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SIMTEK milling tools type PX

simmill PMX
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SIMTEK milling tools type PX Anforderungen expectations



ID: 346 | Edition R25DE

>
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? i_
immill PX > Tra k Toolhold €
simmi ragerwerkzeug // Toolholder IM EK £
(7]
Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA) x
o
Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer E
Kihlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) ®
. . . 1,2Nm
MI”Iﬂg Cutter Shaﬂ k, Cy|lﬂdr|Ca| (Dl N 6535 HA) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page >
o
487 =
Anti-vibration solid carbide type with through coolant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes E
and shank according to DIN 6535 HA. ALL (Seite/Page 678) @
m Legende
,.E = | @ | W| sgena 683 .
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/346 =
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£2 23 25 g ’
SE Q% 8 8L g
52 8& 3= 23 ££
@Dh6 oD1 L2 £t 0 2 L1 £3 £s 52
& =: AH AH o ¢
mm mm mm mm -
V §Dh6=12,0 mm . E
120 6,0 21,0 P10.1206.21 AHM :AE_B;; 80,0 ATK3 T8 PD06.0 E
12,0 60 30,0 P10.1206.30 AHM AG5A 90,0 ATK3 e PD06.0 ’
12,0 6,0 42,0 P10.1206.42 AHM ;ﬂl;_ld 100,0 ATK3 T8F PD06.0
120 73 300 P10.1207.30 AHM AHBR 90,0 ATK3 ToF PDO7.3 S
V @Dh6=12,7 mm __ =
127 6,0 21,0 P10.0.500.06.21 A HM :.L_\E_ 25 80,0 AR TS PD06.0 S
127 6,0 30,0 P10.0.500.06.30 AHM ﬂlgH_sj. 90,0 ATK3 T8F PD06.0 @
12,7 6,0 42,0 P10.0.500.06.42 AHM AMI:M 100,0 ATK3 T8F PD06.0
127 73 30,0 P10.0.500.07.30 A HM WPFR 90,0 ATK3 TeF PDO7.3 o
V 6Dh6=15,875mm _ =
15,875 73 25,0 P10.0.625.07.25 AHM BF28 1000 a3 TS PDO7.3 =
¥ Dh6 =16,0 mm . UE’
16,0 73 25,0 P10.1607.25 A HM d;\Q /2 100,0 ATK3 T8F PD07.3
| Bestellbeispiel // Order example: P10.1206.30 A HM 1)
(@)
£
£
(]
Eine Umschllsselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
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SIMTEK milling tools type PX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE35
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG5A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMEK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHBF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE25
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKHS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMMM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APFF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF2B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADVZ

ID: 388 | Edition R25DE

>

; erku!arfrésen [/ Groove Milling AT

E simmill PX > Tragerwerkzeug // Toolholder SIM EK

2]

pas

g

E Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)

% Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

Stahl-Ausfihrung mit Aufnahme nach DIN 1835 A. 1.2Nm

Mllllng Cutter Shank’ Cyllndrlcal (DlN 1835 A) ZesrgagleichbareWerkzeugeaufSeite//Similartoolsonpage

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

Steel type with shank according to DIN 1835 A. ALL (Seite/Page 678)
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= -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E — QR-Code  www.simtek.info/cp/388
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’ £3 g8 £9 iy 82
SE Q3% £92 8 SE 5
52 25 S5z g3 83 =

@Dh6 oD1 L2 £t CE s L1 £9 £ 52
o £ S: £33 33 33 o3
- mm mm mm mm
E ¥V @Dh6=10,0 mm

R

E 10,0 6,0 15,0 P10.1006.15A ST AG 7_Id Nein/ No 60,0 ATK3 T8F PD06.0
@ V @Dh6=15,875mm

15,875 60 12,0 P10.0.625.06.12 A ST ABXT Ja/ Yes 80,0 ATK3 T8 PD06.0
i~ V @Dh6 =16,0 mm

-=

= 16,0 60 120 P10.1606.12 AST AESR Ja/ Yes 80,0 ATH3 TeF PD06.0
€
% | Bestellbeispiel // Order example: P10.1006.15 A ST
=
= Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
E A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
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SIMTEK milling tools type PX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG7K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABXD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE8E

ID: 347 | Edition R25DE

>
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=f
simmill PX > Tragerwerkzeug // Toolholder £
gerverkzeug IMIEK E
(7]
Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB) x
o
Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer g
Kuhlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) ®
- 1,2Nm
MI”IHg CUtter Shaﬂ k, We|d0n (Dl N 6535 H B) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page >
489 =
Anti-vibration solid carbide type with through coolant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes E
and shank according to DIN 6535 HB. ALL (Seite/Page 678) @
m Legende
-E = | @ | W| sgena 683 .
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit 9
_J QR-Code  www.simtek.info/cp/347 =
) 1E
(7]
Whistle-Notch Aufnahme auf Anfrage erhaltlich.
Whistle-Notch fixation available upon request. é
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@Dh6 oD1 L2 =t 2 L1 £ £Dd 53
<& =: AR aH o ¢
mm mm mm mm -
V¥ @Dh6=12,0 mm . E
120 60 21,0 P10.1206.21 BHM AKIN 800 Ak e PD06.0 £
12,0 6,0 30,0 P10.1206.30 BHM ACSR 90,0 ATH3 T8F PD06.0 ?
Ealal o
12,0 6,0 42,0 P10.1206.42 BHM :-_\ﬂlid 100,0 ATK3 T8F PD06.0
12,0 73 30,0 P10.1207.30 BHM AHI7, 90,0 ATK3 T8 PDO7.3 S
V @Dh6=12,7 mm __ =
127 6,0 21,0 P10.0.500.06.21 B HM AFUZ 2 80,0 ATk T8 PD06.0 S
127 6,0 30,0 P10.0.500.06.30 B HM A}_)SS 90,0 ATK3 T8F PD06.0 2
127 6,0 420 P10.0.500.06.42 B HM 5!}_)3_1 1000 AR T8 PD06.0
127 73 30,0 P10.0.500.07.30 B HM EE_ DG 90,0 ATKS T8 PDO7.3 <
¥ @Dh6 =15,875mm . =
15,875 73 250 P10.0.625.07.25 BHM ADDI 1000 ATKS TeF PDO7.3 E
¥ 6Dh6=16,0mm . %
16,0 73 25,0 P10.1607.25 BHM APOF 1000 AT T8F PDO7.3
| Bestellbeispiel // Order example: P10.1206.30 B HM 1)
(@)
£
£
(%]
Eine Umschllsselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
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SIMTEK milling tools type PX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKJM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC5B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHUG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHJ7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFUZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJXS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABXZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEDG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADDD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AP0F

ID: 420 | Edition R25DE

x

; erku!arfrésen [/ Groove Milling A?

E simmill PX > Tragerwerkzeug // Toolholder SIM EK

2]

x

g

E Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 1835 B)

‘» Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

Stahl-Ausfihrung mit Aufnahme nach DIN 1835 B. 1.2Nm

Mllllng Cutter Shank’ Weldon (DlN 1835 B) z:r(;);leichbareWerkzeugeaufSeite//Similartoolsonpage

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

Steel type with shank according to DIN 1835 B. ALL (Seite/Page 678)
E_ -E g ‘ Legende 683
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x Legend
@« Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
= E - QR-Code  www.simtek.info/cp/420
E -
£
(2]
Whistle-Notch Aufnahme auf Anfrage erhaltlich.
é Whistle-Notch fixation available upon request.
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S E Q3 =9 =1 = g
52 25 Stz 2: i €7
oDg6 op1 L2 ic %2 2% L1 £3 £ g7
¢ <& Sz 23 AH aH o
- mm mm mm - mm
= 10,0 6,0 15,0 P10.1006.15 B ST AGS@ Nein/ No 60,0 ATH3 T8 PD06.0
opr
= 120 6,0 15,0 P10.1206.15 BST AK28 Ja/ Yes 740 ATHK3 T8F PD06.0
=
15,875 6,0 120 P10.0.625.06.12 B ST AHOR Ja/ Yes 80,0 ATK3 T8F PD06.0 =
-
16,0 6,0 120 P10.1606.12 BST AAB7, Ja/ Yes 80,0 ATKS T8F PD06.0
Qq
4
= | Bestellbeispiel // Order example: P10.1206.15 B ST
£
=
(2]
Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
< A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
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SIMTEK milling tools type PX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGS0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK28
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH0P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAB7

ID: 351 | Edition R25DE

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

H = Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start
Allgemeines Nutfrasen Stery g e
fzm hmax Ve
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 671

Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab

Bohrungsdurchmesser 10,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
499, 500, 501, 502

simmill AX

x
b
e
E
=

(0]

11 Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
General Groove Milling >
475 &
- . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes E
Ggqeral groove r_nllllng. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679), £
minimum bore diameter 10,0 mm. HO7 (Seite/Page 682) @
[=] . [w] Legende  gg3
[T Legend o~
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit 9
E QR-Code  www.simtek.info/cp/351 E
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Fraserschaft =
Shank face lllustration zeigt beispi te Anwendungsmogli it mit &hnlichem Werkzeug. g
Image shows exemplary application possibility with similar tool. g
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0250.02 G @
——
= x
£ Empfohlene
,5_ S § Schneidstoffe 9
S g S Tagesaktuelle Verfiigbarkeit E =
mo € un% Preise finden Sie auf (2} £
£ 5 é www.simtek.com/webcode '§ g E
SE = [N Recommended 8 @
EE £ 2 B8 cutting grades § I
s §: 88 e £
w002 R 515 =t @2 e e e P BT X S @DS 52
28 =: ZEFP CH -
mm mm mm = .N Ml-- o mm mm mm = E
1,0 01 10,0 P10.0100.01 G p—\VHg X800 X510 GT42 X510 xaee 1,5 35 97 3 PD06.0 E
e ] ] e S
15 0,2 10,0 P10.0150.02 G APHM X800 X510 GT42 X510 X400 1,5 35 97 3 PD06.0 %
- I S S S
1575 - 10,0 P10.0157.00 G APTS  xso0 xsi0 o2 xs10 a0 15 35 97 3 PD06.0
- el (et il s
20 0,2 10,0 P10.0200.02 G ABG X800 X510 GT42 X510 X400 1,5 3,5 97 3 PD06.0
- — ——
25 0,2 10,0 P10.0250.02 G el\ﬂl_]: X800 X510 GT42 X510 x40 1,5 35 97 3 PD06.0 Q
| Bestellbeispiel / Order example: P10.0150.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) g
D
Slmtek ‘ IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: P10.0179.030 XG >
=
£
£
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SIMTEK milling tools type PX



http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVH5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APHM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APT8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABGQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM11

ID: 366 | Edition R25DE

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

499, 500, 501, 502

11 Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
> General Groove Milling s
o
E - . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
£ Ggqeral groove r_nllllng. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
[z minimum bore diameter 12,0 mm. HO7 (Seite/Page 682)
[=] . [w] Legende  gg3
[T Legend
x
(2 = Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
= E QR-Code  www.simtek.info/cp/366
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= Fraserschaft
2 Shank face lllustration zeigt beispi te Anwendungsmogli it mit &hnlichem Werkzeug.
E Image shows exemplary application possibility with similar tool.
S
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0250.02 G
——
P w0 Empfohlene
9 ,g_ = § Schneidstoffe
= S g S Tagesaktuelle Verfiigbarkeit k3
£ mo € un% Preise finden Sie auf Q3
£ e 5 2 www.simtek.com/webcode B
7 SE e (] (g, Recommended g 5
£c £ 2 = cutting grades § 3
s §: 88 e g8
w002 R 515 =t @2 v Smiek comywebcode  tmax S @DS 5:
o £ 2: RS S
E mm mm mm .N Ml-- o mm mm mm
E 15 0,2 12,0 P12.0150.02 G rAMZI\I X800 X510 GT42 X510 Xdee 2,5 35 11,7 3 PD06.0
o) st it Sl i
% 1,575 0,2 12,0 P12.0157.02G APGN X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 SIS 117 3 PD06.0
= e e e
2,0 0,2 12,0 P12.0200.02 G APVD X800 X510 GT42 X510 xae0 2,5 35 117 3 PD06.0
- — —— —
2388 0,2 12,0 P12.0239.02 G ADHd X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 35 11,7 3 PD06.0
- — ———
§ 25 0,2 12,0 P12.0250.02 G ABHM X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 35 11,7 3 PD06.0
- r-- it S i et
E 30 02 120 P12.0300.02 G AB19  wworxswoowzwxes 25 35 117 3 PD06.0
S
2 | Bestellbeispiel // Order example: P12.0250.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
NP I PN ... 100 s it Dists ] R /200, 2 stlen Dt
E Slmtek ‘ |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: P12.0179.030 XG
€
£
)
n
2
I=
£
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SIMMillPX

SIMTEK milling tools type PX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM2N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APGW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APVD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADHQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABHM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A019

ID: 967 | Edition R25DE

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

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

499, 500, 501, 502

11 Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
General Groove Milling >
475 o
- . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes E
General groove milling. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679), £
minimum bore diameter 12,0 mm. HO5 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682) @
[=] . [m] Legende  gg3
[T Legend o~
= -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit 9
E ;:,_ QR-Code  www.simtek.info/cp/967 E
) =
7
x
=)
E
E
7]
x
=
E
E
7]
>
tmax =
)
% =
| E
g Il ﬁF] E
) [ ®»
\ Il
\ Fraserschaft
Shank face %
lllustration zeigt beispi te Anwendungsmogli it mit &hnlichem Werkzeug. =
Image shows exemplary application possibility with similar tool. E
IS
Abbildung zeigt / Drawing shows: P06.0150.02.12 G 2
——
= x
£ Empfohlene
,5_ > § Schneidstoffe g
S5 8 Ta%esakrue!leVerf‘u’lgbarkeit k3 =
mo ) und Preise finden Sie auf (2} £
e 5 é www.simtek.com/webcode - g =
SE = [N Recommended 8 8 @
EE £ 2 B8 cutting grades § z
s §2 85 Lo 4
w002 R SIS = G e e e P BT X S @DS 5:
28 =: ZEFP CH -
mm mm mm = .N Ml-- o mm mm mm = E
15 02 120 P06.0150.02.12 G AU7N X800 X510 GT42 X510 Xae0 2,0 35 117 6 PD06.0|PDO7:3 =
o = =
20 02 120 P06.0200.02.12 G AU7A a0 xswo oz oo xee 20 35 117 6 PDOGO|PDO73 E
| Bestellbeispiel // Order example: P06.0150.02.12 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
4
NP IR .. 100 . i Dits [ 7. 1/100mm 3sclen gt JEB =
simte ‘ INcivi ua Beispielartikelnummer // Example Part number: P06.0179.030.12 XG g
»
x
=
E
£
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SimmillPX

SIMTEK milling tools type PX


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

simmill AX

simmill PMX

ID: 1121 | Edition R25DE

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

Allgemeines Nutfrasen, fur weiche Schnitte

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

Schneidengeometrie. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 12,0 mm.

SIMIEK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm hmax

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

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

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

General Groove Milling, for smooth cuts a7

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

ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
HO5 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682)

&
E
E
2]

General groove milling. With a cutting edge geometry
for very smooth cuts and better surface quality. For use
in bores as of minimum bore diameter 12,0 mm. EE'H E t:g::ge 683

x
@ Oder besuchen Sie // Or Visit
E E www.simtek.info/cp/1121
=
7]
x Schneiden //
2 cutting edges 1, 3,5
E wil
£
0
K
x
>
I=
£
n w
]
|
g
s !
z tmax K i —Y
= ) |
= |
" ; !
‘2‘/ ‘ wi
Je— il N
% Schneiden //
= Fraserschaft cutting edges 2, 4, 6 lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsméglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
é Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
=
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: P06.0150.020.12 GY
—
P i) Empfohlene
4 55 8 Schneidstoffe
E 22 § 0 Desmnelgme of
= e 5 z www.simtek.com/webcode =3
D SE £y () 5 Recommended g E
£E £ € B3 cutting grades § <
g g % E 3 E You_lcal;jl_find cgrre_nt et
w001 R SRS =g () ;’ avve\ltfsilr:] eﬁ?co‘r?r?/cv?es&r:)de tmax wi S ¢DS g ;
% £& =: . l- ZEFP o
mm mm mm N M - o mm mm mm mm
E 15 02 120 P06.0150.020.12 GY ig'vFi xsoo xs10 oz w510 e 20 145 35 117 6 P0GO[PDO73
o — —_—
% 20 0,2 12,0 P06.0200.020.12 GY AY] fi X800 X510 G2 xs10 xaee 2,0 195 35 117 6 PD06.0|PD07.3
| Bestellbeispiel // Order example: P06.0200.020.12 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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E
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E
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYF3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYF4

ID: 349 | Edition R25DE

>

Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=f
ITKU . , =
simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK £
(7]

Frasen von Sicherungsringnuten, innen Schnittwerte (Stat) / utting parameters (star x
fzm hmax Ve 02

Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab 0,02mm 0,03 mm il g
Bohrungsdurchmesser 10,0 mm. Geeignet flr alle Materialien. 7

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

C | I’C| | p R | n g G I’O OVG M | | | | ﬂ g y | ﬂtel’n al Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page >
477 ;
Circlip ring groove milling in bores as of bore Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes E
diameter 10,0 mm. For use in all materials. ALL (Seite/Page 678), H07 (Seite/Page 682) D
) E Legende 683
[T Legend
x
A Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
El QR-Code  www.simtek.info/cp/349 E
=
(7]
@DS 5
7/ N\ g
(2]
x
/ >
\ E
S - E
(2]
tmax §
)
$ i
E
z I =
0 % E
1
) - =
Fraserschaft lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. 2
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool. é
IS
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0160.01 G 2
I
Py x
) Empfohlene
5 % § Schneidstoffe 9
k] =5 g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 4 =
Ls oo ) und Preise finden Sie auf (R} £
58 = 5 é www.simtek.com/webcode '§ g E
g ; SE B85 [ R] Recommended g @
5Eo £c £ 2 B cutting grades § 3
£E 5 g g % 3 3 E You_lcei)nl_find cgrre_nt et
w-0,02 22 k) R [SESY Jt_‘ g ) ‘é evvv?\INa.silm eir.]coml/cvseslgcr:)de tmax S @DS ZEFP g g -
mm mm mm mm i ;g .N Ml-- o] mm mm mm ®= E
0,77 07 - 10,0 P10.0070.00 Z AHBI, X800 X510 GT42 X510 xae0 1,5 34 97 3 PD06.0 E
Pty = =
0,87 0,8 - 10,0 P10.0080.00 Z AKU X800 X510 GT42 X510 Xae0 1,5 34 9,7 3 PD06.0 %
- = e
097 09 - 10,0 P10.0090.00 Z AGO3 X800 X510 GT42 X510 xee 1,5 34 9,7 3 PD06.0
1,07 1,0 - 10,0 P10.0100.00 G AA4d X800 X510 GT42 X510 X400 1,5 34 9,7 S PD06.0
- — — ——
1,24 11 - 10,0 P10.0110.00 G BJSZ‘ X800 X510 GT42 X510 x40 1,5 35 97 3 PD06.0 Q
- = = -
144 13 - 100 P10.0130.00 G BFAS  xmerwwemxcmwe 15 35 97 3 Pooso T =
174 16 . 10,0 P10.0160.00 G BrAU ¥eoo xs10 o2 x5t xaee 15 35 97 3 PD06.0 oo B
=== (2]
| Bestellbeispiel / Order example: P10.0070.00 Z X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
| Bitte beachten Sie: In der Angabe zum w-MaB wurde bereits eine bauartbedingte Planlauftoleranz von bis zu 0,03 mm beriicksichtigt. g
Please note: A design-related axial run-out tolerance of up to 0,03 mm was already taken into account in the specification of dimension w. %
£
Slmtek t |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: P10.0179.030 XG
N
©
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£
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x
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHB1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKU6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG93
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA4Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ8Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BFAS
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ID: 367 | Edition R25DE

<

; Zirkularfrasen // Groove Milling A

g simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SI M I E K

2]

§ Frasen VOﬂ SICherungSFI ﬂgnuten, Iﬂﬂeﬂ Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

0 fzm hmax Ve

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

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

> C | I’C| | p R | n g G I’O OVG M | | | | ﬂ g y | ﬂtel’n al Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
= ar7

E Circlip ring groove milling in bores as of bore Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
@ diameter 12,0 mm. For use in all materials. ALL (Seite/Page 678), H07 (Seite/Page 682)

[=] . [m] Legende  gg3
= [T Legend
=

x

@ Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
= E QR-Code  www.simtek.info/cp/367
E "

£

(2]

é @Ds

S / T

g 7/ N\

(2]

simmill VX

? tmax
=)
i $
I=
1S z I
= » <
1
= Fraserschaft lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
é Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
=
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0160.01 G
——
P A7) Empfohlene
9 5 > § Schneidstoffe
E k] =5 g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 4
Ls oo ) und Preise finden Sie auf (]
£ = .§ cc 5 é www.simtek.com/webcode '§ g
(2 82 SE = o5 R ded
3 8:  gmmm i
EEB £ E £ g QE You can find current eE
wo 358 R 88 £5 §1  INEMIIED. tmax S DS oo £!
(&Y
E mm mm mm mm i ;g .N Ml-- o] mm mm mm ®=
= 124 114 - 120 P12.0110.00 G ACHE  xs0 xsio o2 oo xa0 25 35 417 3 PD06.0
= = — S
% 1,44 13 - 12,0 P12.0130.00 G BFAII& X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 35 11,7 3 PD06.0
Sm—y = e el
174 16 - 120 P12.0160.00 G BFAY o xsio ez o xe 25 35 117 3 PD06.0
g | Bestellbeispiel // Order example: P12.0110.00 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
% | Bitte beachten Sie: In der Angabe zum w-MaB wurde bereits eine bauartbedingte Planlauftoleranz von bis zu 0,03 mm beriicksichtigt.
£ Please note: A design-related axial run-out tolerance of up to 0,03 mm was already taken into account in the specification of dimension w.
0
é Slmtek ‘ |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: P12.0179.030 XG
E
=
7
«n
o
I=
=
7
x
[0}
o
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACHB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BFAW
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ID: 400 | Edition R25DE

>
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=f
simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool £
g/l Cuting IMIEK E
(7]

= H Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Frasen von Vollradiusnuten x
fzm hmax Ve =
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 671 02
Nutfrasen runder Nutformen. Geeignet ab =
Bohrungsdurchmesser 12,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page £

499, 500, 501, 502

H HTH Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
Full Radius Groove Milling s x
. . . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes E
Full rafmus groove r_nllllng. For use in bores as ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679), £
of minimum bore diameter 12,0 mm. HO7 (Seite/Page 682) @
[=] i35 [w] Legende  gg3
I~ [T Legend
x
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E . QR-Code  www.simtek.info/cp/400 E
1E
(7]
x
=
€
=
7]
J <
=
IS
£
7]
>
tmax Sy
)
i
@ E
%) ?JJ’J M =
7
Fraserschaft %
Shank face lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaoglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. =
Image shows exemplary application possibility with similar tool. é
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0011.22 V @
——
5 x
e Empfohlene
S5 e Schneidstoffe S
£9 <3 o v © =
83 { e 3 E
e 5 é www.simtek.com/webcode '§ 2 =
SE E o 83 Recommended 8 @
é é 5 £ o3 ;:uttlngr g:ades § 3
oas | A= g2 F-3 A =5
R w 0 an -é % [ z www.simtek.com/webcode tmax S @DS ZEFP B -
mm mm mm S5 ;g .N Ml-- (o] mm mm mm ®= E
VY R=0,5mm E
0,5 10 12,0 P12.0005.10V AGWE X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 35 11,7 3 PD06.0 S
V R=0,75mm @
0,75 15 12,0 P12.0007.15V AWK X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 35 117 3 PD06.0
V R=0,787mm Q
0,787 1,575 12,0 P12.0031.62V A3YI X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 35 117 3 PD06.0 i
Y R=1,0mm IS
1,0 2,0 12,0 P12.0010.20V AGIWN X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 35 11,7 3 PD06.0 %
VR=1,1mm
11 2,2 12,0 P12.0011.22V :5_2_ X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 3,5 11,7 3 PD06.0
VR=1,194mm §
1194 2388 120 P12.0047.94V A3C1T  weoxwomcewe 25 35 117 3 PD06.0 =
VY R=1,5mm g
15 30 12,0 P12.0015.30V AGIC X800 X510 GT42 X510 X400 2,5 35 11,7 3 PD06.0 D
| Bestellbeispiel // Order example: P12.0011.22 V X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
N
©
IS
£
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<
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£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6WH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6WK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A3YN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6WN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC2H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A3C1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6WQ

ID: 357 | Edition R25DE

E Zirkularfrasen // Groove Milling A

g simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SI M I E K

@

. Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (star

E , . Bzgnz mm gnag )r(nm \Slgite/Page 671
= Ausgelegt als Me_hrberelchswerkzeL_Jge. Dl_e angeg_ebene 2 2

% ”Stelgung (VOI’I)" ist normgerecht. Die ”Stelgung (bIS)“ Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

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

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

i Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile  4s
E Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
- o . . ALL (Seite/Page 678), H03 (Seite/Page 680),
£ Multi purpose milling inserts. Thg given ,,Plt‘(‘.‘,.h (as of) is Hoa (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682)
conforming to standards. The ,Pitch (up to)“ is possible too at . Lovend
the expense of conformity. Please read additional notes. [=]#% [=] 1 Logond 683
x
Z) Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E El:* _J QR-Code  www.simtek.info/cp/357
=
D
>_D< @DS
= n
£ ey .
(2]
- JF L
b

simmill VX

>
% tmax
= Detail A (5:1)
E A
£ — .
@ <ﬁ z 3
o
o \ }4
N7
=
o Fraserschaft
= Shank face
E Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaéglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
% Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.2530.01 M
I

é Empfohlene
= § Schneidstoffe
= g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 3
IS A = = § un Pre'ﬁteandﬁ Slegufd % 8
% %% gg é§ E _ og www.simtek.com/webcode 8§

ff 22 &S 3 g o £

HEE TR 55 e | e g

g k] haT b -é i 02 wwwsimékoo?n/webcode b S w tmax @DS ZEFP g 2
% <4 mm mm <§ ;§ .N Ml-- o mm mm mm mm mm °§
E M4 10 175 P12.0510.01 M AN(g_d X800 X510 G2 Xs1e xsee 3,6 28 013 108 117 3 PD06.0|PD07.3

r— 1 1 1 |

% M14 10 2,0 P12.0720.01 M ANJZI X800 X510 GT42 X510 X400 3,6 28 013 125 117 3 PD06.0|PD07.3

Mi6 15 275 P12.0815.01 M ECSJ: X800 X510 GT42 X510 xae0 36 24 019 167 117 3 PD06.0|PDO7.3

Eal — e ——

M6 20 30 P12.2530.01 M EQM_d X800 X510 GT42 X510 X400 36 22 025 178 117 3 PD06.0|PDO7.3
Q
X
= | Bestellbeispiel // Order example: P12.0720.01 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
£
% | Bitte beachten Sie die zusatzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben.

Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page.
. | Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung.
s The mentioned thread size ,As of thread size” is based on the starting pitch.
€
£
(2]

Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren

o GewindegréBeneignung finden Sie auf Seite 677
(@]
% More information about the multi-purpose thread milling tools and
= the thread size suitability can be found on page 677
%)
x
()
°
£

SIMMillPX

SIMTEK milling tools type PX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANQC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANJZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC51
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADMQ

ID: 969 | Edition R25DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ' A E
simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SI M I E K §
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil Schnitwerte (Start)  Cutting parameters (tar .

fzm hmax Ve =
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene 0,02 mm 0.03mm Seite/Page 671 D=§'
”Steigung (VOI’I)“ ist normgerecht. Die ”Steigung (biS)“ Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page %

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

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile  4s

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

&
E
=
[z}

. T f ; « ALL (Seite/Page 678), H03 (Seite/Page 680),
Multi purpose milling inserts. Thg given ,,Plt‘(‘.‘,.h (as of) is Ho4 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682)
conforming to standards. The ,Pitch (up to)“ is possible too at Lovend
the expense of conformity. Please read additional notes. Of>A0] 1 Logond 683
x
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E ;'_ —J QR-Code  www.simtek.info/cp/969 =
) =
(7]
x
=}
E
N5 ;
(2]
IR x
=
2 :
E
(2]
3
tmax 2
—— Detail A i
A E
i > ? 5 %
” . o 2 I
A N
\ Fraserschaft %
Shank face =
lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmadglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. £
Image shows exemplary application possibility with similar tool. UEJ
Abbildung zeigt / Drawing shows: P06.0720.01.10 M
I
Empfohlene é
§ Schneidstoffe =
8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 3 é
&’ ® = —_ 2 un Pr(_e|se{(|nden Sie auf % §
o & S % = 5 E www.simtek.com/webcode 8 E g
D _g & 3 e e Q3 Recommended 8 @
28 58 53 £ £ B cutting grades § 3
35 TE w8 52 S et on £
g k] haT ha -é % [} g wwwsimék@o?n/webcode b S w tmax ODS ZEFP g ‘é o~
<4 mm mm (5 ;; .N Ml-- o mm mm mm mm mm Sk E
M12 10 175 P06.0510.01.10 M AU74 Xsee X510 GT42 X510 xaee 3,2 24 013 108 98 6 PD06.0|PDO7.3 =
- 1 1 1 |
mMi4 10 20 P06.0720.01.10 M AU7S oo xsio om2 s xace 32 2,2 042 125 101 6 PDO6.O|PDO73 E
- ] e i
Mi4 10 2,0 P06.0720.01.12M AUG X800 X510 GT42 X510 X400 3,2 27 009 125 117 6 PD06.0|PDO7.3
o i it Sl s
M16 15 275 P06.0815.01.11 M AU7T X800 X510 GT42 X510 x4e0 3,2 2,0 019 167 110 [5 PD06.0|PDO73
ol —_ e e e
M6 20 30 P06.2530.01.11 M 6L17_L] X800 X510 G2 X510 xaee 3,2 19 025 178 111 6 PD06.0|PD07.3 g
| Bestellbeispiel / Order example: P06.0510.01.10 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) g
‘»
| Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung.
The mentioned thread size ,As of thread size” is based on the starting pitch.
x
| 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. _é
£
(2]
Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren 8
GewindegroBeneignung finden Sie auf Seite 677 =
=
More information about the multi-purpose thread milling tools and g
the thread size suitability can be found on page 677
x
()
°
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU7Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU7S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUGB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU7T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU7U

ID: 1088 | Edition R25DE

b

; Zirkularfrasen // Groove Milling SA?

IS immill PX > Schneidwerk: Cutting Tool

£ simmi > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK

2]

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

; . . . . fzm hmax Ve

E Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil 0,02mm 0,03 mm Seite/Page 671
®

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
499, 500, 501, 502
L . . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
Thread milling, metric ISO-Thread, full profile 281

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Thread milling of metric ISO-thread, full profile. HO6 (Seite/Page 682), HO7 (Seite/Page 682)

E"-' E Legende 683

Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil.

&
E
E
2]

Legend

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/1088

simmill SX
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Detail A
§ etai
)
< A
E S z 3
= »
4 AT/ 1\
Fraserschaft
Shank face H1
=
)
é lllustration zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
g Image shows exemplary application possibility with similar tool.
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: P10.0815.02 M
——
< S ..
= Empfohlene

9 S 3 8 Schneidstoffe
E EST g Ta%esaktue!le Verfiigbarkeit 3

@ TR _ ) und Preise finden Sie auf D3
I S8 5 2L §A 5 ] www.simtek.com/webcode '§ 8
5 s 83 25 g £ g

52 8 | % §5 §  mapem g
N 22 REE H1L &E 3E §’§ Wismiskcomwetcode  yeen b @DS S w 52
ac = mm mm mm S5 = .N Ml-- o] mm mm mm mm Sk
E M14 1082 041 075 P10.0407.02 M AXX4  eoxocuzxwxwe 3 36 97 31 009  Pposo[poor3
% Mi4 1156 054 1,0 P10.0510.02 M 5)_(_)&5 X800 X510 GT42 X510 X400 3 36 97 30 013 PD06.0|PD07.3

Mi14 1332 081 15 P10.0815.02 M AXX X800 X510 GT42 X510 X400 3 36 97 28 019 PD06.0|PDO7.3

M16 14,28 095 1,75 P10.0917.02 M AXX?‘ X800 X510 GT42 X510 X400 3 3,6 9,7 27 021 PD06.0|PD07.3

|
=== — e ——

§ Mi16 153 108 20 P10.1020.02M AXX X800 X510 GT42 X510 X400 3 36 97 26 025 PD06.0|PD07.3
% M18 163 135 25 P10.1325.02 M E)SX_Q X800 X510 GT42 X510 X400 3 36 97 24 031 PD06.0
S
2 | Bestellbeispiel // Order example: P10.1020.02 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
x
=
€
£
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n
o
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£
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x
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXX4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXX5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXX6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXX7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXX8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXX9

ID: 413 | Edition R25DE

>
Zirkularfrasen // Groove Milling A .<=f
simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK E
‘o
H : H Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Whitworth-Rohrgewinde, Vollprofil <
fzm hmax Ve =
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 671 02
Frasen von Whitworth-Rohrgewinden, Vollprofil mit drei Schneiden =
und Werkzeug_SChneidkreis von 9,7 mm bzw. 11,7 mm. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page %
499, 500, 501, 502
H H HIH H Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
Whitworth Pipe Thread Milling, full profile -
) 482 &
. . . § . i Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes =
Whitworth pipe thread milling, full profile with three cutting ALL (Seite/Page 678), HO3 (Selte/Page 680), E
edges and tool diameter of 9,7 mm and 11,7 mm. HO6 (Seite/Page 682), HO7 (Seite/Page 682) D
[=] . [w] Legende  gg3
[T Legend o~
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E QR-Code  www.simtek.info/cp/413 =
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Fraserschaft =
Shank face lllustration zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug. £
Image shows exemplary application possibility with similar tool. g
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.1118.14 M 2
I —_
= x
Empfohlene £
8 Schneidstoffe 5§ g
g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit aE 3 é
= 2 uni Prslse((lndenSleauf g Q 06 % §
S 5 E www.simtek.com/webcode © 8 ‘% g % 8 E g
0 o § Ep 3 Recommended Ps 2823 8 a
£8 == £2 B cutting grades B8 B3%% §_§,
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HL && ?g = ©? aismikcomwesode R b S @DS &% T2 ZEFP §¢ o
mm mm eL= S5 ;g .N Ml-- o mm mm mm mm <$ mm @ E
086 134 19 P10.0813.19 M I{-\lE . X800 X510 GT42 X510 x4ee 0,18 36 25 97 G1/4“ 130 3 PD06.0|PD07.3 E
e 1 1 1 |
086 134 19 P12.0813.19M ACSH X800 X510 GT42 X510 xaee 018 36 25 117 G3/8“ 151 3 PD06.0|PDO7.3 %
P I S S S
1,16 181 14 P12.1118.14M AGXA‘: xse0 X510 G142 X510 xaee 0,25 36 23 117 G1/2“ 175 3 PD06.0|PD07.3
148 231 11 P12.1423.11 M a _4_I X800 Xs10 GT42 X510 xaee 0,32 36 20 117 G1“ 188 3 PD06.0|PD07.3
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x
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
E simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK
»
H : H Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
>< -
x Whitworth-Rohrgewinde, Vollprofil o .. Ve
0 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 671
= Frésen von Whitworth-Rohrgewinden, Vollprofil mit sechs
% Schneiden und Werkzeug_SChneidkreis ab 9,7 mm. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
499, 500, 501, 502
H H HIH H Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
2 Whitworth Pipe Thread Milling, full profile pss
o
E ) . - . . . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
£ Whitworth pipe thread milling, full profile with six ALL (Seite/Page 678), H03 (Seite/Page 680),
® cutting edges and tool diameter as of 9,7 mm. HOS5 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682)
= Legende
[EI534, 81 1 oot 55
x h
@ = Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
= E _J QR-Code  www.simtek.info/cp/1253
£ )
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z =
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i
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o
% Fraserschaft
= Shank face
E zeigt beispi ifte Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
% Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P06.1118.14.12 M
—— -
= Empfohlene .g
S 8 Schneidstoffe 5§
E g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit a2< 3
= 5] und Preise finden Sie auf () o' (']
g § . 5 S www.simtek.com/webcode % 8 ! g @ 8BS
5 EE -F:, E 5 8 5 Recommended ¥ 2 £25 g 5
58 < =-§ o3 cuulnggrades gg C3Tg §§
we N g = QE You can find current S < £EEE E| E
1 2 g2 5E g2 p-23 avalbityand prices on oE 25Ls =5
-~ nao % g -] % g g www.simtek.com/webcode R b S QDS g 5 <z<3T ZEFP S g
E mm mm eL= < = .N Ml-- o mm mm mm mm <$ mm @
= 087 134 19 P06.0813.19.10 M :A@Y 3 X800 Xs10 GT42 X510 xsee 0,18 36 25 97 G3/8° 151 6 PD06.0|PD07.3
e st et Bl e
% 087 134 19 P06.0813.19.12M A0oN X800 X510 GT42 X510 xaee 018 36 25 117 G3/8“ 151 6 PD06.0|PDO7.3
P I S S S
1,18 181 14 P06.1118.14.12 M 9‘0_9_I X800 Xs10 GT42 X510 xaee 0,24 36 23 117 G1/2“ 175 6 PD06.0|PD07.3
g | Bestellbeispiel // Order example: P06.1118.14.12 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
E
=
7]
x
=
€
£
7]
n
2
I=
£
)
x
)
°
£

SIMMillPX

SIMTEK milling tools type PX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A0Y9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A09N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A099

ID: 404 | Edition R25DE

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

iy

Fréserschaft
Shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: P10.4545.35 F
A7)
S5
£9
238
s ~
Ec £S
ik
o<
K w [SES] %_‘ E
mm mm
45° 0,2 9,6 P09.4545.02 F
45° 09 10,0 P10.4545.35 F
45° 1,2 12,0 P12.4545.35F

SIMIEK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

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

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

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

483

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 678), HO7 (Seite/Page 682)

E E Legende 683

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

simmill AX

simmill PMX
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[T Legend
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E QR-Code  www.simtek.info/cp/404 E
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zeigt beispi te Anwendur it mit &hnlichem Werkzeug. é
Image shows exemplary application possibility with similar tool. §
7
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8 . . & =
5 BTl S o £
5 www.simtek.com/webcode B § E
()] § Recommended 8 § 2
B8 cutting grades § 3
25 M. £5
D 2 a/vv?\lnfsihge?(.co%l/c\sg&ode b S tmax ODS g 2
S: ZEFP 8 -
. N M l -- o mm mm mm mm E
AAOLI X800 X510 GT42 X510 x40 3,37 17 14 93 3 PD06.0 E
Fr= = — —_—
ATHY, X800 X510 GT42 X510 Xaee 3,5 18 10 97 3 PD06.0|PDO7.3 g
e — —_——
ABGd X800 X510 GT42 X510 X400 3,5 18 0,8 117 3 PD06.0|PDO7.3
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x
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
= simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E 9/ Cutting IMIEK
2]
= Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
X Frasen von Fasen
= fzm hmax Ve
0 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 671
£ Fasenfrasen beidseitig. Geeignet ab
£ Bohrungsdurchmesser 10,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

499, 500, 501, 502

H Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
< Chamfering s
E . . . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
£ Chamfering on both sides. For use in bores as ALL (Seite/Page 678), HO5 (Seite/Page 681),
[z of minimum bore diameter 10,0 mm. HO7 (Seite/Page 682)

Legende

E— E [T Legend 683

;ﬁ* -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E I’- QR-Code  www.simtek.info/cp/971
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% Fraserschaft
= Shank face
E Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaéglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
% Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P06.3030.02.10 F
——
P w0 Empfohlene
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£c £ 2 = cutting grades § 3
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E 15° 0,2 10,0 P06.1515.02.10 F :AU7|AI X800 X510 GT42 X510 X4e0 3,6 19 0,35 97 6 PD06.0|PDO7.3
P = S —
% 20° 0,2 10,0 P06.2020.02.10 F AU7)< X860 X510 GT42 X510 Xae0 3,6 1,9 0,45 97 6 PD06.0|PD07.3
P = i Bl
30° 0,2 10,0 P06.3030.02.10 F AU7\), X800 X510 GT42 X510 x40 3,6 1,9 0,7 97 6 PD06.0|PDO7.3
- = -
45° 0,2 100 P06.4545.02.10 F ely_\‘ X800 X510 GT42 X510 X400 3,6 19 1,2 97 6 PD06.0|PD07.3
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= | Bestellbeispiel / Order example: P06.3030.02.10 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 1371 | Edition R25DE

>

Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=f
immill PX > Schneidwerk: Cutting Tool €
simmi > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK £
(7]

=

z

= Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) =
Fréasen von Schwalbenschwanznuten o . Ve E
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 671 ‘D

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

. . 499, 500, 501, 502 X
Dovetal | m I | | | n g Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes %
. ) ] ALL (Seite/Page 678), HO5 (Seite/Page 681) =
Tool diameter of 11,7 mm with 6 cutting edges. HO7 (Seite/Page 682) @
= Legende
G4, E T e o )
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Abbildung zeigt / Drawing shows: P06.5T725.020.12 Y 2
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w0 Empfohlene x
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S5 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 8 =
mo ] und Preise finden Sie auf ()] § £
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SE = [R] Recommended 8 @
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