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simmill® A3

Info

Das Werkzeugsystem simmill® MX simmull®MX )

The TOO| SyStem Slmmlllk@ MX Sigma-Line Miling Tools Type M E
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+ System bestehend aus Scheibenfraser, e

Messerkopf oder Schaftfraser z

System of milling cutter shank, £
milling cutter or disc milling cutter
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und Wendeschneidplatte mit 3 Schneiden %

and three edged indexable milling insert E
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+ Fur héchste Anforderungen o

an Prazision und Stabilitat @

High precision and stability g

+ Fir Bohrungen ab @ 39,0 mm
For bores as of @ 39,0 mm
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+ Tragerwerkzeuge mit bis zu 20 Plattensitzen
Toolholder with up to 20 insert seats
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simmill® 4V simmill® 4U simmill® VX simmill® UX simmill® SX simmill® PX simmill® A3

simmill® K2
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SIMMill°*MX

Sigma-Line Miling Tools Type M

Fraserschafte, Messerkdpfe und Scheibenfraser ab Seite Seite 563

Milling Cutter Shanks, Milling Cutters and Disc Milling Cutters as of page 563

Sicherungsringnuten mit
NutauBenkantenfasung

Sicherungsringnuten
Circlip Ring Grooves

Circlip Ring Grooves
with chamfering

Nutfrésen allgemein
Groove Milling

) [

569

Ab Seite... // As of Page...

571

Auf Seite... // On Page...

578

Auf Seite... // On Page...

Gewindefrasen
Thread Milling

S./P.
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Ab Seite... // As of Page...
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Verfligbare Gewindeprofile // Available Thread Profiles

Metrisches ISO-Gewinde, innen, Teilprofil
Metric ISO-Thread, external, Partial Profile
Metrisches ISO-Gewinde, auBen, Vollprofil
Metric ISO-Thread, external, Full Profile
Metrisches ISO-Gewinde, innen, Vollprofil
Metric ISO-Thread, innen, Full Profile
UN-Gewinde, auBen, Vollprofil
UN-Thread, external, Full Profile
UN-Gewinde, innen, Vollprofil

UN-Thread, internal, Full Profile
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[sp)
Zirkularfrasen // Groove Milling 5 s ® g
simmill® MX > Tragerwerkzeug // Toolholder SImmIII I\/IX %
Sigma-Line Miling Tools Type M £
‘»
Fraserschaft (DIN1835 - B25) x
e
Weldon-Aufnahme nach DIN 1835 - B25. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw) E
- “M M5x13 T20R": 7,0 Nm 2
Milling Cutter Shank (DIN1835 - B25) “M M5x15 T20R": 7,0 Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Weldon Fixation according to DIN 1835 - B25. ALL (Seite/Page 594) <
(IR (] KT togerce oo o
H 5 Legend %
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit 1S
— QR-Code  www.simtek.info/cp/433 Kz
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Abbildung zeigt / Drawing shows: M80.2544.03
I 5
)
2 = E
© L) = C -
8} I i 3 P £
29 5 g =38 = § g
£ Eg o3 £ 2% 3
s £35S s €3 ® 52 § 2
3 % 5 _‘E £ =1 S 3 § g5
gDg6 ODS  §E it CF £ op1 11 tmax £§  EB 59
&2 & 3 S23 38 38 o: N
mm mm mm mm mm X
V @DS =39,0 mm . @
250 390 2 M80.2539.02 AN3U  Nein/No 320 1250 30 wwsast2r TR M14.R.6.0 E
ek,
25,0 390 2 M80.2539.02.07 Awezi Nein/No 32,0 1250 30  MM5x5T20R  T20R M14.R.7.0 %
e
250 390 2 M80.2539.02.IC AXEd Ja/Yes 320 1250 30 MMsdsT2R  T2R M14.R6.0
V @DS =44,0 mm .
25,0 44,0 3 M80.2544.03 AE d Nein/No 340 1250 40  MM5x13T20R  T20R M14.R.6.0
AR
250 44,0 3 M80.2544.03.07 Awe_v: Nein/No 34,0 125,0 40  MM55T20R  T20R M14.R.7.0 §
25,0 44,0 3 M80.2544.03.IC Q)gE_ﬂ Ja/Yes 340 1250 4,0  MM5x13T20R  T20R M14.R.6.0 ®
| Bestellbeispiel // Order Example: M80.2544.03 E
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o)
g Zirkularfrasen // Groove Milling 5 m®
% simmill® MX > Tragerwerkzeug // Toolholder SImmIII I\/IX
IS Sigma-Line Miling Tools Type M
‘»
x Messerkopf
e
E Fraserdorn-Aufnahme. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)
” " “M M5x13 T20R”: 7,0 Nm
Millin g Cutter “M M5x15 T20R”: 7,0 Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
< Milling Arbor fixation. ALL (Seite/Page 594)
n
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% ) m Legend
IS Eﬂl Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
K7 E . _J QR-Code  www.simtek.info/cp/434
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Abbildung zu lllustrationszwecken “Rechte und Linke Werkzeuge”
Image for illustration purpose of “Right and left hand tools”
Abbildung zeigt / Drawing shows: M80.0063.05.1C
3 I
=
é % o L E -
= 98 3 £s
£ sz ~ 2 273 2 33
58 g £ 3 £ g<
£ Eg o3 £6 S 3
&% ES g3 €3 ® g2 § 3
23 £6 gz SEx H 23 g:
ops 5% I 23 255  op3 h tmax  £3 £ §:
o &2 < =: =23 aH aH o
N4 mm mm mm mm
@ ¥ 9DS=63,0mm
€ 63,0 5 M80.0063.05R/L R AHQX L AAK§ Nein/No 22,0 40,0 5,0 MM5x13T20R  T20R R M14R60 L M14.L60
% 63,0 5 M80.0063.05.07 R/L R Awehl L Awe\A Nein/No 22,0 40,0 50  MM55T20R TR R M14R70 L M14L70
63,0 5 M80.0063.05.07.ICR/L r Awe\) L Awe)a Ja/ Yes 220 40,0 5,0 MMSxI5T20R  T20R R M14R7.0 L M14.L70
63,0 5 M80.0063.05.ICR/L R AUG§ L AVEH Ja/ Yes 22,0 40,0 5,0 MM5x13T20R  T20R R M14R60 L M14.L60
63,0 5 M80.2480.05 R/L R .L\B23. L Aw4|3 Nein/No 19,05 40,0 5,0 MMS5x13T20R ~ T20R R M14R60 L M14.L60
§ 63,0 5 M80.2480.05.07 R/L R AWO]. L |0Jnl4c1l Nein/No 19,05 40,0 50 MM5x15T20R ~ T20R R M14R70 L M14.L7.0
® ¥ DS =80,0 mm
@ 80,0 8 M80.0080.08 R/L R ADWY L AGDJ: Nein/ No 27,0 32,0 5,0 MM5x13T20R  T20R R M14R60 L M14.L60
= 80,0 8 M80.0080.08.07 R/L R Awed L Awa Nein / No 27,0 32,0 50 MMSx15T20R T20R R M14R70 L M14.L7.0
(2]

| Bestellbeispiel // Order Example: M80.0063.05 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version)
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHQX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAKS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AW0W
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AW0V
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AW0Y
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AW0X
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AUGS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AVEH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AB23
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AW4F
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AW01
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AW4G
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADWY
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGDJ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AW00
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AW0Z
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[sp)
Zirkularfrasen // Groove Milling 5 s ® g
simmill® MX > Tragerwerkzeug // Toolholder SImmIII I\/IX %
Sigma-Line Miling Tools Type M £
7
. ™
Fraserschaft, SIMTEK CAPTO x
g
Fur SIMTEK CAPTO™. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw) E
- . “M M5x13 T20R": 7,0 Nm 2
Milling Cutter Shank, SIMTEK CAPTO “M M5x15 T20R" 7,0 Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
For SIMTEK CAPTO™. ALL (Seite/Page 594) o~
[R5 K Logon g o
- 5 Legend %
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit =
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Abbildung zeigt / Drawing shows: M80.C450.40.04
I %
e
gq & o LE = £
o N g 2 £ © £
1 b ; ' g g3 £
oo c 2 b} s NO = 8 8
ER SE £5 03 2% 25 3
<< BEs £2 E-F 23 c2 g
o [ St o3 E3 2 52 s
xx (o) £5 QEF SE > e ST cE
EE gps 11 §% S g2 €52 op1 g3 g3 £7
== S5 5 Q= =29 max £2 =2 Sz
ok <z =& Sz =23 & A A Oz o
mm mm mm mm X
V @DS =44,0 mm . @
c3 44,0 60,0 3 M80.C344.60.03 AKVA: Nein/No 34,0 4,0 MM53T20R  T20R M14.R.6.0 =
c3 44,0 60,0 3 M80.C344.60.03.07 Awe4 Nein/No 34,0 40  MM5d5T20R  T20R M14.R.7.0 %
c3 440 600 3 M80.C344.60.03.07.IC AVHA Ja/Yes 34,0 40 MM5d5T20R  T20R vmi4r70 [
C3 440 600 3 M80.C344.60.03.IC AVA3  Ja/Yes 340 40 Mwsasmor  ToR vi4r60 [
¥ DS =50,0mm _
c4 50,0 40,0 4 M80.C450.40.04 :ADSD' Nein/No 40,0 4,0  MM53T20R  T20R M14.R.6.0 §
c4 50,0 40,0 4 M80.C450.40.04.07 AWO Nein/No 40,0 40  MM5d5T20R  T20R M14.R.7.0 ®
AL <
C4 500 400 4 M80.C450.40.04.07.IC AYHa Ja/Yes 400 40 MMsasT0R TR vi4r70  [E4 z
c4 500 400 4 M80.C450.40.04.IC ZY_HSI Ja/Yes 40,0 40  MM5d3T20R  T20R mi4r60 [ £
¥ @DS=63,0mm o @
c5 630 400 5 M80.C563.40.05 AHED Nein/No 50,0 50  MMSI3T20R  T20R M14.R.6.0
c5 63,0 40,0 5 M80.C563.40.05.07 Awad Nein/No 50,0 50  MM5d5T20R  T20R M14.R.7.0
C5 630 400 5 M80.C563.40.05.07.1C AYIA Ja/Yes 500 50 MM5d5T0R TR vi4r70  [FE] »
5 630 400 5 M80.563.40.05.1C AYA  Ja/Yes 500 50 MMsasmor  TooR mareo 5] o
V @DS =75,0 mm . =
cé6 75,0 50,0 7 M80.C675.50.07 ASAd Nein/No 63,0 50  MM5d3T20R  T20R M14.R.6.0 E
o £
c6 750 500 7 M80.C675.50.07.07 ANO7, Nein/No 63,0 50  MMSIST2R  T20R M14.R.7.0 7z
Ry
c6 750 500 7 M80.C675.50.07.07.IC AYHE Ja/Yes 630 50 MM5d5T20R  T20R vi4r70  [FE}
c6 750 500 7 M80.C675.50.07.IC AVH7  Ja/Yes 630 50 MMsasoR TR mi4reo A

I Bestellbeispiel // Order Example: M80.C450.40.04
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKV4
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AW04
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYH4
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYH3
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD5D
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AW05
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYH6
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYH5
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHED
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AW06
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYJA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYH9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ASAC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AW07
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYH8
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYH7

ID: 436 | Edition R15

o)
é Zirkularfrasen // Groove Milling 5 m®
% simmill® MX > Tragerwerkzeug // Toolholder SImmIII I\/IX
= Sigma-Line Miling Tools Type M
‘»
x Scheibenfraser
e
I= Aufnahme mit Keilnut.
% Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)
Disc Milling Cutter 70Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
> Bore with keyway. ALL (Seite/Page 594)
n
Legende
g [=] 5%, [=] mm Legende 500
= -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
K7 E _J QR-Code  www.simtek.info/cp/436
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Abbildung zeigt / Drawing shows: M81.0080.08 R
3 I
=
E § s E
B § k-4 - _GS) 2 [ %
i i o 5. 3
g5 £3 S2 £9 § 2
L3 2§ 82 § § s gt
oDS gt i ol oD2 h tmax £3 £3 g7
g &2 3 =: 38 38 o
mm mm mm mm
@ 63,0 5 M81.0063.05 R/L R :AC gL AMS2 220 14,0 5,0 MMSx13T20R T20R R M14R60 L M14.L60
= SRR - S
E 80,0 8 M81.0080.08 R/L RAJCIW L ABKL‘,I 27,0 16,0 50 MM5x13T20R T20R R M14R60 L M14.L6.0
D 100,0 10 M81.0100.10 R/L Rg 76: L 5 K 2 32,0 20,0 5,0 MMS5x13T20R T20R R M14R60 L M14.L6.0

| Bestellbeispiel // Order Example: M81.0080.08 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version)
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC39
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMS2
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJCW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABK4
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AB7G
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFKF
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[sp)

Zirkularfrasen // Groove Milling » s ® g

simmill® M4 > Tragerwerkzeug // Toolholder SImmIII |\/|4 %

Sigma-Line Milling Tools Type M IS
G
Scheibenfraser x
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw) ®
Aufnahme mit Keilnut. “M M5x10,5 T20R”™: 7,0 Nm g
“M M5x5,3 T15F”: 7,0 Nm =
. g “M M5x6,5 T20R”: 7,0 Nm
Disc |\/|I||Iﬂg Cutter “M M5x7,5 T20R”: 7,0 Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Bore with keyway. ALL (Seite/Page 594) o2
0]
[R5, [ K et g o
,'.‘_ =, 550 Legend %
LR Scan Oder besuchen Sie // Or Visit €
E QR-Code  www.simtek.info/cp/1128 @
Passende Schneidplatten finden Sie auf Seite 578 %
b Compatible Inserts can be found on page 578 ®
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w zeigt beispi te Anwendur ogli it mit ahnlichem Werkzeug. *n
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: MM4.82.0100.32.06 R
I 5
=
g = _ €
g g & 8 03 £
£y 03 5 &5 83
€2 B 8% S2 <
R 82 [ ] 25 § 2
0,04 32 25 e g 3 gz £3
@DSs gD2  w:0 £t CH SE b tmax = £9 52
mm mm mm < ;§ <2 mm mm AR A3 (TH g

V @DS =80,0 mm . @
800 270 60 MM4.82.0080.27.06 AYIL HR+4L 100 210 MMsS3USE  TiSF vvas232 ] E
80,0 270 80 MM4.82.0080.27.08 & 2 MR+ML 120 210 MMSGST2R  T20R vwas243 [ £
80,0 27,0 100 MM4.82.0080.27.10 AY33 HR+ML 120 210 WMM5@5T2R  T20R vv48254  [EA

V ¢DS=100,0 mm .

1000 320 6,0 MM4.82.0100.32.06 'L_\_' YJ5 5XR+5xL 100 255  MMSS3TISF  TISF vv4s232  [FE]

1000 320 80 MM4.82.0100.32.08 YJa 5xR+5xL 120 255  MMS6ST2R 120 wmas243  EE =
Vg

1000 320 10,0 MM4.82.0100.32.10 AYI7 5xR+5xL 120 255  MMS7ST20R  T20R mvas254  [E [@

V @DS =125,0mm L E
1250 400 60 MM4.82.0125.40.06 VAL 6xR+6xL 100 325 MWeeITSF  TisF vmvas232 [ | =
1250 400 80 MM4.82.0125.40.08 AYKA 6XR+6xL 120 325 MMSESTHR  TXR vwmas243 [ |7
1250 400 100 MM4.82.0125.40.10 AYKR 6xR+6xL 14,0 325 MM5@sT20R  T20R vv48254  [EA
125,0 400 120 MM4.82.0125.40.12 E\@(_d 6xR+6xL 14,0 325 MM5a05T20R  T20R vv4.8265 [

V DS =160,0 mm . %)
1600 400 60 MM4.82.0160.40.06 AYKD 8R+8L 100 500  MMsS3TISF  TisF vv48232 [ g
160,0 40,0 8,0 MM4.82.0160.40.08 AVKE 8xR+8xL 120 500 MM565T20R  T20R vmv4s243 B =
1600 400 100 MM4.82.0160.40.10 AYDV SR+8L 140 500 MMs7ST20R  T20R wmas2s4 B E
160,0 400 120 MM4.82.0160.40.12 6' YKR 8R+8L 140 50,0 MM505T20R  T20R vvag265 [E] @

¥ @DS =200,0 mm

- =1
2000 500 60 MM4.82.0200.50.06 AYKG  10xR+10d 10,0 700  MMSG3TISF  TisE mmag232 &Y

| Bestellbeispiel // Order Example: MM4.82.0200.50.06
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYJ1
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYJ2
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYJ3
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ID: 1129 | Edition R15

Zirkularfrasen // Groove Milling » s ®
simmill® M4 > Tragerwerkzeug // Toolholder SImmIII I\/I4

Sigma-Line Milling Tools Type M

Scheibenfraser

Fraserdorn-Aufnahme. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)
“M M5x5,3 T15F”: 7,0 Nm

: o1 “M M5x6,5 T20R”: 7,0 Nm
Disc Milling Cutter “M M5x7,5 T20R": 7,0 Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Milling arbor fixation. ALL (Seite/Page 594)

m Legende
E 5 Legend 599

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/1129

.-|E'."

@DS

Passende Schneidplatten finden Sie auf Seite 578
Compatible Inserts can be found on page 578

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

Abbildung zeigt / Drawing shows: MM4.83.0100.27.06 R

I
8 g _
g i i 88
E3 03 ] ¢ S §§
€9 =3~ TS5 52 <
25 8¢ i g s 5
@DS  @D2 w004 i 8 5t h tmax  £¥ £ '+
& Sz &2 38 38 Oz
mm mm mm mm mm
100,0 27,0 6,0 MM4.83.0100.27.06 R :L\YKl-i 5xR+5xL 50,0 250  MM553TISF TS MM4.82.3.2
100,0 27,0 80 MMA4.83.0100.27.08 R RY K3 5xR+5xL 50,0 250 MM565T20R  T20R MM4.82.4.3
100,0 27,0 10,0 MM4.83.0100.27.10 R gYK : 5xR+5xL 50,0 250  MM575T20R  T20R MM4.82.5.4

| Bestellbeispiel // Order Example: MM4.83.0100.27.10 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version)
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYKH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYKJ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYKK

ID: 438

| Edition R15

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

Frasen von Sicherungsringnuten

Frasen von Sicherungsringnuten. Geeignet flr alle Materialien.

Circlip Ring Groove Milling

Circlip Ring Groove Milling. For use in all materials.

tmax

Abbildung zeigt / Drawing shows: M14.0415.02 GR

W-0.02

mm
1,17
1,41
1,57
171
1,96

2,0
2,26
2,39

25
2,76
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3,26
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Nominal width of

Nutnennbreite
groove

3
g

5,15

0,2
0,2
0,2

0,15
0,2
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0,15

Artikelnummer
Part number

M14.0117.01 GR/L
M14.0130.01 GR/L
M14.0157.01 GR/L
M14.0160.01 GR/L
M14.0185.02 GR/L
M14.0200.02 GR/L
M14.0215.02 GR/L
M14.0239.02 GR/L
M14.0250.02 GR/L
M14.0265.02 GR/L
M14.0300.02 GR/L
M14.0315.02 GR/L
M14.0318.02 GR/L
M14.0350.02 GR/L
M14.0400.02 GR/L
M14.0415.02 GR/L
M14.0437.02 GR/L
M14.0475.02 GR/L
M14.0515.02 GR/L

www.simtek.eu/webcode

Webcode

R AYQS | AYQd
"ADKS L ANZX
R AW L Awd
R AYSB L AYSA
AYSH © AYSA
" AENH L ANV
R AYSG L AYSD
1
RAAOV L AETW
-y e
"ANEA . hiidN
R AYSh  fVSE
R AGDU L AWAP
ey ey
" ARFY L AGA
" AGNY - AraH
RAKXF L AWAQ
- -
* ADWH © AGAK

| Bestellbeispiel // Order Example: M14.0415.02 GR GN39 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade)

simtek & individual

VsVl W, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits [ R,1/100 mm, 3 Stellen/Digits Jll Toleranz // Tolerance [ Y8

Beispielartikelnummer // Example Part number: M14.0179.030XGR oder//or M14.0179.030 XG L

2
SimmillI*MXx g
, iaatnl I=
Sigma-Line Miling Tools Type M £
@
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) E
fzm hmax Ve @
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 587 %
1=
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page 0
563, 564, 565, 566
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 594) o
0]
- Legende ®
E E [ HM | Legend 599 %
= . Oder besuchen Sie // Or Visit IS
E www.simtek.info/cp/438 ®
x
-]
@
=
£
7]
x
>
e
€
£
(2]
=)
<
=
IS
£
Illustration zeigt te Anwendur ichkeit mit &hnlichem Werkzeug. *n
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
=4
g e
2 £
[ i} £
8o cw o2 £
56 SE T3 n
Do ] 8¢
£T €O G
o® = Q
26 g3 83
s ¥ =3 £E
£E S tmax SE 52
83 &2 O3 o
mm mm X
G 54 5,0 3 R M14R60 L M14L60 @
G 54 50 3 R M14R60 L M14.L.6.0 =
G 54 5,0 3 R M14R60 L M14.L60 %
G 54 5,0 3 R M14R60 L M14.L.60
G 54 5,0 3 R M14R60 L M14.L.6.0
G 54 50 3 R M14R60 L M14.L60 m
G 54 5,0 3 R M14R60 L M14L.6.0 >§<
G 54 5,0 3 R M14R60 L M14.L.6.0 ®
G 54 50 3 R m14r60 L maLeo [RE] E
G 54 5,0 3 R M14R60 L M14L6.0 %
G 54 50 3 R M14R60 L M14.L.6.0 m
G 54 5,0 3 R M14R60 L M14.L.6.0
G 54 5,0 3 R M14R60 L M14.L.60
G 54 5,0 3 R M14R60 L M14L6.0 m 8
G 54 5,0 3 R M14R60 L M14.L.6.0 ®
G 54 50 3 R M14R60 L M14L60 T
G 54 5,0 3 R M14R60 L M14.L.6.0 %
G 54 5,0 3 R M14R60 L M14.L.6.0
G 54 5,0 3 R M14R60 L M14.L.60
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMF9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AW4J
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMMX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKWB
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN5A
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AW4K
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJE8
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANFM
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMGV
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABUJ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYQ8
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYQ9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADKS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANZX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJNN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AW4M
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYSB
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYSA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AENW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANYU
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYSC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYSD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AA0V
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEJW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANFA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AW4N
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYSF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYSE
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGDU
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AW4P
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APFY
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJG2
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGN0
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AW4H
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKXF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AW4Q
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADWD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGAK

ID: 439 | Edition R15

52
< ] " -

Zirkularfrasen // Groove Milling ®
® B L
= simmill® MX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool s II
: s SimMmill*MX
= Sigma-Line Miling Tools Type M
(2]

Frasen von Sicherungsringnuten in Leichtmetall
E Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
&) Frasen von Sicherungsringnuten. Durch hochpositive fzm hmax Ve,
= Schneidengeometrie besonders geeignet fiir Leichtmetalle. 0,04 mm Lt il Sl Sl
S
@ . . . Lo . . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page

Circlip Ring Groove Milling in light alloys 563, 564, 565, 566

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
> Circlip Ring Groove Milling. Highpositive rake angle for use in light alloys. ALL (Seite/Page 594)
X Legende

: EIRAE [ oo g
S T Oder besuchen Sie // Or Visit
K7 E www.simtek.info/cp/439
x
o)
e
€
£
2]
<
S
@
€
£
2]

tmax

k%

simmill® 4U
S
w

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

Abbildung zeigt / Drawing shows: M14.0415.42 CR

% I
z §
() k=]
= 2g £ - £ 02
» 53 5 2 aw SE B3 8
53 E5 o3 £9 23 3 3
g5, £3 F S8 55 B3
g SE Q% X 32 3
558 52 33 e =3 £5
225 R £t CH £E w002 ] tmax SE 52
o < =: 83 &2 o
X mm mm mm mm mm
® 13 01 M14.013041CR/L R AJY# LAH2T, H 141 54 50 3 R MI4RGO L M14L60
E 16 01 M14.0160.41 CR/L R AFF3 L Aw4§ H 1,71 54 50 3 R M14R6.0 L M14.L.6.0
B 1,85 0,15 M14.0185.42 CR/L R AKTQ L AW4'IJ. H 1,96 54 5,0 3 R M14R60 L M14L60
2,15 045 M14.021542CR/L R AEzM LADCC H 2,26 54 5,0 3 R M14R60 L MI4LEO
2,65 0,15 M14.0265.42 CR/L R AKBH L Aw4lj H 2,76 54 5,0 3 R M14.R6.0 L M14.L.6.0
3,15 0,15 M14.0315.42 CR/L R AF36 L AFXS H 3,26 54 50 3 R M14R60 L M14.L6.0
415 015 M14.0415.42CR/L R APDl\I LACFX  H 426 54 50 3 R MI4R6O L M14L60
515 0,15 M14.0515.42 CR/L R .QE_KQ L QQH_LJ] H 5,26 54 50 3 R M14R6.0 L M14.L.6.0

x
s
e
E
E
(2]

| Bestellbeispiel // Order Example: M14.0265.42 CR HF25 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, HF25 = Schneidstoff // Grade)

\«Z:% w, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits | R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits Toleranz // Tolerance ol ¥IN

Beispielartikelnummer // Example Part number: M14.0179.030 XGCR oder//or M14.0179.030 XGCL

simtek & individual
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJY7
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AH2T
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFF3
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AW4S
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKTB
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AW4T
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEZM
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADCC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKBP
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AW4U
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF36
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFX8
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APDN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACFX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEKQ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADHD

ID: 440 | Edition R15
(o)
Zirkularfrasen // Groove Milling 5 m® g
simmill® MX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SImmIII I\/IX %
Sigma-Line Miling Tools Type M £
‘»
Frasen von Sicherungsringuten mit Fasung
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) E
Frasen von Sicherungsringnuten mit NutauBenkantenfasung. fzm hmax Ve ®
Geeignet fir alle Materialien. QOEmm QS e Seite/Page 587 =
=
X . . Lo . X Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page 2
Circlip Ring Groove Milling with chamfering 563, 564, 565, 566
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Circlip Ring Groove Milling with chamfering. For use in all materials. ALL (Seite/Page 594) o
. %)
I | oo g o
H [ HM | Legend %
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit £
E . — QR-Code  www.simtek.info/cp/440 7]
x
5
@
=
7]
=
>
v A
€
£
w
tmax
#
. o)
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w| = I ®
I =
=
Q’/I i g
Illustration zeigt te Anwendur ichkeit mit &hnlichem Werkzeug. *n
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: M14.4120.54 FR
=
I
» @
5 E
s g g g =
es = g8¢o s 08 =
58 5 2 aw TE BE
52 E5 o3 £8 23 83
£ES, ES - e 5% § 2
g 3E Q% 6 S Ao g
558 52 33 32 =3 £5
Z22® tmax £t 2 £ R w002 S SE 52
< =: 83 &2 o o
mm mm mm mm mm X
11 05 M14.110554FR/L  RAJ5S LAMX4 G 01 121 44 3 R M14RGO L M14L60 @
o) g AU =
13 07 M14.1307Z.54FR/L  RANAY,L ABTR G 01 1,41 45 3 R MI4R6O L M14L60 E
1,3 0,85 M14.1308.54 FR/L R AHBM L AMO G 01 141 45 3 R M14.R60 L M14.16.0 B
e - R
16 0,85 M14.1609.54 FR/L R ABX]: L AJWI—I G 0,15 171 4.4 3 R M14R60 L M14.L.60
r
16 10 M14.1610.54 FR/L R AKFd L AGZId G 0,15 1,71 44 3 R M14R60 L M14L60
1,85 {525 M14.1812.54 FR/L R ECSQ' L AAGV! G 0,15 1,96 45 3 R M14R60 L M14.L60 2
2,15 1,5 M14.2115.54 FR/L R AMBF: L |f-\HM'|‘I G 0,15 2,26 4,7 3 R M14R60 L M14.L60 s
I g A
2,65 15 M14.2616.54 FR/L R ACAP: L AFDI:J. G 0,15 276 4.4 3 R M14R60 L M14160 g
265 175 M14.261754FR/L  RAFD5LAGYX G 015 276 44 3 R MRG0 L MI4LEO €
) g AN
315 175 M14.3118.54 FR/L RAFAS LAPHA G 0,15 326 47 3 R MI4R6O L M14L60 £
IS R] - [l
4,15 20 M14.4120.54 FR/L R AKFL| L ABZ|-| G 0,15 4,26 4,9 3 R M14R6.0 L M14.L.6.0
BN (DL
4,15 2iD) M14.4125.54 FR/L R aAXV L ACQDI G 0,15 4,26 49 3 R M14R60 L M14.L60
o] - B
515 3,0 M14.5130.61 FR/L R ABXB L ANCé G 0,15 5,26 58 3 R M14R60 L M14.L60
=== === %)
| Bestellbeispiel // Order Example: M14.3118.54 FR GN39 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade) g
=
1=
(7]
X
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ5S
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMX4
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN4Y
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABTB
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHBN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AM0J
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABX1
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJWH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKFG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGZK
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC89
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAGW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMBF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHMT
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACAP
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFDE
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFD5
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGYX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF4S
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APH2
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKFU
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABZH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAXY
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC9D
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABXB
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANC8

ID: 984 | Edition R15

®
S Zirkularfrésen // Groove Milling . sm®
% simmill® MX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SImmIII I\/IX
£ Sigma-Line Miling Tools Type M
@
x Frasen von Vollradiusnuten Schnitierte (Start) / Cutting parameters (Star
® fzm hmax Ve,
T Nutfrasen runder Nutformen. QOEmm QS e Seite/Page 587
S
2 X o Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
Full Radius Groove Milling 563, 564, 565, 566
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
< Full Radius Groove Milling. ALL (Seite/Page 594)
0]
Legende
% E [ HM | Legend 599
S -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
K7 —J QR-Code  www.simtek.info/cp/984
x
-]
e
E
£
n p—
x
>
e
E
£
2]
tmax
=)
= —
g R
z ;
£
« zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: M14.0500.250 VR
% I
2 §
o

E é § g = I:J:D Q3
] = o} 56 $E =3

2 g oo T3 8 8

£y o3 £8 28 3

I=g-] = 2g (55 <

S€ =¥ 26 32 § )

Sz 25 T =3 £5

w R £t CF: £E S tmax SE 53
o z8 S: 33 =2 o
mm mm mm mm

@ 30 1,5 M14.0300.150 VR/L R AP d L AWDI< G 54 5,0 3 R M14R60 L M14.L60
= ) -
E 4,0 2,0 M14.0400.200 VR/L R ABPLJ L ASD3I G 54 5,0 3 R M14R60 L M14.L60
‘B 50 25 M14.0500.250 VR/L R 5]3 . AWDN G 54 5,0 3 R M14R60 L M14.L60

| Bestellbeispiel // Order Example: M14.0400.200 VR GN39 (R = Rechte Ausfilhrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade)

x
s
e
E
E
(2]
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AP15
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWDK
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABPU
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ASD3
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ3G
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWDM

ID: 441 | Edition R15

[sp)
Zirkularfrasen // Groove Milling 5 m® g
simmill® MX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SImmIII I\/IX %
: : = : : Sigma-Line Miling Tools Type M
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil, Innen amartne Miing feos b £
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene
~oteigung (von)“ ist normgerecht. Die ,Steigung (bis)*
kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) x
e . . fzm hmax Ve @
Thread milling, metric ISO-Thread, partial 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 587 <
i 1S
p rOﬂ | € ! | nte m a| Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page 2
Multi-purpose milling inserts. The given ,Pitch (as of)“ is 563, 564, 565, 566
conforming to standards. The ,Pitch (up t0)“ is possible too at Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
the expense of conformity. Please read additional notes. ALL (Seite/Page 594), HO3 (Seite/Page 596) o
[R5, [0 [ ] togonce g ®
[ HM | Legend %
Oder besuchen Sie // Or Visit 1=
E www.simtek.info/cp/441 ®
x
-]
@
r T IS
1S
\C| ‘B
\4 x
S
)
IS
£
w
tma Detail A
A [ o
° <
2] e
T IS
i £
lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. *n
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: M14.2445.01 MR
I <>l‘
e
3 02 hi] £
=S P 2 g3 5 32 %
= Q0 _ ~ ) 56 8 <1
L E o: £ - £
€S €3 £ B 28 5% § 3
By B SE L 55 3% 3
oy oy g2 25 oY =8 g3
BiE ha 2 ® 2 £E b S w tmax SE 5:
&8 s: 83 &2 o o
mm mm mm mm mm mm X
15 15 M14.0815.010MR/L  RAD3ZLAFKH G 54 46 019 0,81 3 R M14REO L M14L60 @
2,0 2,0 M14.1020.01 MR/L R EJ BDI L AEJ3 G 54 44 0,25 1,08 3 R M14R60 L M14.L60 g
15 35 M14.1535.01 MR/L R AAC\), L ADS G 54 39 0,18 1,89 3 R M14R60 L M14.L6.0 =
Ty AL
35 40 M14.214001MR/L  RAN/MLAKFW G 54 37 043 2417 3 R M14REO L M14L60
375 45 M14.244501MR/L  RANUELAA3A G 54 34 047 244 3 R MI4R6O L M14L60
4,0 50 M14.2750.01 MR/L R KKBJ: L ZGFP: G 54 34 05 27 3 R M14R60 L M14.L6.0
LAk (el
45 60 M14.326001MR/L  RAJSMLAGUR G 54 30 0,56 325 3 R MI4RO L M14L60
[okei) iy AL
35 6,0 M14.4060.01 MR/L R EMA]: LACH P_I]I G 54 3,0 0,44 3,52 3 R M14R60 L M14.L60

x
=
e
E
E
(7]

| Bestellbeispiel // Order Example: M14.4060.01 MR GN39 (R = Rechte Ausfilhrung // Right Hand Version, 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.

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

simmill® OS

More information about the Multi-Purpose Thread Milling Tools
and the Thread size suitability can be found on page 598
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD3Z
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFKH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJBD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFJJ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AACV
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADSD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN7M
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKFW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANUB
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AA3A
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKBJ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGFP
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ8M
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGUP
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMA7
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACPD

ID: 451 | Edition R15

)
S Zirkularfrésen // Groove Milling . sm®
% simmill® MX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SImmIII I\/IX
= Sigma-Line Miling Tools Type M
Metrisches ISO-Gewindefrasen,
Vollprofil, AuBen
E . . . . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
® Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil. f2m hmax Vo
% 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 587
= ilh i -
@ Th re ad mi | | In g ! m etrl C | S O T h read ! Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
External, full profile 563,564, 565, 566
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
< Thread milling of metric ISO-Thread, full profile. ALL (Seite/Page 594)
%)
Legende
% E D Legend 599
= Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
7] QR Code www.simtek.info/cp/451
x
)}
%) J—
iy
2]
()
x
>
@
€
£
2]
h3 Detail A
A ]
5 # .
% o Y 2 - 8
IS — 8 RO,1 max
« zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: M14.MT30.02 EM R
% I
: g
E 3 g3 3
B = g g8 5¥ o3
’ Ss 5 : 53 k Be
E 3 E E 'g “:3 % g .E S._) 3
58 S€ 0% ki ¥o] 32 § 3
58 5z S: T® 8 &
o =€ 0 £E R h3 b S St 53
Q <& =: 83 &2 o
X mm mm mm mm mm
@ 15 M14.MT1502EMR/L  RAQGA Agsa G 0,22 092 5,25 44 3 R M4R6O L MI4L60
E 2,0 M14.MT20.02EMR/L R A26d L A_QGD G 0,29 1,23 525 4,2 3 R M14R60 L M14.L60
B 25 M14.MT25.02EMR/L R ATQQ L rT9:l| G 0,36 1,53 5,25 39 3 R M14R60 L M14.L6.0
30 M14.MT30.02EMR/L A ad L AQGH‘ G 043 1,84 5,25 37 3 R M14R60 L M14L60
3,56 M14.MT35.02EMR/L R ASZE. L szé G 0,52 215 5,25 35 3 R M14R6.0 L M14.L6.0
> 40 M14.MT40.02EMR/L  * Agsd L A9_6|-| G 058 2,45 5,25 33 3 R M14R6O L M14L6O
s 45 M14.MT45.02 EM R/L R AS@A L AWZ§ G 0,65 2,76 525 31 3 R M14R60 L M14.L60
@ 5,0 M14.MT50.02EMR/L R AgGId L AQGM G 0,72 3,06 5,85 34 3 R M14R60 L M14.L60
IS 55 M14.MT55.02EMR/L  ~® -Asala.J L Awe/.\ G 0,78 337 76 48 3 R M14R70 L M4L70
£ 60 M14.MTE0.02EMR/L  RASOG.AQGR G 087 368 76 46 3 R MU4RTO L Mi4L70

| Bestellbeispiel // Order Example: M14.MT55.02 EM R GN39 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ6A
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ6B
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ6C
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ6D
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AT90
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AT91
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ6E
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ6F
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ASZ5
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWZ8
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ6G
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ6H
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AS0A
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWZ9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ6K
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ6M
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AS0B
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AW0A
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AS0C
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ6P

ID: 936 | Edition R15

(]
Zirkularfrasen // Groove Milling 5 m® g
simmill® MX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SImmIII I\/IX %
Sigma-Line Miling Tools Type M £
Metrisches ISO-Gewindefrasen,
Vollprofil, innen
. . . . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) E
Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil. - — Vo ®
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 587 %
illi I . 1S
Th re ad mi | | In g ) m etrl C | S O T h read ) Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page 2
internal, full profile 563, 564, 565, 566
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Thread milling of metric ISO-Thread, full profile. ALL (Seite/Page 594) -
0]
Legende
E E [ HM | ® Legend 999 %
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit =
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/936 ®
x
-]
e
=
£
7]
x
>
e
€
£
. 7]
H1 Detail A
A !
L = - ¢ 2
. e
€
£
zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug. *n
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: M14.MT30.02 IM R
I <>l‘
@ )
& E
L o
= g § 3 5 I;;:."’ 3] g
S 5 2 28 SE B8
£% €5 03 22 23 83
28 ES = sg £% § 2
=y 2E ¢ 89 A3 2
B Q - - 0
2L T2 o % T ¥ o S %
aa e CF EE H1 b S w §E 5:
& S: a3 &2 o &
mm mm mm mm mm X
15 M14.MT15.02IMR hT J G 0,81 5,25 44 0,19 g M14.R.6.0 g
20 M14.MT20.02IMR T6K G 1,08 5,25 4,2 0,25 8] M14.R.6.0 E
3,0 M14.MT30.02IMR AT6M G 1,62 5125 39 0,38 3 M14.R.6.0 5
.
Bi5 M14.MT35.02IMR hT6N G 1,89 5,25 37 0,44 g M14.R.6.0
4,0 M14.MT40.02IMR ﬁTGH G 2,17 5,25 35 0,5 3 M14.R.6.0
45 M14.MT45.02 IMR ATGS! G 2,44 5125 33 0,56 3 M14.R.6.0 =
50 M14.MT50.02 IMR E_TGS G 271 5,85 38 0,62 g M14.R.6.0 s
———
55 M14.MT55.02 IMR 'ﬁTGTu G 2,98 5,85 36 0,69 3 M14.R.6.0 g
60 M14.MT60.02 IM R AT6U G 325 76 52 075 3 M14R7.0 g
»

| Bestellbeispiel // Order Example: M14.MT30.02 IM R GN39 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AT6J
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AT6K
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AT6M
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AT6N
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AT6P
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AT6Q
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AT6S
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AT6T
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AT6U

ID: 875 | Edition R15

o)
S Zirkularfrésen // Groove Milling . sm®
% simmill® MX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SImmIII I\/IX
£ Sigma-Line Miling Tools Type M
(2] . . .
UN-Gewindefrasen, Vollprofil,
AuBenbearbeitung
E . . . . . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
® Frasen von UN-Gewinden, Vollprofil, Fir AuBenbearbeitung. f2m p— Ve
= 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 587
e Thread milling, External applicati
2 re a milil n g ) X e m a a p p | C a l O n S ) Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
UN Full Profile 563, 564, 565, 566
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
< Thread milling of UN-Threads, full profile, For external application. ALL (Seite/Page 594)
n
Legende
% g E m Legend 599
S -1 Oder besuchen Sie // Or Visit
K7 E ) www.simtek.info/cp/875
<
]
@
€
£
2]
<
S
@
€
£
n Detail A
h1
At I3
3 | e - ’
=
E
£
« zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: M14.UN16.02 MR
% I
3 g
E g gg i
= £ ad S ¥ Q3
@ 5 g 22 SE 88
g £z CH £3 23 8z
=< £ 23 88 33 8
° £3 £ TP =3 cE
28 i 8! £5 b h1 R s 8t g?
Q 8 & =: 83 &2 o
X mm mm mm mm
@ 4 M14.UN04.02 MR ASeR G 76 39 091 44 3 M14.R7.0
= ==
E [ M14.UN06.02 MR ASBI:{ G 76 2,6 0,61 53 3 M14.R.7.0
= 8 M14.UN08.02 MR Asen G 58 195 0,46 36 3 M14.R.6.0
=
10 M14.UN10.02 MR {-\Sll]I G 58 1,56 0,37 39 S M14.R.6.0
11 M14.UN11.02 MR 551(}I G 58 1,416 0,33 4,6 3 M14.R.6.0
£2=
> 12 M14.UN12.02 MR AS1R G 58 13 03 40 3 M14.R.6.0
=
S 14 M14.UN14.02 MR |‘-\Sl/—‘|I G 58 111 0,26 43 ] M14.R.6.0
g 16 M14.UN16.02 MR ﬂg@_ﬁ G 58 0,974 0,23 43 & M14.R.6.0
IS 18 M14.UN18.02 MR ASO G 58 0,87 0,2 4.4 3 M14.R.6.0
s
% 20 M14.UN20.02 MR |§SZ_&I G 58 0,78 0,18 45 3 M14.R.6.0

| Bestellbeispiel // Order Example: M14.UN04.02 MR GN39 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AS0F
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AS0E
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AS0D
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AS1D
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AS1C
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AS1B
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AS1A
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AS09
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AS08
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ASZ8

ID: 937 | Edition R15

(]
Zirkularfrasen // Groove Milling 5 m® g
simmill® MX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SImmIII I\/IX %
Sigma-Line Miling Tools Type M £
UN-Gewindefrasen, Innenbearbeitung,
Vollprofil
. . . . . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) E
Frasen von UN-Gewinden, Vollprofil, Fir Innenbearbeitung. f2m p— Ve ®
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 587 %
illi [ I 1S
Th re ad mi | | lng’ |nterna| app| lcatlons’ Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page 2
UN Full Profile 563, 564, 565, 566
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Thread milling of UN-Threads, full profile, for internal application. ALL (Seite/Page 594) o
0]
[t [ 5 [ tegende o
- [ HM | Legend E
Oder besuchen Sie // Or Visit £
www.simtek.info/cp/937 7]
x
-]
e
=
£
7]
x
>
)
€
£
Detail A »
h3
—
A
: 3
[ = . s 8 e
" E
£
zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug. *n
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: M14.UN14.02 IM R
=4
I
@ )
® E
L o
i i 52 gt £
5 : B9 85 8¢
5 Eyp o3 £S 23 3
=£ €9 = 1= S5 <
33 £t 5 i 33 g
28 ic 82 £5 h3 b s w gt £1
8 I S: a3 &2 o &
mm mm mm mm X
4 M14.UN04.02 IMR T7A G 344 76 50 0,79 g M14.R.7.0 g
6 M14.UN06.02IMR AT7B G 2,29 5,25 34 0,52 8] M14.R.6.0 E
8 M14.UN08.02IMR .rAT7C: G 1,72 525 38 04 3 M14.R.6.0 D
10 M14.UN10.02 IMR T70 G 1,37 5,25 40 0,32 S M14.R.6.0
11 M14.UN11.02IMR AT7E: G 1,25 5,25 4,2 0,29 3 M14.R.6.0
12 M14.UN12.02 IM R AT7R G 115 5,25 42 026 3 M14.R6.0 -
14 M14.UN14.02 IMR T7G G 0,98 5,25 44 0,22 g M14.R.6.0 s
16 M14.UN16.02IMR AT7}-i G 0,86 5,25 44 0,19 3 M14.R.6.0 g
18 M14.UN18.02 IM R AT73 G 076 525 45 047 3 M14.R.6.0 E
20 M14.UN20.02IMR AT7K G 0,69 5,25 46 0,15 g M14.R.6.0 g

| Bestellbeispiel // Order Example: M14.UN08.02 IM R GT42 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, GT42 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AT7A
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AT7B
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AT7C
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AT7D
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AT7E
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AT7F
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AT7G
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AT7H
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AT7J
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AT7K

ID: 1130 | Edition R15

52
< . s -
Zirkularfrasen // Groove Milling » s ®
% simmill® M4 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SImmIII I\/I4
= 5 ) -
IS Sigma-Line Milling Tools Type M
®
x Allgemeines Nutfrasen
@
€ Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet flir alle Materialien.
=
@ o Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
General groove milling 567,568
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
< General groove milling. For use in all materials. ALL (Seite/Page 594)
%) -y
m Legende
g [EIRAGE 3 Lo o
= Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
‘» E - — QR-Code  www.simtek.info/cp/1130
x Passende Scheibenfraser finden Sie auf Seite 567 und 568.
® Compatible Milling Cutters can be found on page 567 and 568.
=
£
2]
=
S
=
E
£
2]

simmill® 4U
w
j

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

Abbildung zeigt / Drawing shows: MM4.08.0430.02 GR

g N
C)
E . . &
g 5 i3 52 88
5 E g9 32 8
5 33 5% £2 g
£¢ 28 85 = 81
=2 QF Sw =9 cE
+0,02 Q< 27 o c £ £s
W R £ g: 52 85 S:
g . . <c S: a3 <2 o:
@ Y w=32mm - -
E 32 02 MM4.06.0320.02GR/L = AYKH t AYKN G 3 vvas232 [
g Yw=43mm
(2] 1= =1 L= =
43 02 MM4.08.0430.02GR/L  RAYKSL AYKQ G 3 vmas243 B
VY w=545mm - -
545 02 MM4.10.054502GR/L  ® AYKU L AYKT G 3 vwvas254 [
VY w=6,5mm - -
65 02 MM4.12.0650.02GR/L R AYKW L AYKM G 3 mvss265 [

| Bestellbeispiel // Order Example: MM4.12.0650.02 GR GT42 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, GT42 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYKP
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYKN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYKS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYKQ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYKU
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYKT
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYKW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYKV



