V06.R050.22 F 05 6 527
x V06.R060.22 F 06 6 527
) VOB.RO0.22F 08 6 527
E VO06.R100.22F 10 6 527
£ VO06.R125.22 F 1,25 6 527
‘D VO06.R150.22 F 15 6 527
VO06.R200.22 F 20 6 527
VO06.R225.22 F 225 6 527
V06.R250.22 F 25 6 527
=< V06.R300.22 F 30 6 527
=
@
IS
£
(2]
n
(@)
@
€
£
(2]
X
0T
55
&8
c a
< <<
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€V @liwwis

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Xd @liwwis

Stirn- und Planfrasen

Face Milling

XS @liwuwis XN @liwwis XA @|liwwis

Alle Mafe in mm // All measures in mm

Ay @|liwis

a8ed 99s
|)es ayals

$93p3 Sumng Jo Jaquiny
uaplauyos |yezuy

a
S

Artikelnummer
Part number

oM @luwis

20,0 528
277 528

V06.PL50.020.20 Y
V06.PL50.020.28 Y

SIMIEK

Werkzeuge
Anforderungen

, furhéchste

1994
2014

20



simmill® A3

Standardwerkzeuge // Standard Tools

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

simmill® PX

x
)
Z
E
£
(7]

simmill® VX

)
5
)
=
£
o . )
Alle Mafe in mm // All measures in mm
g
@ &%
= $g
£ g5 2,
? 53 2E
Artikelnummer 55 ﬁ o
Part number [ R
P10.ER11.06.16 ER11 430
o P10.ER11.06.16.8 ER11 430
x S14.ER11.08.16 ER11 453
@ S14.ER11.08.16.8 ER11 453
E U18.ER11.09.22 ER11 475
= U18.ER11.09.22.B ER11 475
B S14.ER16.08.22 ER16 453
S14.ER16.08.22.B ER16 453
S14.ER16.08.22.C ER16 453
U18.ER16.09.22 ER16 475
U18.ER16.09.22.B ER16 475
§ U18.ER16.09.22.C ER16 475
® V22.ER16.12.30 ER16 509
= V22.ER16.12.30.8 ER16 509
£ V22.ER16.12.30.C ER16 509
£ $14.ER20.08.22 ER20 453
@ $14.ER20.08.22.B ER20 453
U18.ER20.09.22 ER20 475
U18.ER20.09.22.B ER20 475
V22.ER20.12.30 ER20 509
177} V22.ER20.12.30.8 ER20 509
(e} V28.ER20.14.35 ER20 509
® V28.ER20.14.35.8 ER20 509
T U18.ER25.09.22 ER25 475
£ U18.ER25.09.22.B ER25 475
‘B V22.ER25.12.30 ER25 509
V22.ER25.12.30.8 ER25 509
V22 ER25.14.19 ER25 509
V22 ER25.14.19.8 ER25 509
V28.ER25.14.35 ER25 509
V28.ER25.14.35.8 ER25 509
x V22.ER32.12.30 ER32 509
2 V22.ER32.14.19 ER32 509
=B V28.ER32.14.35 ER32 509
c Q
< <<
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simmill® A3

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Fraserschaft aus Hartmetall, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)
Solid Carbide Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 6535 HA)

simmill® PX

simmill® SX

x
5
=
E
£
2]

simmill® VX

-]
<
@
£
£
Alle Mafe in mm // All measures in mm \ / @
=4
@
2 Q £ L E
Artikelnummer SS9 Artikelnummer SS9
Part number @Dh6 s & Part number @Dh6 &
P10.1206.21 AHM 12,0 424 P10.1607.25AHM 16,0 424
P10.1206.30 AHM 120 424 $14.1609.33 AHM 16,0 447 (oY}
P10.1206.42 AHM 12,0 424 U18.1609.25 A HM 16,0 469 x
P10.1207.30 AHM 120 424 U18.1609.32 AHM 16,0 469 @
$14.1208.29 AHM 12,0 447 U18.1609.45A HM 16,0 469 é
$14.1208.42 AHM 12,0 447 U18.1609.64 AHM 16,0 469 IS
$14.1208.56 AHM 12,0 447 U18.1613.64 AHM 16,0 469 ‘»
$14.1209.42 AHM 12,0 447 U18.1613.66 AHM 16,0 469
U18.1209.32 AHM 12,0 469 V22.1611.30 AHM 16,0 498
U18.1209.45AHM 12,0 469 V22.1612.42 AHM 16,0 498
U18.1209.64 AHM 120 469 V22.1612.60 AHM 16,0 498 <
Vv22.1212.42 AHM 12,0 498 V22.1612.85 AHM 16,0 498 =
Vv22.1212.60 AHM 12,0 498 V28.1614.42 AHM 16,0 498 ®
P10.0.500.06.21 AHM 127 424 V28.1614.60 AHM 16,0 498 =
P10.0.500.06.30 AHM 127 424 V28.1614.85AHM 16,0 498 £
P10.0.500.06.42 AHM 127 424 V33.1609.33AHM 16,0 498 %
P10.0.500.07.30 AHM 12,7 424 v28.0.750.15.20 ASM 19,05 500
$14.0.500.08.29 AHM 127 447 v28.0.750.15.30 ASM 19,05 500
$14.0.500.08.42 AHM 12,7 447 Vv28.0.750.20.35ASM 19,05 500
$14.0.500.08.56 AHM 127 447 v28.0.750.20.90 ASM 19,05 500
$14.0.500.09.42 AHM 127 447 V22.2016.45AHM 20,0 498 (7))
U18.0.500.09.32AHM 127 469 V22.2016.65AHM 20,0 498 o
U18.0.500.09.45 A HM 127 469 V28.2013.35AHM 20,0 498 @
U18.0.500.09.64 AHM 127 469 V28.2014.85A HM 20,0 498 E
V22.0.500.13.42 AHM 127 499 V28.2015.20 ASM 20,0 500 £
v22.0.500.13.60 AHM 127 499 V28.2015.30ASM 20,0 500 ‘®
P10.0.625.07.25AHM 15,875 424 V28.2020.35ASM 20,0 500
$14.0.625.09.33 AHM 15,875 447 V28.2020.90ASM 200 500
U18.0.625.09.25 AHM 15,875 469
U18.0.625.09.32AHM 15,875 469
U18.0.625.09.45AHM 15,875 469
U18.0.625.09.64 AHM 15,875 469 X
U18.0.625.13.64 AHM 15,875 469 e
U18.0.625.13.66 AHM 15,875 469 g 8
V22.0.625.11.30 AHM 15,875 499 [=ye}
V22.0.625.12.42 AHM 15,875 499 <<
V22.0.625.12.60 AHM 15,875 499
V22.0.625.12.85AHM 15,875 499
V28.0.625.14.42 AHM 15,875 499
V28.0.625.14.60 AHM 15,875 499 17
V28.0.625.14.85 AHM 15,875 499
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simmill® A3

Standardwerkzeuge // Standard Tools

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

simmill® PX

x
)
Z
E
£

2]

simmill® UX

simmill® VX

)
53
)
=
£
@
Alle Mafe in mm // All measures in mm
g
)
= :
= S0
’ 4
Artikelnummer SS9
Part number @Dg6 5 B
P10.1006.15A ST 10,0 425
o $14.1008.17 AST 10,0 448
4 U18.1009.17 AST 10,0 470
©) V22.1011.10AST 100 501
E U18.1209.18 AST 12,0 470
I $14.1308.25AST 130 448
‘» U18.1309.25AST 13,0 470
V22.1311.25AST 130 501
V28.1314.10AST 130 501
P10.0.625.06.12 AST 15,875 425
=< $14.0.625.08.16 AST 15,875 448
s U18.0.625.09.18 AST 15,875 470
® V22.0.625.12.24 AST 15,875 501
= P10.1606.12 AST 16,0 425
£ $14.1608.16 AST 16,0 448
% U18.1609.18 AST 16,0 470
V22.1612.24 AST 16,0 501
V28.2014.35AST 20,0 501
n
(@)
@
€
£
7]
X
[o)No)
g3
ca
c Q
< <<
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simmill® A3

Standardwerkzeuge // Standard Tools

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

simmill® PX

x
n
g
E
£

2]

simmill® UX

simmill® VX

=)
<
@
£
£
Alle Mafe in mm // All measures in mm \ /— @
=4
®
2, 2, E
Artikelnummer SS9 Artikelnummer SS9
Part number oDh6 @ b Part number oDh6 @ B
P10.1206.21 BHM 12,0 426 P10.1607.25 BHM 16,0 426
P10.1206.30 BHM 12,0 426 $14.1609.33 BHM 16,0 449 (oY)
P10.1206.42 B HM 12,0 426 U18.1609.25 B HM 16,0 471 x
P10.1207.30 BHM 120 426 U18.1609.32 BHM 16,0 471 @
$14.1208.29 BHM 12,0 449 U18.1609.45 B HM 16,0 471 é
$14.1208.42BHM 12,0 449 U18.1609.64 BHM 16,0 471 IS
$14.1208.56 BHM 12,0 449 U18.1612.45BHM 16,0 471 ‘»
$14.1209.42 BHM 12,0 449 U18.1613.64 BHM 16,0 471
U18.1209.32 BHM 12,0 471 U18.1613.66 BHM 16,0 471
U18.1209.45BHM 12,0 471 Vv22.1611.30 BHM 16,0 502
U18.1209.64 BHM 12,0 471 V22.1612.42 BHM 16,0 502 <
Vv22.1212.42 BHM 12,0 502 Vv22.1612.60 BHM 16,0 502 =
v22.1212.60 BHM 12,0 502 V22.1612.85BHM 16,0 502 ®
P10.0.500.06.21 BHM 127 426 V28.1614.42 BHM 16,0 502 =
P10.0.500.06.30 BHM 127 426 V28.1614.60 BHM 16,0 502 £
P10.0.500.06.42 BHM 127 426 V28.1614.85 BHM 16,0 502 %
P10.0.500.07.30 BHM 12,7 426 V33.1609.33BHM 16,0 502
$14.0.500.08.29 BHM 127 449 V22.0.750.16.65 BSM 19,05 503
$14.0.500.08.42 BHM 12,7 449 v28.0.750.15.20 BSM 19,05 504
$14.0.500.08.56 BHM 127 449 v28.0.750.15.30 BSM 19,05 504
$14.0.500.09.42 BHM 127 449 v28.0.750.20.35 BSM 19,05 504 (7))
U18.0.500.09.32 BHM 127 471 V28.0.750.20.90 BSM 19,05 504 o
U18.0.500.09.45 B HM 127 471 V22.2016.45BHM 20,0 502 @
U18.0.500.09.64 BHM 127 471 V22.2016.65 BHM 20,0 502 E
V22.0.500.13.42 BHM 12,7 503 V28.2013.35BHM 20,0 502 =
v22.0.500.13.60 BHM 127 503 V28.2014.85 B HM 20,0 502 ‘®
P10.0.625.07.25 BHM 15,875 426 V28.2015.20 BSM 20,0 504
$14.0.625.09.33 BHM 15,875 449 V28.2015.30 BSM 20,0 504
U18.0.625.09.25 BHM 15,875 471 V28.2020.35BSM 20,0 504
U18.0.625.09.32 BHM 15,875 471 V28.2020.90 BSM 20,0 504
U18.0.625.09.45BHM 15,875 471
U18.0.625.09.64 BHM 15,875 471 X
U18.0.625.13.64 BHM 15,875 471 e
U18.0.625.13.66 BHM 15,875 471 g 8
v22.0.625.11.30 BHM 15,875 503 [=ye}
v22.0.625.12.42 BHM 15,875 503 <<
V22.0.625.12.60 BHM 15,875 503
V22.0.625.12.85BHM 15,875 503
V28.0.625.14.42 BHM 15,875 503
V28.0.625.14.60 BHM 15,875 503
V28.0.625.14.85 BHM 15,875 503
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simmill® A3

Standardwerkzeuge // Standard Tools

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

simmill® PX

x
)
Z
E
£

2]

simmill® UX

simmill® VX

)
53
)
=
£
@
Alle Mafe in mm // All measures in mm
g
)
= v
= 59
° 4
Artikelnummer SS9
Part number @Dg6 5 B
P10.1006.15B ST 10,0 427
N P10.1206.15BST 120 427
x U18.1209.18 BST 120 472
©) V22.1311.25BST 130 505
E V28.1314.10BST 130 505
I P10.0.625.06.12 BST 15,875 427
‘» $14.0.625.08.16 BST 15,875 450
U18.0.625.09.18 BST 15,875 472
V22.0.625.12.24 BST 15,875 505
P10.1606.12 BST 16,0 427
=< $14.1608.16 BST 16,0 450
s U18.1609.18 BST 16,0 472
® V22.1612.24 BST 16,0 505
= V33.1609.20 BST 16,0 505
E V28.2014.35BST 20,0 505
‘»
n
(@)
@
€
£
7]
X
[o)No)
g o
ca
= o}
<<
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simmill® A3

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Fraserschaft aus Hartmetall, Whistle-Notch (vgl. DIN 6535 HE)
Solid Carbide Milling Cutter Shank, Whistle-Notch (DIN 6535 HE)

T

simmill® PX

x
n
@
E
£

(7]

simmill® UX

simmill® VX

o)

=

®

=

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

&

C)

. £
2% >

Artikelnummer % o
Part number @Dh6 5 B
P10.1206.21 EHM 120 428
P10.1206.30 EHM 120 428 ]
P10.1206.42 EHM 120 428 x
P10.1207.30 EHM 120 428 @
$14.1208.29 EHM 12,0 451 =
$14.1208.42 EHM 120 451 S
$14.1208.56 EHM 120 451 2
$14.1209.42 EHM 120 451
U18.1209.32 EHM 120 473
U18.1209.45EHM 120 473
U18.1209.64 EHM 120 473 52
V22.1212.42 EHM 120 506 =
V22.1212.60 EHM 120 506 ®
P10.1607.25 E HM 16,0 428 =
$14.1609.33EHM 160 451 E
U18.1609.25 EHM 16,0 473 %
U18.1609.32 EHM 160 473
U18.1609.45 EHM 16,0 473
U18.1609.64 EHM 160 473
U18.1613.64 EHM 16,0 473
U18.1613.66 EHM 160 473 (%}
V22.1611.30 EHM 160 506 )
V22.1612.42 EHM 160 506 @
V22.1612.60 EHM 16,0 506 =
V22.1612.85EHM 160 506 =
V28.1614.42 EHM 160 506 ®
V28.1614.60 EHM 160 506
V28.1614.85 EHM 160 506
V22.2016.45 EHM 20,0 506
V22.2016.65EHM 20,0 506
V28.2013.35EHM 20,0 506
V28.2014.85EHM 20,0 506 X
V28.2015.20 ESM 20,0 507 e
V28.2015.30 ESM 20,0 507 =N
V28.2020.35 ESM 20,0 507 ca
V28.2020.90 ESM 20,0 507 <<
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simmill® A3

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Fraserschaft aus Stahl, Whistle-Notch (vgl. DIN 1835 E)
Steel Milling Cutter Shank, Whistle-Notch (DIN 1835 E)

[

simmill® PX

x
)
Z
E
£

2]

simmill® UX

simmill® VX

=)
<
@
E
£
@ Alle Mafe in mm // All measures in mm /
=
@
E )
= To
’ a8
Artikelnummer SS9
Part number 0Dg6 % B
V28.1314.10 EST 13,0 508
o P10.1606.12EST 16,0 429
x $14.1608.16 EST 16,0 452
g U18.1609.18 EST 16,0 474
E V22.1612.24 EST 16,0 508
E
n
x
=
@
E
E
[}
N
(@)
@
E
£
[}
X
[o)yo}
55
&8
cCQ
<<
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simmill® A3

SIMMilI°Px

Sigma-Line Milling Tools Type P

x
o
=
E
£

(2]

simmill® MX simmill® K2 simmill® 4V simmill®4U simmill® VX simmill® UX simmill® SX

simmill® OS

4 O 5 Anwendungsiibersicht
Application Overview

Ab Seite // As of page

Anhang
Appendix

Werkzeuge Ay
20394 | b SimIEK



ID: 346 | Edition R15

Zirkularfrasen // Groove Milling

simmill® PX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simmill® P)(

Sigma-Line Milling Tools Type P

@
<
=
E
£

2]

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)

x Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit innerer
g KUhImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)
E HIR . . 2,0 Nm
iz |\/|I||Iﬂg Cuttel’ Shaﬂk, Cy|lﬂdl’|Ca| (DlN 6535 HA) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
47

Anti-Vibration solid carbide type with through coolant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
< and shank according to DIN 6535 HA. ALL (Seite/Page 594)
(7]

m Legende

% ,.E E oM | é (W Legend 999
= -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
‘® E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/346
x
>
<)
E
£
0]

L1

L2

x
>
e ﬂj
= ©
S = I
e IS
» Ba]
[=]
Q
)
<
)
I=
E
(2]
% I
&
z . _
E I ¢ 0
7 . ] = B
g, oF 5. 8<
£3 - g2 i E
SE Q% 2 85 g
52 8& 3= 23 £&
@Dh6 oD1 L2 £t G L1 £9 £9 52
g <& 3 & A A4 Oz
mm mm mm mm
@ V @Dh6=12,0 mm -
E 120 60 210 P10.1206.21 A HM AE35 800 PM268TEF s PD06.0
AE3>
= 120 60 30,0 P10.1206.30 AHM AGSA 20,0 PM2GSTEE ToF PD06.0
12,0 6,0 42,0 P10.1206.42 A HM AME K 100,0 PM26x8TSF T8 PD06.0
120 73 30,0 P10.1207.30 AHM AHBR 90,0 PM26ETSF TeF PDO7.3
V @Dh6=12,7 mm .
X 127 6,0 21,0 P10.0.500.06.21 A HM :5 E23 80,0 PM26x8TEF T8F PD06.0
® 127 6,0 210 P10.0.500.06.30 AHM AKHS 90,0 PM2,6x8T8F T8F PD06.0
E 12,7 6,0 42,0 P10.0.500.06.42 AHM AMMI 100,0 PM26x8T8F T8F PD06.0
IE 127 73 30,0 P10.0.500.07.30 AHM }Z_\ PFR 90,0 PM2,6x8T8F T8F PD07.3
@ ¥ @Dh6 =15,875mm .
15,875 73 250 P10.0.625.07.25 A HM AF28 1000 Pw2ewTer o PDO7.3
V @Dh6 =16,0 mm -
7 16,0 73 250 P10.1607.25 AHM ADV: 1000 PM26XBTSF T8F PDO7.3
o}
% | Bestellbeispiel // Order Example: P10.1206.30 A HM
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E
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ID: 388 | Edition R15

Zirkularfrasen // Groove Milling

simmill® PX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simmi“@P)(

Sigma-Line Milling Tools Type P

@
<
e
E
£

(2]

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)

Stahl-Ausfuhrung mit innerer Kihimittelzufuhr x
und Aufnahme nach DIN 1835 A. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw) @
. , , 2,0Nm E
|\/|I||Iﬂg Cutter Shaﬂk, Cy|lﬂdrlca| (Dl N 1835 A) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page 2
418
Steel type with through coolant and shank according Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
to DIN 1835 A. ALL (Seite/Page 594) 9
Legende &
=] 4, =] mm O Loserce se :
= -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit =
E — QR-Code  www.simtek.info/cp/388 ‘»
=
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IS
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I g
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o _ €
g & 02 £
38 8 8 7}
5] z = 8
EE - £ £5 -
@Dg6 @Dl L2 2c ® 2 L1 £3 £ 52
g8 3 33 33 3 N
mm mm mm mm X
V 9Dg6=10,0 mm . @
10,0 6,0 15,0 P10.1006.15A ST :5(1 K 60,0 PM2,6x8T8F T8F PD06.0 =
V @Dg6=15,875mm o %
15875 60 120 P10.0.625.06.12AST ABXD 80,0 P28 TSR o PD06.0
VY 9Dg6 =16,0 mm -
16,0 6,0 120 P10.1606.12 AST AESR 80,0 PM26BTEF T8 PD06.0
x
I Bestellbeispiel // Order Example: P10.1006.15 A ST g
=
£
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ID: 347 | Edition R15

Zirkularfrasen // Groove Milling

simmill® PX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simmill® P)(

Sigma-Line Milling Tools Type P

@
<
=
E
£

2]

Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB)

x Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit innerer
g KUhImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)
E HIR 2,0 Nm
iz M | ||Iﬂg Cuttel’ Shaﬂ k, We|dOﬂ (D | N 6535 H B) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
419

Anti-Vibration solid carbide type with through coolant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
< and shank according to DIN 6535 HB. ALL (Seite/Page 594)
(7]

m Legende

% -E E oM | é | W Legend 999
= -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
B _J QR-Code  www.simtek.info/cp/347
x
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E
£
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e IS}
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E g 2 03
? ; £ £ gl
£S5 23 s 3
SE Q% 2 &5 § 3
g2 8E 2z = £3
@Dh6 oD1 L2 £t G L1 £9 £9 52
g <& 3 & A A4 Oz
mm mm mm mm
@ V @Dh6=12,0 mm -
T 120 6,0 210 P10.1206.21 B HM AKIM 80,0 PM2GETSF e PD06.0
£ 120 60 300 P10.1206.30 B HM AC5H 90,0 PM26:8TEE T8 PD06.0
12,0 6,0 420 P10.1206.42 BHM AHUG 100,0 PM2G:8TEF T8F PD06.0
ALUC
120 73 300 P10.1207.30 B HM AHI7 9200 PM26ETSR o PD07.3
V @Dh6=12,7 mm .
X 127 6,0 210 P10.0.500.06.21 B HM AFUZ 80,0 PM26ETEF Ter PD06.0
i
® 127 6,0 30,0 P10.0.500.06.30 B HM AJX§ 90,0 PM26:8T8F T8F PD06.0
@ AJXS
= 127 60 420 P10.0.500.06.42 B HM ABXZ 1000  Pw2esTsr T PD06.0
IE 127 73 30,0 P10.0.500.07.30 BHM AED _c-i 90,0 PM2,6x8T8F T8F PD07.3
@ ¥ @Dh6 =15,875mm o
15,875 73 25,0 P10.0.625.07.25 BHM ADDI 100,0 PM26:8TEF T8F PDO7.3
V @Dh6 =16,0 mm __
7 16,0 73 250 P10.1607.25 B HM APOF 100,0 PM26:8TEF T8F PDO7.3
o
@ | Bestellbeispiel // Order Example: P10.1206.30 B HM
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFUZ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJXS
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AP0F

ID: 420 | Edition R15

Zirkularfrasen // Groove Milling

simmill® PX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simmi“@P)(

Sigma-Line Milling Tools Type P

@
<
e
E
£

(2]

Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 1835 B)

Stahl-Ausfuhrung mit innerer Kihimittelzufuhr x
und Aufnahme nach DIN 1835 B. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw) @
. 2,0Nm E
|\/|I||Iﬂg CUtter Shaﬂk, We|dOﬂ (D | N 1 835 B) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page 2
420
Steel type with through coolant and shank according Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
to DIN 1835 B. ALL (Seite/Page 594) 9
) m Legende P
OL=10 6 e s %
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit =
E . _J QR-Code  www.simtek.info/cp/420 ‘»
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I 5
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o _ €
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- : = 8¢
£S5 23 s 8 3
S E L 2 85 g
oDg6 gD1 L2 s2 g1 L g3 - Es
e 0= = o E
2§ 3 o G 8 N
mm mm mm mm X
¥V @Dg6 =10,0 mm . @
100 60 150 P10.1006.15B ST AGS4 740 PM2GHETSF o PD06.0 £
¥ @Dg6=12,0mm o %
120 60 150 P10.1206.15B ST AK28 740 P28 TSR o PD06.0
¥V @Dg6 =15,875 mm .
15,875 6,0 12,0 P10.0.625.06.12 BST AHOR, 80,0 PM2,6x8T8F T8F PD06.0
V @Dg6=16,0 mm - Z
160 60 120 P10.1606.12 B ST AAB7, 80,0 PM2GHETEF o PD06.0 =
I Bestellbeispiel // Order Example: P10.1206.15 B ST E
B
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ID: 348 | Edition R15

Zirkularfrasen // Groove Milling

simmill® PX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simmill® P)(

Sigma-Line Milling Tools Type P

@
<
=
E
£

2]

Fraserschaft, Whistle-Notch (vgl. DIN 6535 HE)

x Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit innerer
@ KuhImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HE. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)
E HIR . 2,0 Nm
iz |\/|I||Iﬂg Cutter ShaﬂK, Wh|St|e‘N (DlN 6535 HE) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
421

Anti-Vibration solid carbide type with through coolant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
< and shank according to DIN 6535 HE. ALL (Seite/Page 594)
(7] [TW |

Legende

% E E oM | é | W Legend 999
= - = Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
‘® E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/348
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£ g ) o3
7] N 3 = o8
£y = 5 8<
£3 82 23 i
S E %L 2 85 g
g2 8E 2z = £3
@Dh6 oD1 L2 £t G L1 £9 £9 53
o <& Sz AH AH o
mm mm mm mm
@ V §Dh6 =12,0 mm -
T 120 6,0 210 P10.1206.21 E HM AEKA 80,0 PM2GETSF e PD06.0
= 120 60 300 P10.1206.30 E HM ACWd 20,0 PM2GIBTSF o PD06.0
s
12,0 6,0 42,0 P10.1206.42 EHM AN6V. 100,0 PM2,6x8T8F T8F PD06.0
SN
12,0 73 30,0 P10.1207.30 EHM AMJE 90,0 PM2,6x8T8F T8F PD07.3
V 0Dh6 =16,0mm __
§ 16,0 73 25,0 P10.1607.25 EHM :g\l\lB_ 100,0 PM2,6x8T8F T8F PD07.3
®
% | Bestellbeispiel // Order Example: P10.1206.30 E HM
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ID: 424 | Edition R15

Zirkularfrasen // Groove Milling

simmill® PX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simmi“@P)(

Sigma-Line Milling Tools Type P

@
<
e
E
£

(2]

Fraserschaft, Whistle-Notch (vgl. DIN 1835 E)

Stahl-Ausfuhrung mit innerer Kihimittelzufuhr x
und Aufnahme nach DIN 1835 E. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw) @
ap . 2,0Nm E
|\/|I||Iﬂg Cutter Shal’]k, WhISHe-N (DlN 1 835 E) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page 2
422
Steel type with through coolant and shank according Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
to DIN 1835 E. ALL (Seite/Page 594) o~
m Legende P
[BIELE B Leene oo :
— -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit IS
E = _J QR-Code  www.simtek.info/cp/424 B
x
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% 5 .§§ 2 z 2 E 13-
@Dg6 @Dl L2 2c ® 2 L1 £3 £ 52
g8 s &3 33 3¢ N
mm mm mm mm X
160 60 120 P10.1606.12 E ST AC72 80,0 PM2GHBTSF o PD06.0 @
=
| Bestellbeispiel // Order Example: P10.1606.12 E ST %
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ID: 452 | Edition R15

Zirkularfrasen // Groove Milling

simmill® PX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simmi“@P)(

Sigma-Line Milling Tools Type P

simmill® A3

Fraserschaft, fur Spannzangenfutter (DIN 6499)

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)

FUr Spannzangenfutter nach DIN6499-A. 20Nm

x
o
@
£
E
(2]

o Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
Milling cutter shank, for collet chucks (DIN6499) as

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

< For collet chucks according to DIN6499-A. ALL (Seite/Page 594)
(2]
m Legende
_%) E IGA Legend 9%
= Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
7] QR-Code  www.simtek.info/cp/452
x
=)
e
I=
£ L1
»
x
>
£ .
E £3
£ s
N LX<}
=)
py Spannmutter
g Clamping Nut
£
E Fraserschaft ist nur mit passender Spannmutter verfugbar.
n 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.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V28.ER20.14.35
3 —
@
= ° =
E 3 & 03
§2 £z 23 22 25 3
£e £g 33 Sw g g2 B3
g TR T |
%8 oD1 L2 iz 8¢ L1 oD SE £3 £ g7
N Z8 & Sz 55 aH aH o
X mm mm mm mm
@ ER11 6,0 16,0 P10.ER11.06.16 :AJ FH 36,3 19,0  PER111219 PM26x8T8F T8F PD06.0
= -
E ER11 6,0 16,0 P10.ER11.06.16.B Q\LM_I—J'. 36,3 16,0 PER111216 PM26x8T8F T8F PD06.0
»
| Bestellbeispiel // Order Example: P10.ER11.06.16
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ID: 349 | Edition R15

(]
. s - <
Zirkularfrasen // Groove Milling ®
simmill® PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill P)( g
Sigma-Line Miling Tools Type P E
»
FraSe N von S IC h erun g Srin g n Ute n y innen Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
fzm hmax Ve
Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 587 x
Bohrungsdurchmesser 10,0 mm. Geeignet flir alle Materialien. - - ®
Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page =
. . . e . 424, 425, 426, 427, 428, 429, 430 E
CII’C| | p R | ﬂg G I’O Ove M | | | | ﬂg, Iﬂtema| Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page 2
407
Circlip Ring Groove Milling in bores as of bore Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
diameter 10,0 mm. For use in all materials. ALL (Seite/Page 594), HO1 (Seite/Page 595) o
. (@)
E Legende 599 ®
170 Legend E
. Scan Oder besuchen Sie // Or Visit £
| QR-Code  www.simtek.info/cp/349 B
x
)
@Ds @
- é
7 . £
7]
\ / X
>
~ )
— - =
IS
£
tmax 2
#
") ® ‘ M\ g
Ll ©
€
. £
Fraserschaft zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug. @
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0160.01 G
I <>l‘
@ @ @
= o E
= =) ]
o .g § caa § § g s ?:" 3 g
55 g e g 23 SE B8 @
82 = Ep 03 £3 23 8<
SE¢ == £2 E 28 £2 g7
£E¢ ¥ g5 8 1% 23 2
w002 22§ R ss e 0 : £  tmax S @DS SE SE
I Sz 83 &2 o &
mm mm mm mm mm mm mm K
0,74 07 ; 100 P10.0070.00Z AHBY, G 15 35 97 3 PD06.0 @
LT =
0,84 0,8 - 10,0 P10.0080.00 Z AKUd G 15 35 97 3 PD06.0 E
0,94 09 - 10,0 P10.0090.00 Z 5693: G 15 35 97 3 PD06.0 B
1,04 1,0 - 10,0 P10.0100.00 G AA4d G 15 35 97 B PD06.0
1,21 11 - 10,0 P10.0110.00 G 'AJ SZ' G 15 35 97 3 PD06.0
(o=
141 13 01 10,0 P10.0130.01G AJVF}I G 15 35 97 3 PD06.0 o~
par-R A
171 16 01 10,0 P10.0160.01 G AG( G_7: G 15 35 97 3 PD06.0 s
@
| Bestellbeispiel // Order Example: P10.0130.01 G GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade) =
I=
(2]
Slmtek ‘ IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: P10.0179.030 XG
n
o
=
€
1=
(7]
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG93
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ID: 367 | Edition R15

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

simmill® A3

Frasen von Sicherungsringnuten, innen

Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab
Bohrungsdurchmesser 12,0 mm. Geeignet fur alle Materialien.

&
@
£
E
2]

Circlip Ring Groove Milling, internal

Circlip Ring Groove Milling in bores as of bore
diameter 12,0 mm. For use in all materials.

SIMMilI°Px

Sigma-Line Milling Tools Type P

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

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

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
424,425, 426, 427, 428, 429, 430

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

407

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 594), HO1 (Seite/Page 595)

x
()
Legende
% E E 170 Legend 599
= = Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
K7 E QR-Code  www.simtek.info/cp/367
x
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® @DS
E -
£ T .
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= ~—
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£
2 tmax
£
5 g s
® ¢ \
€
£ )
@ Fraserschaft zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0160.01 G
% ——
z o g
E fo g
— =) ) a
£ W2 28 g 28 52 o3
2% £e 5 : 5% gz g
52 =) €5 03 28 23 8<
Efe £: St kb & £% g7
558 §& 52 EE e 22 gt
w002 22§ R S1S) e © 2 £E tmax S @DS SE 52
o < S: 33 &2 oz
X mm mm mm mm mm mm mm
@ 121 11 = 12,0 P12.0110.00 G ACHB G 25 35 117 3 PD06.0
= ——
E 1,41 13 01 12,0 P12.0130.01G AG Bd G 25 35 11,7 3 PD06.0
-——
5 171 16 01 120 P12.0160.01 G AKOE G 25 35 117 3 PD06.0
| Bestellbeispiel // Order Example: P12.0110.00 G GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
x P =
@ Slmtek t IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: P12.0179.030 XG
E
£
2]
n
o]
@
E
£
2]

i
[o)k9)
cc
c O
£Q
cCQ
<<

A . Werkzeuge 1994
SIiMIEK  wpochee | 20 2%24



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACHB
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ID: 353 | Edition R15

Zirkularfrasen // Groove Milling

simmill® PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simm“I@ P)(
B ) ) ) Sigma-Line Milling Tools Type P
Frasen von Sicherungsringnuten, innen

@
<
e
E
£

(2]

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab fzm hmax Ve
Bohrungsdurchmesser 12,0 mm. Durch hochpositive 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 587 x
Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle. - - ®
Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page =
. . . . . 424,425, 426, 427, 428, 429, 430 E
CII’C| | p R [ ﬂg G I’O Ove M | | | [ ﬂg, Iﬂtema| Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page 2
407
Circlip Ring Groove Milling in bores as of bore diameter Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
12,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. ALL (Seite/Page 594), HO1 (Seite/Page 595) o
n
Legende
Legend 599 %
Oder besuchen Sie // Or Visit £
www.simtek.info/cp/353 7]
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8
s T >
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Fraserschaft IS
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
I <>l‘
D @ @
= o E
— =) ]
) E § e ‘?’, g g g ‘#:" Q8 £
o2 £= 5 E 5 SE 88 &
52 =) €5 03 28 23 8<
SS¢ == £2 E 28 £2 g7
i £ 55 8 i 23 2
w002 22§ R ss e 0 Z £  tmax S @DS SE SE
Ic Sz 83 &2 o &
mm mm mm mm mm mm mm K
1,21 11 - 12,0 P12.0110.40C AKAK, G 25 35 117 3 PD06.0 @
- =
1,41 13 01 12,0 P12.013041C AGC}I G 25 315 117 & PD06.0 E
171 16 01 12,0 P12.0160.41C AGNK G 25 35 11,7 3 PD06.0 B
| Bestellbeispiel // Order Example: P12.0110.40 C GF25 (GF25 = Schneidstoff // Grade)
e e x
Slmtek t IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: P12.0179.030 XG C @
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ID: 351 | Edition R15
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
g simmill® PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill P)(
E Sigma-Line Miling Tools Type P
@
Al | g e m e N e S N u t f raS e n Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
fzm hmax Ve
x Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab 0,02mm 0,03 mm Seite/Page 587
@ Bohrungsdurchmesser 10,0 mm. ' ;
= Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
E . 424, 425, 426, 427, 428, 429, 430
iz G e n e I’a| G I'OOVG M | | | N g Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
405
General Groove Milling. For use in bores as of Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
< minimum bore diameter 10,0 mm. ALL (Seite/Page 594), HO1 (Seite/Page 595)
0]
Legende
= [BI 54, 8] =2 Legence 0o
S -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
K7 E QR-Code  www.simtek.info/cp/351
x
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g |
=
@ n
= Py il
E N AT
E Fraserschaft
@ Shank face Illustration zeigt beispi te Anwendungsmogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0250.02 G
% I
e ° 2
E fo #
= =) - =3
2 2 s 28 g g3 5% 38
%2 £< 5 2 2 2E 8¢
o SS Eg o3 €8 23 5
52 £ 5¢ Bs ol £%5 B3
£E¢ £ g5 8 2 g
w002 22§ R S1S) e © 2 £E tmax S @DS SE 52
o I Sz 83 &2 o
X mm mm mm mm mm mm mm
g 1,0 - 01 10,0 P10.0100.01 G :L\VHF: G 15 35 C)/ B PD06.0
E 15 - 0,2 10,0 P10.0150.02 G APHM G 15 35 97 & PD06.0
S
D 1,57 - = 10,0 P10.0157.00 G APTé G i 35 97 3 PD06.0
2,0 - 0,2 10,0 P10.0200.02 G ABGd G 15 35 97 3 PD06.0
-
25 - 0,2 10,0 P10.0250.02 G el\ﬂl_]: G 15 35 L/ & PD06.0
§ | Bestellbeispiel // Order Example: P10.0250.02 G GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
=
% Slmtek ‘ IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: P10.0179.030 XG
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ID: 366 | Edition R15

Zirkularfrasen // Groove Milling

simmill® PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill® P)(

Sigma-Line Milling Tools Type P

Al | g e m e N e S N u t f raS e n Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
fzm hmax Ve
Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab 0,02mm Ll Sl i

Bohrungsdurchmesser 12,0 mm. ' ;
Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page

424, 425, 426, 427, 428, 429, 430

G e n e I’a| G I'OOVG M | | | | n g Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
405
General Groove Milling. For use in bores as of Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
minimum bore diameter 12,0 mm. ALL (Seite/Page 594), HO1 (Seite/Page 595)
E E Legende 599
170 Legend
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

QR-Code  www.simtek.info/cp/366

=]l oL
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tmax
$
ooz |
Q T
U
Fraserschaft
Shank face Illustration zeigt beispi te Anwendungsmogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0250.02 G
I
? &
5 = § [ ]
25 23 5 2 £E 28
[T o) =}
5% §S s 0% 22 23 8<
=z =] Eo =3 Y S
Big £f 2t g8 zg Ay 8
£ $2 E 3 = cE
woo2 22§ R 8§ £c 81 £5 tmax s  @ps  §E !
Ic S: 33 &2 o3
mm mm mm mm mm mm mm
15 - 0,2 12,0 P12.0150.02 G AMZI\‘ G 25 35 11,7 3 PD06.0
1,57 = 0,2 12,0 P12.0157.02 G APGlAI G 25 35 11,7 3 PD06.0
20 - 02 120 P12.0200.02 G APV G 25 35 117 3 PD06.0
25 - 02 120 P12.0250.02G ABH G 25 35 117 3 PD06.0

| Bestellbeispiel // Order Example: P12.0200.02 G GT42 (GT42 = Schneidstoff // Grade)

228 w, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits |l R,1/100 mm, 3 Stellen/Digits Toleranz // Tolerance

Beispielartikelnummer // Example Part number: P12.0179.030 XG
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ID: 967 | Edition R15
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
g simmill® PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill P)(
E Sigma-Line Miling Tools Type P
@
Al | g e m e N e S N u t f raS e n Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
fzm hmax Ve
x Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab 0,02mm 0,03 mm Seite/Page 587
@ Bohrungsdurchmesser 12,0 mm. ' ;
= Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
E . 424, 425, 426, 427, 428, 429, 430
iz G e n e I'a| G I'OOVG M | | | N g Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
405
General Groove Milling. For use in bores as of Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
< minimum bore diameter 12,0 mm. ALL (Seite/Page 594), HO1 (Seite/Page 595)
0]
Legende
= [R5, 5 feoence 0o
S = -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
K7 E ;:,_ QR-Code  www.simtek.info/cp/967
x
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) B ]
: Camn||
= 1 I
E \ Fraserschaft
B Shank face
Illustration zeigt beispi te Anwendungsmogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P06.0150.02.12 G
% I
g ) g
= s .‘:g' © 8 o2 é‘)
£ - 23 £ g 52 CH
3% gE 5 g Bo 35 8<
22 sS Eg Q3 g 29 3
52 £ 5¢ Bs ol £%5 B3
£E¢ £ g5 8 2 g
w002 22§ R S1S) e © 2 £E tmax S @DS SE 52
o z8 = 33 z3 oz
mm mm mm mm mm mm mm
g 15 - 02 120 P06.0150.02.12 G AUZN G 20 35 117 6 PD06.0|PDO73
= -
E 2,0 = 0,2 12,0 P06.0200.02.12 G 6[17: G 2,0 35 11,7 6 PD06.0|PD07.3
®
| Bestellbeispiel // Order Example: P06.0200.02.12 G GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
§ Slmtek ‘ IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: P06.0179.030.12 XG
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ID: 1121 | Edition R15

o)
. s - <
Zirkularfrasen // Groove Milling ®
simmill® PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill P)( g
Sigma-Line Miling Tools Type P E
»
Al | g emeines N Utfras en ) fu r welic h e S C h n ltte Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
Nutfrdsen gerader Nutformen. Weiches Eintauchen in den fzm hmax Ve
Werkstiickstoff und bessere Oberflachen durch optimierte 0,02mm 0,03mm Seite/Page 587 x
Schneldengeometrle. Geelgnet ab BOhrunngurChmesser 12,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page %
e 424,425, 426, 427, 428, 429, 430
General Groove Milling, for smooth cuts o e B
ergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page «
General Groove Milling. With a new Cutting Edge Geometry 405
for very smooth cuts and better surface Quality. For use Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
in bores as of minimum bore diameter 12,0 mm. ALL (Seite/Page 594) -
n
[T ] I oo o
FI% =, [T Legend %
Oder besuchen Sie // Or Visit £
E www.simtek.info/cp/1121 ®
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tmax N 8
——
Az ] Q Q S
3
- ®
Schneide / Cutting edge 1, 3, 5 Schneide / Cutting edge 2, 4, 6 E
Fraserschaft IS
Shank face ‘»
Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P06.0150.20.12 GY
I <>l‘
D @ @
1 . # £
I 2 § caa ‘?’, § g & ‘#:" (2] £
o2 £= 5 H 5 SE 88 &
52 =) €5 03 28 23 8<
SE¢ == £2 E 28 £2 g7
i £E 55 8 i3 23 2
w02 225 R ss e 0 : £  tmax ) @DS SE SE
Ic Sz 83 &2 o &
mm mm mm mm mm mm mm K
15 - 02 120 P06.0150.020.12 GY WYF3 G 20 35 117 6 roosoleoozs  [EE ®
20 : 02 12,0 P06.0200.020.12 GY AYFA4 G 20 35 11,7 6 poosolpoors |G E
| Bestellbeispiel // Order Example: P06.0200.020.12 GY GT57 (GT57 = Schneidstoff // Grade) ?
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ID: 354 | Edition R15

Zirkularfrasen // Groove Milling

simmill® PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simm“I@ P)(
) . ) ) Sigma-Line Milling Tools Type P
Allgemeines Nutfrasen in Leichtmetall

@
<
=
E
£

2]

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

Nutfrdsen gerader Nutformen in Bohrungen ab Bohrungs- fzm hmax Ve
x durchmesser 12,0 mm. Durch hochpositive Schneidengeometrie 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 587
® besonders geeignet fir Leichtmetalle. } )
E Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
E G | G M . | | . . | . h | | 424, 425, 426, 427, 428, 429, 430
2] e n e I’a I’OOVG [N g N g t a OyS Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
406
General Groove Milling in bores as of bore diameter 12,0 mm. Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
¢ Highpositive rake angle for use in light alloys. ALL (Seite/Page 594), HO1 (Seite/Page 595)
n
Legende
% E lm LM Legend 599
S Oder besuchen Sie // Or Visit
7] www.simtek.info/cp/354
<
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S
e
€
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g |
H
@ ")
E & \]T Fraserschaft
= Shank face
‘n zeigt beispi te Anwendur ogli it mit ahnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0200.42 C
% I
g ) g
= s .‘:g' © 8 o2 é‘)
£ 02 28 g g3 ) 03
@ 53 £g & 2 L SE 88
53 =H] £5 9 23 23 85
SS¢ == £2 E 28 £2 g7
£ES EE £5 QE ) 23 SE
w2 22§ R 88 g GE £E tmax S gDS  §E 52
o z8 Sz 83 &2 o
X mm mm mm mm mm mm mm
® 15 - 02 120 P12.0150.42¢C AKVT, G 25 45 | day 3 PD06.0
E 20 - 0,2 12,0 P12.0200.42C ANMPQ G 25 35 11,7 3 PD06.0
B 25 - 0,2 12,0 P12.0250.42C AKXE G 25 35 117 3 PD06.0
| Bestellbeispiel // Order Example: P12.0250.42 C GF25 (GF25 = Schneidstoff // Grade)
x e o
@ Slmtek t IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: P12.0179.030 XG C
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ID: 400 | Edition R15

(]
. - . <C
Zirkularfrasen // Groove Milling ®
simmill® PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill P)( g
Sigma-Line Miling Tools Type P E
»
Frase n von \/O | | l’ad lusnu te n Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
fzm hmax Ve
Nutfrésen runder Nutformen. Geeignet ab 0,02mm 0,03mm Seite/Page 587 x
Bohrungsdurchmesser 12,0 mm. - - ®
Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page E
F | | R d . G M . | | . 424, 425, 426, 427, 428, 429, 430 £
U a | U S rO OVG [N g Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page «
409
Full Radius Groove Milling. For use in bores as of Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
minimum bore diameter 12,0 mm. ALL (Seite/Page 594), HO1 (Seite/Page 595) o
. 0]
[AJAH ] £ tesence g o
=yt |m Legend %
=2 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit £
E . QR-Code  www.simtek.info/cp/400 7]
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Fraserschaft ‘»
Shank face ion zeigt beispi te Anwendur ogli it mit ahnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0011.22 V
I 3
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= £ E
= ° w Q
28 g &3 52 g8 5
£ 3 E 28 SE 88
sSS £ 03 £3 23 8%
EE =] -F S8 5% § 3
EE 2§ gt £9 O3 g2
R w+003 88 it GE £5  tmax S @DS §¢E g2
& Sz 83 <2 o &
mm mm mm mm mm mm X
11 2,2 12,0 P12.0011.22V :5 C2t G 25 g5 11,7 & PD06.0 g
=
| Bestellbeispiel // Order Example: P12.0011.22 V GT42 (GT42 = Schneidstoff // Grade) %
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ID: 969 | Edition R15

™
<< . - -

Zirkularfrasen // Groove Milling ®
% simmill® PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill P)(
= Sigma-Line Milling Tools Type P
»

M et r | e h es | S O _ G er N d efras en Te | | p roﬂ | Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

)
fzm hmax Ve
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene 0,02mm 0,03mm Seite/Page 587

»Steigung (von)“ ist normgerecht. Die ,Steigung (bis)*

kann ebenfalls realisiert werden VgI Hinweistexte Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page

424, 425, 426, 427, 428, 429, 430
Th re ad mi | | in g , m etrl C | SO _Th read , par“al p roﬂ |e Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

410
Multl-purpose mllhng inserts. The given ”PltCh (as Of) 1S Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

&
g
E
E
2]

conforming to standardg The ,Pitch (up to)‘f ?s possible too at ALL (Seite/Page 594), H03 (Seite/Page 596), H04
< the expense of conformity. Please read additional notes. (Seite/Page 597)
n
Legende
: [R5, 8] 5 feoence 0o
= -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
‘® E ;'_ —J QR-Code  www.simtek.info/cp/969
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—r Detail A
AL
3 | 5 o s 5
@ o j ©
= A AN
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7 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
= §
() k=]

£ ° g 25 = ou
@ €8 5.  @2_ - g 28 85 8

o g ' % I I |

£2 5% 5: Ee g & £S g7

HE R+ 5z S: 32 =2 gt

&% BE B £t CH EE b S w tmax O@DS §& 52
& 22 & S: 33 g2 o
K mm mm mm mm mm mm mm
® mMi2 10 175 P06.0510.01.10 M AU7Q G 32 24 013 108 98 6 PDO6.0|PDO73
E M14 10 20 P06.0720.01.10 M £U7SI G 3,2 2,2 0,13 1,25 10,1 6 PD06.0|PDO7.3
@ M14 1,0 20 P06.0720.01.12 M AUGé G 3,2 27 0,09 1,25 117 6 PD06.0|PD07.3

o
M6 15 275 P06.0815.01.11 M AU7T, G 32 20 019 167 110 6 PDOGO|PDO73
o,

M16 2,0 3,0 P06.2530.01.11 M QU_7_L| G 32 19 025 178 111 6 PD06.0|PDO7.3
§ | Bestellbeispiel // Order Example: P06.0720.01.10 M GT42 (GT42 = Schneidstoff // Grade)
g The mentioned thread size ,As of Thread size” is based on the starting pitch.
= | Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung.
% Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page.

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

n
(e}
@ Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren
€ GewindegroBeneignung 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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ID: 357 | Edition R15

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

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil

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

Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile

Multi-purpose milling inserts. The given ,Pitch (as of)“ is
conforming to standards. The ,Pitch (up t0)“ is possible too at
the expense of conformity. Please read additional notes.

/

Detail A (5:1)

s
L
N\ Al
L
b
w
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Fraserschaft
Shank face

®

Ll L]
Simimill PX
Sigma-Line Milling Tools Type P

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

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

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
424, 425, 426, 427, 428, 429, 430

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

410

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

ALL (Seite/Page 594), HO3 (Seite/Page 596), H04
(Seite/Page 597)

EIREE BT e o
H 170 Legend

E Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

QR-Code  www.simtek.info/cp/357

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
g 28
R0 = 5 8 g8
£ N S ~ 2. P 15}
$2 wo  ws Ep 95 23
g8 3¢ 32 ¢ B gs
$E  @g  @s EF 3% 2io)
o 8= Jor=} C o5 Qc
S hE Ha st Qs £E b
EE 3 =: 33
mm mm mm
M4 10 175 P12.0510.01 M ANOG G 36
- 1
M14 10 20 P12.0720.01 M 'rL\N J7 G 3,6
———1
M6 15 275 P12.0815.01 M AC5d & 36
M6 20 30 P12.2530.01M AbMd 6 36

| Bestellbeispiel // Order Example: P12.0720.01 M GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)

0n
i3
i .
&s 2
23 8<
56 § 3
8 cE
S w tmax @DS SE 52
g2 o
mm mm mm mm
28 0,13 1,08 117 3 PD06.0|PDO7.3
28 0,13 1,25 117 3 PD06.0|PDO7.3
24 0,19 1,67 117 3 PD06.0|PDO7.3
2,2 0,25 1,78 117 3 PD06.0|PD07.3

| 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
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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ID: 1088 | Edition R15

Zirkularfrasen // Groove Milling

simmill® PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill® P)(

Sigma-Line Milling Tools Type P
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Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil

&

=

€ Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

= fzm hmax Ve

@ 0,02mm 0,03mm Seite/Page 587

Thread milling, metric ISO-Thread, full profile

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page

< Thread Milling of metric ISO-Thread, full Profile. 424, 425, 426, 427, 428, 429, 430
® =
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% E E 170 Legend 599
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= Fraserschaft
= Shank face H1
D
zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P10.0815.02 M
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e 041 075 P10.0407.02 M AXX4 G 3 36 97 31 009 P0GO[PDO73
E 0,54 1,0 P10.0510.02 M AXXE G g 36 97 3,0 0,13 PD06.0|PDO7.3
B 0,81 15 P10.0815.02 M AXXE G 3 36 97 28 0,19 PD06.0|PD07.3
0,95 175 P10.0917.02 M AXX7, G 3 36 97 27 02 PDOGO|PDO73
1,08 20 P10.1020.02M AXX8Y G 3 36 97 26 025 PDOGO|PDO73
» 1,35 25 P10.1325.02 M E)SX_Q G 3 36 97 24 0,31 PD06.0
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® | Bestellbeispiel // Order Example: P10.0815.02 M GT42 (GT42 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 413 | Edition R15

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

Whitworth-Gewinde, Vollprofil

Frasen von Whitworth-Gewinden, Vollprofil mit drei
Schneiden und Werkzeug-Schneidkreis von 11,7 mm.

Whitworth-Thread Milling, full profile

Thread milling of Whitworth-threads, full profile with three
cutting edges and tooldiameter of 11,7 mm.
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55°
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Fraserschaft
Shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.1118.14 M
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Schneidstoffgruppe
Cutting Grade Group

(ol RN~

SIMMilI°Px

Sigma-Line Milling Tools Type P

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

Ve
Seite/Page 587

hmax
0,03 mm

fzm
0,02 mm

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
424,425, 426, 427, 428, 429, 430

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

412

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 594), HO3 (Seite/Page 596)

| Bestellbeispiel // Order Example: P12.1118.14 M GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
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zeigt fte Anwendur it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
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ID: 971 | Edition R15
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
g simmill® PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill P)(
E Sigma-Line Miling Tools Type P
‘»
F l’aS e n VO n FaS e n Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
fzm hmax Ve
x Fasenfrasen beidseitig. Geeignet ab 0,02mm 0,03 mm Seite/Page 587
@ Bohrungsdurchmesser 10,0 mm. ' ;
= Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
E . 424,425, 426, 427, 428, 429, 430
iz C h a mfe rn g Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
413
Chamfering on both sides. For use in bores as of Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
< minimum bore diameter 10,0 mm. ALL (Seite/Page 594)
n
@ - Legende 509
% |m Legend
S iﬁj‘ Oder besuchen Sie // Or Visit
‘® __ www.simtek.info/cp/971
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@ 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
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® 15° 02 100 P06.1515.02.10 F AU7W G 36 19 035 97 6 PDOB.0|PDO73
= =
E 20° 0,2 10,0 P06.2020.02.10 F AU7)¢ G 36 19 045 97 6 PD06.0|PDO7.3
= 30° 02 100 P06.3030.02.10 F AU7Y, G 36 19 07 97 6 PDOB.O|PDO73
-
45° 02 100 P06.4545.02.10 F AU7\ G 36 19 12 97 6 P0G0[PDO73
| Bestellbeispiel // Order Example: P06.4545.02.10 F GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 404 | Edition R15

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

Frasen von Fasen

Fasenfrasen beidseitig. Geeignet ab
Bohrungsdurchmesser 9,6 mm.

Chamfering

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

oDS

tmax
— -

AN

Abbildung zeigt / Drawing shows: P10.4545.35 F
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Shank face
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45° 12 120 P12.4545.35F ABG G

| Bestellbeispiel // Order Example: P09.4545.02 F GT45 (GT45 = Schneidstoff // Grade)

SIMMilI°Px

Sigma-Line Milling Tools Type P

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

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

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
424,425, 426, 427, 428, 429, 430

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

413

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 594)
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zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
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simmill® A3

SIMmMill®sx

Sigma-Line Milling Tools Type S

simmill® PX
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simmill® 4V simmill® 4U simmill® VX simmill® UX

simmill® K2

simmill® MX

simmill® OS

4 O 5 Anwendungstibersicht
Application Overview

Ab Seite // As of page
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ID: 389 | Edition R15
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
simmill® SX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simmill SX g
Sigma-Line Miling Tools Type S E
»
Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)
Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit innerer x
KUhImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw) @
. , , 3,5Nm é
|\/|I||Iﬂg Cuttel’ Shaﬂk, Cy|lﬂdl’|Ca| (DlN 6535 HA) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page 2
417
Anti-Vibration solid carbide type with through coolant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
and shank according to DIN 6535 HA. ALL (Seite/Page 594) S
[ TW | Legend
...E [=] e @ | W~ [sgena 590 %
= -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit £
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mm mm mm mm X
¥ 6Dh6=12,0mm . @
120 80 290 $14.1208.29 AHM AMST] 950  sMasdoTioF TI0F SD08.0 E
120 80 420 $14.1208.42 AHM AADS 1100 swasdomor  TioF SD08.0 =
ALALE
12,0 8,0 56,0 $14.1208.56 AHM ADVd 120,0 SM35x10 T10F TAOF SD08.0
A
12,0 95 42,0 $14.1209.42 AHM AG 0_9: 110,0 SM3,5x10 T10F TAOF SD09.5
V @Dh6=12,7 mm .
127 80 290 $14.0.500.08.29 A HM ACPS 95,0 SM35XI0TIOF T10F SD08.0 X
Ladlrs
12,7 8,0 42,0 $14.0.500.08.42 AHM ABP _d 110,0 SM35x10T10F T10F SD08.0 ®
127 8,0 56,0 $14.0.500.08.56 AHM ng 120,0 SM35x10T10F T10F SD08.0 =
127 9,5 42,0 $14.0.500.09.42 AHM AJOS 110,0 SM3,5x10T10F T10F SD09.5 =
¥ 9Dh6 =15,875 mm L o
15,875 95 33,0 $14.0.625.09.33 AHM :(_u-_l L 110,0 SM3,5x10 T10F T1OF SD09.5
V @Dh6=16,0mm -
16,0 95 330 $14.1609.33 AHM AJTH 1100  swasxioTioF Ti0F SD09.5 o
o
| Bestellbeispiel // Order Example: $14.1208.29 A HM @
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ID: 392 | Edition R15
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
g simmill® SX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simmill SX
E Sigma-Line Milling Tools Type S
»
Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)
x Stahl-Ausflhrung mit innerer Kiihimittelzufuhr
@ und Aufnahme nach DIN 1835 A. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)
E . . . 3,5Nm
iz |\/|I||Iﬂg CUtter Shaﬂk, Cy|lﬂdl’lca| (Dl N 1835 A) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
418
Steel type with through coolant and shank Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
< according to DIN 1835 A. ALL (Seite/Page 594)
%)
- CIELEI E7 toomnee s
= . -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
@ [=] i.]- -] QR-Code  www.simtek.info/cp/392
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% ¥ @Dg6=13,0mm .
13,0 8,0 25,0 $14.1308.25A ST E\E_ L 70,0 SM3,5x10 T10F TAOF SD08.0
V¥ 0Dg6 =15,875 mm _
15,875 80 160 $14.0.625.08.16 AST ACT3 800  sw3saomIOF  TioF SD08.0
> V @Dg6=16,0 mm o
g 16,0 80 16,0 $14.1608.16 AST AABY, 80,0 SM35x10T10F T1OF SD08.0
E I Bestellbeispiel // Order Example: $14.1008.17 A ST
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ID: 390 | Edition R15

Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill® SX > Tragerwerkzeug // Toolholder

Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB)

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

Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 6535 HB)

Anti-Vibration solid carbide type with through coolant
and shank according to DIN 6535 HB.

SIMMElI®SX

Sigma-Line Milling Tools Type S

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)

3,5Nm

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
419

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 594)

E: -E% ‘ WV‘" Legende 599

Legend

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
| QR-Code  www.simtek.info/cp/390
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mm mm mm mm X
¥ 6Dh6=12,0mm . @
120 80 290 $14.1208.29 B HM AG22, 95,0 SM35K10T10F T10F SD08.0 I=
e
120 80 420 $14.1208.42 BHM ACPK 1100 swasdomor  TioF SD08.0 =
12,0 8,0 56,0 $14.1208.56 BHM Jr-\CQE.‘ 120,0 SM35x10 T10F TAOF SD08.0
120 95 420 $14.1209.42 BHM RAKT, 1100  svasdotor  TioF D095
V @Dh6=12,7 mm L
127 80 29,0 $14.0.500.08.29 B HM AMUB 95,0 SM35AOTIOF T10F SD08.0 X
127 80 420 $14.0.500.08.42 B HM AJSG 1100 swasdomoF  TioF SD08.0 ®
127 8,0 56,0 $14.0.500.08.56 BHM AMKd 120,0 SM35x10T10F TIOF SD08.0 =
AL
127 9,5 42,0 $14.0.500.09.42 BHM AB5 _C: 110,0 SM3,5x10 T10F TAOF SD09.5 IE
¥ 0Dh6=15,875mm _ @
15,875 95 33,0 $14.0.625.09.33 BHM Mﬂ H_LI 110,0 SM3,5x10 T10F T10F SD09.5
V @Dh6=16,0mm .
16,0 9,5 33,0 $14.1609.33 BHM AH8] 110,0 SM3,5x10T10F T1OF SD09.5 »n
o
| Bestellbeispiel / Order Example: $14.1208.29 B HM ®
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ID: 421 | Edition R15
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
% simmill® SX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simmill SX
E Sigma-Line Milling Tools Type S
»
Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 1835 B)
x Stahl-Ausflhrung mit innerer Kiihimittelzufuhr
@ und Aufnahme nach DIN 1835 B. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)
E . 3,5Nm
iz |\/|I||Iﬂg Cutter Shaﬂk, We|dOﬂ (D | N 1 835 B) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
420
Steel type with through coolant and shank Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
< according to DIN 1835 B. ALL (Seite/Page 594)
%)
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| Bestellbeispiel // Order Example: S14.1608.16 B ST
=
=
=
I=
E
(2]
[}
o
@
€
1=
(2]

i
jo ko]
g3
£Q
cCQ
<<

A . Werkzeuge 1994
SIiMIEK  whise., | 29133



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF5E
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ID: 391 | Edition R15
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
simmill® SX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simmill SX g
Sigma-Line Miling Tools Type S E
»
Fraserschaft, Whistle-Notch (vgl. DIN 6535 HE)
Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit innerer x
KuhImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HE. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw) @
E
3,5Nm
. . . 'y E
|\/|I||Iﬂg Cutter ShaﬂK, Wh|St|e‘N (DlN 6535 HE) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page 2
421
Anti-Vibration solid carbide type with through coolant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
and shank according to DIN 6535 HE. ALL (Seite/Page 594) S
[ TW | Legend
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
% simmill® SX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simmill SX
E Sigma-Line Miling Tools Type S
»
Fraserschaft, Whistle-Notch (vgl. DIN 1835 E)
x Stahl-Ausfuhrung mit innerer Kihimittelzufuhr
@ und Aufnahme nach DIN 1835 E. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)
iz 3,5Nm
E T . 'y
® |\/|I||Iﬂg Cutter Shal’]k, WhISHe-N (DlN 1 835 E) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
422
Steel type with through coolant and shank Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
< according to DIN 1835 E. ALL (Seite/Page 594)
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®

simmill® SX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simmill SX g

Sigma-Line Miling Tools Type S E

»

Fraserschaft, fur Spannzangenfutter (DIN 6499) x

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw) @

FUr Spannzangenfutter nach DIN6499-A. 3.5Nm g

‘»

o Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
Milling cutter shank, for collet chucks (DIN6499) as
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
For collet chucks according to DIN6499-A. ALL (Seite/Page 594)
[5] 27 Lo om0

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
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Spannmutter <
Clamping Nut g
=
Fraserschaft ist nur mit passender Spannmutter verfugbar. g
Spannmutter ist auch einzeln als Ersatzteil verfiigbar. n
Milling cutter shank is only available together with Clamping Nut.
Clamping Nut is available as a spare part.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V28.ER20.14.35
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
g simmill® SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill SX
E Sigma-Line Miling Tools Type S
»

A| | g emeines N u t f rasen Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

fzm hmax Ve
x Nutfréasen gerader Nutformen. Geeignet ab 0,02mm 0,03mm Seite/Page 587
® Bohrungsdurchmesser 14,0 mm. ' ;
= Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
E o 447,448, 449, 450, 451, 452, 453
iz G e n e ral G I'OOVG M | | | N g Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
405

General Groove Milling. For use in bores as of Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
< minimum bore diameter 14,0 mm. ALL (Seite/Page 594), HO1 (Seite/Page 595)
[7p]
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= - Fraserschaft
E Shank face
@ zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: $16.0200.02 G
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
simmill® SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill SX g
Sigma-Line Miling Tools Type S E
»
A| | g e m e N e S N u t f raS e n Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
fzm hmax Ve
Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab 0,02mm 0,03 mm Seite/Page 587 x
Bohrungsdurchmesser 16,0 mm. ' ; @
Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page =
L 447,448, 449, 450, 451, 452, 453 é
G e n e I’a| G I'OOVG M | | | N g Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page 2
405
General Groove Milling. For use in bores as of Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
minimum bore diameter 16,0 mm. ALL (Seite/Page 594), HO1 (Seite/Page 595) o~
n
[R5, [ 0 oo o
170 Legend E
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- Fraserschaft =
Shank face E
zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug. @
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: $16.0200.02 G
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
% simmill® SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill SX
£ Sigma-Line Milling Tools Type S
‘»

Al | g e m e N e S N u t f raS e n Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

fzm hmax Ve
x Nutfréasen gerader Nutformen. Geeignet ab 0,02mm 0,03mm Seite/Page 587
@ Bohrungsdurchmesser 16,0 mm. ' ;
= Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
E o 447,448, 449, 450, 451, 452, 453
iz G e n e I’a| G I'OOVG M | | | N g Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
405

General Groove Milling. For use in bores as of Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
< minimum bore diameter 16,0 mm. ALL (Seite/Page 594), HO1 (Seite/Page 595)
[7p]
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Stirnseite Fraskopf
Shank face ion zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: S06.0150.02.16 G

% I
= ] 8
€ u= .':=' © § o2 é‘)
£ 2s 88 g g8 s¥ 23
3% E& 5 g 59 3 8<
52 EH Eg 03 23 g3 $
= £9o T3 Ry £
SEo EE £E2 o3 ifc] 32 8s
E52 5& S 8t iy < gt
wt002 22§ R SIS) =t 0 £E tmax S @DS SE 52
o & =z 83 &2 Oz
K mm mm mm mm mm mm mm
g 15 - 02 160 $06.0150.02.16 G AU72 G 25 45 157 6 $0080|5D095
= i
E 2,0 - 0,2 16,0 $06.0200.02.16 G |QU7QI G 25 45 157 6 SD08.0|SD09.5
e
7 25 = 0,2 16,0 $06.0250.02.16 G eli7_l G 215 45 157 6 SD08.0|SD09.5
| Bestellbeispiel // Order Example: $06.0250.02.16 G GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
x e "
@ Slmtek t IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: $06.0179.030.16 XG
I=
E
(2]
»n
(@)
=
€
1=
(2]

i
[o)k9)
cc
c O
£Q
cCQ
<<

A . Werkzeuge 1994
SIiMIEK  wpochee | 20 2%24


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AU7Z
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AU70
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AU71

ID: 1138 | Edition R15

[sp)
. - - <
Zirkularfrasen // Groove Milling ®
simmill® SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill SX g
Sigma-Line Miling Tools Type S E
B
Frasen von Sicherungsringnuten, innen
Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab x
Bohrungsdurchmesser 16,0 mm. Geeignet fiir alle Materialien. ®
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) E
SSNT : ar : £
Circlip Ring Groove Milling, internal e B CahePagsis @
Circlip Ring Groove Milling in bores as of bore Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
diameter 16,0 mm. For use in most materials. 447,448, 449, 450, 451, 452, 453
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Shank face E
zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug. @
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
g simmill® SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill SX
E Sigma-Line Miling Tools Type S
B
A| |g emeines N Utfrase n ) fu r welic he SC h n ltte Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
Nutfréasen gerader Nutformen. Weiches Eintauchen in den fzm hmax Ve
x Werkstiickstoff und bessere Oberflachen durch optimierte 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 587
% Schneldengeometrle. Geelgnet ab Bohrungsdurchmesser 16,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
i 447,448, 449, 450, 451, 452, 453
e General Groove Milling, for smooth cuts Vo e
ergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
General Groove Milling. With a new Cutting Edge Geometry 405
for very smooth cuts and better surface Quality. For use Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
in bores as of minimum bore diameter 16,0 mm. ALL (Seite/Page 594)
E"-' E Legende 599

170 Legend
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= Fréserschaft
® Shank face
Illustration zeigt beispi te Anwendungsmogli it mit ahnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: S06.0200.020.16 GY
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
simmill® SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill SX g
Sigma-Line Miling Tools Type S E
Allgemeines Nutfrasen in Leichtmetall i
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
Nutfrdsen gerader Nutformen in Bohrungen ab fzm hmax Ve
Bohrungsdurchmesser 16,0 mm. Durch hochpositive 0,02mm 0,03 mm Seite/Page 587 x
Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle. . - @
Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page =
. L 447,448, 449, 450, 451, 452, 453 =
Geﬂel’a| G I'OOVG M ||||ﬂg N ||ght a||OyS Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page 2
406
General Groove Milling in bores as of bore diameter Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
16,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. ALL (Seite/Page 594), HO1 (Seite/Page 595)
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l Fraserschaft IS
Shank face E
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
I <>l‘
D @ @
fe g E
E0 .~ ) a
23 2s H g2 T 8¢ £
g€ 53 5 g 55  SE g
g2 82 Es 03 £ 3 8<
== ] €2 s 2g 5h5
£ FEQ 5S¢ o3 7 ¥c] S5 §%
585 5§58 g2 IS ® E3 cE
51 w02 22§ R £t 02 £ SE @DS S tmax 52
£ Sz 33 =2 o3 o
mm mm mm mm mm mm mm N
160 10 2 : $16.0100.40C AXsH 6 3 157 a5 35 sposo [ 2
16,0 20 - 0,2 $16.0200.42C ANV G 3 157 45 35 SD08.0 E
-
160 25 - 02 $16.0250.42C AF2X G 3 157 45 35 SD08.0 %
| Bestellbeispiel // Order Example: $16.0250.42 C GF25 (GF25 = Schneidstoff // Grade)
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
2 simmill® SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill SX
E Sigma-Line Miling Tools Type S
»
Frase n von \/O | | l’ad lusnu te n Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
fzm hmax Ve
x Nutfrasen runder Nutformen. Geeignet ab 0,02mm 0,03mm Seite/Page 587
Bohrun rchm r 16,0 mm.
% onru ngU ¢ esse 6’0 Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
447, 448, 449, 450, 451, 452, 453
E . . . 3 tl ] ) 3 i
iz FU | | R ad | U S G rO OVG M | | | N g Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

Full Radius Groove Milling. For use in bores as
of minimum bore diameter 16,0 mm.

409
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 594), HO1 (Seite/Page 595)

[ [ 5 togence g
170 Legend

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
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EI- —J QR-Code  www.simtek.info/cp/401

simmill® UX
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tmax
»
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c} oz I
z )
E Fraserschaft
@ Shank face
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
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R w+0.03 SIS £t CH £E tmax S @DS SE 52
o I Sz 33 &2 o3
X mm mm mm mm mm mm
@ 11 22 160 $16.0011.22V ACIR G 35 46 157 3 SD08.0
S
% | Bestellbeispiel // Order Example: $16.0011.22 V GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 970 | Edition R15

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

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil

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

Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile

Multi-purpose milling inserts. The given ,Pitch (as of)“ is
conforming to standards. The ,Pitch (up t0)“ is possible too at
the expense of conformity. Please read additional notes.

@DS

I=

SIMMElI®SX

Sigma-Line Milling Tools Type S

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

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

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
447, 448, 449, 450, 451, 452, 453

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

410

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

ALL (Seite/Page 594), HO3 (Seite/Page 596), H04
(Seite/Page 597)

[E2 [B] E teamnie
- 170 Legend

= -1 E Oder besuchen Sie // Or Visit

www.simtek.info/cp/970
[=]e =

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

tmax Detail A
A
o
3
H
» o
| — R
Fréserschaft
Shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: S06.0720.01.12 M
——

. 4
g8 §. 2. - 2 28
#= P &2 £3 o5 2%
E8 s5& =3 £ B3 26
$E  @g  @s EF 3% 2io)
o= oL 2L S £ 25 o £
S HE h £t G £E b
24 & =: 33
mm mm mm
M6 10 175 $06.0510.01.12 M :eu7 ) G 42
w7l
M16 10 2,0 $06.0720.01.12 M .":\U73 G 4,2
F==
m1is8 15 275 $06.0815.01.13 M |eU 74 G 4,2
V74
M8 20 30 $06.2530.01.13M au7a 6 42

| Bestellbeispiel // Order Example: $06.2530.01.13 M GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)

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

)
) .
85 2:
23 8<
56 § 3
8 cE
S w tmax @DS  §E 53
&2 o
mm mm mm mm
34 0,13 1,08 12,0 6 SD08.0|SD09.5
36 0,13 1,25 123 6 SD08.0|SD09.5
3,0 0,19 1,67 13,2 6 SD08.0|SD09.5
28 0,25 1,78 133 6 SD08.0|SD09.5

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

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

simmill® A3

simmill® PX

»
g
E
E
2]

simmill® MX simmill® K2 simmill® 4V simmill®4U simmill® VX simmill® UX

simmill® OS

Anhang
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ID: 393 | Edition R15

52
<< . - -
Zirkularfrasen // Groove Milling ®
% simmill® SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill SX
= Sigma-Line Miling Tools Type S
»
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil e
zm max c
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene 0,02mm 0,03mm Seite/Page 587
X »Steigung (von)“ ist normgerecht. Die ,Steigung (bis)* ' '
® kann ebenfalls realisiert werden. VgI. Hinweistexte. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
= 447,448, 449, 450, 451,452, 453
% Thread m||||ng, met“c |SO_Thread, par‘“al proﬂle XjrogleichbareWerkzeugeaufSeite//SimiIartooIson page
Multi-purpose mi"ing inserts. The given ,,PitCh (as Of.)“ is Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
conforming to standards. The ,Pitch (up t0)“ is possible too at ALL (Seite/Page 594), H03 (Seite/Page 596), H04
the expense of conformity. Please read additional notes. (Seite/Page 597)
E E Legende 599
170 Legend

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/393
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Detail A (4: 1)
tmax
=) AT
53 1 B
e w & }f>*ﬂ= ? a z 3
I=
£
@ Fraserschaft
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
<>l‘ I
®
L o

= o § 8 g = :JD [
@ B8 S~ 2. - 8 S6 £5 -5

B 5% a2 25 9z 2% i3 g

2§ 58 £S §¢ B3 25 §% 82

3 ©5  ©g g2 S T L £E

S5  Ba oo £t CF £E b S w tmax @DS  §E 52
& 22 & S: 33 &2 o3
K mm mm mm mm mm mm mm
@ M8 10 175 $16.0510.01 M AA4] 6 46 38 012 108 157 3 $008.0|50095
E mi8 10 20 $16.0720.01M 5] E4l G 46 35 0,12 1,25 15,7 3 SD08.0|SD09.5
= M20 15 275 $16.0815.01 M AGSS G 46 35 019 167 157 3 $0080[$0095

M22 25 30 $16.2530.01 M AEES G 46 34 031 178 157 3 $0080[s0095

| Bestellbeispiel // Order Example: $16.2530.01 M GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)

x
= | Bitte beachten Sie die zusétzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben.
g Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page.
IS | Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung.
£ The mentioned thread size , As of Thread size" is based on the starting pitch.
(2]
8 Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren
® GewindegréBeneignung finden Sie auf Seite 598
E
IE More information about the Multi-Purpose Thread Milling Tools
(2]

and the Thread size suitability can be found on page 598
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ID: 1087 | Edition R15

[sp)

" . - <
Zirkularfrasen // Groove Milling ®

simmill® SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill SX g

Sigma-Line Miling Tools Type S E

‘»

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil x

@

Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) E

fzm hmax Ve £

0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 587 @

Thread milling, metric ISO-Thread, full profile

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
Thread Milling of metric ISO-Thread, full Profile. 447, 448, 449, 450, 451, 452, 453
[T ] T togende 5
:5_ 170 Legend

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/1087
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Detail A 2
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Fraserschaft E
Shank face =
H1 =
(2]
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 <>l‘
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0,55 10 $14.0510.02 M AXXV, G 3 4,5 13,7 3,6 0,13 SD08.0|SD095 m %
081 15 $14.0815.02 M XX G 3 45 137 35 0,19 soosofspoes |G E
0,95 1,75 $14.0917.02M AXX G 3 45 137 34 0,2 SD080|SD09.5 E =
1,08 20 $14.1020.02 M AXXY, G 3 45 137 33 025 soosojsooes [
1,35 25 $14.1325.02M Axx2 G 3 45 137 31 0,31 soososooes [
162 30 $14.1630.02M AXX3 G 3 45 137 29 037 soosojsooos  [REA ~
=
| Bestellbeispiel // Order Example: $14.1020.02 M GF25 (GF25 = Schneidstoff // Grade) ®
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ID: 982 | Edition R15

52
< ] s -
Zirkularfrasen // Groove Milling ®
g simmill® SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill SX
E Sigma-Line Milling Tools Type S
7
Whitworth-Gewinde, Vollprofil
x Frasen von Whitworth-Gewinden, Vollprofil mit drei Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
@ Schneiden und Werkzeug-Schneidkreis von 13,7 mm. fzm hmax Ve
% 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 587
iz Wh ItWOFTh ‘Th l’ead M | | | | I’]g, fU || prOﬂle Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
447, 448, 449, 450, 451, 452, 453
Thread milling of Whitworth-threads, full profile with three Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
cutting edges and tooldiameter of 13,7 mm. ALL (Seite/Page 594)

[R]85 IS [ tooende g
[ HM | Legend

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/982
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e f |
E Fraserschaft
= Shank face
‘»
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
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®
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E 8 - 5 3 b
g 23 8. T
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22  oF e 2% o ¥ $E  E53E =8 cE

H1 & g8 =€ CH £E R b S @DS o5 <=2 §E 52
Q. SE 3 =: 83 22 <2 o:
mm mm mm mm mm mm mm
® 116 181 14 $06.1118.14.14 M AVKR G 024 46 33 137 G1/2* 175 6 $D080[$D095
= F——
E 148 231 11 $06.1423.11.14 M Q\LK_I G 0,31 4,6 31 137 G1° 18,8 6 SD08.0|SD09.5
»
| Bestellbeispiel // Order Example: S06.1423.11.14 M GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 938 | Edition R15

[sp)
. . - <
:ilrrnkr?]:ﬁg rg)s(e: chh:]?;ingeve'\rnI:g:er:Jgg // Cutting Tool Simmill ® SX g
Sigma-Line Milling Tools Type S E
(2]
Wh |tWO rth - G eW| n d e y \/O | | p I’Ofl | Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
fzm hmax Ve
Frésen von Whitworth-Gewinden, Vollprofil mit drei 0,02mm 0,03 mm Seite/Page 587 x
Schneiden und Werkzeug-Schneidkreis von 15,7 mm. : : ®
Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page E
. Lo ., 447,448, 449, 450, 451, 452, 453
Wh ItWOFTh-Thread M I||I|’1g, fU” prOﬂle Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page Ug’
412
Thread milling of Whitworth-threads, full profile with three Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
cutting edges and tooldiameter of 15,7 mm. ALL (Seite/Page 594)
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Fraserschaft E
Shank face ]
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
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SE 3 =: 83 22 <z o: o
mm mm mm mm mm mm mm !
117 1814 14 $16.1118.14M ie\Ts y G 024 45 30 157 G5/8° 220 3 SD080|SD095 ®
148 231 11 $16.1423.11 M 61;7_‘ G 0,31 4,5 28 157 G1° 235 3 SD08.0|SD09.5 E
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| Bestellbeispiel // Order Example: $16.1118.14 M GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)

x
=
@
E
£
[
n
o
@
E
£
[

Anhang
Appendix

20

Jahre
Years

1994 _ Werkzeuge "
2014 | “hesse  SIMIEK


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AT8A
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AT79

ID: 972 | Edition R15

o)
= Zirkularfrasen // Groove Millin
g simmill® SX > Schneidwerkzeugg // Cutting Tool Simmi“@SX
E Sigma-Line Milling Tools Type S
(2]
F l’aS e n VO n FaS e n Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
fzm hmax Ve
x Fasenfrasen beidseitig. Geeignet ab 0,02mm 0,03 mm Seite/Page 587
@ Bohrungsdurchmesser 14,0 mm. ' ;
= Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
E X 447,448, 449, 450, 451, 452, 453
iz C h a mfe rn g Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
413
Chamfering on both sides. For use in bores as of Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
minimum bore diameter 14,0 mm. ALL (Seite/Page 594)

E Legende 599
vy 70 Legend

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/972
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simmill® UX

simmill® VX

Detail A

tmax

Fraserschaft
Shank face 3

simmill® 4U
S
b
w

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

Abbildung zeigt / Drawing shows: S06.3030.02.14 F
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@ 15° 02 14,0 $06.1515.02.14 F AU77 G 46 24 035 137 6 5008050095
= L
E 20° 0,2 14,0 S06.2020.02.14 F AU78 G 46 24 0,45 137 6 SD08.0|SD09.5
[
® 30° 0,2 14,0 S06.3030.02.14 F AU79 G 46 24 07 137 6 SD080|SD095
45° 02 140 $06.4545.02.14 F aU76 G 46 24 18 137 6 5008|0095
| Bestellbeispiel // Order Example: S06.4545.02.14 F GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AU78
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AU79
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AU76

ID: 406 | Edition R15

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

Frasen von Fasen

Fasenfrasen 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

SIMMElI®SX

Sigma-Line Milling Tools Type S

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

Ve
Seite/Page 587

hmax
0,03 mm

fzm
0,02 mm

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
447,448, 449, 450, 451, 452, 453

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

413

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 594)

E E Legende

Tr L0 tegend %%

Scan
QR-Code

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/406

e B

Abbildung zeigt / Drawing shows: $16.4545.58 F
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K <& 3 33
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45° 02 16,0 $16.4545.02 F :,5 F2u G 18
45° 14 160 $16.4545.45F AHOg G 14

| Bestellbeispiel // Order Example: $16.4545.45 F GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
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simmill® PX
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zeigt te Anwendur it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
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simmill® A3

SIMmill°Ux

Sigma-Line Milling Tools Type U

simmill® PX

x
(2]
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simmill® 4V simmill® 4U simmill® VX

simmill® K2

simmill® MX

simmill® OS

4 O 5 Anwendungsiibersicht
Application Overview

Ab Seite // As of page
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ID: 271 | Edition R15

[sp)
. N - <
Zirkularfrasen // Groove Milling ®
simmill® UX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simmill UX g
Sigma-Line Milling Tools Type U é
»
Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)
Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit innerer x
KUhImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw) @
- . . 4,5Nm é
|\/|I||Iﬂg Cutter ShaﬂK, Cy|lﬂdr|Ca| (DlN 6535 HA) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page 2
417
Anti-Vibration solid carbide type with through coolant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
and shank according to DIN 6535 HA. ALL (Seite/Page 594) -
[ TW | Legend 2
_.E = e @ | W~ [sgena 590 %
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit =
E p —J QR-Code  www.simtek.info/cp/271 ‘®
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V @Dh6=12,7 mm __
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12,7 90 64,0 U18.0.500.09.64 A HM ADSF 120,0 UM4x12T15F Ti5F UD09.0 ®
¥ @Dh6 =15,875 mm . %
15,875 90 250 U18.0.625.09.25 A HM AESX 930 UMaKI2TISF T1sF UD09.0 £
=0 £
15,875 9,0 32,0 U18.0.625.09.32 AHM 'eg_g_i 100,0 UM4x12T15F TASF UD09.0 @
15,875 9,0 45,0 U18.0.625.09.45 AHM Ie_l:_l@__ 'I'. 100,0 UM4x12T15F T15F UD09.0
15,875 90 64,0 U18.0.625.09.64 AHM AISZ_LJ 130,0 UM4x12T15F TI5F UD09.0
15,875 13,0 64,0 U18.0.625.13.64 AHM Aﬂg_ld 110,0 UM4x12T15F T5F uD13.0 (9]
15,875 130 66,0 U18.0.625.13.66 AHM ADZE 130,0 UMAI2TISF TasF UD13.0 g
V @Dh6 =16,0 mm o =
16,0 20 250 U18.1609.25 A HM AAD3 930 UMAI2TISE TisF UD09.0 £
16,0 9,0 32,0 U18.1609.32AHM EéK-){ 100,0 UM4x12T15F T15F UD09.0 iz
16,0 9,0 45,0 U18.1609.45 AHM AI\QC_VI 110,0 UM4x12T15F TA5F UD09.0
16,0 9,0 64,0 U18.1609.64 AHM QI\_IX_S{ 130,0 UM4x12T15F TA5F UD09.0
16,0 13,0 64,0 U18.1613.64 AHM QEV_'I‘. 110,0 UM4x12T15F T15F uD13.0
16,0 13,0 66,0 U18.1613.66 AHM QQQ_MI 130,0 UM4x12T15F TA5F uD13.0 x
(o) @]
| Bestellbeispiel // Order Example: U18.1209.32 A HM E §
£2
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ID: 273 | Edition R15

©
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
g simmill® UX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simmill UX
E Sigma-Line Milling Tools Type U
»

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)
x Stahl-Ausflhrung mit innerer Kiihimittelzufuhr
@ und Aufnahme nach DIN 1835 A. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)
E e . . 4,5Nm
iz |\/|I||Iﬂg CUtter Shaﬂk, Cy|lﬂdl’lca| (Dl N 1835 A) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

418

Steel type with through coolant and shank Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
< according to DIN 1835 A. ALL (Seite/Page 594)
%)

| TW | Legend

%) =], ] st IR
S =81 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
7} QR-Code  www.simtek.info/cp/273

x
5
=
E
£
(2]

x
>
£
€
£
2]
=)
<
e
€
£
(2]
3 I
z
é @ -
= 2 2 03
a ~ ] =] =¥
£ 03 %5 8<
£3 - 52 i E
S E L 2 85 g
3z 25 8z g3 =
oDg6 @D1 L2 € G L1 £ £3 53
g £k st 33 53 8t
mm mm mm mm
@ V¥ @Dg6 =10,0 mm -
E 100 90 170 U18.1009.17 AST AMIT 600  umeazTisF TisF UD09.0
% ¥ @Dg6=12,0mm -
120 90 180 U18.1209.18 AST aven 650  umeiatise TisF UD09.0
V 9Dg6 =13,0 mm -
130 90 250 U18.1309.25AST AKZS 700 UM TISF TisF UD09.0
> V ¢Dg6 =15,875 mm __
= 15,875 90 180 U18.0.625.09.18 AST AN7L 800  umaxaTisF Tis UD09.0
= V @9Dg6=16,0mm .
= 160 90 180 U18.1609.18 AST AGU: 800  umewoms  Tise UD09.0
B
| Bestellbeispiel // Order Example: U18.1609.18 A ST
N
o
=
E
£
(0]
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AM1T
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AV6D
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKZ5
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN7U
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGU5

ID: 270 | Edition R15

Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill® UX > Tragerwerkzeug // Toolholder

Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB)

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

Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 6535 HB)

Anti-Vibration solid carbide type with through coolant
and shank according to DIN 6535 HB.

L1

L2

SImMmMill°*uUx

Sigma-Line Milling Tools Type U

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)

4,5Nm

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
419

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 594)

E E% ‘ WV‘" Legende 599

Legend
= -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/270

simmill® PX simmill® A3

simmill® SX

x
5
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E
£
2]

=
S
ﬂj e
© =
L s €
S =
- B
[=]
(S}
=)
<
®
€
£
(2]
I ?l‘
=
3 _ €
i 83 5
z. . 5. 8<
o ] Q
¢ 83 2 2 B3
g2 - 3z 3s £5
@Dh6 oD1 L2 £t © 2 L1 £3 £3 52
& =z AR AR o &
mm mm mm mm X
V @Dh6=12,0mm . @
12,0 9,0 32,0 U18.1209.32 BHM AHQ_d 100,0 UM4x12T15F TASF UD09.0 €
syl
120 90 450 U18.1209.45 BHM AGXG 100,0 UMAx12T15F Ta5F UD09.0 =
12,0 9,0 64,0 U18.1209.64 BHM EC_ 3_2‘ 120,0 UM4x12T15F T15F UD09.0
V @Dh6=12,7mm o
127 9,0 32,0 U18.0.500.09.32 BHM Ade 100,0 UM4x12T15F Ti5F UD09.0
127 9,0 45,0 U18.0.500.09.45 BHM I\Ewsi 100,0 UM4x12T45F TA5F UD09.0 §
12,7 90 64,0 U18.0.500.09.64 B HM AE_Y_){ 120,0 UM4x12T15F Ti5F UD09.0 ®
¥ @Dh6 =15,875 mm . %
15,875 9,0 250 U18.0.625.09.25 B HM AETZ 93,0 UM4x12T15F Ti5F UD09.0 =
5 ld £
15,875 90 32,0 U18.0.625.09.32 BHM ACQ_M 100,0 UM4x12T15F T5F UD09.0 @
A
15,875 90 450 U18.0.625.09.45 B HM ADOR 110,0 UM4x12T15F TI5F UD09.0
P
15,875 9,0 64,0 U18.0.625.09.64 BHM AEAQ 130,0 UM4x12T15F Ti5F UD09.0
15,875 13,0 64,0 U18.0.625.13.64 B HM APg_d 110,0 UM4x12T15F T5F uD13.0 %)
Al
15,875 13,0 66,0 U18.0.625.13.66 B HM {;\l-_ls_si 130,0 UM4x12T15F T15F uD13.0 g
V @Dh6 =16,0 mm o =
16,0 20 250 U18.1609.25 B HM AJ8 93,0 UM4x12T15F Ta5F UD09.0 £
16,0 9,0 32,0 U18.1609.32 BHM 5H75: 100,0 UM4x12T15F T15F UD09.0 @
160 20 450 U18.1609.45 B HM AA3N 1100  umsazTisF TisF UD09.0
alatll
16,0 90 64,0 U18.1609.64 B HM ACG){ 130,0 UM4x12T15F T1SF UD09.0
16,0 12,0 450 U18.1612.45 BHM ADGY 110,0 UM4x12T15F Ti5F uD12.0
16,0 13,0 64,0 U18.1613.64 BHM AMTA 110,0 UM4x12T15F T15F uD13.0 =
16,0 130 66,0 U18.1613.66 BHM 8Ka 130,0 UM4x12T15F TI5F uD13.0 2
- T c O
£ o
I Bestellbeispiel // Order Example: U18.1609.25 B HM Sic
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHQG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGXG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC32
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMW6
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEW9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEYX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AET2
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACQM
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD9P
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AE40
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APQG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHS9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ83
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AH75
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AA3N
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACGX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADG9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMT0
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJK6

ID: 422 | Edition R15

@
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
g simmill® UX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simmill UX
E Sigma-Line Milling Tools Type U
»
Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 1835 B)
x Stahl-Ausflhrung mit innerer Kiihimittelzufuhr
@ und Aufnahme nach DIN 1835 B. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)
= . 4,5Nm
iz |\/|I||Iﬂg Cutter Shaﬂk, We|dOﬂ (D | N 1 835 B) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
420
Steel type with through coolant and shank Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
< according to DIN 1835 B. ALL (Seite/Page 594)
%)
m Legende
g E [=l Ga & egena 5%
£ o .
. =8| Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
@ E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/422
1 .
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oDg6 oD1 L2 2: g2 L1 £3 £3 g9
o 28 =: 33 53 8:
mm mm mm mm
@ ¥V @Dg6=12,0 mm -
E 120 90 180 U18.1209.18 BST AV6R 800  umaaTisF TisF UD09.0
% V @Dg6=15,875mm o
15,875 90 18,0 U18.0.625.09.18 BST AFHD 80,0 UMAx12T15F TisF UD09.0
V 0Dg6=16,0mm __
160 90 180 U18.1609.18 BST ABP7 800  umaxiatise TisF UD09.0
=
g I Bestellbeispiel // Order Example: U18.1609.18 B ST
=
E
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(72}
o
=
€
1=
(2]

i
jo ko]
58
£Q
cCQ
<<

472

A . Werkzeuge 1994
SIiMIEK  whise., | 29133


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

ID: 272 | Edition R15

Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill® UX > Tragerwerkzeug // Toolholder

Fraserschaft, Whistle-Notch (vgl. DIN 6535 HE)

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

Milling Cutter Shank, Whistle-N. (DIN 6535 HE)

Anti-Vibration solid carbide type with through coolant
and shank according to DIN 6535 HE.

L1

L2

SImMmMill°*uUx

Sigma-Line Milling Tools Type U

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)

4,5Nm
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
421

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 594)

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
o ] QR-Code www.simtek.info/cp/272

simmill® PX simmill® A3

simmill® SX
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E
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= ] = S8 »
£ 5 3 g 8¢
£2 82 28 i
S E %L 2 85 g
Sz 285 gz B b
@Dh6 oD1 L2 £t G L1 £9 £9 52
& =z 88 88 o Q
mm mm mm mm X
¥ 6Dh6=12,0mm . @
12,0 90 32,0 U18.1209.32 EHM AKVY 100,0 UM4x12T15F Ti5F UD09.0 €
120 90 450 U18.1209.45 EHM ADQH 1000 umaazTise TisF UD09.0 =
12,0 9,0 64,0 U18.1209.64 EHM E\F_6_8: 120,0 UM4x12TA5F Ti5F UD09.0
¥ @Dh6=16,0mm -
16,0 90 25,0 U18.1609.25 E HM AKon 93,0 UMAx12T15F Ta5F UD09.0
A
16,0 9,0 32,0 U18.1609.32 EHM ANZ@ 100,0 UM4x12TA5F Ti5F UD09.0 §
sy
16,0 9,0 450 U18.1609.45 EHM A 'SQ.BI 110,0 UMA4x12T15F Ti5F UD09.0 ®
16,0 9,0 64,0 U18.1609.64 EHM AAB L*. 130,0 UM4x12T15F Ti5F UD09.0 =
16,0 13,0 64,0 U18.1613.64 EHM hGIR 110,0 UM4x12T15F T15F uD13.0 IE
16,0 130 66,0 U18.1613.66 EHM AEF g‘ 130,0 UM4x12T15F TiSF UuD13.0 @
| Bestellbeispiel // Order Example: U18.1209.32 E HM
»
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKV9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADQP
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF68
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AK0D
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANZ0
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKQB
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AABB
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGJF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEF6

ID: 426 | Edition R15

©
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
% simmill® UX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simmill UX
E Sigma-Line Milling Tools Type U
»

Fraserschaft, Whistle-Notch (vgl. DIN 1835 E)
x Stahl-Ausflhrung mit innerer Kiihimittelzufuhr
@ und Aufnahme nach DIN 1835 E. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)
g o . 4,5Nm
iz |\/|I||Iﬂg Cutter Shal’]k, WhISHe-N (DlN 1 835 E) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

422

Steel type with through coolant and shank Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
< according to DIN 1835 E. ALL (Seite/Page 594)
%)

m L d

% [=] i, L= st IR
£ =" -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
K7 E _J QR-Code  www.simtek.info/cp/426
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Z 160 90 180 U18.1609.18 EST ANVT, 800  umexatise TisF UD09.0
s
% I Bestellbeispiel // Order Example: U18.1609.18 E ST
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANVT

ID: 455 | Edition R15

o)
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
simmill® UX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simmill UX g
Sigma-Line Milling Tools Type U E
»
Fraserschaft, fur Spannzangenfutter (DIN 6499) x
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw) @
Fur Spannzangenfutter nach DIN6499-A. 45Nm g
o Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page 2
Milling cutter shank, for collet chucks (DIN6499) as
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
For collet chucks according to DIN6499-A. ALL (Seite/Page 594) 52
m 0]
[=] E ST | Logend 5% %
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit =
QR-Code  www.simtek.info/cp/455 7]

[
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£
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L1

x
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) N 4 e
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‘ o £
[lN=) »
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Spannmutter <
Clamping Nut g
=
Fraserschaft ist nur mit passender Spannmutter verfugbar. g
Spannmutter ist auch einzeln als Ersatzteil verfiigbar. n
Milling cutter shank is only available together with Clamping Nut.
Clamping Nut is available as a spare part.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V28.ER20.14.35
— 5
@
9 _ E
g 2 02 £
by B, H . = 8 i
S o Q3 o 25 3
§5 £3 g2 =5 . 52 B3
g8 £E gt ES £ £3 gc
= 3 £ = £
%8 oD1 L2 k3 8 L1 oD SE £3 £ g7
22 I S: »o ad Ad o3 Q
mm mm mm mm N
ER11 9,0 220 U18.ER11.09.22 AAV2 420 190  UERI11219 UMAXI2TISE  TI5F UD09.0 @
- =
ER11 9,0 220 U18.ER11.09.22.B AVMS 420 16,0  UERI11216 UM4XI2TISF  TI5F UD09.0 £
——
ER16 9,0 22,0 U18.ER16.09.22 AP Hi 52,0 32,0  UER161832 UM4XI2TISF  TiSF UD09.0 ®
-
ER16 9,0 22,0 U18.ER16.09.22.B AVM\/I 52,0 25,0 UER16.1825 UM4x12T15F TA5F UD09.0
-
ER16 9,0 220 U18.ER16.09.22.C AVMMI 52,0 22,0 UER161822 UM4x12T15F TA5F UD09.0
ER20 20 220 U18.ER20.09.22 AC93 56,5 350  UER201935 UMAM2TISF  TISF UD09.0 g
-
ER20 9,0 22,0 U18.ER20.09.22.B AVMd 56,5 28,0  UER20.1928 UM4x12T1iSF T15F UD09.0 s
P
ER25 9,0 220 U18.ER25.09.22 AAlF: 60,0 35,0 UER25.2035 UM4x12T15F TA5F UD09.0 ®
—— =
ER25 9,0 22,0 U18.ER25.09.22.B Q\LM_3: 60,0 42,0  UER252042 UM4xI2TISF  TI5F UD09.0 E
I Bestellbeispiel // Order Example: U18.ER16.09.22 ?
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ID: 949 | Edition R15
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
% simmill® UX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simmill UX
E Sigma-Line Milling Tools Type U
»
x Fraserschaft, SIMTEK CAPTO™
@
E Mit SIMTEK CAPTO™ Schnittstelle.
% Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)

Milling Cutter Shank, SIMTEK CAPTO™ 45Nm

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
< With SIMTEK CAPTO™ adaptor. ALL (Seite/Page 594)
n
EiTH Legend

= EIELE 270 Lo so0
£ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
K7 E | QR-Code  www.simtek.info/cp/949
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Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.C309.17
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ID: 365 | Edition R15

Zirkularfrasen // Groove Milling

simmill® UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill® UX

Sigma-Line Milling Tools Type U

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

fzm hmax Ve
0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 587

Frasen von Sicherungsringnuten, innen
Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab

Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. Geeignet fur alle Materialien. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
469, 470, 471, 472, 473, 474, 475, 476

| : | HIH : Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

Circlip Ring Groove Milling, internal s

L . . . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Circlip Ring Groove Milling in bores as of bore ALL (Seite/Page 594), HO1 (Seite/Page 595), H05
diameter 18,0 mm. For use in all materials. (Seite/Page 597)

[R50, (6] 0 tegorce g
170 Legend
- -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

QR-Code  www.simtek.info/cp/365

[=]2' et

@Ds

tmax

1
o

-
O /
~ P
Frésschaft BN
Shank face ion 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
k) [
. #
u— =0 ) a
- 23 g £s 52 CE
$3 r 5 SE
£3 £s 2y P oo i 8¢
5 == £5 S 58 £2 3
TEQ ££ S o3 e} 38 §%
i I £ I i s
w-0.02 22 as =€ 0 2 £E tmax S @DS SE 52
a8 S: 33 &2 oz
mm mm mm mm mm mm
121 11 180 U06.0110.000.18 G AFYG G 4 58 177 6 UD09.0
Ol
1,41 13 18,0 U06.0130.000.18 G ACU ] G 4 58 17,7 6 UD09.0
e
171 16 180 U06.0160.000.18 G AG2Y) G 4 58 177 6 UD09.0

| Bestellbeispiel // Order Example: U06.0130.000.18 G GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)

VoI w, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits |l R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits [JX: 3l Toleranz // Tolerance

Beispielartikelnummer // Example Part number: U06.0179.030.18 XG

simtek & individual

simmill® PX simmill® A3

simmill® SX

x
5
=
E
£

2]

simmill® MX simmill® K2 simmill® 4V simmill®4U simmill® VX

simmill® OS
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ID: 363 | Edition R15

)
<< . - -

Zirkularfrasen // Groove Milling ®
g simmill® UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill UX
E Sigma-Line Milling Tools Type U
‘»

Fraseﬂ VOﬂ SICheI’U ﬂgSl’I ﬂg n Uteﬂ, N ﬂeﬂ Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

fzm hmax Ve
x Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab 0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 587
® Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. Geeignet fiir alle Materialien. : ;
% Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
£ C . | . R . G M . | | . . | 469, 470, 471,472, 473, 474, 475, 476
(2] [ I’C | p N g I’O Ove [N g y | ﬂte M a Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
407

Circlip Ring Groove Milling in bores as of bore Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
e diameter 18,0 mm. For use in all materials. ALL (Seite/Page 594), HO1 (Seite/Page 595)
%)

Legende

% E 170 Legend 599
S -1 . Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
B | QR-Code  www.simtek.info/cp/363

x
5
=
E
£
(2]

x
>
£
€
£
»
R
I
=) 5 ‘
<
@ g R
é { Fraserschaft
g Shank face
*n zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.0110.00 G
% ——
®
= © 8
£ %5 .‘:=' ° 8 02 ]
E @ 2 28 § = 3 W 3
’ 23 EF 5 g 55 cH 26
£3 EH £y o5 22 23 83
22 g< £z 33 S8 £% B3
2E8 £E 28 gz 2s 83 8
w002 22§ R ss % £ 82 25 tmax S @DS TE s¢
o < = 33 &2 o3
X mm mm mm mm mm mm mm
® 0,74 07 : 18,0 U18.0070.00 Z AEXT H 15 58 177 3 UD09.0|UD120|UD130
= -
= 084 08 - 18,0 U18.0080.00 Z ABT\) H 17 58 177 3 UD090|UD120]UD130
——
i 094 09 - 18,0 U18.0090.00 Z AGH7, H 19 58 177 3 UD0S0|UDL20|UD130
——
1,21 11 - 18,0 U18.0110.00 G AEQ_Dl G 35 58 177 3 UD09.0
-—
141 13 01 18,0 U18.0130.01 G AGlF{ G 35 58 177 3 UD09.0
-——
. 171 16 01 180 U18.0160.01G AKKZ G 35 58 177 3 UD09.0
=
® | Bestellbeispiel // Order Example: U18.0110.00 G GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
E
2]
Slmtek t IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: U18.0179.030 XG
n
o]
=
E
£
2]
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEX1
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABTV
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGH7
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEQD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG1P
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKKZ

ID: 364 | Edition R15

[sp)
Zirkularfrasen // Groove Millin =
simr?ﬂﬁ@ S)s(e> /S/;n%?d;erkzeljgg // Cutting Tool Simm“I@ UX g
B ) ) ) Sigma-Line Milling Tools Type U E
Frasen von Sicherungsringnuten, innen £
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab fzm hmax Vo
Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. Durch hochpositive 0,03mm 0,04mm Seite/Page 587 x
Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle. - - ®
Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page =
L ) o ) 469, 470, 471, 472, 473, 474, 475, 476 é
CII’C| | p R [ ﬂg G I’O Ove M | | | [ ﬂg, Iﬂtema| Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page 2
407
Circlip Ring Groove Milling in bores as of bore diameter Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
18,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. ALL (Seite/Page 594), HO1 (Seite/Page 595) o
E E Legende 599 g
I | WM |  Legend =
-1 Scan Oder bt_asuchqn Sie // Or Visit g
E = QR-Code  www.simtek.info/cp/364 @

x
5
=
E
£
2]

x
>
e
€
£
0]
tmax
R
| =
: e
| R E
| Fraserschaft I £
Shank face ion zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug. @
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.0110.40 C
I <>l‘
D @ @
ie g E
— =) ) a

o E § ] .‘§ § g 5 ‘#‘:D 3¢ g)

58 c& 5 2 = SE 88

52 =) €5 03 28 23 8<

Efe £: St kb & £% g7

£cé 3 5 g £ 3 &

w002 22§ R S1S) e © 2 £E tmax S @DS SE 52
< S: 33 &2 oz Q
mm mm mm mm mm mm mm N
121 11 = 18,0 U18.0110.40C APAJ 35 58 177 3 UD09.0 ©)
- =
1,41 13 01 18,0 U18.0130.41C AGSY H 35 58 17,7 3 UD09.0 E
171 16 01 180 U18.0160.41C ANCA H 35 58 177 3 UD09.0 5

| Bestellbeispiel // Order Example: U18.0130.41 C HF25 (HF25 = Schneidstoff // Grade)

P = x
Slmtek t IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: U18.0179.030 XG C @
E
£
(2]
n
o]
@
E
£
(2]
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ID: 362 | Edition R15

o)
<< . - -

Zirkularfrasen // Groove Milling ®
g simmill® UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill UX
E Sigma-Line Milling Tools Type U
‘»

. i Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
Allgemeines Nutfrasen
fzm hmax Ve
0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 587
x Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab
&) Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
Z 469, 470, 471, 472, 473, 474, 475, 476
IE HIR Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
> General Groove Milling 208
- i Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

General Groove Milling. For use in bores as of ALL (Seite/Page 594), HO1 (Seite/Page 595), H05
< minimum bore diameter 18,0 mm. (Seite/Page 597)
n

Legende

% _E E 170 Legend 599
S ﬁ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
K7 E QR-Code  www.simtek.info/cp/362

2DS

x
>
=
€
£
»
tmax
)
=)
2 o Z [ 1]
@ %
= e Fraserschaft
g Shank face
£ 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
% ——
g 2 g
£ 5 .‘:=' ° § 02 é‘)
g’ o< 28 8 g g s ?ED %%
o3 A7 3 : 52 2= 8¢
82 E3S Ep 03 £3 23 3
c 8 =1 Eo s og Sw
Big £f 2t g8 zg Ay 8
£ $2 E 3 = cE
woo2 22§ R 8§ £c 81 25 tmax s ops it !
o £ S: 33 2 o3
mm mm mm mm mm mm mm
©) 15 - 01 18,0 U06.0150.010.18 G AN3R G 4 58 177 6 UD09.0
= -
E 20 = 0,2 18,0 U06.0200.020.18 G AD6K G 4 58 177 6 UD09.0
——
D 215 - 0,2 18,0 U06.0250.020.18 G ABGd G 4 58 17,7 6 UD09.0
——n
30 - 02 180 U06.0300.020.18 G BE37 G 4 58 177 6 UD09.0
| Bestellbeispiel // Order Example: U06.0300.020.18 G GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
x
=
o RPN . . 0o s g ] .1 d00mm ssten Dars [
€ Simtek af individua Beispielartikelnummer // Example Part number: U06.0179.030.18 XG
=
»
n
o]
@
E
£
2]
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN3P
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD6K
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AB6C
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AE37

ID: 369 | Edition R15

™
" s - <
Zirkularfrasen // Groove Milling ®
simmill® UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill UX g
Sigma-Line Milling Tools Type U E
»
. i Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
Allgemeines Nutfrasen
fzm hmax Ve
0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 587
Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab x
Bohrungsdurchmesser 20,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page ®
469, 470, 471, 472, 473, 474, 475, 476 %
HIR Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page IE
General Groove Milling ros 5
- i Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Ggqeral Groove Mllllng. For use in bores as of ALL (Seite/Page 594), HO1 (Seite/Page 595), H05
minimum bore diameter 20,0 mm. (Seite/Page 597) -
n
E Legende 599 ®
170 Legend E
-= [~ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit =
E QR-Code  www.simtek.info/cp/369 ®

2DS

x
5
=
E
£
2]

x
>
=
E
£
7
tmax
#
o Z [ 1l 5
s ¢
7 Fréserschaft £
Shank face E
zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug. D
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: U06.0300.020.20 G
—— %
@ 2 &
0
5 .‘:=' ° § o2 ] =
o< 28 8 83 52 %% g)
1] g€ 3 g 5o 3£ g
82 E3S Ep 03 £3 23 8z
= < Eo =3 2g S
§co £E 5S¢ o3 4] 32 §%
£538 &8 52 2= iy - 2&
w002 22§ R S1S) e © 2 £E tmax S @DS SE 52
<< = 83 &2 o Q
mm mm mm mm mm mm mm K
15 - 01 20,0 U06.0150.010.20 G :L\G E A G 5 58 197 6 UD09.0 g
2,0 - 0,2 20,0 U06.0200.020.20 G 5] ZT: G 5 58 19,7 6 UD09.0 é
25 © 0,2 20,0 U06.0250.020.20 G AN ]: G 5 58 19,7 6 UD09.0 B
3,0 - 0,2 20,0 U06.0300.020.20 G EQA_ G 5 58 197 6 UD09.0
| Bestellbeispiel // Order Example: U06.0300.020.20 G GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
x
=
RPN TN .. 100 . scir Dits [ . i00mm, 35D JE2 e
Simtek af individua Beispielartikelnummer // Example Part number: U06.0179.030.20 XG €
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ID: 361 | Edition R15

]
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
g simmill® UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill UX
E Sigma-Line Milling Tools Type U
»

A| | g emeines N UtfraS en Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

fzm hmax Ve
x Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab 0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 587
® Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. ' ;
= Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
IS
£ G | G I\/l . | | . 469, 470, 471, 472, 473, 474, 475, 476
] e n e ra FOOVG [N g Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
405

General Groove Milling. For use in bores as of Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

> minimum bore diameter 18,0 mm. ALL (Seite/Page 594), HO1 (Seite/Page 595)
) Legende

% E 170 Legend 599
= Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
7] QR-Code www.simtek.info/cp/361

<
S
® \ v
S
£
w

tmax

simmill® 4U
w

< .
., Fréaserschaft
Shank face lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.0250.02 G
% ——
®
= © 8
£ %5 .‘:z' ° 3 02 ]
= o2 23 g g 52 93
@ T3 cg B g 23 SE BE
52 E3S Ep 03 £8 23 8<
S2o == Eso L= Bl £3 §x
H £ 25 8 £ 3
wwooz 32§ R 88 2: 8¢ £ tmax S gDs St 5¢
o < = 33 &2 o3
X mm mm mm mm mm mm mm
) 117 : : 180 U18.0117.00 G AAUd G 35 58 177 3 UD09.0
= -
E 1,42 - - 18,0 U18.0142.00 G ANBY, G 35 58 17,7 3 UD09.0
D il - 0,2 18,0 U18.0150.02 G AMWi G 35 58 17,7 3 UD09.0
-
1,55 - 0,2 18,0 U18.0157.02 G AJ8 ] G 35 58 177 3 UD09.0
-
2,0 - 0,2 18,0 U18.0200.02 G AJXId G 35 58 177 3 UD09.0
——
» 2,39 - 0,2 18,0 U18.0239.02 G AGGE| G 35 58 17,7 3 UD09.0
o
s 25 = 02 18,0 U18.0250.02 G ABXH G 35 58 177 3 UD09.0
@ 30 - 0,2 18,0 U18.0300.02 G ADJZ‘ G 35 58 177 3 UD09.0
E 318 - 02 18,0 U18.0318.02G AIZ4 G 35 58 177 3 UD09.0
o
= 40 - 02 180 U18.0400.02 G AJUL G 35 58 177 3 UD09.0
| Bestellbeispiel // Order Example: U18.0300.02 G GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
2 : PPN . 200 . St igts [ R.3/200 . 3 st it
®) . W o A ] I ,
@ Slmtek ‘ IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: U18.0179.030 XG
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANB1
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ID: 1150 | Edition R15

o)
Zirkularfrasen // Groove Millin =
simmill® UX > /S/chneidwerkzeugg // Cutting Tool Simm“I@ UX g
Sigma-Line Milling Tools Type U E
(2]
Al | g emeines N u t f rasen Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
fzm hmax Ve
Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab 0,03mm 0,04mm Seite/Page 587 x
Bohrungsdurchmesser 20,0 mm. - - ®
Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page =
- 469, 470, 471,472, 473, 474, 475, 476 é
G e n e I'a| G I'OOVG M | | | N g Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page @
405
General Groove Mllllng For use in bores as of Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
minimum bore diameter 20,0 mm. ALL (Seite/Page 594), HO1 (Seite/Page 595) o
E e E Legende 599 g
170 Legend =
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
QR-Code  www.simtek.info/cp/1150 7]

E .

5
@DS ®
— E
- ~ E
‘®»
-4 + L
x
>
\ % <)
- | E
£
7
tmax
#
-]
: &
@ =
Y ., Fraserschaft E
Shank face . . L R, ‘»
zeigt te Anwendur mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.0250.02 G
—— 3
® g g
5o . N ¥ £
— = fir]
N 22 g i3 §¥ 8% £
33 g€ 3 g £o 2 g
82 E3S Ep 03 £3 23 83
= < Eo =3 2g 5%
§co £E 5S¢ o3 4] 32 §%
£53 &8 52 25 iy - SE
w002 232§ R S1S) e © 2 £E tmax S @DS SE 52
I S: 33 &2 o Q
mm mm mm mm mm mm mm !
15 - 02 200 U20.0150.02 G AX1Y G 45 58 197 3 UD09.0 E 8
- =
20 - 02 200 U20.0200.02 G AX13 G 45 58 197 3 UD09.0 El £
25 - 02 200 U20.0250.02G AX12 G 45 58 197 3 UD09.0 =1 %
| Bestellbeispiel // Order Example: U20.0250.02 G GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 1123 | Edition R15
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
g simmill® UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill UX
E Sigma-Line Milling Tools Type U
»
A| | g emeines N Utfras en ) fu r Welc h e S C h n ltte Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
Nutfréasen gerader Nutformen. Weiches Eintauchen in den fzm hmax Ve
x Werkstiickstoff und bessere Oberflachen durch optimierte 0,03 mm 0,04 mm SeileRaaclosy
% Schneldengeometne. Geelgnet ab Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
HIR 469, 470, 471,472, 473, 474, 475, 476
E ] ] 3 ] y y y
@ General G roove M ||||ng‘ for SmOOth CUJ[S Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
General Groove Milling. With a new Cutting Edge Geometry 405
for very smooth cuts and better surface Quality. For use Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
< in bores as of minimum bore diameter 18,0 mm. ALL (Seite/Page 594)
%) -y
Legende
% ;E E 170 Legend 599
= Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
‘» E - — QR-Code  www.simtek.info/cp/1123
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x
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£
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2 » #
tmax
) = @ ¢
< »
@
= E— Schneide / Cutting edge 1, 3, 5 Schneide / Cutting edge 2, 4, 6
£ N
S )
® Fréserschaft
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
% I
g E g
£ %5 .‘:g' ° 8 02 é‘)
E o 23 £ g 52 e
%2 £< 5 2 2 2E 8¢
82 E3S Ep 03 £3 23 3
8 =1 Eo s og Sw
i £5 1 I 1 8
= T £ S = cE
woo2 22§ R 8§ £c 81 25 tmax s ops it !
o £ =: 33 2 o3
mm mm mm mm mm mm mm
@ 20 - 02 180 U06.0200.020.18 GY AYFA G 4 58 177 6 UD09.0
E 25 - 0,2 18,0 U06.0250.020.18 GY AVFS G 4 58 177 6 UD09.0
———y
5 30 - 02 180 U06.0300.020.18 GY AVFT, G 4 58 177 6 UD09.0
| Bestellbeispiel // Order Example: U06.0300.020.18 GY GF25 (GF25 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 1134 | Edition R15

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

Allgemeines Nutfrasen, fUr weiche Schnitte

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

Schneidengeometrie. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 20,0 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 20,0 mm.

tmax

Fraserschaft
Shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: U06.0250.020.18 GY

I
W
Se s
28 28 g
g2 £ £, :
25, = 3 g
£E3 EE E2F 8¢
w2 28§ R 88 2 8!
28 S:
mm mm mm mm
20 - 02 200 U06.0200.020.20 GY AVFW
25 - 02 200 U06.0250.020.20 GY AYFY
30 - 02 200 U06.0300.020.20 GY AYFU

z < <
»
——— i Schneide / Cutting edge 1, 3, 5 Schneide / Cutting edge 2, 4, 6

Ilustration zeigt

SImMmMill°*uUx

Sigma-Line Milling Tools Type U

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

hmax
0,04 mm

fzm

Ve
0,03 mm Seite/Page 587

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
469, 470, 471,472, 473, 474, 475, 476

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

405

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 594)

" Legende
,.E.Eh [=l 0 legend 9%
Oder besuchen Sie // Or Visit
E A = www.simtek.info/cp/1134

te Anwendungsmogli it mit ahnlichem Werkzeug.

Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Schneidstoffgruppe
Cutting Grade Group

(ol RN~

| Bestellbeispiel // Order Example: U06.0300.020.20 GY GT57 (GT57 = Schneidstoff // Grade)

simmill® PX simmill® A3

simmill® SX

x
5
=
E
£
2]

simmill® K2 simmill® 4V simmill®4U simmill® VX

simmill® MX

simmill® OS

Anhang
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ID: 370 | Edition R15

@
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
g simmill® UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill UX
E Sigma-Line Milling Tools Type U
@ Allgemeines Nutfrasen in Leichtmetall

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

Nutfrdsen gerader Nutformen in Bohrungen ab fzm hmax Ve
x Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. Durch hochpositive 0,03mm 0,04mm Seite/Page 587
@ Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle. - -
% Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
£ G | G Mili n liah I 469, 470, 471, 472, 473, 474, 475, 476
] e n e I’a I’OOVG [N g N g t a OyS Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

406

General Groove Milling in bores as of bore diameter Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
¢ 18,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. ALL (Seite/Page 594), HO1 (Seite/Page 595)
»

Legende

% _E [=] L1 WM Legend 99
S = Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
K7 E . QR-Code  www.simtek.info/cp/370

<
S
@ \ v
=
£
]

tmax

simmill® 4U
w

~ Fréserschaft S )
\Shank face ion zeigt beispi te Anwendur ogli it mit ahnlichem Werkzeug.

Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.0250.42 G

% I
z o 2
= 5 .‘:=' © § = é‘)
£ 25 23 N g g8 52 28
2% £ 5] z &5 2E 8 8
23 2= Ep 23 £3 £9 3
s €9 -3 og S
SEo £E £E2 83 % & 32 §§
E52 5& ok -3 g 28 gE
w002 22§ R S1S) e © 2 £E tmax S @DS SE 52
o & Sz 33 z3 oz
mm mm mm mm mm mm mm
® 15 - 02 180 U18.0150.42C ANI3 H 45 58 177 3 UD09.0
E 20 - 0,2 18,0 U18.0200.42C AHGS H 35 58 17,7 3 UD09.0
SRk
= 25 - 0,2 180 U18.0250.42 C ANED H 35 58 177 3 UD09.0
L
30 - 02 180 U18.0300.42C AJ6H H 45 58 177 3 UD09.0
| Bestellbeispiel // Order Example: U18.0300.42 C HF25 (HF25 = Schneidstoff // Grade)
x
=
e PRI .. .0 . scir Dt [ . 300mm, 35Dt [ Torane Toerance e
E simte ‘ Incivi Ua Beispielartikelnummer // Example Part number: U18.0179.030 XG C
=
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ID: 402 | Edition R15

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

Frasen von Vollradiusnuten

Nutfrasen runder Nutformen. Geeignet ab
Bohrungsdurchmesser 18,0 mm.

Full Radius Groove Milling

Full Radius Groove Milling. For use in bores as of
minimum bore diameter 18,0 mm.

tmax

Fraserschaft
Shank face

SImMmMill°*uUx

Sigma-Line Milling Tools Type U

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

fzm hmax Ve
0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 587

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
469, 470, 471,472, 473, 474, 475, 476
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
409
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 594), HO1 (Seite/Page 595)
E E Legende 599
170 Legend

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/402

ma B

Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.0011.22 V

I
@
<
25 @ a
38 : £s
Fa = 5] SG
=H) £5 o3 22
£f 5t Bs e
EE 2§ 8¢ -4
R W 003 28 iis 82 £5
=& S: 33
mm mm mm
10 20 180 U18.0010.20V AAKNM G
11 22 180 U18.0011.22V AMAF, G
15 30 180 U18.0015.30V AEDU G

| Bestellbeispiel // Order Example: U18.0011.22 V GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)

simmill® PX simmill® A3

simmill® SX
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zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
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ID: 876 | Edition R15
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
g simmill® UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill UX
E Sigma-Line Milling Tools Type U
‘»
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
fzm hmax Ve

. . . . 0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 587
x Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil
® Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
T Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil. 469, 470, 471, 472, 473, 474, 475, 476
IE Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
(2]

E . : 411
Thread mllllng’ metrlc |SO_Threadi fU” prOfl |e Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
N ] ) ALL (Seite/Page 594), H03 (Seite/Page 596), H05
< Thread milling of metric ISO-Thread, full profile. (Seite/Page 597)
n
Legende

= [R5 feoence 0o
£ = : Oder besuchen Sie // Or Visit
2]

www.simtek.info/cp/876
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I= Fraserschaft
‘» Shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: U06.1835.02.18 M
% I
®
(0] ©
IS B 02 fie}
s g 3 . E: 52 3
S5 = < 3 D o =E 8 §
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. 1 3 23 £8 g1
BE 25 =2 OF S 23 eE
[} L= o= 27 Q< -1 @
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Q 22 28 Sz 33 g2 o
X mm mm mm mm mm mm
® M2 15 U06.0815.02.18 M ASZ9 G 585 50 081 177 049 6 uD090|UD120UD130
= e
E M22 2,0 U06.1020.02.18 M AS@d G 5,85 48 1,083 77 0,25 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0
AR
5 M27 30 U06.1630.02.18 M ASO3 G 58 46 162 177 038 6  D090|ut20[upt3o
m27 35 U06.1835.02.18 M AS 0_I-I G 585 4,0 1,89 17,7 0,44 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0
| Bestellbeispiel // Order Example: U06.0815.02.18 M GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 415 | Edition R15
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
simmill® UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill UX g
Sigma-Line Milling Tools Type U E
»

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
. . . . fzm hmax Ve
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil 0,03mm 0,04 mm Seite/Page 587 x
®
. . . ) Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page =
Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil. 469, 470, 471, 472, 473, 474, 475, 476 é
o X . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page 2
Thread milling, metric ISO-Thread, full profile an
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

Thread milling of metric ISO-threads, full profile. ALL (Seite/Page 594), HO3 (Seite/Page 596) o
. (@)
E Legende 599 ®
170 Legend E
. Scan Oder besuchen Sie // Or Visit £
— QR-Code  www.simtek.info/cp/415 B
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Fréserschaft @
Shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.0917.02 M
Z
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£f 5% £¢ g 38 £$ 82
BE 25 =2 OF S 5] et
1) L= R 2% o o =5 5
S5 H1 hE £t o 2 £E b S w @DS SE 53
22 I =z 83 <z o o
mm mm mm mm mm mm X
M22 081 15 U18.0815.02 M AHK3 G 585 48 018 177 3 UD09.0|UD120|UD130 @
M22 0,95 175 U18.0917.02 M 5K07: G 5,85 47 0,2 17,7 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0 E
(8
M22 108 20 U18.1020.02 M AEGR G 58 46 025 177 3 UD0S.0|UD120|UD130 =
M24 135 25 U18.1325.02M nIve G 585 44 031 177 3 UD090|UD120]UD130
LN
M27 162 30 U18.1630.02M AJVH G 585 43 037 177 3 UD09.0|UD120|UD130
m27 1,89 35 U18.1835.02M ANOV G 585 4,0 043 17,7 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0 -
=
| Bestellbeispiel // Order Example: U18.1630.02 M GN39 (GN39 = Schneidstoff / Grade) ®
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ID: 394 | Edition R15
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
% simmill® UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill UX
= Sigma-Line Milling Tools Type U
»
M et r | e h es | S O _ G er N d efras en Te | | p roﬂ | Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
)
fzm hmax Ve
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene 0,03mm 0,04 mm Seite/Page 587
X »Steigung (von)“ ist normgerecht. Die ,Steigung (bis)*
® kann ebenfalls realisiert werden. VgI. Hinweistexte. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
% 469, 470, 471, 472, 473, 474, 475, 476
% Thread m||||ng, me’[“c |SO_Thread, par‘“al proﬂle X:rogleichbareWerkzeugeaufSeite//SimiIartooIson page
Multi-purpose mi"ing inserts. The given ,,PitCh (as Of.)“ is Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
conforming to standardg The ,Pitch (up to)‘f is possible too at ALL (Seite/Page 594), H03 (Seite/Page 596), H04
e the expense of conformity. Please read additional notes. (Seite/Page 597), HO5 (Seite/Page 597)
n .
Legende
% E 170 Legend 599
S . Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
B | QR-Code  www.simtek.info/cp/394
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E =
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
®
() k=]
= ) § 8 g < :JD (]
= e = — 3 22 o] k
’ B B 23 5 t g3 g 8
£ ®s 23 £3 o3 5% £ g
£E @ &= 5E 23 25 5% 83
ZE  §E& oS SE S B =3 £t
S5 Ha oy =€ GF EE b S w tmax @DS §Et 5:
& 22 & S: 33 g2 o
K mm mm mm mm mm mm mm
® M2 10 20 U06.0720.01.18 M AE99 G 585 50 012 119 177 6  UD09o|up120[up1zo
= [ n
E M24 20 35 U06.2535.01.18 M APNR G 585 43 025 206 177 6 UD09.0|UD12.0
»
| Bestellbeispiel // Order Example: U06.2535.01.18 M GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
| Bitte beachten Sie die zusétzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben.
s Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page.
s | Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung.
® The mentioned thread size ,As of Thread size” is based on the starting pitch.
I=
E
(2]
Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren
GewindegroBeneignung finden Sie auf Seite 598
n
g More information about the Multi-Purpose Thread Milling Tools
% and the Thread size suitability can be found on page 598
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ID: 395 | Edition R15

Zirkularfrasen // Groove Milling ®
simmill® UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill UX
Sigma-Line Milling Tools Type U
M etr'SCheS |SO_G er ndefrasen Tel|pl’OfI| Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
' fzm hmax Ve
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene 0,03mm 0,04 mm Seite/Page 587

»Steigung (von)“ ist normgerecht. Die ,Steigung (bis)*

kann ebenfalls realisiert werden VgI Hinweistexte Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page

469, 470, 471, 472, 473, 474, 475, 476
T h re ad mi | | N g , m et“ C | S O _T h read , par‘[ [ a| p roﬂ | e Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

410
Multl-purpose mllhng inserts. The given ,,PItC!’I (as Of) IS Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
conforming to standards. The ,Pitch (up t0)* is possible too at ALL (Seite/Page 594), H02 (Seite/Page 595), H03
the expense of conformity. Please read additional notes. (Seite/Page 596), H04 (Seite/Page 597)
E E Legende 599
170 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
&
8 22 fii]
fo = D g § 3 § ‘ED %%
o N O~ = o S SE 8
P2 35 2B £y 0% 2e 33 8<
§E 5% &2 55 8 i £ E
£ B5 I5 §: 2 e 23 g
S5  Ba oo £t CF £E b S w tmax @DS  §E 52
22 I S: 83 &2 o
mm mm mm mm mm mm mm
M22 10 175 U18.0510.01 M ADHG G 585 50 012 103 177 3 Upo9o|up120|up1zo
M22 1,0 2,0 U18.0720.01 M AA8 G 585 47 012 119 177 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
M22 15 2,75 U18.0815.01M AM2 G 5,85 4,6 019 162 17,7 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
AU
M24 20 375 U18.1020.01 M AN1S G 58 42 025 222 177 3 UD09.0[UD120[UD13.0
M24 2,0 3,0 U18.1325.01M AAU G 585 44 025 1,73 17,7 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
M24 25 50 U18.1630.01 M AH9 G 585 38 031 298 177 3 UD09.0
A
M24 3,0 55! U18.1835.01 M ADWd G 5,85 3,6 0,38 3,25 177 3 UD09.0
A
M24 2,0 35 U18.2535.01 M A FlT\I G 5,85 4,2 025 2,06 17,7 3 UD09.0|UD12.0

| Bestellbeispiel // Order Example: U18.2535.01 M GN39 (GN39 = 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
GewindegroBeneignung 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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ID: 877 | Edition R15

[0}
<< - = -
Zirkularfrasen // Groove Milling ®
g simmill® UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill UX
E Sigma-Line Milling Tools Type U
»
. . . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
x UN-Gewindefrasen, Vollprofil o . Ve
® 0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 587
E Frasen von UN-Gewinden, Vollprofil.
IE Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
(0]
e : 469, 470, 471, 472, 473, 474, 475, 476
Th re ad mi | | IN g ) U N FU | | P rOfl | e Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
N ) ALL (Seite/Page 594), H03 (Seite/Page 596), H05
< Thread milling of UN-Threads, full profile. (Seite/Page 597)
()
Legende
= (BI85 feoence oo
= -1 : Oder besuchen Sie // Or Visit
0]

= www.simtek.info/cp/877
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Detail A
3 . - 7 €
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E =
£ i
7 Frasschaft . o o o
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
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= 2 z o 2E 8 8
S =5 3 £Eo 23 E
=£ £8 -5 s £Q e
Sz 25 8¢ 2% 23 8
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28 £ 8! £5 b H1 s oDs w 5t g2
o 8¢ <& S: 33 &2 o
X mm mm mm mm mm
® 8 U06.UN08.02.18 M ASOM G 585 172 44 177 04 6 UD09.0|UD120[UD30
= AN
E 10 U06.UN10.02.18 M ASBd G 5,85 1,38 48 17,7 0,32 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0
‘B 11 U06.UN11.02.18 M AS@'IJ. G 5,85 1,25 48 17,7 0,29 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0
S
12 UO06.UN12.02.18 M ASOS G 5,85 115 48 177 0,27 6 UD09.0|UD12,0[UD130
s
14 U06.UN14.02.18 M ASBd G 5,85 0,98 50 17,7 0,23 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0
~ 16 U06.UN16.02.18 M ASOR G 585 0386 50 177 02 6 UD09.0|UD120[UD13.0
2
s 18 UO06.UN18.02.18 M ASON G 5,85 076 50 177 0,18 6 UD09.0|UD12,0[UD130
(A2l
@ 20 U06.UN20.02.18 M ASGM G 5,85 0,69 52 17,7 0,16 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0
g 24 U06.UN24.02.18 M ASOK G 585 057 52 177 013 6 UD02.0|UD120|UD130
@ | Bestellbeispiel // Order Example: U06.UN14.02.18 M GT42 (GT42 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 880 | Edition R15
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
simmill® UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill UX g
Sigma-Line Milling Tools Type U E
®
U N - G eW| n d efl’ase n y \/O | | p I’Ofl | Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) E
fzm hmax Ve, ®
Frasen von UN-Gewinden, Vollprofil. 0,03mm 0,04 mm Seite/Page 587 E
=
o X Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page 2
Thread m||||ng , UN Full Profile 469, 470,471,472, 473, 474, 475, 476
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Thread milling of UN-Threads, full profile. ALL (Seite/Page 594), HO3 (Seite/Page 596) o
0]
[R5, [ oo o
170 Legend E
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit =
E ;'- —J QR-Code  www.simtek.info/cp/880 ‘®
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H1 Detail A
—
A ] °
I s s
T - © 2
’ \ g
~—TA €
Fraserschaft %
Shank face ion zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.UN11.02 M
I <>l‘
g 9
. 2 E
§ § %‘ = “zﬂ Q3 g
5 2 23 3s S8 Z
S E5 o3 £8 23 3 3
=£ £3 k-5 s £Q B
Sz 25 8¢ 2% 23 8
2 H £ S = s
28 £ 8! £5 b H1 s oDs w 5t g2
8E & S: 33 &2 o o
mm mm mm mm mm X
6 U18.UN06.02 M As7q G 585 2,29 42 177 0,53 3 UD09.0[UD120|UD130 @
e =
8 U18.UN08.02 M ASBLI: G 5,85 1,718 4.4 17,7 04 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0 é
10 U18.UN10.02 M E G 585 1375 46 177 032 3 UD00|UD120[UD130 =
11 U18.UN11.02 M 5592: G 5,85 1,25 48 17,7 0,29 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
(B2
12 U18.UN12.02 M AS@]: G 5,85 1,146 48 17,7 0,27 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
14 U18.UN14.02M ASOQ G 5,85 0,981 50 17,7 0,23 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0 -
A2
16 U18.UN16.02 M Asei G 5,85 0,859 5,0 17,7 0,2 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0 s
[
18 U18.UN18.02 M ASO\). G 5,85 0,763 5,0 17,7 0,18 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0 @
20 U18.UN20.02 M ASO G 5,85 0,687 52 17,7 0,16 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0 €
(S
24 U18.UN24.02 M .g\ge»l G 5,85 0,572 52 17,7 0,13 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0 %
| Bestellbeispiel // Order Example: U18.UN08.02 M GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
n
o
e
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AS7Q
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AS04
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AS03
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AS02
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AS01
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AS00
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AS0Z
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AS0Y
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AS0X
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AS0W

ID: 878 | Edition R15

]
<< . - -
Zirkularfrasen // Groove Milling ®
g simmill® UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill UX
E Sigma-Line Milling Tools Type U
»
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
. . . fzm hmax Ve
x Whitworth-Gewinde, Vollprofil 0,03mm 0,04mm Seite/Page 567
®
= . . . . Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
E Frasen von Whitworth-Gewinden, Vollprofil. 469, 470, 471, 472, 473, 474, 475, 476
2 . o X Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
Whitworth-Thread Milling, full profile a12
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
e Thread Milling of Whitworth-Threads, full profile. ALL (Seite/Page 594), HO3 (Seite/Page 596)
0]
Legende
= (BI85 feoence 0o
S = -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
7] QR-Code  www.simtek.info/cp/878

[=] 7 e
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I
i /

x
>
- |
= ~
E .
£
2]
H1
—— o
Q3
&2
3 _
@ o % °
E N
‘» Fraserschaft zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.8514.02 M
% I
®
: THE
() = o
E g 83 o % . .3 08
@ 5 e 35 B8 aEaf S5 88
$ £y 03 P2 e $8fa 23 83

-2 £3 S sg 5§ B3BET 5% s

S5 SE Q% 25 ££ E2EE A= 3

53 B St TY 5c  858E =8 cE

g9 =€ G £ b R S HL @DS o% 252 SE 52
N SE <& S: 33 22 <z o:
N4 mm mm mm mm mm mm
@ 11 U18.BS11.02 M AS07 G 585 031 44 148 177 G1° 256 3 UD09.0|UD12.0|UD130
= =
E 14 U18.BS14.02M ASOd G 585 024 4,6 1,16 17,7  G3/4" 24,0 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0

=
B 19 U18.BS19.02 M ASQ _ﬂ G 585 018 49 0,856 17,7 - 228 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
| Bestellbeispiel // Order Example: U18.BS11.02 M GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AS07
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AS06
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AS05

ID: 407 | Edition R15

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

Frasen von Fasen

Fasenfrasen beidseitig. Geeignet ab
Bohrungsdurchmesser 15,0 mm.

Chamfering

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

)

Fraserschaft
Shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.4545.58 F

I
o
5o g
£ H
ad §
£5 £, oS
£< EX 8
EE 25 g:
88 S 8
K B 3:
mm
45° 150 U15.4545.58 F AGQR
45° 180 U18.4545.20 F AHAZ
45° 180 U18.4545.58 F ACKW

Schneidstoffgruppe
Cutting Grade Group

(ol RN

SImMmMill°*uUx

Sigma-Line Milling Tools Type U

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

fzm hmax Ve
0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 587

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
469, 470, 471,472, 473, 474, 475, 476
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
413
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 594), HO2 (Seite/Page 595)
E E Legende 599
170 Legend

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

i B

tmax
mm
25
25
14

| Bestellbeispiel // Order Example: U18.4545.20 F GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)

simmill® PX simmill® A3

simmill® SX

x
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E
£
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Jahre
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E
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7
zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
=4
®
8 =
3 =
o0 [} @ E
gs 2 E
23 83
£% kT
[ 2
=8 €E
S @DS w SE 532
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<z (3 o
mm mm mm X
3,0 147 0,2 & UD09.0 g
30 17,7 0,2 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0 E
3,0 177 25 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0 G
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGQF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHA2
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACKW

ID: 409 | Edition R15

o)
<< . - -

Zirkularfrasen // Groove Milling ®
g simmill® UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill UX
E Sigma-Line Milling Tools Type U
‘»

F l’aS e n VO n FaS e n Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

fzm hmax Ve
x Fasenfrasen beidseitig. Geeignet ab 0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 587
@ Bohrungsdurchmesser 15,0 mm. ' ;
= Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
E . 469, 470, 471,472, 473, 474, 475, 476
iz C h a mfe rn g Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
413

Chamfering on both sides. For use in bores as of Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
< minimum bore diameter 15,0 mm. ALL (Seite/Page 594), HO5 (Seite/Page 597)
n

Legende

= R, 8] 5 feoence 0o
= -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
K7 E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/409

x
5
=
E
£
(2]

simmill® VX

Detail A

tmax
L

Fraserschaft
Shank face

simmill® 4U
S .
) 4
b
w

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

3 I

g ) g

E P 3 o g

= S5 ] 83 cw ©°

D gaa@ . ) 55 SE S8
££ 9] g Ho 3= 8¢
S= EfS o3 £3 23 3
< £3 -F 58 £% B3
£E 51 =¥ 17X} N = 2
&5 §2 2% Ty =38 SE

w S8 £t G ££ S b tmax  @DS S E 52

o i <& Sz 83 &2 o

N4 mm mm mm mm mm mm

g 45° 0,2 18,0 U06.4545.020.18 F AKSY, G 3,0 575 2,2 77 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0

E 45° 0,5 15,0 U06.4545.050.15 F AQWH G 3,0 575 1,6 14,7 6 UD09.0

»

| Bestellbeispiel // Order Example: U06.4545.020.18 F GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AK5Y
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQWM

simmill® A3

SIMMil®\vx

Sigma-Line Milling Tools Type V

simmill® SX simmill® PX

simmill® UX
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ID: 274 | Edition R15

@

é Zirkularfrasen // Groove Milling

% simmill® VX > Tragerwerkzeug // Toolholder

E

(2]
Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)

X Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit innerer

@ KUhlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA.

E

£ ape ' '

® Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 6535 HA)
Anti-Vibration solid carbide type with through coolant

% and shank according to DIN 6535 HA.

E

E

£

(7]

x

-}

E

E

£

(7]

L1

L2

SImmill®\vx

Sigma-Line Milling Tools Type V

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)

7,0 Nm
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
417

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 594)

E E m ‘ WV‘" Legende 599

E [ HM | Legend
- -1 =2 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/274

g
® ﬂj
5 ©
E | <
£ 8
£ _
[=]
(S}
)
<
®
I
IE
(2]
=
&
g . _
E 3 8 o
7] L 2 S k-3
g5 o3 S 8<
ES B2 ° g2 § $
EE 8t g £3 ez
@Dh6 g1 L2 iz 8¢ E] £z £z g2
g mm mm mm < ; = - & A B A (&3
@ ¥V @Dh6 =12,0 mm .
E 120 120 420 V22.1212.42 AHM ABVM 1000  vmsazt20r T201 VD12.0
RBV!
£ 120 120 60,0 V22.1212.60 AHM AP4G 1300  vmsazraor T201 VD12.0
V @Dh6=16,0 mm -
16,0 11,5 30,0 V22.1611.30 AHM AMKC 90,0 VM5x12T20T T20T VD11.5
16,0 12,0 420 V22.1612.42 AHM ATl W 100,0 VMSx12T207 T201 VD12.0
X 16,0 12,0 60,0 V22.1612.60 AHM .'g_g_\_(_ﬁ 1300  vmsazror T20r VD12.0
® 16,0 12,0 85,0 V22.1612.85 AHM AJSE 1600  vMsxazror T201 VD12.0
= 16,0 14,3 42,0 V28.1614.42 AHM AGNA 100,0 VMSKL2T20T T201 VD143
IE 16,0 14,3 60,0 V28.1614.60 AHM ggw_j 130,0 VM5x12T20T T20T VD14.3
2 160 143 85,0 Vv28.1614.85 A HM ANDA 1600  vMsaztaor T201 VD14.3
16,0 9,0 33,0 V33.1609.33 AHM QA_N_Z 100,0 VM5x12T20T 207 VD09.0
V @Dh6 =20,0 mm -
= 200 160 450 V22.2016.45 AHM AF6I 1100  vmsxazror T201 VD16.0
® 200 16,0 65,0 V22.2016.65 A HM ACHN 1300  vmsxazror T201 VD16.0
= 200 135 35,0 V28.2013.35 AHM AE3N 1040  vmsazror T201 VD135
AE3N
£ 200 143 850 V28.2014.85 A HM AFNT) 1600  vmsdzraor T201 VD143
(2]

| Bestellbeispiel // Order Example: V22.1612.42 A HM
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABVM
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AP4C
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMKQ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAJW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEYP
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJS8
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGNA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFWJ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANDA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAWZ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF6W
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACHN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AE3N
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFNT

ID: 428 | Edition R15

)
. N - <
Zirkularfrasen // Groove Milling ®
simmill® VX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simmill \/)( g
Sigma-Line Milling Tools Type V E
»
Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)
Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit innerer x
KUhImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw) @
e . . 7,0 Nm é
|\/|I||Iﬂg Cuttel’ Shaﬂk, Cy|lﬂdl’|Ca| (DlN 6535 HA) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page 2
417
Anti-Vibration solid carbide type with through coolant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
and shank according to DIN 6535 HA. ALL (Seite/Page 594) -
[ TW | Legend 2
EIELENE 0 e e oo 2
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit =
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/428 ‘®
x
o)
g
E
£
7]
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L 2 £
= £
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Q
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€
£
(2]
I <>l‘
e
o _ IS
g % 03 E
= ] = S8 »
g o5 5. 8<
£3 - . g2 i E
S E 8 g -1 o3 g
g2 - 3z 3= £3
@Dh6 oD1 L2 £t G L1 £9 £9 53
28 =z 38 38 o o
mm mm mm mm X
¥ 6Dh6=12,7 mm . @
127 127 420 V22.0.500.13.42 AHM AHBS 100,0 VMSL2T20T T201 VD127 E
(A4l EE
1277 12,7 60,0 V22.0.500.13.60 AHM .iAG_T_I 130,0 VMSx12T20T T20T VD127 %
V @Dh6 =15,875 mm .
15,875 115 30,0 V22.0.625.11.30 AHM AI9X 90,0 VMS2T20T T201 VD115
15,875 12,0 42,0 V22.0.625.12.42 AHM ﬁlzK_M 80,0 VM5x12T20T T20T VD12.0
15,875 12,0 60,0 V22.0.625.12.60 AHM AME) X 130,0 VM512720T 201 VD12.0 §
15,875 12,0 85,0 V22.0.625.12.85 AHM AAG] ]: 160,0 VM5x12T20T 207 VD12.0 ®
15,875 143 42,0 V28.0.625.14.42 AHM Z_I':)_P_,.'_I': 100,0 VM5x12T20T T20T VD14.3 E
15,875 14,3 60,0 V28.0.625.14.60 AHM Zx_lg_ A 130,0 VM512720T 207 VD14.3 E
15,875 14,3 85,0 Vv28.0.625.14.85 AHM ADIS 160,0 VM5x12T20T T20T VD14.3 @
| Bestellbeispiel // Order Example: V28.0.625.14.85 A HM
»
o
&
€
£
(7]
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHBS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGT2
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ9X
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APKM
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMEX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAG1
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD3T
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AK1F
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD9S

ID: 387 | Edition R15

@

é Zirkularfrasen // Groove Milling

% simmill® VX > Tragerwerkzeug // Toolholder

E

(2]
Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)

X Schwingungsgedampfte Schwermetall-Ausflihrung mit innerer

@ KuhImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA.

E

£ ape ' '

® Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 6535 HA)
Anti-Vibration heavy metal type with through coolant

% and shank according to DIN 6535 HA.

)

E

£

(7]

x
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E

£
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5 ©
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@ 5 g
s 03
o ]
@Dh6 oD1 L2 g K
o 58 3
X mm mm mm
@ ¥ @Dh6 =19,05 mm -
E 1905 150 200 V28.0.750.15.20 ASM AHST
% 19,05 15,0 30,0 v28.0.750.15.30 ASM ﬁ_G._ IS_Z'
19,05 20,0 350 V28.0.750.20.35 A SM ACXQ
=1
1905 200 90,0 V28.0.750.20.90 ASM AFFW
¥V @Dh6 =20,0 mm .
X 20,0 15,0 20,0 V28.2015.20 ASM AA4K
® 200 150 300 V28.2015.30 ASM AHPH
= 20,0 200 350 V28.2020.35 A SM AI1R
% 20,0 20,0 90,0 V28.2020.90 ASM AEJS
| Bestellbeispiel // Order Example: V28.2020.90 A SM
» | Tragerwerkzeuge mit Connectcode ,VD20.0“ sind fiir Individual-Schneidwerkzeuge vorgesehen.
o) Toolholder with Connectcode ,VD20.0“ are provided for Customized Cutting Tools.
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SImmill®\vx

Sigma-Line Milling Tools Type V

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)

7,0 Nm
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
417

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 594)

E E ‘ WV‘" Legende 599

Legend

-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E-ﬁ —J QR-Code  www.simtek.info/cp/387

3 g8

= B8

55 H

2 g2 § 3

R EE cE

L1 £ £9 52

AH AH o

mm

130,0 VM5x12T20T T20T VD15.0
160,0 VMBx12T20T T20T VD15.0
145,0 VMBx12T20T T20T VD20.0
200,0 VM5x12T20T T20T VD20.0
130,0 VM5x12T20T T20T VD15.0
160,0 VM5x12T20T T20T VD15.0
1450 VMBx12T20T T20T VD20.0
200,0 VM5x12T20T T20T VD20.0


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHSD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGK2
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACX9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFFW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AA4K
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHPH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ1F
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEJ8

ID: 275 | Edition R15

[sp)
. " - <
Zirkularfrasen // Groove Milling ®
simmill® VX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simmill \/)( g
Sigma-Line Miling Tools Type V E
‘»
Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)
Stahl-Ausfuhrung mit innerer Kihimittelzufuhr x
und Aufnahme nach DIN 1835 A. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw) @
. , , 70Nm =
|\/|I||Iﬂg CUtter Shaﬂk, Cy|lﬂdl’lca| (Dl N 1835 A) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page 2
418
Steel type with through coolant and shank Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
according to DIN 1835 A. ALL (Seite/Page 594) 52
[ [ K0 | egente g o
- | ST | ‘ Legend %
j-l - = Scan Oder besuchen Sie // Or Visit =
E I. —J QR-Code  www.simtek.info/cp/275 @
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e
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o _ €
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~ (7] =4 T3 (2]
I 0% B 8:
ES - ° g2 § $
=i 8 2 -1 o3 g
@Dg6 gp1 L2 22 8¢ L1 g8z £z £7
g8 s &3 33 3¢ N
mm mm mm mm X
¥V @Dg6 =10,0 mm . @
10,0 11,3 10,7 V22.1011.10AST ABO) 60,0 VM5x12T20T T207 VD11.3 =
¥ @Dg6=13,0mm o %
13,0 11,3 257 V22.1311.25AST :_Q(; -J: 70,0 VM5x12T20T T20T VD11.3
13,0 14,0 10,7 V28.1314.10AST AB4/ 70,0 VM5x12T20T T20T VD14.0
V 0Dg6 =15,875 mm __
15,875 120 24,0 V22.0.625.12.24 AST :AN 80,0 VM5x12T20T T20T VD12.0 <
- === s
V @Dg6=16,0mm - @
16,0 120 240 V22.1612.24 AST AHCE 80,0 VM52720T T201 VD12.0 =
V @Dg6 =20,0 mm o E
20,0 14,0 851 V28.2014.35AST AEWT 100,0 VM5x12T20T T20T VD14.0 @
| Bestellbeispiel // Order Example: V22.1612.24 A ST
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABCX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACUJ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AB44
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN3S
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHC0
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEWT

ID: 276 | Edition R15

{3p)
<
® Zirkularfrasen // Groove Milling ®
= simmill® VX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simmill \/)(
E Sigma-Line Milling Tools Type V
D
Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB)
X Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit innerer
@ KUhlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)
E Oy 7,0 Nm
1z M | ||Iﬂg Cutter Shaﬂ k, We|dOﬂ (D | N 6535 H B) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
419
Anti-Vibration solid carbide type with through coolant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
% and shank according to DIN 6535 HB. ALL (Seite/Page 594)
® [ TW | Legende
= =] 5, =] 1 & W Legena 5%
15 E;' = Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
o E - —J QR-Code  www.simtek.info/cp/276
<
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£ g 98
(2] o D = h=Re]
£y o3 % 8<
ES g3 cg § $
SE Q% 2 85 g
52 8& 3= 23 £&
@Dh6 oD1 L2 £t G L1 £9 £9 52
g Z8 Sz 83 338 o
mm mm mm mm
@ V @Dh6=12,0 mm -
= 120 120 420 V22.1212.42 BHM APIA 100,0 VMSL2T20T T201 VD12.0
£ 120 120 60,0 V22.1212.60 BHM S 1300  vmsazraor T201 VD12.0
V @Dh6=16,0 mm -
160 115 300 V22.1611.30 BHM AkPa 900  vmsazroor 201 VD115
16,0 12,0 420 V22.1612.42 BHM AHES 1000 VMSxa2T20T T207 VD12.0
g 16,0 120 60,0 V22.1612.60 B HM 520_3," 130,0 VMSX12T20T T207 VD12.0
® 16,0 12,0 85,0 V22.1612.85 BHM APYY, 1600  vMsxazror T201 VD12.0
= 16,0 14,3 42,0 V28.1614.42 BHM ANNZ 100,0 VMSKL2T20T T201 VD143
IE 16,0 14,3 60,0 Vv28.1614.60 BHM 512_5; 130,0 VM5x12T20T T20T VD14.3
@ 16,0 14,3 85,0 Vv28.1614.85 B HM AG| I§__d 160,0 VM5x12T20T 201 VD14.3
16,0 9,0 33,0 V33.1609.33 BHM ggs _§ 100,0 VM5x12T20T T207 VD09.0
V @Dh6 =20,0 mm -
8 20,0 16,0 45,0 V22.2016.45 BHM AG] Z_G' 110,0 VM5x12T20T 201 VD16.0
® 20,0 16,0 65,0 V22.2016.65 B HM AHNF A 130,0 VMSX12T20T T207 VD16.0
% 20,0 13,5 35,0 Vv28.2013.35 BHM Ag_ bi_hl 104,0 VM5x12T20T T20T VD13.5
I= 20,0 14,3 85,0 Vv28.2014.85 BHM 5':_3_5; 160,0 VMSx12T20T T20T VD14.3
(2]

| Bestellbeispiel // Order Example: V22.1612.42 B HM
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APJA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ81
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKP6
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHES
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD03
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APYY
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANNZ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ23
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGBC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APSS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG2G
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHNF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACWW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF3D

ID: 429 | Edition R15

)
. N - <
Zirkularfrasen // Groove Milling ®
simmill® VX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simmill \/)( g
Sigma-Line Milling Tools Type V E
»
Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB)
Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit innerer x
KUhImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw) @
o 7,0 Nm é
M | ||Iﬂg Cuttel’ Shaﬂ k, We|dOﬂ (D | N 6535 H B) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page 2
419
Anti-Vibration solid carbide type with through coolant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
and shank according to DIN 6535 HB. ALL (Seite/Page 594) -
[ TW | TW | Legend 2
,E [=] coeal ¢ W Logend 599 %
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit =
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/429 ‘®
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g % 03 E
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g5 03 5. 8<
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3E 82 2 &5 g
2 2% 2z 2= g3
@Dh6 oD1 L2 £t 0z L1 £0 £8 5z
<& 3 & A A4 Oz Qo
mm mm mm mm X
¥ 6Dh6=12,7 mm . @
127 127 420 V22.0.500.13.42 B HM AH67, 1000  vmsazmor T201 VD127 E
127 127 60,0 V22.0.500.13.60 BHM AKZA 1300  vmsazmor 201 VD127 =
V @Dh6 =15,875 mm .
15875 115 30,0 V22.0.625.11.30 BHM AG3Z 90,0 VMSx2T207 T20r VD115
AG3/
15,875 12,0 420 V22.0.625.12.42 BHM AC12: 80,0 VMSx12T20T T20T VD12.0
15,875 120 60,0 V22.0.625.12.60 BHM ACUX 1300 VMsxt2T20T T200 VD12.0 X
acl
15,875 12,0 85,0 V22.0.625.12.85 B HM A_I.B_!S 160,0 VM5x12T20T T20T VD12.0 ®
15875 143 420 V28.0.625.14.42 BHM AFE3 1000  vmsxzraor T201 VD14.3 =
15,875 14,3 60,0 V28.0.625.14.60 BHM 5865I 130,0 VM5x12T20T T20T VD14.3 IE
nBe:
15875 143 85,0 V28.0.625.14.85 B HM AKG 1600  vwsaomor  Taor VD143 ’
V @Dh6 =19,05 mm .
1905 16,0 65,0 V22.0.750.16.65 B SM AK1iD 1300  vwsazror 201 VD16.0
n
| Bestellbeispiel // Order Example: V22.0.500.13.60 B HM @]
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AH67
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKZA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG3Z
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC12
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACUX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABYS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFE3
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AB65
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKGV
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AK1D

ID: 385 | Edition R15

@

é Zirkularfrasen // Groove Milling

% simmill® VX > Tragerwerkzeug // Toolholder

E

(2]
Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB)

X Schwingungsgedampfte Schwermetall-Ausflihrung mit innerer

@ KuhImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB.

E

£ ape

® Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 6535 HB)
Anti-Vibration heavy metal type with through coolant

% and shank according to DIN 6535 HB.
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@ 5 g
s 03
o ]
@Dh6 oD1 L2 g K
o 58 3
X mm mm mm
® ¥ @Dh6 =19,05 mm
= -—
£ 1905 150 200 V28.0.750.15.20 B SM pFag
% 19,05 15,0 30,0 Vv28.0.750.15.30 BSM ﬁ_l;_l?j
1905 200 350 V28.0.750.20.35 BSM AN26
19,05 20,0 90,0 Vv28.0.750.20.90 B SM QQN_J:
¥V @Dh6 =20,0 mm .
X 200 150 200 V28.2015.20 BSM APPD
———y
® 200 150 300 V28.2015.30 BSM APER
z 200 20,0 35,0 V28.2020.35 B SM ABBO
E 20,0 20,0 90,0 V28.2020.90 BSM ANKD}
| Bestellbeispiel // Order Example: V28.2020.90 B SM
» | Tragerwerkzeuge mit Connectcode ,VD20.0“ sind fiir Individual-Schneidwerkzeuge vorgesehen.
o) Toolholder with Connectcode ,VD20.0“ are provided for Customized Cutting Tools.
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SImmill®\vx

Sigma-Line Milling Tools Type V

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)

7,0 Nm

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
419

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 594)

E E ‘ WV‘" Legende 599

Legend

-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/385

3 g8

= B8

55 H

2 g2 § 3

R EE cE

L1 £ £9 52

AH AH o

mm

130,0 VM5x12T20T T20T VD15.0
160,0 VMBx12T20T T20T VD15.0
145,0 VMBx12T20T T20T VD20.0
200,0 VM5x12T20T T20T VD20.0
130,0 VM5x12T20T T20T VD15.0
160,0 VM5x12T20T T20T VD15.0
1450 VMBx12T20T T20T VD20.0
200,0 VM5x12T20T T20T VD20.0


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF49
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEDV
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN20
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AANJ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APPD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APEF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABBD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANKD

ID: 423 | Edition R15

(]
. " - <
Zirkularfrasen // Groove Milling ®
simmill® VX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simmill \/)( g
Sigma-Line Miling Tools Type V E
»
Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 1835 B)
Stahl-Ausfuhrung mit innerer Kihimittelzufuhr x
und Aufnahme nach DIN 1835 B. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw) @
- 7,0Nm E
|\/|I||Iﬂg CUtter Shaﬂk, We|dOﬂ (D | N 1835 B) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page 2
420
Steel type with through coolant and shank Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
according to DIN 1835 B. ALL (Seite/Page 594) 52
E -E m Legende 599 g
H m ‘ Legend %
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit €
— QR-Code  www.simtek.info/cp/423 Kz
x
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E
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£
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5 _ €
g % 03 =
= ] ] B 7
- - 5. 8<
£3 - ® g8 i E
EE 8t g £3 ez
oDg6 oD1 L2 2: 82 L1 £3 £3 g9
<& =z AR AR o o
mm mm mm mm X
¥V 9Dg6=13,0 mm . @
130 113 250 V22.1311.25B ST ADOZ 700 VMSx2T20T T201 VD11.3 E
130 14,0 100 V28.1314.10 BST AM67 700  vmsazmor 201 VD14.0 =
V @Dg6 =15,875 mm .
15875 120 240 V22.0.625.12.24 BST aDsN 800  wwsazmor  Toor VD120
¥ @Dg6=16,0mm -
16,0 12,0 24,0 V22.1612.24 B ST AFwd 80,0 VM5x12T20T 20T VD12.0 §
16,0 20 20,0 V33.1609.20 BST AB4q 80,0 VMSx2T207 T201 VD09.0 ®
¥ @Dg6=20,0mm O %
200 14,0 350 V28.2014.35 B ST AEGS 1000 vwsazor 201 VD14.0 £
@
| Bestellbeispiel // Order Example: V22.1612.24 B ST
n
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Appendix



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD0Z
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AM67
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD8N
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFWU
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AB46
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AE05

ID: 277 | Edition R15

@

é Zirkularfrasen // Groove Milling

% simmill® VX > Tragerwerkzeug // Toolholder

£

(2]
Fraserschaft, Whistle-Notch (vgl. DIN 6535 HE)

X Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit innerer

@ KuhImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HE.

€

£ ape ‘

% Milling Cutter Shank, Whistle-N. (DIN 6535 HE)
Anti-Vibration solid carbide type with through coolant

% and shank according to DIN 6535 HE.

E

IS

£

(7]

P

-}

E

IS

£

(7]
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SImmill®\vx

Sigma-Line Milling Tools Type V

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)

7,0 Nm
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
421

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 594)

E E % ‘ WV‘" Legende 599

Legend

-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
_J QR-Code  www.simtek.info/cp/277
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£ g 98
%] . D = © 3
gy 3 g 8¢
£3 82 23 i
S E %L 2 85 g
o 25 e = £°
@Dh6 oD1 L2 £t G L1 £9 £9 52
g <& =z AR AR o
mm mm mm mm
@ V @Dh6=12,0 mm -
= 120 120 420 V22.1212.42 EHM ABYA 100,0 VMSL2T20T T201 VD12.0
ABYE
£ 120 120 60,0 V22.1212.60 EHM ACMZ 1300  vmsazraor T201 VD12.0
V @Dh6 =16,0 mm -
16,0 115 30,0 Vv22.1611.30 EHM ACOF |-| 90,0 VMSx12T20T T20T VD11.5
16,0 120 420 V22.1612.42 EHM AHTN 100,0 VMSKL2T20T T201 VD12.0
§ 16,0 12,0 60,0 Vv22.1612.60 EHM AG elvi 130,0 VM5x12T20T 20T VD12.0
nGoer
® 16,0 12,0 85,0 V22.1612.85 EHM AHA 160,0 VMSKL2T20T T201 VD12.0
@ ALAY
z 160 143 420 V28.1614.42 EHM AEA7 1000 vmsazraor T201 VD143
IE 16,0 14,3 60,0 Vv28.1614.60 EHM E\K67: 130,0 VM5x12T20T T20T VD14.3
? 160 143 850 V28.1614.85 EHM ADNY 1600  vmsazraor T201 VD14.3
V @Dh6 =20,0 mm .
200 160 45,0 V22.2016.45 E HM AENE 1100 vmsazmor T201 VD16.0
@ 200 160 650 V22.2016.65 E HM AEXN 1300  vmsxzr2or T201 VD16.0
AEAN
® 200 135 350 V28.2013.35 EHM AEAG 1040  vmsazTaor 201 VD135
@ e
E 20,0 14,3 85,0 V28.2014.85 EHM ANJF ) 160,0 VM5x12T20T T20T VD14.3
=
D | Bestellbeispiel // Order Example: V22.1612.42 E HM
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABYA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACMZ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC0H
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHTN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG0M
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHAV
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEA7
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AK67
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADNV
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AENB
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEXN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AE4G
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANJP

ID: 386 | Edition R15

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

Fraserschaft, Whistle-Notch (vgl. DIN 6535 HE)

Schwingungsgedampfte Schwermetall-Ausflihrung mit innerer
KuhImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HE.

Milling Cutter Shank, Whistle-N. (DIN 6535 HE)

Anti-Vibration heavy metal type with through coolant
and shank according to DIN 6535 HE.

SImmill®\vx

Sigma-Line Miling Tools Type V

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)

7,0 Nm
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
421

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 594)

m Legende
[=] e, (=0 é | W~ cgena 5%
h -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E | QR-Code  www.simtek.info/cp/386
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£ 33 g3 it
£t 83 2 8E s
£z St 3z EH £t
@Dh6 D1 L2 i 32 L1 £8 £8 S?
EE 2: a3 88 38:
mm mm mm mm
20,0 15,0 20,0 V28.2015.20 ESM AEVI"i 130,0 VMBx12T20T T20T VD15.0
20,0 150 30,0 V28.2015.30 ESM ABJ3 160,0 VMSx12T20T T207 VD15.0
200 20,0 - V28.2020.35 E SM AHUN 1450  vmsazmor T201 VD20.0
200 200 - V28.2020.90 E SM AEAX 2000  vmsxzraor T2or VD20.0

| Bestellbeispiel // Order Example: V28.2020.90 E SM

| Tragerwerkzeuge mit Connectcode ,VD20.0 sind fir Individual-Schneidwerkzeuge vorgesehen.
|| Toolholder with Connectcode ,VD20.0* are provided for Customized Cutting Tools.

simmill® SX simmill® PX simmill® A3
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simmill® OS
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEVM
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABJ3
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHUN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AE4X

ID: 427 | Edition R15

(5]
<

Zirkularfrasen // Groove Milling ®
% simmill® VX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simmill \/)(
E Sigma-Line Miling Tools Type V
(2]

Fraserschaft, Whistle-Notch (vgl. DIN 1835 E)
X Stahl-Ausflhrung mit innerer Kiihimittelzufuhr
g und Aufnahme nach DIN 1835 E. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)
E . . 7,0 Nm
1z |\/|I||Iﬂg Cutter Shaﬂk, WhISHe-N (DlN 1 835 E) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

422

Steel type with through coolant and shank Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

% according to DIN 1835 E. ALL (Seite/Page 594)
m L d

% [=] e, (=0 st IR
E = -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
o E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/427
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@ ¥ 9Dg6=13,0mm

= F—_—

S 13,0 14,0 10,7 V28.1314.10EST AFSN 70,0 VM5x12T20T T20T VD14.0

% ¥ Dg6 =16,0mm O

16,0 12,0 24,0 V22.1612.24 EST :_AB; _6' 80,0 VM5x12T20T T20T VD12.0
| Bestellbeispiel // Order Example: V22.1612.24 E ST
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFSM
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABT6

ID: 456 | Edition R15
(]
. - . <C
Zirkularfrasen // Groove Milling ®
simmill® VX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simmill \/)( g
Sigma-Line Miling Tools Type V E
»
Fraserschaft, fur Spannzangenfutter (DIN 6499) x
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw) @
Fur Spannzangenfutter nach DIN6499-A. 70N I=
,ONm =
o Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page 2
Milling cutter shank, for collet chucks (DIN6499) as
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
For collet chucks according to DIN6499-A. ALL (Seite/Page 594) -
m Legende P
E E 5 Legend 599 %
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit £
E ; QR-Code  www.simtek.info/cp/456 ®
x
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e
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L1 £
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) N
"

5,0 mm
0.1969“

x
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E
£
(7]

-]
Spannmutter S
Clamping Nut g
=
Fraserschaft ist nur mit passender Spannmutter verfugbar. E
Spannmutter ist auch einzeln als Ersatzteil verfiigbar. n
Milling cutter shank is only available together with Clamping Nut.
Clamping Nut is available as a spare part.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V28.ER20.14.35
—— %
e
o _ E
3 2 03 E
= 3 3 -3 7
gz g5 . 53 S 8<
:Z £ eE £2 i 82
§3 25 g: 2 8 2% St
= w £ E £
%8 oD1 L2 k3 8 L1 oD SE £3 £ g7
22 £& =: a8 88 &3 8: S
mm mm mm mm X
'V Fiir Spannzange // For collet chuck = ER16 _ @
ER16 120 30,0 V22.ER16.12.30 ADSW 60,0 320  VER161832 VMS2T20T  T20T VD12.0 €
ER16 12,0 30,0 V22.ER16.12.30.B AVM)d 60,0 250  VER161825 VM5x12T20T  T20T VD12.0 %
ER16 12,0 30,0 V22.ER16.12.30.C Q\LM_\). 60,0 220  VER161822 VMSx12T20T 20T VD12.0
V Fiir Spannzange // For collet chuck = ER20
- =
ER20 12,0 30,0 V22.ER20.12.30 :APJ A 64,5 350  VER201935 VM5x12T20T 207 VD12.0
-
ER20 12,0 30,0 V22.ER20.12.30.B AVMY, 64,5 28,0  VER201928 VMS5x12T20T T20T VD12.0 §
r——
ER20 14,0 35,0 V28.ER20.14.35 ABJc: 69,5 35,0  VER201935 VM5x12T20T 20T VD14.0 ®
—— =
ER20 14,0 35,0 V28.ER20.14.35.B AVM _2: 69,5 28,0  VER201928 VM5x12T20T  T20T VD14.0 =
V Fiir Spannzange // For collet chuck = ER25 =
- =
ER25 120 300 V22.ER25.12.30 AES 680 350  VER52035 VMSA2TAOT 20T VD120 ?
-
ER25 12,0 30,0 V22.ER25.12.30.B AVM“: 68,0 42,0 VER25.2042 VM5x12T20T T20T VD12.0
ER25 14,0 19,0 V22.ER25.14.19 AMPd 63,0 35,0 VER25.20.35 VMS5x12T20T T20T VD14.0
-
ER25 14,0 19,0 V22.ER25.14.19.B AVMﬂ 63,0 42,0  VER252042 VM5x12T20T T20T VD14.0 1)
o
ER25 14,0 35,0 V28.ER25.14.35 APA§ 730 35,0  VER252035 VM5x12T20T 207 VD14.0 g
-
ER25 14,0 35,0 V28.ER25.14.35.B AVM _d 73,0 42,0  VER252042 VMS5x12T20T 207 VD14.0 %
V Fiir Spannzange // For collet chuck = ER32 . =
ER32 12,0 30,0 V22.ER32.12.30 AFVA: 74,0 50,0  VER322350 VMsx12T20T 20T VD12.0 @
ER32 14,0 19,0 V22.ER32.14.19 AKXi 63,0 50,0 VER322350 VMS5x12T20T T20T VD14.0
-
ER32 14,0 35,0 V28.ER32.14.35 g\(;a_a' 79,0 50,0  VER322350 VM5x12T20T  T20T VD14.0

| Bestellbeispiel // Order Example: V22.ER16.12.30
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AESQ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AVM4
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
% simmill® VX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simmill V)(
£ Sigma-Line Miling Tools Type V
B
x Fraserschaft, SIMTEK CAPTO™
®
£ Mit SIMTEK CAPTO™ Schnittstelle.
% Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)
Milling Cutter Shank, SIMTEK CAPTO™ 70Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
% With SIMTEK CAPTO™ adaptor. ALL (Seite/Page 594)
 [m] AT Legend
g [CIAE 27 Lo so0
= Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
%) — QR-Code  www.simtek.info/cp/950
x
2
e
€
£
»

L1

L2 SIMTEK CAPTO™
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Abbildung zeigt / Drawing shows: V28.C314.19
3
) E—
F .
£ g g 0
@ 5 E £ .§§
£3 82 iy -t
25 g2 2 25 g:
oD1 L2 2 8 L1 oD #Ds £8 £s £7
o 28 Sz 33 33 CH
mm mm mm mm mm
@ 120 185 V22.0312.18 AUP4 350 320 217 vweazreor  Teor VD120
E 14,3 19,0 v28.C314.19 g _P_I 35,0 32,0 27,7 VM5x12T20T T20T VD14.3
2 | Bestellbeispiel // Order Example: V22.C312.18
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
simmill® VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill \/)( g
Sigma-Line Milling Tools Type V E
‘»
o : | : Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
Frasen von Sicherungsringnuten, innen
fzm hmax Ve
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 587
Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab x
Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. Geeignet fUr alle Materialien. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page ®
498, 499, 501, 502, 503, 505, 506, 508, 509, =
. . . L . 510 £
CII’C| | p R | ﬂg G rO Ove M | | | | ﬂg, Iﬁtema| Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page 2
407
Circlip Ring Groove Milling in bores as of bore Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
diameter 22,0 mm. For use in all materials. ALL (Seite/Page 594), HO1 (Seite/Page 595) o
[R50, (6] 0 tegorce g o
- 170 Legend %
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit £
Eh —J QR-Code  www.simtek.info/cp/371 ‘®
x
oDs =
@
=
£
7]

e
E
£
(7]
tmax
& \ —p
| A A 2
3 < <
’ s ﬁp N / . 3
e IS
Fraserschaft . - E
Shank face lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. 7
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0265.02 G
I <>l‘
@ 2 &
%5 .‘:z' © 2 = é‘) =
" 22 3 83 £ 9% £
o2 =5 5 E 2 2E 8
52 E3S Ep 03 £8 23 8z
c 8 =1 Eo s og Sw
SEo £E £E2 83 %G 32 8s
== 3 g g % 3 [*33 .0% b g g cE
woo2 22§ R ss < 8¢ £5 tmax S oDS  §E =F
28 =z 83 &2 o Q
mm mm mm mm mm mm mm X
074 07 ; 220 V22.0070.00 Z ABDX H 15 57 217 3 VD12.0 @
(A =
0,84 0,8 - 22,0 VvV22.0080.00 2 AP3d H 17 57 217 3 VD12.0 E
0,94 09 ; 220 V22.0090.00 Z ATNMH H 19 57 217 3 VD12.0 =
1,04 1,0 - 22,0 v22.0100.00 2 AMBd H 21 54 21,7 S VD12.0
121 11 = 220 v22.0110.00Z APV, H 25 57 217 3 VD12.0
14 13 01 220 V22.0130.01G ACSS G 45 57 217 3 VD120 .
171 16 01 22,0 V22.0160.01 G 5335; G 45 57 21,7 S VD12.0 =
1,96 1,85 0,15 22,0 V22.0185.02 G AG KLJ G 45 57 217 3 VD12.0 ®
s =
226 215 015 220 V22.0215.02 G AFGW G 45 57 217 3 VD12.0 =
Pl
2,76 2,65 0,15 220 V22.0265.02 G ADKF‘. G 45 57 21,7 3 VD12.0 %
3,26 3,15 0,15 22,0 V22.0315.02 G AMP]: G 45 57 217 3 VD12.0
426 415 045 220 V22.0415.02 G AE13 G 45 57 217 3 VD12.0
5,26 515 0,15 22,0 V22.0515.02 G KE K]: G 45 57 21,7 S VD12.0
526 515 04 220 V22.0515.04 G AAGY G 45 57 217 3 VD12.0 3
®
| Bestellbeispiel // Order Example: V22.0415.02 G GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade) %
1=
(7]

\'7»2l W, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits | R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits Toleranz // Tolerance

Beispielartikelnummer // Example Part number: V22.0179.030 XG
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABDX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AP3G
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJMH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMB0
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©®
<<
® Zirkularfrasen // Groove Milling ®
= simmill® VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill \/)(
E Sigma-Line Milling Tools Type V

Frase nvon S IC h e r u n g S rn g n ute n ! Inn e n Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

N . . . fzm hmax Ve

Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 587
= Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. Durch hochpositive
@ Schneidengeometrie besonders geeignet flr Leichtmetalle. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
E 498, 499, 501, 502, 503, 505, 506, 508, 509,
= - . . . 510
] CII’C| | p R | ﬂg G I’O Ove M | | | | ﬂg, Iﬂtema| Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

407

Circlip Ring Groove Milling in bores as of bore diameter Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
% 22,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. ALL (Seite/Page 594), HO1 (Seite/Page 595)
® Legende
e EIELEET | e o
E Oder besuchen Sie // Or Visit
) www.simtek.info/cp/372
)
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2
g
£
E
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tmax
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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: V22.0265.42 C
=
e . B .
£ . . #
= Q 2 o fs
£ 2£ 28 N g i2 52 88
o8 & B g o 3 8<
52 SS Eg o3 £3 23 3
c 8 =1 Eo s og Sw
$S¢ ££ 5¢€ o3 . ¥c} 32 §%
558 &8 5z 25 e =8 2t
w002 22§ R S1S) e © 2 £E tmax S @DS SE 52
o <& S: 33 2 o3
mm mm mm mm mm mm mm
g 1,41 L 01 22,0 vV22.013041C IAKE : H 45 57 21,7 B VD12.0
E 1,71 1,6 01 22,0 v22.0160.41C KKC . H 45 57 217 & VD12.0
B 1,96 1,85 0,15 22,0 v22.0185.42C RFG : H 45 &/ 217 3 VD12.0
- ——
2,26 2,15 0,15 22,0 vV22.021542C APUZ‘ H 45 57 21,7 3 VD12.0
-
2,76 2,65 0,15 22,0 V22.0265.42C AGgﬂl H 45 57 217 S VD12.0
~ 3,26 3,15 0,15 22,0 v22.0315.42C AHWI‘I H 45 ¥ 217 3 VD12.0
-
=S 4,26 4,15 0,15 22,0 V22.0415.42C Al YF% H 4,5 57 21,7 3 VD12.0
-
@ 5,26 515 0,15 22,0 v22.0515.42C e _Z_I-J| H 45 57 217 & VD12.0
E
E | Bestellbeispiel // Order Example: V22.0515.42 C HF25 (HF25 = Schneidstoff // Grade)
(2]
@ Slmtek w IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: V22.0179.030 XG C
(@)
@
E
£
n
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKCG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF6X
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APU4
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
simmill® VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill \/)( g
Sigma-Line Milling Tools Type V E
) . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) @
Allgemeines Nutfrasen fzm hmax Vo
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 587
Nutfréasen gerader Nutformen. Geeignet ab Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page X
Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. 498, 499, 501, 502, 503, 505, 506, 508, 509, ®
510 =
IS
HIR Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page IE
General Groove Milling ros 5
- i Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
General Groove Milling. For use in bores as of ALL (Seite/Page 594), HO1 (Seite/Page 595), H05
minimum bore diameter 22,0 mm. (Seite/Page 597) -
0]
[R50, (6] 0 tegorce g o
= 170 Legend %
%‘I -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit =
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/380 ®
@DS é
e
=
£
7]

x
>
=
E
£
(7]
tmax
& )
N ) 5
3 N - Z
1der T ~ | :
— > £
! Fraserschaft lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. *n
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0300.020.22 G
—— <>r
D @ @
ie g E
.~ =) 3 a
o .g § 2 § § § s ?:" 3 E
38 e 5 ° 23 SE 88 @
52 = Ep 03 £8 23 8<
Efe £: St B & £% g7
558 &5 g2 S S 8 SE
w02 225 R ss e 0 : £  tmax S @DS SE SE
Ic = 33 &2 o3 Q
mm mm mm mm mm mm mm N
10 ; 01 220 V06.0100.010.22 G AGZW G 45 6,2 217 6 VD12.0 @
- =
15 - 01 22,0 V06.0150.010.22 G AGYd G 45 6,2 21,7 6 VD12.0 g
2,0 - 0,2 22,0 V06.0200.020.22 G .EF Jg‘! G 45 6,2 21,7 6 VD12.0 B
215 - 0,2 22,0 V06.0250.020.22 G KI5 G 45 6,2 21,7 6 VD12.0
30 = 02 220 V06.0300.020.22 G AFBE ® 45 6,2 217 6 VD12.0
——
40 - 02 220 V06.0400.020.22 G APZH G 45 62 217 6 VD12.0 .
=
| Bestellbeispiel // Order Example: V06.0400.020.22 G GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade) ®
E
Slmtek t IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: V06.0179.030.22 XG
n
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=
E
£
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGZW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGY6
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFJQ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKJ5
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(s}
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® Zirkularfrasen // Groove Milling ®
= simmill® VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill \/)(
E Sigma-Line Milling Tools Type V
»
. i Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
Allgemeines Nutfrasen
fzm hmax Ve
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 587
= Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab
® Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
E 498, 499, 501, 502, 503, 505, 506, 508, 509,
= . 510
1z G e n e ral G FOOVG M | | | N g Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
405
General Groove Milling. For use in bores as of Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
% minimum bore diameter 22,0 mm. ALL (Seite/Page 594), HO1 (Seite/Page 595)
() Legende
g [EI2%, B 1 oo
= -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
‘» E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/373
x
]
g DS
£
£
(7]

2
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=
(7]
tmax
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® z :
= ’ @ M—{EH—D\iﬂP
E -
% \ Fraserschaft

lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Shank face - =u e
Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0250.02 G

=
® - 1 "
= % g
£ 5 £9 H 23 o .
s es ad g 58 S 33
22 =5 5 H 25 SE 8¢
52 = ElS o3 £38 23 3
SE¢ == £2 E 28 £2 g7
3 F=1 v = 2
5Eg 5& §2 2% Ty =38 SE
w002 22§ R S1S) £t 02 £E tmax S @DS SE 52
o I =z 83 &2 o
K mm mm mm mm mm mm mm
@ 10 : 01 220 V22.0100.01 G AEQM G 45 57 217 3 VD12.0
z 15 : 02 220 V22.0150.02 G AHH G 45 57 217 3 VD12.0
@ 1,57 - 0,2 220 V22.0157.02 G MQ_){ G 45 57 217 3 VD12.0
20 : 02 220 V22.0200.02 G ADNU G 45 57 217 3 VD12.0
2,39 : 02 220 V22.0239.02 G AHMQ G 45 57 217 3 VD12.0
G
~ 25 : 02 220 V22.0250.02 G AKKF G 45 57 217 3 VD12.0
S 30 : 02 220 V22.0300.02 G ggx_)d G 45 57 217 3 VD12.0
® 318 : 02 220 V22.0318.02 G AK1S G 45 57 217 3 VD12.0
= Akl
£ 3,18 - 04 220 V22.0318.04 G AB1H G 45 57 217 3 VD12.0
£ 35 : 02 220 V22.0350.02 G AM6N G 45 57 217 3 VD12.0
3,56 : 02 220 V22.0356.02 G ADY G 45 57 217 3 VD12.0
40 - 02 220 V22.0400.02 G AFSN G 45 57 217 3 VD12.0
" 40 : 04 220 V22.0400.04 G AGMH G 45 57 217 3 VD12.0
o 437 : 02 220 V22.0437.02 G AHB G 45 57 217 3 VD12.0
ArBt
® 437 2 04 220 V22.0437.04 G AEPH G 45 57 217 3 VD12.0
E 475 - 02 220 V22.0475.02 G ADF7 G 45 57 217 3 VD12.0
@

| Bestellbeispiel // Order Example: V22.0300.02 G GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)

2730 W, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits M R,1/100 mm), 3 Stellen/Digits [l Toleranz // Tolerance

Beispielartikelnummer // Example Part number: V22.0179.030 XG
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. - . <C
Zirkularfrasen // Groove Milling ®
simmill® VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill \/)( g
Sigma-Line Miling Tools Type V E
B
A| | g eme | nes N Utfras en fu rwe | C h e S C h N ”:‘te Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
)
fzm hmax Ve
Nutfrasen gerader Nutformen. Weiches Eintauchen in den 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 587
Werkstlickstoff und bessere Oberflachen durch optimierte X
Schneidengeometrie. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. IFEsEEEtD el A Sl f Ui sl i s e sEge ®
498, 499, 501, 502, 503, 505, 506, 508, 509, %
- 510
1S
General G roove M ||||ng‘ for SmOOth CUJ[S Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page 2
General Groove Milling. With a new Cutting Edge Geometry 405
for very smooth cuts and better surface Quality. For use Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
in bores as of minimum bore diameter 22,0 mm. ALL (Seite/Page 594) -
= - Legende P
EI [=] L oo 599 :
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit £
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/1124 ‘®
x
-]
@
=
£
7]

x
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E
£
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tmax 48 A
; jm[ ) i
» [ <
@
T i Schneide / Cutting edge 1, 3, 5 Schneide / Cutting edge 2, 4, 6 E
Fréaserschaft 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
—— <>r
o g &
ie g E
— =) ) a

o .g § 2 § § § s ?:" 3 g
5% EE 5 g 29 £ B3 @

52 =) €5 03 28 23 8<

£%o £= Ee B3 25 £% FE

58 1 §2 25 32 25 2

w002 232§ R S1S) e © 2 £E tmax S @DS SE 52
<< Sz 33 g2 o o
mm mm mm mm mm mm mm N
25 - 02 220 V06.0250.020.22 GY YFX G 45 62 217 6 VD12.0 E @
30 - 0,2 220 V06.0300.020.22 GY AY FY G 45 6,2 21,7 6 VD12.0 El E
40 - 0,2 220 V06.0400.020.22 GY AYFZ G 45 6,2 217 6 VD12.0 = =

| Bestellbeispiel // Order Example: V06.0400.020.22 GY GF25 (GF25 = Schneidstoff // Grade)
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® Zirkularfrasen // Groove Milling ®
= simmill® VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill \/)(
E Sigma-Line Milling Tools Type V
»

Frasen von Sicherungsringnuten mit Fasung
~ . i i . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
P Frasgn von Sicherungsringnuten mit NutauBenkantenfasung. f2m hmax Ve
@ Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 587
E
15 | : | HIR : : Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
3 Circlip Ring Groove Milling with chamfering 498, 499, 500, 501, 502, 503, 504, 505, 506,

507, 508, 509, 510

Circlip Ring Groove Mi||ing with Chamfering. Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
% For use in minimum bore diameter 22,0 mm. ALL (Seite/Page 594), HO1 (Seite/Page 595)
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» L) Shank face 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
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@ 121 11 - 220 V22.1105.30 F ADTH G 049 05 50 217 3
= ADTF
E 141 13 - 220 V22.1307.30 F AJDV G 067 07 52 217 3
= 141 13 - 220 V22.1308.30 F ADZh G 083 08 52 217 3
171 16 ; 220 V22.1609.35F AKYN G 083 08 50 217 3
171 16 . 220 V22.1610.35F AKAE G 097 10 50 217 3
. 196 185 015 220 V22.1812.35F AA3Y G 123 125 52 217 3 ﬁii::ﬁi:mﬁ:
s 226 215 015 220 V22.2215.35F AP\ G 1,47 15 53 217 3 " 14:3|vm.5: o 16:0
® 276 265 015 220 V22.2616.45 F AAAj G 147 15 50 217 3
= RAA:
= 2,76 2,65 0,45 22,0 V22.2617.45F AEW7 G 1,72 1,75 5,0 217 3
E 326 315 02 220 V22.3118.45F AET7 G 172 175 53 217 3
426 415 02 220 V22.4120.55 F AD5S G 197 20 53 217 3
426 415 02 220 V22.4125.55F AES 6 247 25 53 217 3
8 | Bestellbeispiel // Order Example: V22.1307.30 F GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
simmill® VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill \/)( g
Sigma-Line Miling Tools Type V E
Allgemeines Nutfrasen in Leichtmetall g
g Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
. . fzm hmax Ve
Nutfrdsen gerader Nutformen in Bohrungen ab 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 587
Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. Durch hochpositive x
Schneidengeometrie besonders geeignet flr Leichtmetalle. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page ®
498, 499, 501, 502, 503, 505, 506, 508, 509, =
e . . 510 £
Geﬂel’a| G I'OOVG M ||||ﬂg N ||ght a||OyS Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page 2
406
General Groove Milling in bores as of bore diameter Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
22,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. ALL (Seite/Page 594), HO1 (Seite/Page 595) o
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Fraserschaft ion zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug. *n
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0250.42 C
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15 - 0,2 220 V22.0150.42 C ANDN H 45 57 21,7 3 VD12.0 )
- =
20 = 0,2 220 V22.0200.42 C ANC3 H 45 57 217 3 VD12.0 E
25 ; 02 220 V22.0250.42 C AHOW H 45 57 217 3 VD12.0 =
30 - 0,2 22,0 V22.0300.42C AHME: H 4,5 57 21,7 3 VD12.0
-
40 - 02 220 V22.0400.42C ABUK H 45 57 217 3 VD120
| Bestellbeispiel // Order Example: V22.0300.42 C HF25 (HF25 = Schneidstoff // Grade) §
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® Zirkularfrasen // Groove Milling ®
= simmill® VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill \/)(
E Sigma-Line Milling Tools Type V
)
o : Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
Frasen von Vollradiusnuten
fzm hmax Ve
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 587
= Nutfrasen runder Nutformen. Geeignet ab
® Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
E 498, 499, 501, 502, 503, 505, 506, 508, 509,
= . . 510
1z FU | | R ad U S G I’O Ove M | | | N g Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
409
Full Radius Groove Milling. For use in bores as Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
% of minimum bore diameter 22,0 mm. ALL (Seite/Page 594), HO1 (Seite/Page 595)
® E Legende 599
% =, [T Legend
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«n ;Lase;sfchaft lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
anktace Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0015.30 V
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g mm mm mm S ; = !%0 mm mm mm = o =
@ 05 10 220 V22.0005.10 V AD2W & 45 58 217 3 VD12.0
E 0,8 16 22,0 V22.0008.16 V BF E E: G 45 58 217 3 VD12.0
= 10 20 220 V22.0010.20 V ABHY, G 45 58 217 3 VD12.0
-
1,2 24 22,0 V22.0012.24V AC Hﬁl G 4,5 58 21,7 3 VD12.0
14 28 22,0 v22.0014.28V ADDV, G 45 58 217 & VD12.0
i
. 15 30 220 V22.0015.30V AF9q G 45 58 217 3 VD12.0
o
S 2,0 4,0 22,0 V22.0020.40V ACCl‘q| G 45 58 21,7 3 VD12.0
® 22 44 22,0 v22.0022.44V 5C 2\; G 45 58 217 & VD12.0
= o=l
E 25 50 220 V22.0025.50 V AH32 G 45 58 217 3 VD120
@ | Bestellbeispiel // Order Example: V22.0015.30 V GT57 (GT57 = Schneidstoff // Grade)
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
simmill® VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill \/)(
Sigma-Line Miling Tools Type V

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

fzm hmax Ve
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 587
M et r | S C h e S | S O - G er n d efrase n y \/O | | p rOﬂ | Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page

498, 499, 500, 501, 502, 503, 504, 505, 506,
507,508, 509, 510

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
41

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 594), HO3 (Seite/Page 596), HO5

Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil.

Thread milling, metric ISO-Thread, full profile

Thread milling of metric ISO-threads, full profile. (Seite/Page 597)
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QR-Code  www.simtek.info/cp/417
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Fraserschaft zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.2140.02.22 M
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mm mm mm mm mm mm

M24 081 15 V06.0815.02.22 M AQ1G G 62 53 049 217 6
-~

M27 0,95 1,75 V06.0917.02.22 M AQIDI G 6,2 52 0,22 21,7 6 VD11.3|VD11.5|VD12.0
==

M27 1,08 2,0 V06.1020.02.22 M AQ1lR G 6,2 5,0 0,25 21,7 6 VD12.7|VD135|VD14.0

M30 1,62 3,0 V06.1630.02.22 M RglF: G 6,2 4,8 0,37 21,7 6 VD14.3|VD15.0|VD16.0
=

M33 2,16 4,0 V06.2140.02.22 M qu_d G 6,2 44 0,5 217 6

| Bestellbeispiel // Order Example: V06.2140.02.22 M GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
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® Zirkularfrasen // Groove Milling ®
= simmill® VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill \/)(
E Sigma-Line Milling Tools Type V
»
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
fzm hmax Ve
. . . . 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 587
X Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil
® Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
E Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil. 498, 499, 500, 501, 502, 503, 504, 505, 506,
£ 507,508, 509, 510
”n Lo X . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
Thread milling, metric ISO-Thread, full profile an
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
% Thread milling of metric ISO-threads, full profile. ALL (Seite/Page 594)
® Legende
% E. E 170 Legend 599
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H1 Detail A

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

Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.1020.02 M
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X mm mm mm mm mm mm
@ M24 0,81 15 V22.0815.02 M AAZd G 5,85 4,8 0,19 217 S
= A
E M27 0,95 1,75 vV22.0917.02M ADZd G 5,85 47 0,22 217 3
= M27 108 20 V22.1020.02 M APMY G 58 46 025 217 3 VD113|VD115/VD120
M30 162 30 V22.1630.02 M ADAA G 5,85 43 037 217 3 VD127|VD135[VD140
M30 189 35 V22.1835.02M AHUY, G 585 40 043 217 3 ou3wisolvoiso
Al
. M33 216 40 v22.2140.02 M AD76 G 58 39 05 217 3
s M33 243 45 V22.2445.02M BEFA G 58 37 056 217 3
@
= | Bestellbeispiel // Order Example: V22.1835.02 M GT45 (GT45 = Schneidstoff // Grade)
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
simmill® VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill \/)( g
Sigma-Line Milling Tools Type V E
. . . . . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) @
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil fzm hmax Vo
. . 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 587
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene ite/Pag
»Steigung (von)“ ist normgerecht. Die ,Steigung (bis)* Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page &
kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 498, 499, 500, 501, 502, 503, 504, 505, 506, @
507, 508, 509, 510 =
Thread m||||ng, me’[“c |SO_Thread, par‘“al proﬂle Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page IE
410 ?
Multl-purpose mllhng inserts. The given ,,PItC!’I (as Of) 1S Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
conforming to standardg The ,Pitch (up to)‘f is possible too at ALL (Seite/Page 594), H03 (Seite/Page 596), H04
the expense of conformity. Please read additional notes. (Seite/Page 597), HO5 (Seite/Page 597) o
E Legende 599 g
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Fraserschaft n
Shank face
lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0720.01.22 M
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mm mm mm mm mm mm mm X
M27 10 20 V06.0720.01.22 M AJ2A G 62 50 012 149 217 6  'pti3|witsjwizo =
el VD12:7|VD135|VD14.0 £
M27 20 45 V06.2545.01.22 M AM1S G 605 42 025 27 217 6 VD143|VD150| VD160 =
| Bestellbeispiel // Order Example: V06.0720.01.22 M GN39 (GN39 = 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. %
I=
(2]
Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren
GewindegroéBeneignung 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 E
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® Zirkularfrasen // Groove Milling ®
= simmill® VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill \/)(
E Sigma-Line Milling Tools Type V
@ . . . . . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil fzm hmax Ve
. . 0,04 0,05 Seite/Page 587
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene mm mm cite/Page
& »Steigung (von)“ ist normgerecht. Die ,Steigung (bis)* Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
@ kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 498, 499, 500, 501, 502, 503, 504, 505, 506,
= 507,508, 509, 510
% Thread m||||ng, met“c |SO_Thread, par‘[|a| proﬂle XjrogleichbareWerkzeugeaufSeite//SimiIartooIson page
Multi-purpose mi"ing inserts. The given ,,PitCh (as Of.)“ is Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
conforming to standards. The ,Pitch (up t0)“ is possible too at ALL (Seite/Page 594), H03 (Seite/Page 596), H04
% the expense of conformity. Please read additional notes. (Seite/Page 597)
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% E 170 Legend 599
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< @DS
=)
@
= -l
£ o -
E N\
2 / \
/
T —

X ' /
@ AN /
.E ~N -
=
7]
tmax Detail A
A o
2 I > 2
® o @
] A
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n 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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& 22 & S: 33 &2 o3
K mm mm mm mm mm mm mm
@ M27 10 20 V22.0720.01 M :eg_s_,_ g G 585 46 012 119 217 3 VD11.3|VD115[VD120
E m27 15 2,75 V22.0815.01 M AA9I< G 5,85 45 0,18 1,62 21,7 3 VD127|VD135|VD14.0
e
= M27 2,0 3,75 V22.1020.01 M abzy G 5,85 4,2 025 222 217 3 VD14.3|VD150|VD16.0
M30 25 50 Vv22.1630.01 M EFOQ‘ G 5,85 38 031 298 217 8 VD12.0
M30 35 6,0 V22.2140.01 M 5F72: G 5,85 34 044 352 217 3 VD12.0
o~ M30 35 6,5 V22.2445.01M ABAF: G 585 32 044 384 217 3 VD12.0
ar-dp
s m27 25 4,5 V22.2545.01 M QE_A_A: G 5,85 37 0,25 27 217 S VD12.0
)
= | Bestellbeispiel // Order Example: V22.2545.01 M GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
=
@ | Bitte beachten Sie die zusétzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben.
Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page.
| Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung.
The mentioned thread size ,As of Thread size" is based on the starting pitch.
n
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15 Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren
(2]

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

Whitworth-Gewinde, Vollprofil

Frasen von Whitworth-Gewinden, Vollprofil mit sechs
Schneiden und Werkzeug-Schneidkreis von 21,7 mm.

Whitworth-Thread Milling, full profile

Thread milling of Whitworth-threads, full profile with six
cutting edges and tooldiameter of 21,7 mm.
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Fraserschaft
Shank face

SImmill®\vx

Sigma-Line Miling Tools Type V

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

hmax
0,05 mm

fzm

Ve
0,04 mm Seite/Page 587

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page

498, 499, 500, 501, 502, 503, 504, 505, 506,
507, 508, 509, 510

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 594), HO3 (Seite/Page 596)

-E Legende
170 Legend

599

Scan
QR-Code

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1061

zeigt

te Anwendur 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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- ID: 414 | Edition R15

é Zirkularfrasen // Groove Milling

% simmill® VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

E

n
Whitworth-Gewinde, Vollprofil

= Frasen von Whitworth-Gewinden, Vollprofil mit drei

@ Schneiden und Werkzeug-Schneidkreis von 21,7 mm.

E

£ ' 0y .

& Whitworth-Thread Milling, full profile
Thread milling of Whitworth-threads, full profile with three

% cutting edges and tooldiameter of 21,7 mm.
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H1 Detail A
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SImmill®\vx

Sigma-Line Miling Tools Type V

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

hmax
0,05 mm

fzm

Ve
0,04 mm Seite/Page 587

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page

498, 499, 500, 501, 502, 503, 504, 505, 506,
507, 508, 509, 510

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
412

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 594), HO3 (Seite/Page 596)

170 Legend 599

Scan
QR-Code

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/414

zeigt

te Anwendur it mit &hnlichem Werkzeug.

Image shows exemplary application possibility with similar tool.
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Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.5508.02 M
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| Bestellbeispiel // Order Example: V22.5511.02 M GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 408 | Edition R15

™
. - . <C
Zirkularfrasen // Groove Milling ®
simmill® VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill \/)( g
Sigma-Line Milling Tools Type V. E
»
o Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
Frasen von Fasen
fzm hmax Ve
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 587
Fasenfrasen beidseitig. Geeignet ab x
Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page ®
498, 499, 500, 501, 502, 503, 504, 505, 506, %
. 507,508, 509, 510 £
C h a mfe rn g Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page 2
413
Chamfering on both sides. For use in bores as of Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
minimum bore diameter 22,0 mm. ALL (Seite/Page 594), H02 (Seite/Page 595) o
0]
[ [ 5 togence g o
- 170 Legend %
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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: V22.4545.58 F GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade) g
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ID: 410 | Edition R15

(s}
<<
® Zirkularfrasen // Groove Milling ®
% simmill® VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill \/)(
= Sigma-Line Miling Tools Type V
»
o Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
Frasen von Fasen o . Yo
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 587
X Fasenfrasen beidseitig. Geeignet ab
® Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
E 498, 499, 500, 501, 502, 503, 504, 505, 506,
= . 507, 508, 509, 510
1z C h a mfe rn g Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
413
Chamfering on both sides. For use in bores as of Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
% minimum bore diameter 22,0 mm. ALL (Seite/Page 594), HO5 (Seite/Page 597)
® ) E Legende 599
% 170 Legend
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(7] Shank face
Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.

> Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.4545.020.28 F
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| Bestellbeispiel // Order Example: V06.4545.020.22 F GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 411 | Edition R15
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
simmill® VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill \/)( g
Sigma-Line Milling Tools Type V E
3
Frasen von Kantenverrundungen (Entgraten)
i . . i Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
Viertelkreisfraser konkav zur einfachen Verrundung von Kanten. Geeignet f2m hmax Ve x
ab Bohrungsdurchmesser 22,0 mm bei der Verrundung von Bohrungen. 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 587 ®
E
: : Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page IE
Corner ROUﬂdlﬂg (Deburmg> 498, 499, 501, 502, 503, 505, 506, 508, 509, @
510
Quadrant milling insert for corner rounding. For use in bores as of Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
minimum bore diameter 22,0 mm when rounding bore corners. ALL (Seite/Page 594) o
[ , [8 0 e ®
r 170 Legend %
15 Oder besuchen Sie / Or Visit =
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Shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.R100.22 F
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-
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-
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| Bestellbeispiel // Order Example: V06.R250.22 F GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
n
o]
=
E
£
(7]

X
o)k}
cc
< ©
cQ
cQ
<<



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AA2K
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHJG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKDK
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMYF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMU5
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKP3
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKVS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHG3
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABG4
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABDT
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AB8E

ID: 412 | Edition R15

(4]
g Zirkularfrasen // Groove Milling
% simmill® VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
£
(2]
x Stirn- und Planfrasen
@®
E Schneidkreisdurchmesser ab 19,7 mm mit 6 Schneiden.
7
Face Milling
% Tool diameter of 19,7 mm with 6 cutting edges.
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Shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.PL50.020.28 Y
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| Bestellbeispiel // Order Example: V06.PL50.020.20 Y GT57 (GT57 = Schneidstoff // Grade)
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SImmill®\vx

Sigma-Line Miling Tools Type V

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

fzm hmax Ve
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 587

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page

498, 499, 500, 501, 502, 503, 504, 505, 506,
507, 508, 509, 510

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 594)

[ [ 5 togence g
170 Legend

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

ez B

S @Ds

mm mm

Number of Cutting Edges

Anzahl Schneiden
Connectcode
www.simtek.eu/ccode

6.2 20,0 6 VD11.3|VD11.5|VD12.0
VD12.7|VD13.5|VD14.0
6,2 27,7 6 VD14.3|VD150|VD16.0
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
simmill® VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill \/)( g
Sigma-Line Milling Tools Type V E
»
. i Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
Allgemeines Nutfrasen
fzm hmax Ve
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 587
Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab x
Bohrungsdurchmesser 25,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page ®
498, 499, 501, 502, 503, 505, 506, 508, 509, =
510
e =
G e n e ral G FOOVG M | | | N g Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page 2
405
General Groove Milling. For use in bores as of Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
minimum bore diameter 25,0 mm. ALL (Seite/Page 594), HO1 (Seite/Page 595) o
%)
[, [ 50 oot g o
170 Legend %
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— Fraserschaft lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. 7
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V25.0300.02 G
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s
25 - 02 250 V25.0250.02 G ACGY, G 50 65 248 3 VD140|VD143 =
3,0 - 0,2 250 V25.0300.02 G ZF PE; G 5,0 6,5 248 3 VD14.0|VD14.3
3,18 - 0,2 250 V25.0318.02 G AAZ G 50 6,5 24,8 3 VD14.0|VD14.3
S
35 = 0,2 25,0 V25.0350.02 G AKGSI G 5,0 6,5 248 3 VD14.0|VD14.3 ~
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| Bestellbeispiel // Order Example: V25.0300.02 G GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade) E
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(s}
<<
® Zirkularfrasen // Groove Milling ®
= simmill® VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill \/)(
E Sigma-Line Milling Tools Type V
»
. i Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
Allgemeines Nutfrasen o . Ve
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 587
= Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab
@ Bohrungsdurchmesser 28,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
E 498, 499, 501, 502, 503, 505, 506, 508, 509,
= . 510
1z G e n e ral G FOOVG M | | | N g Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
405
General Groove Milling. For use in bores as of Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
% minimum bore diameter 28,0 mm. ALL (Seite/Page 594), HO1 (Seite/Page 595)
® ) E Legende 599
% 170 Legend
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Fraserschaft lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V28.0250.02 G
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e
w 25 - 02 280 V28.0250.02 G AECZ G 65 65 277 3 VD140[vD143
-
30 - 0.2 280 V28.0300.02 G ADQ G 6,5 6,5 277 3 \D140|VD143
35 = 0,2 28,0 Vv28.0350.02 G AP@IA' G 6,5 6,5 27,7 3 VD140|VD14.3
~ 4,0 - 0,2 28,0 Vv28.0400.02 G AGN)< G 6,5 6,5 27,7 3 VD14.0|VD14.3
=
s 50 - 02 280 V28.0500.02 G APST) G 65 65 277 3 VD140[vD143
-
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g 10,0 - 02 280 V28.1000.02 G AXXP G 65 100 277 3 VD140|VD143
@ | Bestellbeispiel // Order Example: V28.0400.02 G GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
8 Slmtek ‘ IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: V28.0179.030 XG
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
simmill® VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill \/)( g
Sigma-Line Miling Tools Type V E
D
Al | g e m e N e S N u t f raS e n Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
fzm hmax Ve
Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab 0,01 mm 0,02mm Seite/Page 587 x
Bohrungsdurchmesser 28,0 mm. - - ®
Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page =
e 498, 502, 505 E
G e n e I'a| G I'OOVG M | | | N g Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page 2
405
General Groove Mllllng For use in bores as of Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
minimum bore diameter 28,0 mm. ALL (Seite/Page 594), HO1 (Seite/Page 595) o
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E Legende 599 ®
170 Legend %
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Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V28.0250.02.09 G
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15 - 02 280 Vv28.0150.02.09 G ACia G 93 65 280 3 VD09.0 @
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® Zirkularfrasen // Groove Milling ®
= simmill® VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill \/)(
E Sigma-Line Milling Tools Type V.
»
. i Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
Allgemeines Nutfrasen
fzm hmax Ve
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 587
= Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab
@ Bohrungsdurchmesser 28,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
E 498, 502, 505
= H1E Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
@ General Groove Milling ros
- i Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
G(_ar?eral Groove Mllllng. For use in bores as of ALL (Seite/Page 594), HO1 (Seite/Page 595), H05
% minimum bore diameter 28,0 mm. (Seite/Page 597)
® T - Legende
% E E 170 Legend 599
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* | 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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| Bestellbeispiel // Order Example: V06.0150.020.28.09 G GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
simmill® VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill \/)( g
Sigma-Line Milling Tools Type V E
) . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) @
Allgemeines Nutfrasen fzm hmax Vo
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 587
Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page &
Bohrungsdurchmesser 28,0 mm. 498, 499, 501, 502, 503, 505, 506, 508, 509, ®
510 =
IS
HIR Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page IE
General Groove Milling ros 5
- i Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
General Groove Milling. For use in bores as of ALL (Seite/Page 594), HO1 (Seite/Page 595), H05
minimum bore diameter 28,0 mm. (Seite/Page 597) -
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Fraserschaft lllustration zeigt te Anwendur mit &hnlichem Werkzeug.
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0300.020.28 G
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| Bestellbeispiel // Order Example: V06.0400.020.28 G GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
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é Zirkularfrasen // Groove Milling

% simmill® VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

E

n
Allgemeines Nutfrasen, fur weiche Schnitte
Nutfrasen gerader Nutformen. Weiches Eintauchen in den

& Werkstlckstoff und bessere Oberflachen durch optimierte

) Schneidengeometrie. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 28,0 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 28,0 mm.
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Simimill VX
Sigma-Line Milling Tools Type V

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

fzm hmax Ve
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 587

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page

498, 499, 501, 502, 503, 505, 506, 508, 509,
510

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
405

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 594), HO5 (Seite/Page 597)
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Illustration zeigt beispi te Anwendungsmogli it mit ahnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
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= Fraserschaft
» Shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0300.020.22 GY
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
simmill® VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill \/)( g
Sigma-Line Milling Tools Type V =
Allgemeines Nutfrasen in Leichtmetall s
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
. . fzm hmax Ve
Nutfrdsen gerader Nutformen in Bohrungen ab 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 587
Bohrungsdurchmesser 28,0 mm. Durch hochpositive x
Schneidengeometrie besonders geeignet flr Leichtmetalle. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page ®
498, 499, 501, 502, 503, 505, 506, 508, 509, E
General G Milling in light al o £
e n e ra I'OOVG [N g N g a OyS Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page n
406
General Groove Milling in bores as of bore diameter Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
28,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. ALL (Seite/Page 594), HO1 (Seite/Page 595) o
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N zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug. ‘B
Fraserschaft Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: V28.0250.42 C
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® Zirkularfrasen // Groove Milling ®

= simmill® VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill \/)(

E Sigma-Line Milling Tools Type V

@ . . . . . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil fzm hmax Vo

. . 0,04 0,05 Seite/Page 587

Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene mm mm cite/Page

& »Steigung (von)“ ist normgerecht. Die ,Steigung (bis)* Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page

® kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 498, 499, 500, 501, 502, 503, 504, 505, 506,

= 507, 508, 509, 510

% Thread m||||ng, metr|c |SO_—|—hread, par‘“al proﬂle X:rogleichbareWerkzeugeaufSeite//SimiIartooIson page
Multi-purpose mi"ing inserts. The given ,,PitCh (as Of.)“ is Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
conforming to standards. The ,Pitch (up t0)* is possible too at ALL (Seite/Page 594), H03 (Seite/Page 596), H04

% the expense of conformity. Please read additional notes. (Seite/Page 597), HOS (Seite/Page 597)
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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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| Bestellbeispiel // Order Example: V06.3050.01.28 M GN39 (GN39 = Schneidstoff / Grade)
< | Bitte beachten Sie die zusétzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben.
s 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.
=
(2]
- Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren
o GewindegroBeneignung finden Sie auf Seite 598
®
E More information about the Multi-Purpose Thread Milling Tools
% and the Thread size suitability can be found on page 598
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
simmill® VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill \/)( g
Sigma-Line Milling Tools Type V E
. . . . . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) @
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil fzm hmax Vo
. . 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 587
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene ite/Pag
»Steigung (von)“ ist normgerecht. Die ,Steigung (bis)* Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page &
kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 498, 499, 500, 501, 502, 503, 504, 505, 506, @
507, 508, 509, 510 =
Thread m||||ng, met“c |SO_Thread, par‘“al proﬂ |e Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page %
410
Multl-purpose mllhng inserts. The given ,,PItC!’I (as Of) 1S Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
conforming to standardg The ,Pitch (up to)‘f is possible too at ALL (Seite/Page 594), H03 (Seite/Page 596), H04
the expense of conformity. Please read additional notes. (Seite/Page 597) -
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Fraserschaft ]
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 GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
pas
| 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. g
| Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung. €
The mentioned thread size , As of Thread size" is based on the starting pitch. £
(2]
Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren 8
GewindegréBeneignung finden Sie auf Seite 598 ®
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More information about the Multi-Purpose Thread Milling Tools IE
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and the Thread size suitability can be found on page 598
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® Zirkularfrasen // Groove Milling ®
= simmill® VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill \/)(
E Sigma-Line Milling Tools Type V.
»
. i Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
Allgemeines Nutfrasen
fzm hmax Ve
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 587
= Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab
@ Bohrungsdurchmesser 32,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
E 498, 499, 501, 502, 503, 505, 506, 508, 509,
= . 510
1z G e n e I’a| G I'OOVG M | | | N g Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
405
General Groove Milling. For use in bores as of Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
% minimum bore diameter 32,0 mm. ALL (Seite/Page 594), HO1 (Seite/Page 595)
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0 — N zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
A Fréserschaft Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: V32.0200.02 G
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
simmill® VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill \/)( g
Sigma-Line Miling Tools Type V E
Allgemeines Nutfrasen in Leichtmetall g
g Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
. . fzm hmax Ve
Nutfrdsen gerader Nutformen in Bohrungen ab 0,03mm 0,04 mm Seite/Page 587
Bohrungsdurchmesser 32,0 mm. Durch hochpositive x
Schneidengeometrie besonders geeignet flr Leichtmetalle. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page ®
498, 499, 501, 502, 503, 505, 506, 508, 509, %
e . . 510 £
Geﬂel’a| G I'OOVG M ||||ﬂg N ||ght a||OyS Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page 2
406
General Groove Milling in bores as of bore diameter Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
32,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. ALL (Seite/Page 594), HO1 (Seite/Page 595) o
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Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V32.0300.42 C
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Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill® VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Allgemeines Nutfrasen in Leichtmetall

Nutfrdsen gerader Nutformen in Bohrungen ab
Bohrungsdurchmesser 33,0 mm. Durch hochpositive

Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle.

General Groove Milling in light alloys

General Groove Milling in bores as of bore diameter
33,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys.
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Abbildung zeigt / Drawing shows: V33.0170.42.10 C
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Illustration zeigt
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
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| Bestellbeispiel // Order Example: V33.0170.42.12 C HN39 (HN39 = Schneidstoff // Grade)
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Sigma-Line Milling Tools Type V

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

fzm
0,01 mm

hmax
0,02 mm

Ve
Seite/Page 587

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
498, 499, 501, 502, 503, 505, 506, 508, 509,
510

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

406

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 594), HO1 (Seite/Page 595)
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
simmill® VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill \/)( g
Sigma-Line Miling Tools Type V E
) . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) @
Allgemeines Nutfrasen fzm hmax Vo
0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 587
Nutfréasen gerader Nutformen. Geeignet ab Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page X
Bohrungsdurchmesser 35,0 mm. 498, 499, 501, 502, 503, 505, 506, 508, 509, ®
510 =
=
HIR Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page IE
General Groove Milling ros 5
- i Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
General Groove Milling. For use in bores as of ALL (Seite/Page 594), HO1 (Seite/Page 595), H05
minimum bore diameter 35,0 mm. (Seite/Page 597) -
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| Fraserschaft ion zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug. *n
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0300.020.35 G
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é Zirkularfrasen // Groove Milling

% simmill® VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

E

n
Allgemeines Nutfrasen, fUr weiche Schnitte
Nutfrasen 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.
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Simimill VX
Sigma-Line Miling Tools Type V

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

fzm hmax Ve
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 587

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page

498, 499, 501, 502, 503, 505, 506, 508, 509,
510

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
405

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 594), HO5 (Seite/Page 597)
) E Legende 599

170 Legend

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
— QR-Code  www.simtek.info/cp/1136

Illustration zeigt beispi te Anwendungsmogli it mit ahnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
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Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0300.020.22 GY
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Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill® VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Allgemeines Nutfrasen

Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab
Bohrungsdurchmesser 37,0 mm.

General Groove Milling

General Groove Milling. For use in bores as of
minimum bore diameter 37,0 mm.
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Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0150.010.37 G
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| Bestellbeispiel // Order Example: V06.0150.010.37 G GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)

simtek & individual

Beispielartikelnummer // Example Part number: V06.0179.030.37 XG
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Simimill VX
Sigma-Line Milling Tools Type V

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

fzm hmax Ve
0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 587

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
498, 499, 501, 502, 503, 505, 506, 508, 509,
510

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
405
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 594), HO1 (Seite/Page 595), HO5
(Seite/Page 597)
) E Legende 599

170 Legend

=:2] Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
| QR-Code  www.simtek.info/cp/383
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lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.

Image shows exemplary application possibility with similar tool.
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® Zirkularfrasen // Groove Milling ®
= simmill® VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill \/)(
E Sigma-Line Milling Tools Type V
@ ) B Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
Nut-, Trenn- und Schlitzfrasen fzm hmax Ve
0,01 mm 0,02 mm Seite/Page 587
EL< Nutfréasen gerader Nutformen. Geeignet ab Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
® Bohrungsdurchmesser 37,0 mm. 498, 499, 501, 502, 503, 505, 506, 508, 509,
= 510
=
= 1R Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
5 Groove and Key Way Milling 208
- i Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
General Groove Milling. For use in bores as of ALL (Seite/Page 594), HO1 (Seite/Page 595), H05
% minimum bore diameter 37,0 mm. (Seite/Page 597)
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«n 7T Fraserschaft lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0060.000.37 G
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| Bestellbeispiel // Order Example: V06.0050.000.37 G GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
8
g Slmtek ‘ |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: V06.0179.030.37 XG
=
£
n

X
[o))e]
cC
c O
caQ
[=oN
<<

A . Werkzeuge 1994
SIMIEK  upechie | 20 2%%4



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWAG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AA60
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AXBF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AA5V
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AXBG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN39
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AXBH



