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ID: 274 | Edition R25DE

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
g simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder SI M I E K
2]
x Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)
o
E Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer
7] Kihlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
. . , 7,0 Nm
< M I||Iﬂg CUtter Shaﬂk, Cy“nd I’IC&| (D I N 6535 HA) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
= 487
E 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 678)
PURLEI 1 0 e iy om
-

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/274
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@Dh6 oD1 L2 £t 0 2 L1 £3 £3 52
¢ <& Sz AH aH o
- mm mm mm mm
E V¥ @Dh6=12,0 mm -
E 12,0 12,0 42,0 V22.1212.42 AHM ABV 100,0 ATKE 201 VD12.0
0] ==
12,0 12,0 60,0 Vv22.1212.60 AHM .534_(1 130,0 ATKS T20T VD12.0
¥ @Dh6=16,0 mm
o~ 16,0 11,5 30,0 V22.1611.30 AHM AM Kd 90,0 ATK6 T20T VvD11.5
-
; 16,0 12,0 42,0 V22.1612.42 AHM AATW 100,0 ATHG 7207 VD12.0
Fe-
E 16,0 12,0 60,0 V22.1612.60 AHM AE !_Fi 130,0 ATK6 T207 VD12.0
2 16,0 12,0 85,0 V22.1612.85 A HM 5] S8 160,0 ATKE 20T VD12.0
Eal
16,0 14,3 42,0 Vv28.1614.42 AHM AGNAl 100,0 ATK6 T20T VD14.3
Falale
- 16,0 143 60,0 V28.1614.60 AHM ﬁw‘i 130,0 ATK6 T207 VD143
E 16,0 14,3 85,0 v28.1614.85 AHM ANDA: 160,0 ATKE 207 VD14.3
£ 16,0 20 33,0 V33.1609.33 AHM AAWZ 101,0 ATKG T201 VD09.0
% ¥ @Dh6 =20,0 mm
20,0 16,0 45,0 V22.2016.45 AHM AFG‘AI 110,0 ATK6 T20T VD16.0
e
20,0 16,0 65,0 V22.2016.65 AHM ACHI\I 130,0 ATK6 T20T VD16.0
i)
8 20,0 135 350 V28.2013.35AHM AEBM 104,0 ATK6 207 VD13.5
= -
= 200 143 850 V28.2014.85 AHM AFNT, 1600 ATKS T201 VD14.3
£
@ | Bestellbeispiel // Order example: V22.1612.42 A HM
Eine Umschlusselungsliste 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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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABVM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AP4C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMKQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAJW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEYP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJS8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGNA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFWJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANDA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAWZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF6W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACHN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE3N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFNT
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Zirkularfrasen // Groove Milling SA? i_

L . =

simmill VX > Tragerwerkzeug // 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) ®

ape . . 7,0 Nm

M I||Iﬂg Cutter Shaﬂ k, Cy|lﬂdr|Ca| (Dl N 6535 HA) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page >

487 =

Anti-vibration solid carbide type with through coolant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes g

and shank according to DIN 6535 HA. ALL (Seite/Page 678) @
[ TW | Legend
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@Dh6 oD1 L2 =t 2 L1 £ ED 53
& Sz AH aH o ¢
mm mm mm mm -
V @Dh6=12,7 mm . E
127 127 42,0 V22.0.500.13.42 AHM AH Bﬂ 100,0 ATKE 20T VD12.7 E
e
127 127 600 V22.0.500.13.60 A HM AGT2 1300 amve 201 VD127 ’
¥ @Dh6 =15,875mm
15875 115 300 V22.0.625.11.30 AHM AJ9X 90,0 ATKG T201 VD115 -
15,875 12,0 42,0 V22.0.625.12.42 AHM KPKN! 100,0 ATK6 T20T VD12.0 é
15,875 12,0 60,0 V22.0.625.12.60 AHM AME 130,0 ATKS 207 VD12.0 g
15,875 12,0 850 V22.0.625.12.85 AHM AAG:I: 160,0 ATKS T20T VD12.0 2
15,875 14,3 42,0 V28.0.625.14.42 AHM 5D3T: 100,0 ATK6 T20T VD14.3
el
15,875 14,3 60,0 Vv28.0.625.14.60 AHM AK 1F‘| 130,0 ATK6 T20T VD14.3 %
e
15,875 143 850 V28.0.625.14.85 AHM ADOS 160,0 ATK6 T201 VD14.3 =
E
| Bestellbeispiel // Order example: V28.0.625.14.42 A HM £
(2]
()
Eine Umschlusselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766. O
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766. E
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SIMTEK milling tools type VX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHBS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGT2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ9X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APKM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMEX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAG1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD3T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK1F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD9S
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>
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
£ simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder
E gerwerkzeug IMIEK
2]
x Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)
o
E Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer
7] Kihlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
- , . 7,0 Nm
< MI”IHg CUtter Shaﬂ k, Cy|lﬂdr|Ca| (Dl N 6535 HA) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
= a87
g 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 678)
= m Legende
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2 Abbildung zeigt / Drawing shows: V28.2020.125 A HM
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E - g of
& ; : 2 H
g s 3 i3 4
SE =¥ 3 SE ]
<3 e RS 332 cE
@Dh6 oD1 L2 =te 02 L1 g3 £3 S
¢ <& Sz AH AH oz
- mm mm mm - mm
= 20,0 20,0 1250 V28.2020.125 A HM A7BE 200,0 ATHG T201 VD14.3
i
= 20,0 200 150,0 v28.2020.150 AHM A7BD 2200 ATHS T201 VD143
| Bestellbeispiel // Order example: V28.2020.125 A HM
o
4
€ )
S Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
‘D A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A7BB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A7BD
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b
Zirkularfrasen // Groove Milling SAT _<=f
simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder =
gerverkzeug IMIEK E
(7]
Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A) x
o
Stahl-Ausfihrung mit Aufnahme nach DIN 1835 A. g
FUr hohe Stabilitat bei Planfrasoperationen. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) D
ape . . 7,0 Nm
MI”IHg CUtter Shank, Cy|lndrICa| (DlN 1835 A) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page >
o
488 =
Steel type with shank according to DIN 1835 A. Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes g
High stability in face milling operations. ALL (Seite/Page 678) @
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2E 8 2 E-1 o3 2
s2 245 gz R £5
@Dh6 oD1 =€ 0 : L1 £8 £9 52
3 Sz aH AA o ¢
mm mm mm -
16,0 120 V22,1612.00.06 AST :eg_ Fl 60,0 ATKG T201 vpi2o EEIRE
16,0 120 V22.1612.00.10 AST A6GL, 100,0 ATK6 T201 w120 EA £
| Bestellbeispiel // Order example: V22.1612.00.06 A ST
o
=
£
Eine Umschlusselungsliste 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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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6F1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6G1
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x

; Zirkularfrasen // Groove Milling A?

E simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder SIM EK

(7]

x

&

E Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)

‘» Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
Stahl-Ausfihrung mit Aufnahme nach DIN 1835 A. 70Nm

> Lo . . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

= Milling cutter shank, cylindrical (DIN 1835 A) a8

E 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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@Dh6 oD1 L2 £ S? 2:8 L1 g3 £3 g2
¢ <o =3 =23 AH A3 oz
- mm mm mm mm
E V¥ @Dh6=10,0 mm
E 10,0 11,3 10,7 V22.1011.10AST ggc_){ Nein / No 60,0 ATK6 T20T VvD11.3
@ V¥ @Dh6=13,0mm
130 113 257 V22.1311.25AST ACUJ, Nein/No 700 ATKS 201 VD113
o
o 130 14,0 107 V28.1314.10AST AB44 Nein/ No 700 ATKG T201 VD14.0
i ¥V @Dh6 =15,875 mm
= R
IS 15,875 12,0 24,0 V22.0.625.12.24 AST AN3S Ja/Yes 80,0 ATK6 20T VD12.0
% V @Dh6 =16,0 mm
R
160 120 240 V22.1612.24 AST AHcd Ja/Yes 80,0 ATKS T201 VD120
V @Dh6=19,05 mm
§ 19,05 14,0 3577 Vv28.0.750.14.35 A ST A4N\ Ja/ Yes 100,0 ATK6 20T VD14.0
= ¥V @Dh6 =20,0mm
= 20,0 14,0 357 V28.2014.35 A ST AEWT Ja/ Yes 100,0 ATHG T201 VD14.0
7]
| Bestellbeispiel // Order example: V22.1612.24 A ST
»
2
E Eine Umschlusselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
5 A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABCX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACUJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB44
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN3S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHC0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A4NV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEWT
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>

Zirkularfrasen // Groove Milling SA? i_

L . =

simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM EK £

(7]

Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB) x

o

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer E

Kuhlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) ®

e 7,0 Nm

M I||Iﬂg CUtter Shaﬂk, We|d0ﬂ (D I N 6535 H B) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page $v%

489 =

Anti-vibration solid carbide type with through coolant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes g

and shank according to DIN 6535 HB. ALL (Seite/Page 678) @
[ TW | Legend
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52 8E 3= 23 ££
@Dh6 oD1 L2 £t 0 2 L1 £3 £3 52
3 =: 33 38 8: Y
mm mm mm mm -
V¥ @Dh6=12,0mm . E
120 120 420 V22.1212.42 BHM APIA 100,0 ATKS T201 VD12.0 £
12,0 12,0 60,0 Vv22.1212.60 BHM E:I_S_I 130,0 ATKS T20T VD12.0 @
V¥ §Dh6=16,0mm
16,0 115 30,0 V22.1611.30 BHM AKPA 90,0 AT T201 VD115 o
16,0 12,0 420 V22.1612.42 BHM AHES 100, ATKG T201 VD12.0 =
[AES
160 120 60,0 V22.1612.60 BHM ADO3 130,0 ATK6 T20m VD12.0 E
16,0 120 85,0 V22.1612.85 B HM APYY, 160,0 ATHG T20r VD12.0 @
L
16,0 143 420 V28.1614.42 BHM ANNZ 1000 ATKG T201 VD14.3
160 143 600 V28.1614.60 BHM W23 1300 a6 T20r VD14.3 9
16,0 143 85,0 V28.1614.85 B HM AGBQ 160,0 ATHG Too1 VD14.3 =
A =
16,0 9,0 330 V33.1609.33 BHM APS _§ 101,0 ATKS T20T VD09.0 =
V¥ §Dh6 =20,0mm - =
20,0 16,0 450 V22.2016.45 B HM nG2G 1100 ATK6 T207 VD16.0
-
20,0 16,0 65,0 V22.2016.65 B HM AHNR 1300 ATKG 201 VD16.0
20,0 135 35,0 Vv28.2013.35 B HM ACWN 104,0 ATK6 207 VD13.5 8
2ok =
200 143 850 V28.2014.85 BHM AF3D 1600 ATk T201 VD14.3 =
IS
| Bestellbeispiel // Order example: V22.1612.42 B HM D
Eine Umschllsselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766. x
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766. S
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APJA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ81
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKP6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHES
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD03
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APYY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANNZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ23
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGBC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APSS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG2G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHNF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACWW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF3D

ID: 429 | Edition R25DE

b
; erku!arfrésen {/ Groove Milling SA?
g simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM EK
(7]
x Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB)
o
E Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer
7] Kuhlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

e 7,0 Nm
< M I||Iﬂg Cutter Shaﬂ k, We|d0n (Dl N 6535 H B) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
a 489
g 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 678)

(TW | TW | Legend
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% ¥ @Dh6=12,7mm
£ 127 127 420 V22.0.500.13.42 BHM AH67 100,0 AK6 T201 VD127
’ 12,7 127 60,0 Vv22.0.500.13.60 BHM AKZ/ \ 130,0 ATKE 20T VD127
¥ @Dh6 =15,875mm
. 15875 115 300 V22.0.625.11.30 BHM 2G32 20,0 ATk T201 VD115
; 15,875 12,0 42,0 V22.0.625.12.42 BHM £C12: 100,0 ATK6 T20T VD12.0
==
E 15,875 120 600 V22.0.625.12.60 B HM ACUX 130,0 ATKG T20m VD12.0
= =
a 15,875 12,0 85,0 V22.0.625.12.85 BHM ABY§ 160,0 ATK6 T20T VD12.0
15,875 14,3 42,0 V28.0.625.14.42 BHM P F E3‘ 100,0 ATK6 T20T VD14.3
< 15,875 14,3 60,0 Vv28.0.625.14.60 BHM ABGF‘:. 130,0 ATK6 T20T VD14.3
e
= 15875 143 85,0 V28.0.625.14.85 B HM AKGV) 160,0 A6 T201 VD143
= -
E 15,875 9,0 330 V33.0.625.09.33 BHM A2 8_|< 101,0 ATKS T20T VD09.0
? I Bestellbeispiel // Order example: V28.0.625.14.42 B HM
»
e
E Eine Umschlusselungsliste 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.
x
()
T
£

Simmill\/X

SIMTEK milling tools type VX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH67
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKZA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG3Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC12
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACUX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABYS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFE3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB65
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKGV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A28K

ID: 423 | Edition R25DE

>

Zirkularfrasen // Groove Milling SA? _<=f

immill VX > Tra k Toolhold €

simmi ragerwerkzeug // Toolholder IM EK £

(7]

3

Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 1835 B) &

IS

Stahl-Ausflhrung mit innerer Kihimittelzufuhr Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) %
und Aufnahme nach DIN 1835 B. 7,0Nm

Lo Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page >

Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 1835 B) 490 =

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

Steel type with through coolant and shank according to DIN 1835 B. ALL (Seite/Page 678) @

) m Legende

EIEBEED | o oo )

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit 2

— QR-Code  www.simtek.info/cp/423 E

1E

(7]

Whistle-Notch Aufnahme auf Anfrage erhaltlich.

Whistle-Notch fixation available upon request. é

E

=

(2]

L1

=
=
SRS E
O, .
% .
V 3
=)
i
IS
£
(7]
=
2
IS
E
(2]
I
=
g <
£ 2 03 IS
5 < H o E
£2 338 5 i ’
SE =¥ 3 SE 2
e 85 z CE £°2
@Dh6 @D1 L2 3 S!? £ £ £s g2
<& Sz AH aH o ¢
mm mm mm mm -
¥V @Dh6 =15,875 mm . E
15,875 12,0 240 V22.0.625.12.24 B ST AD8 80,0 ATKS 20T VD12.0 [inch | £
- %)
15,875 90 20,0 V33.0.625.09.20 B ST A2 S_i 80,0 ATKE 20T VD09.0
¥ @Dh6=16,0 mm
16,0 120 240 V22.1612.24 BST AFWY 80,0 ATK6 T207 VD12.0 o
L
16,0 90 200 V33.1609.20 BST AB4q 80,0 ATKG T201 VD09.0 =
¥ BDh6 =20,0mm g
200 140 357 V28.2014.35 B ST AEOS 1000 e 201 VD14.0 o
| Bestellbeispiel // Order example: V22.1612.24 B ST
x
=
IS
£
Eine Umschlusselungsliste 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.
()
©
IS
£
(%]
x
()
o
£
Y4
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SIMTEK milling tools type VX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD8N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A28J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFWU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB46
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE05

ID: 456 | Edition R25DE

x
_<=f Z_irku!arfrésen {/ Groove Milling A?
g simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder SIM EK
2]
X Fraserschaft, fur Spannzangenfutter
~  (DIN 6499)
% Far Spannzangenfutter nach DIN 6499-A. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
7,0 Nm
x M |”|ng Cutter Shank’ for Col |et ChUCkS Zt;rgsgleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
E (D | N 6499) Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
B ALL (Seite/Page 678)
For collet chucks according to DIN 6499-A. [Tw [T
§ g, E2 L s
@ = Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E E ; QR-Code  www.simtek.info/cp/456
£ )
(2]
x
=
E
£ 1
(2]

x
=
€
£ .
o
X
)
=
I=
£
n SIMTEK Spannmutter
SIMTEK Clamping nut
; Fraserschaft ist nur mit passender Spannmutter verfugbar.
9 Spannmutter ist auch einzeln als Ersatzteil verfiigbar.
E Milling cutter shank is only available together with clamping nut.
E Clamping nut is available as a spare part.
»
——
5
= H 2y =
= 5 g2 2 o
S &5 5 2 =E 3 =5
® £3 €5 " 5 g% . 8¢
85 £2 E £5 4§ o £ iE
3 2E 82 g2 go ! 2% g
25 g2 25 £2 £8 g3 gz Es
e @D1 L2 £t Qs g§E =0 oD L1 £8 £8 5%
g Eg g8 ES & & 88 &8 8:
% V Fiir Spannzange // For collet chuck = ER16
E ER16 12,0 30,0 V22.ER16.12.30 ADSN ATHE  M22x1,5 32,0 60,0 ATKE 201 vD12.0
n =
ER16 12,0 30,0 V22.ER16.12.30.B AVM AVID M19x1,0 22,0 60,0 ATKS T20T VD12.0
-
ER16 12,0 30,0 V22.ER16.12.30.C e\/_M_V. AT87 M19x1,0 25,0 60,0 ATKS T20T VD12.0
§ V Fiir Spannzange // For collet chuck = ER20
= ER20 120 300 V22.ER20.12.30 aPI7 mss  M25x1,5 350 6565  ATe T201 VD12.0
E ER20 12,0 30,0 V22.ER20.12.30.B AVMJ: AUKL  M24x1,0 280 6565 ATK6 20T VD12.0
= =
@ ER20 14,0 35,0 V28.ER20.14.35 ABIG ATS6  M25x1,5 350 69,5 ATKe 201 VD14.0
o
ER20 14,0 35,0 V28.ER20.14.35.B 6\LM_2: AUKL M24x1,0 28,0 69,5 ATKS T20T VD14.0
=< 'V Fiir Spannzange // For collet chuck = ER25
R
= ER25 12,0 30,0 V22.ER25.12.30 AESd AS7 - M32x1,5 42,0 68,0 ATHe T201 vD12.0
= P
€ ER25 12,0 30,0 V22.ER25.12.30.B AVM4I AUKO M30x1,0 35,0 68,0 ATKS T20T VD12.0
==
% ER25 14,0 19,0 V22.ER25.14.19 AMPd AlS7T  M32x1,5 42,0 63,0 ATKE 20T VD14.0
ot
ER25 14,0 19,0 V22.ER25.14.19.B AVMg AUKO M30x1,0 35,0 63,0 ATKE T20T VD14.0
ER25 14,0 35,0 V28.ER25.14.35 RPAi ATS7 M32x1,5 420 73,0 ATKS T20T VD14.0
-
8 ER25 140 350 V28.ER25.14.35.B AVNMa Ao M30XL0 350 730  Awme  Taor VD14.0
% V Fiir Spannzange // For collet chuck = ER32
£ ER32 120 300 V22 ER32.12.30 AFVA A8 M4OXL5 500 740  Ae T20m VD12.0
= P
@ ER32 14,0 19,0 V22.ER32.14.19 AK i ATS8 M40x1,5 50,0 63,0 ATKE T20T VD14.0
-
ER32 14,0 35,0 V28.ER32.14.35 QQG_I ATS8 M40x1,5 50,0 79,0 ATKE T20T VD14.0
| Bestellbeispiel // Order example: V22.ER16.12.30.B
x
[0}
i)
£

Eine Umschlusselungsliste 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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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD5W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVMX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVMY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APJ7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVM1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABJC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVM2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AESQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVM4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMP6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVM5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APAS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVM6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFVA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKXJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC0B

ID: 950 | Edition R25DE

>
Zirkularfrasen // Groove Milling sAf _<=f
simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder =
gerverzeug | IMIEK E
(7]
x
=
=
SIMTEK Fréaserschaft E
‘»

SIMTEK Tragerwerkzeug mit Polygonschaft nach ISO 26623.

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
i X
SIMTEK Milling Cutter 70Nm 2
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes g
SIMTEK toolholder with polygon shank according to ISO 26623. ALL (Seite/Page 678) @
) m Legende
E 58 Legend 683 o~
. Scan Oder besuchen Sie // Or Visit 2
— QR-Code  www.simtek.info/cp/950 E
1E
(7]
SIMTEK Tragerwerkzeug mit

Polygonschaft nach 1ISO 26623 é
SIMTEK toolholder with polygon shank %
according to ISO 26623 £
‘»

=

=

IS

E

7]

g

=)

i

IS

£

(7]

=

2

IS

E

Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.C312.18 @

I

=

5 <

L 8 ° 8 —

g3 5 : g 3: £

%é g [) £ '§ § g ‘»
3 g 5 8
§% £f 8 2 25 83
S S == £ F F ==
22 gp1 L2 k3 8 L1 oD oDS £3 £ g7

£e &8 =: AR AR o ¢

mm mm mm mm mm -

c3 120 185 V22.C312.18 AUP 350 320 217 ATKG 7207 VD12.0 =

-t =

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

QY]

N4

Eine Umschllsselungsliste 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. IE

(2]

x

=

IS

£

(%]

()

e

IS

£

(%]

x

()

©

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

ID: 373 | Edition R25DE

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
£ simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E o//Cuting IMIEK
2]
H = Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
x Allgemeines Nutfrasen
= fzm hmax Ve
0 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671
£ Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab
£ Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
564, 565, 568, 569, 570, 571, 567, 572, 573
11 Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
. General Groove Milling s
o
% - . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
£ General groove milling. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
[z minimum bore diameter 22,0 mm. HO7 (Seite/Page 682)
[=] . [w] Legende  gg3
[T Legend
=
%@ = Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
= E QR-Code  www.simtek.info/cp/373
= . . 0
£
(2]
x
2 DS
=
i=
(2]

x
=
€
£
[
g
g tmax
E
£ KN ‘
7] 3 I
g \Fréserschaft . . - L o
= Shank face Illustration zeigt te Anwendur keit mit &hnlichem Werkzeug.
é Image shows exemplary application possibility with similar tool.
=
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0250.02 G
——
P o0 Empfohlene
(_j § = § Schneidstoffe
E S g 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 8
mo 9] und Preise finden Sie auf (]
£ 2 5 E3 www.simtek.com/webcode =k}
D SE 5 () 5 Recommended g §
é é g £ 3 3 cutting grades § 3
DR ag g2 F-3 g et on =5
w0 R SIS -é = [ www.simtek.com/webcode tmax S @DS ZEFP oz
o Z& =: o
E mm mm mm .N Ml-- (o] mm mm mm
= 10 01 220 V22.0100.01 G AEQM waoo xot0 2 yot0 wace 4,5 57 217 3 VD12.0
% 15 0,2 220 V22.0150.02 G 'V-_\I;I_I-_I_ X800 X500 GT42 X500 Xd00 4,5 57 21,7 3 VD12.0
1,575 0,2 22,0 V22.0157.02 G ANQ.){ X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 57 217 3 VD12.0
L — ———

2,0 0,2 22,0 V22.0200.02 G ﬁ[z_N' X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 57 21,7 3 VD12.0
§ 2,388 0,2 220 V22.0239.02 G AHMI\I X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 57 21,7 3 VD12.0
= Fo- I M S
= 25 02 220 V22.0250.02 G AKKF B xso0 x50 oz xoo0 a0 45 57 217 B VD12.0
IE 30 0,2 220 V22.0300.02 G :._\E)_(r){ X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 57 21,7 3 VD12.0
® 3,175 0,2 220 V22.0318.02 G AK1§ X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 57 217 3 VD12.0

= L1 1
3,175 04 220 VvV22.0318.04 G ABlP: X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 57 21,7 3 VD12.0

o (i it SO Sl
é 35 0,2 22,0 V22.0350.02 G ﬁt/l_S‘N X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 57 21,7 3 VD12.0
= 3,556 0,2 22,0 V22.0356.02 G lf-\D'EJaI X800 X500 GT42 X500 xa00 4,5 57 21,7 3 VD12.0
E 40 0,2 220 V22.0400.02 G :AE_S_I_\i X800 X500 GT42 X500 X400 45 57 21,7 3 VD12.0
@ 40 04 220 V22.0400.04 G AGMI—l X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 57 217 3] VD12.0

o il it Sl s
4,369 0,2 220 V22.0437.02 G AHB X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 57 217 3 VD12.0

- - — ———
1) 4,369 04 220 VvV22.0437.04 G REPI-i X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 57 21,7 3 VD12.0
© 475 02 220 V22.0475.02 G 'Q‘D_Ij, Erler|alelim AR 57 217 3 VD12.0
E 50 0,2 220 V22.0500.02 G AZCI:J. X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 57 21,7 3 VD12.0
@ 635 02 220 V22.0635.02G B1I0 oo woo oz o e 45 93 217 3 VD120

| Bestellbeispiel / Order example: V22.0300.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
§ Slmtek ' IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: V22.0179.030 XG
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SIMTEK milling tools type VX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEQM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHH9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANQX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADNU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHMN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKKF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABXX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK1S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB1P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM6N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD90
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF5N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGMH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHBP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEPH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADF7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZCE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1JU

ID: 380 | Edition R25DE

>
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=f
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool =
//Cuting IMIEK E
(7]
H = Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen X
fzm hmax Ve =
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671 02
Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab €
Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page £
564, 565, 568, 569, 570, 571, 567, 572, 573
11 Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
General Groove Milling
475 é
- . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes %
General groove milling. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679), £
minimum bore diameter 22,0 mm. HO5 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682) D
[=] . [m] Legende  gg3
- [T Legend
- x
%‘I -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit 9
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/380 =
) 1E
(7]
@DS
x
=
€
=
(2]

x
=
E
E
7]
5
tmax g
IS
2 £
y 7]
z g _
(K | B
Fraserschaft lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. =
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool. E
IS
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0300.020.22 G 2
——
= x
e Empfohlene
S e Schneidstoffe o
S g g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 8 =
mo k) und Preise finden Sie auf (R} £
e 5 é www.simtek.com/webcode '§ g =
SE =5 Qs Recommended 8 @
££ E € B8 cutting grades § <
&8 52 25 b £5
w +0,02 R SIS =t 0 2 Www.sim ek.co?n/webcode tmax S @DS S2
€5 H ZEFP 5E ]
<o =: (S5
mm mm mm .N Ml-- (o] mm mm mm E
10 01 220 V06.0100.010.22 G AGZW a0 xsi0 Gz yoi0 o 4,5 58 217 6 VD12.0 =
1,168 01 220 V06.0117.010.22 G :-eg_ Ej X800 X500 GT42 X500 Xd0e 4,5 58 21,7 6 VD12.0 %
15 01 22,0 V06.0150.010.22 G A_('E_!_d X800 X500 G142 X500 x400 4,5 6,2 217 6 VD12.0
1,575 01 220 V06.0157.010.22 G EE_EH X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 6,2 21,7 6 VD12.0
20 0,2 220 V06.0200.020.22 G 're_l':_f_l'd X800 X500 GTa2 X500 X400 4,5 6,2 21,7 6 VD12.0 Q
2388 02 220 V06.0238.020.22 G AB ER  ewxm w45 62 217 6 VD12.0 =
25 0,2 220 V06.0250.020.22 G A_I'(_El':;] X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 6,2 21,7 6 VD12.0 IS
3,0 0,2 22,0 V06.0300.020.22 G 5_!;'_%_3‘ X800 X500 GT42 X500 xa00 4,5 6,2 217 6 VD12.0 @
3,175 0,2 220 V06.0318.020.22 G '{-_\SB_E‘I_J' X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 54 21,7 6 VD12.0
4,0 0,2 220 V06.0400.020.22 G QEZ!I X800 X500 GT42 Xse0 X400 4,5 6,2 21,7 6 VD12.0 §
| Bestellbeispiel // Order example: V06.0200.020.22 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) IS
£
7]
Slmtek t IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: V06.0179.030.22 XG D
e
IS
£
(]
<
o)
©
£
575
sSimmill\vx

SIMTEK milling tools type VX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGZW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6EF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGY6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6EH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFJQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6EB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKJ5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFBB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6ED
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APZW

ID: 375 | Edition R25DE

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
£ simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E o//Cuting IMIEK
2]
H = Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
x Allgemeines Nutfrasen
= fzm hmax Ve
0 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671
£ Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab
£ Bohrungsdurchmesser 25,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
564, 565, 566, 568, 569, 570, 571, 572
11 Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
. General Groove Milling s
o
% - . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
£ General groove milling. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
[z minimum bore diameter 25,0 mm. HO7 (Seite/Page 682)
[=] . [w] Legende  gg3
[T Legend
x 1
@« = -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
= E QR-Code  www.simtek.info/cp/375
= - o
£
(2]
x
=)
€
i=
(2]

x

=

€

£

(2]

g

)

= tmax

I=

£ K

2 |
E |

K Q \

= Fraserschaft lllustration zeigt te Anwendur keit mit &hnlichem Werkzeug.
é Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
=
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: V25.0300.02 G
——
Pa A7) Empfohlene
g 5] 5 8 Schneidstoffe
E S5 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit q,g
mo 5] und Preise finden Sie auf S
g cc 5 é www.simtek.com/webcode < g
) SE E g 28 Re&gngugren‘;ied g 8
££ 3 cutting grades <
g g % § -(:)E You_lceg'_ll_find cgrre_nt = ‘g
o w 0,02 R SIS -é £ g % s eﬁ?co?r?/cv?g&%de tmax S @DS ZEFP g g
ac mm mm mm & = .N Ml-- o mm mm mm ©=
E 20 02 250 V25.0200.02 G AHS7,  wwoxecmzxeoxee 50 66 248 3 VD140[vD143
e = —_—
% 2,388 0,2 250 V25.0239.02 G APTV] X800 X500 GT42 X500 X400 5,0 6,6 24,8 3 VD14.0|VD14.3
- = —_——

25 0,2 25,0 V25.0250.02 G ACGJ: X800 X500 GT42 X500 X400 5,0 6,6 24,8 3 VD14.0|VD14.3

= = i -

3,0 0,2 25,0 V25.0300.02 G ‘AE_P‘_B X800 X500 GT42 X500 X400 50 6,6 24,8 3 VD14.0|VD14.3
¢ 3,175 0,2 25,0 V25.0318.02 G AAZA‘.l X800 X500 GT42 X500 X400 5,0 6,6 248 3 VD14.0|VD14.3
= - = e —

E 35 0,2 25,0 V25.0350.02 G .L\KGsI X800 X500 GT42 X500 X400 5,0 6,6 248 3 VD14.0|VD14.3
P — ——

£ 4,0 0,2 25,0 V25.0400.02 G AA9 X800 X500 GT42 X500 Xdeo 5,0 6,6 248 3 VD140|VD14.3

’ 475 02 250 V25.0475.02 G AMM o xsoo oz oo wee 50 66 248 3 WD140|Vo143
== = —

50 0,2 25,0 V25.0500.02 G I_QZ_C_F: X800 X500 GT42 X500 X400 5,0 6,6 248 3 VD14.0|VD14.3
x
E | Bestellbeispiel // Order example: V25.0400.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
£
RIS R . oo . cir ot ] . 2200 3 siirvi

simte ‘ INaIvi Ua Beispielartikelnummer // Example Part number: V25.0179.030 XG
n
(@)
I=
=
(7]
x
(¢}
i)
£

Simmill\/X

SIMTEK milling tools type VX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHS7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APTW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACG1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFPB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAZ4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKG8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA9X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMMV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZCF

ID: 376 | Edition R25DE

>
Zirkularfrasen // Groove Milling A .<=f
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK E
‘o
H = Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen X
fzm hmax Ve =
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671 02
Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab €
Bohrungsdurchmesser 28,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page £
564, 565, 566, 568, 569, 570, 571, 572
11 Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
General Groove Milling
475 é
- . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes %
General groove milling. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679), £
minimum bore diameter 28,0 mm. HO2 (Seite/Page 679), HO7 (Seite/Page 682) 7
) E Legende 683
[T Legend
<
=) Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
_J QR-Code  www.simtek.info/cp/376 =
1E
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" lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. 2
Fraserschaft Image shows exemplary application possibility with similar tool =
Shank face : g
Abbildung zeigt / Drawing shows: V28.0250.02 G @
I
o0 Empfohlene x
S5 e Schneidstoffe S
55 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 8 é
oo 2 uni Prels;and%\ Sleguéd % g
£c 5 s www.simtek.com/webcode 8? g
SE =5 Qs Recommended 8 @
££ E € B8 cutting grades § <
g g % 3 3 E You_lcig_ll_find cgrre_nt et
w 0,02 R [SESY =t () ;’ @‘Q?'vfsi'r}' eﬁ?co?r?/cv?g&%de tmax S 0DS g g
58 E 2335 8: o
mm mm mm .N Ml-- (o] mm mm mm E
15 02 280 V28.0150.02 G ANAA  xsoo xsoo cTaz xse0 xae 6,5 66 277 3 VD140|vD14:3 =
- L1 1
2,0 0,2 28,0 Vv28.0200.02 G AG3M X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 6,6 277 3 VD140|VD14.3 %
25 0,2 28,0 Vv28.0250.02 G EECZI X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 6,6 277 3 VD140|VD14.3
- L1 1 1
30 02 280 V28.0300.02 G ADQJ  xso0 xsoo Gma2 xso0 xae0 6,5 66 277 3 VD140|vD14:3
e — ————
3,5 0,2 28,0 Vv28.0350.02 G APOI»] X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 6,6 27,7 3 VD140|VD14.3 g
e L3 1 1 =
40 0,2 28,0 Vv28.0400.02 G AGN X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 6,6 27,7 3 VD140|VD14.3 z
o= S —
5,0 0,2 28,0 V28.0500.02 G APS'IJ. X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 6,6 277 3 VD140|VD14.3 E
P L1 1
6,0 02 280 V28.0600.02 G APNV,  xe0o xso0 taz x50 xae 6,5 66 277 3 VD140|VD14:3 @
o L1 1
6,35 0,2 28,0 Vv28.0635.02 G AZOE.| X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 6,6 277 3 VD14.0|VD14.3
10,0 0,2 28,0 Vv28.1000.02 G E)S)(_Iii X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 10,0 277 3 VD140|VD14.3 g
I Bestellbeispiel // Order example: V28.0400.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) g
| Bei Verwendung des Schneidwerkzeugs ,V28.1000.02 G* wird die langere Schraube ,ASCD* benétigt. Aufgrund der hohen Schneidbreite bei @
manchen Materialien nur bedingt einsetzbar.
For using the cutting tool ,V28.1000.02 G, the longer screw ,ASCD*" is needed. Limited suitability for the use in some materials due to the high a3
cutting width. o)
é
Slmtek ‘ IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: V28.0179.030 XG @
x
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ko]
<
577
sSimmill\vx
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN4A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG3V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AECZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADQJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AP0W
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ID: 381 | Edition R25DE

x
.<=f Zirkularfrasen // Groove Milling A
£ simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
£ o/l Cuttng IMIEK
2]
H = Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
x
= Allgemeines Nutfrasen = . —
0 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671
£ Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab
% Bohrungsdurchmesser 28,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
564, 565, 566, 568, 569, 570, 571, 572
11 Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
< General Groove Milling s
% - . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
g General groove milling. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
@ minimum bore diameter 28,0 mm. HO5 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682)
[=] . [w] Legende  gg3
[T Legend
x
@ - -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
= Elil °"| QR-Code  www.simtek.info/cp/381
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9 . Illustration zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
E ;;a::l:sf;r::aeft Image shows exemplary application possibility with similar tool.
S
@ Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0100.010.28 G
I
Pa w0 Empfohlene
g 5 n § Schneidstoffe
E S5 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 2
mo 9] und Preise finden Sie auf [ ]
g cc 5 é www.simtek.com/webcode < g
@ SE E g 83 Recommended g g
GiN e 5

N w 002 R 88 % g e 2 S e eestede | tmax S /L — 5%
E mm mm mm S5 ;g .N Ml-- (o] mm mm mm ®=
= 10 01 28,0 V06.0100.010.28 G f_\_@_g_z Y800 X510 GTa2 X510 Xa0 6,5 60 277 6 VD140|vD14:3
% 1,2 0,1 28,0 V06.0120.010.28 G 'AE_E‘_Zl X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 6,1 277 6 VD14.0|VD14.3

15 0,1 28,0 V06.0150.010.28 G ﬁE)_Z_LI X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 6,4 277 6 VD140|VD14.3

20 0,2 28,0 V06.0200.020.28 G ANTK X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 6,4 277 6 VD14.0|VD14.3
g 25 02 28,0 V06.0250.020.28 G Eﬂ?g{ X800 X500 GTa2 X500 X400 6,5 64 277 6 VD140|VD14:3
% 3,0 0,2 28,0 V06.0300.020.28 G ﬁE_I/i X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 6,4 277 6 VD14.0|VD14.3
£ 4,0 0,2 28,0 V06.0400.020.28 G AE_?'_ X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 6,4 27,7 6 VD14.0|VD14.3
’ 50 0,2 28,0 V06.0500.020.28 G :AE_Q_._Z‘ X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 6,4 277 6 VD14.0|VD14.3

6,0 0,2 28,0 V06.0600.020.28 G I;\F:Q_Q' X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 6,4 27,7 6 VD14.0|VD14.3
x
E | Bestellbeispiel // Order example: V06.0400.020.28 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
£
ORI I . . oo .. s octs [ 7 y100mm 3ten s

simte n Beispielartikelnummer // Example Part number: V06.0179.030.28 XG
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AASZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKEZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD7U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN7K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH3Y
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APW3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AP00
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AP9Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AP90

ID: 377 | Edition R25DE

>
Zirkularfrasen // Groove Milling A .<=f
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK E
‘»
H = Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen X
fzm hmax Ve E
0,01 mm 0,02 mm Seite/Page 671 =
Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab IS
Bohrungsdurchmesser 28,3 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page £
564, 569, 570, 571
11 Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
General Groove Milling
475 é
- . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes %
General groove milling. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679), £
minimum bore diameter 28,3 mm. HO7 (Seite/Page 682) iz
E Legende 683
[T Legend o~
=1 @3] scan Oder besuchen Sie // Or Visit 2
_J QR-Code  www.simtek.info/cp/377 =
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=N \\ Fraserschaft ion zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug. g
“ Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool. é
IS
Abbildung zeigt / Drawing shows: V28.0250.02.09 G 2
I
i) Empfohlene x
55 8 Schneidstoffe S
S5 8 Ta esaktue%ledVerfsiggbarfkeit q,'g E
2 ': 5 g \lfjvr\‘uw.éier:nst%krlco%‘/vzggcde =3 =
SE £y of Recommended g § @
EE E € B3 cutting grades § 3
& 52 F-3 S ients on =
w-0,02 R (SIS -tE % ) § www.simtek.com/webcode tmax S @DS ZEFP g §
mm mm mm < ;g .N Ml-- (o] mm mm mm ®= %
15 02 283 V28.0150.02.09 G ACIS  xsooxso oz xsoxae 93 65 280 3 VD09.0 =
L= L1 1 1
2,0 0,2 283 V28.0200.02.09 G AM94 X800 X500 GT42 X500 X400 9,3 6,5 28,0 3 VD09.0 g
P I N S
25 02 283 V28.0250.02.09 G AD74 w00 cmzxexee 93 65 280 3 VD09.0
| Bestellbeispiel // Order example: V28.0200.02.09 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) Q
E
E
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=
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£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC15
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM94
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD74

ID: 1003 | Edition R25DE

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
£ simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E 9/l Cuting IMIEK
2]
H = Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
x Allgemeines Nutfrasen
= fzm hmax Ve
0 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671
£ Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab
£ Bohrungsdurchmesser 28,3 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
564, 569, 570, 571
11 Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
. General Groove Milling s
o
% - . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
£ General groove milling. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
B minimum bore diameter 28,3 mm. HO5 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682)

-E Legende 683
[T Legend

=:2] Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
— QR-Code  www.simtek.info/cp/1003
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2 | Fraserschaft ion zeigt beispi te Anwendur ogli it mit ahnlichem Werkzeug.
E Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
=
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0150.020.28.09 G
——
P i) Empfohlene
4 55 8 Schneidstoffe
é S5 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 8
mo 9] und Preise finden Sie auf [ ]
g = 5 é www.simtek.com/webcode < g
» = £ = (3] Recommended 8 8
E E g € B3 3 cutting grades § 3
068 aa g2 F-3 S ients on =
wHY R [SISY -tE = D = www.simtek.com/webcode tmax S oDS ZEFP oz
% mm mm mm <£ ;§ .N Ml-- o mm mm mm °§
E 1,2 0,2 283 V06.0120.020.28.09 G 'A3DT: X800 X500 GT42 X500 X400 9,3 6,2 28,0 6 VD09.0
% 15 0,2 283 V06.0150.020.28.09 G 5V9P; X800 X500 GT42 X500 X400 9,3 6,2 28,0 6 VD09.0
2,0 0,2 283 V06.0200.020.28.09 G EGFB: X800 X500 GT42 X500 X400 9,3 6,2 28,0 6 VD09.0
24 0,2 283 V06.0240.020.28.09 G e)s)(_l\l X800 X500 GT42 X500 X400 9,3 6,2 28,0 6 VD09.0
Qq
X
= | Bestellbeispiel / Order example: V06.0150.020.28.09 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
£
£
0
x
=
E
£
7
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A3DT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV93
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6F3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXXN

ID: 430 | Edition R25DE <
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=f
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool =
g1/ Cuting IMIEK £
(7]
H = Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Allgemeines Nutfrasen X
fzm hmax Ve =
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671 02
Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab €
Bohrungsdurchmesser 32,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page £

564, 565, 566, 568, 569, 570, 571, 572

11 Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
General Groove Milling

475 é
- . 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), £
minimum bore diameter 32,0 mm. HO7 (Seite/Page 682) iz
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A — Fri haf Illustration zeigt te Anwendur ichkeit mit &hnlichem Werkzeug. 2
raserschaft Image shows exemplary application possibility with similar tool. =
Shank face =
E
Abbildung zeigt / Drawing shows: V32.0200.02 G 2
——
i) x
w0 Empfohlene
55 8 Schneidstoffe S
S5 8 Ta%esaktuef{ledVerfsngarfkeit q,'g E
2 '2 5 3 \lfjvr\‘uw.éier:nst%krlco%‘/vzggcde B8 =
SE E 3 & 5 Recommended ] § ®
E E 5¢ 3 3 :(:uttmgr gdradest § 3
+0,02 ag EE - avaiapiity and pross.on £
wHY R [SISY ;:E £ 5} z www.simtek.com/webcode tmax S oDS ZEFP B ~
mm mm mm S5 ;g .N Ml-- (o] mm mm mm ®= E
15 0,2 32,0 V32.0150.02.11 G :A__'::_LL‘ X800 X500 GT42 X500 X400 10,0 6,5 31,7 3 VD11.3|VD115 =
1,6 0,2 32,0 Vv32.0160.02.11 G :@}_li_?: X800 X500 GT42 X500 X400 10,0 6,5 317 3 VD11.3|VD115 %
2,0 0,2 32,0 V32.0200.02 G 'A_«E_Z‘x X800 X500 GT42 X500 X400 8,5 6,5 317 3 VD140|VD14.3
20 0.2 320 V32.0200.02.11 G ﬂ)ﬁa_d Y800 xs00 Gr2 x50 xace 100 65 317 3 \D11.3|VD115
25 0,2 32,0 V32.0250.02 G ﬁéP_hl X800 X500 GT42 X500 X400 8,5 6,5 31,7 3 VD14.0|VD14.3 g
3,0 0,2 32,0 V32.0300.02 G I'Q(_Z_Y__J: X800 X500 GT42 X500 X400 8,5 6,5 317 3 VD14.0|VD14.3 %
3,0 0,2 320 Vv32.0300.02.11 G ABZA X800 X500 GT42 X500 X400 10,0 6,5 317 3 VD11.3|VD115 E
=T )
| Bestellbeispiel // Order example: V32.0300.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
2
Slmtek t |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: V32.0179.030 XG g
»
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A3U5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A3U7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE2X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX0G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAPW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACYJ
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ID: 382 | Edition R25DE

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
E simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK
»
H = Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
x Allgemeines Nutfrasen
= fzm hmax Ve
0 0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 671
£ Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab
£ Bohrungsdurchmesser 35,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
564, 565, 566, 568, 569, 570, 571, 572
11 Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
. General Groove Milling s
o
% - . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
£ General groove milling. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
B minimum bore diameter 35,0 mm. HO5 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682)
E Legende 683
[T Legend
x
(2 = Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/382
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2 Fraserschaft ion zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
E Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
=
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0300.020.35 G
I
P i) Empfohlene
o 5. 8 Schneidstoffe
= S g <3 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 8
£ mo k) un% Preise finden Sie auf [ R]
£ g 5 E3 www.simtek.com/webcode B8
7 SE =m (] 5 Recommended g E
£E £ € B8 cutting grades § <
g g % E g E You_lcak;]rfind cgrre_nt et
w 0,02 R (SIS =g O 2 avv\a/\lwésilrh e?(?co%l/cv?es&%de tmax S @DS g 2
Q £5 =: ZEFP 8z
E mm mm mm = .N Ml-- (o] mm mm mm =
E 15 01 350 V06.0150.010.35 G AHDS a0 xso0 ora2 o0 ae 100 62 347 6 V0140|0143
o L1 1 1
% 20 0,2 35,0 V06.0200.020.35 G AGDd X800 X500 GT42 X500 X400 10,0 6,2 347 6 VD140|VD14.3
[aper I S S
25 0,2 350 V06.0250.020.35 G AFSGI X800 X500 GT42 X500 xae0 10,0 6,2 347 6 VD140|VD14.3
- — e ——
30 02 350 V06.0300.020.35 G AMNL ~ xeoo xso0 ez oo xae0 100 62 347 6 VD140[vD143
o
X
= | Bestellbeispiel / Order example: V06.0300.020.35 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
=
=
Slmtek w IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: V06.0179.030.35 XG
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHDS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGDQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF56
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMN1

ID: 383 | Edition R25DE

>
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=f
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool =
//Cuting IMIEK E
(7]
H = Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen X
fzm hmax Ve =
0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 671 02
Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab €
Bohrungsdurchmesser 37,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page £
564, 565, 568, 569, 570, 571, 567, 572, 573
11 Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
General Groove Milling
475 é
- . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes %
General groove milling. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679), £
minimum bore diameter 37,0 mm. HO5 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682) D
[=] % [=] Legende  gg3
rH [T Legend
x
5 H 2| Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E [ —J QR-Code  www.simtek.info/cp/383 =
=
(7]
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x
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tmax %
=
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" lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. 2
Fraserschaft Image shows exemplary application possibility with similar tool. E
Shank face £
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0150.010.37 G @
——
@ x
w0 Empfohlene
55 8 Schneidstoffe o
S5 8 Ta esaktuef{ledVerfsiggbarfkeit °§ E
2 '2 5 3 \lfjvr\‘uw.éier:nst%krlco%‘/vzggcde '§ 8 =
SE £5 : : @
Ts ES 8 Cuting grades. g
g g % E 3 E You_lcak;]rfind cgrre_nt ceE
w +0,02 R [SES) ;:E % ) g avv\a/\lwésilrh e?(?co%l/cv?es&%de tmax S @DS ZEFP g § o~
mm mm mm i ;g .N Ml-- o mm mm mm ®= E
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 37,0 mm E
10 o1 370 V06.0100.010.37 G AJ2K oo wsio oz 1o w0 120 62 367 6 VD120 E
ey - e 7]
13 01 37,0 V06.0130.010.37 G BD6@ oo xseo oraz xsoo xaee 120 62 367 6 VD12.0 Loow ]
- = —_—
15 0,1 37,0 V06.0150.010.37 G EF_W_d X800 X500 GT42 X500 xae0 12,0 6,2 36,7 6 VD12.0
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 40,0 mm Q
1,0 0,1 40,0 V06.0100.010.40 G ﬁb_!_ _._Ei X800 X510 GT42 X510 x4e0 135 6,2 397 6 VD12.0 =
15 01 400 V06.0150.010.40 G AWXE  xso0 xo00 oz o0 xae0 135 62 397 6 VD12.0 S
‘»
| Bestellbeispiel // Order example: V06.0150.010.37 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
x
PRI ... 100 s i ots | . 200 st i [ 5
simte ‘ INcivi ua Beispielartikelnummer // Example Part number: V06.0179.030.37 XG %
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x
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
£ simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E 9/l Cuting IMIEK
2]
9 A”geme|nes N Utfrasen’ fur We|Che Schnrtte Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
= fzm hmax Ve
0 . ] ] ) 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671
= Nutfrdsen gerader Nutformen. Weiches Eintauchen in den
g Werkstuckstoff und bessere Oberflachen durch optimierte Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
Schneidengeometrie. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. 564, 565, 568, 569, 570, 571, 567, 572, 573
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
x HIN 475
& General Groove Milling, for smooth cuts e
E Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
S - . . ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
B General groove milling. With a cutting edge geometry HO5 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682)
for very smooth cuts and better surface quality. For use =5 =] Legende gg
. in bores as of minimum bore diameter 22,0 mm. n [ZI7 Legend
@ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
= E — QR-Code  www.simtek.info/cp/1124
£ .
‘»
gDS
x Schneiden //
2 cutting edges 1, 3,5
E wi
i=
(2]
K
S \ | /
£
» e w
I
>
S8 tmax ‘
2 f
= < K
£ |
» @ g r |
LS |
~ | wi
= Fraserschaft Schneiden J/
2 Shank face cutting edges 2, 4, 6 lllustration zeigt beispit te Anwendungsmogli it mit ahnlichem Werkzeug.
E Image shows exemplary application possibility with similar tool.
S
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0300.020.22 GY
I
P i) Empfohlene
o 5. 8 Schneidstoffe
E S g 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit E
mo 9] und Preise finden Sie auf Q3
g = 5 é www.simtek.com/webcode < g
@ SE Eg 83 Re&pmmen&ied g 8
w001 R [S3S) ;:5 = o 2 3‘@&?5#1 e?(?co%l/cv?es&%de tmax wil S oDS ZEFP g 2
% mm mm mm <£ §§ .N Ml-- o] mm mm mm mm °§
E 2,0 0,2 220 V06.0200.020.22 GY hoZB X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 19 62 217 6 VD12.0
£ 25 0.2 220 V06.0250.020.22 GY AYFX e wowomz e xae 45 24 62 217 6 VD12.0
(2]
- I N S
30 0,2 22,0 V06.0300.020.22 GY AYFY: X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 29 62 217 6 VD12.0
4,0 0,2 22,0 V06.0400.020.22 GY EY_F_Z‘ X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 39 62 217 6 VD12.0
Q
4
= | Bestellbeispiel // Order example: V06.0300.020.22 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
=
£
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Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Allgemeines Nutfrasen und Frasen von

SIMIEK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Sicherungsringnuten, fur weiche Schnitte f2m hmax

Ve
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671

Nutfrdsen gerader Nutformen und von Sicherungsringnuten.

Weiches Eintauchen in den WerkstUckstoff und bessere

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

Oberflachen durch optimierte Schneidengeometrie. 564, 565, 566, 568, 569, 570, 571, 572
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 25,0 mm. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
475
e . . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
General Groove Milling and Circlip Groove ALL (Seite/Page 678), HO1 (Selte/Page 679),

Milling, for smooth cuts

HO5 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682)
E"‘ E Legende 683

General groove milling and circlip ring groove milling. Cutting L] Legend

edge geometry for very smooth cuts and better surface quality. = . Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

For use in bores as of minimum bore diameter 25,0 mm. [=] . ke QR-Code  www.simtekinfo/cp/1135
@DS

Schneiden //
cutting edges 1, 3,5

K

simmill AX

simmill PMX

simmill PX

simmill SX

=
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E
£

(2]

wil
x
/ =
E
E
le w [2)
I
| >
tmax X
1/ [H [ =
8 K =
| £
I ‘
LS |
> ~ ‘ wi
Fraserschaft .
Shank face Sch_nelden U R P g
cuttlng edges 2,46 lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaoglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. =
Image shows exemplary application possibility with similar tool. E
=
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0300.020.22 GY @
I
@ Empfohlene P
§ ® § Schneidstoffe 9
k] =5 g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 4 =
LS mo ] un% Preise finden Sie auf ()] S =
.E E = 5 5 www.simtek.com/webcode -] S g
2 B SE £y (] § Recommended 8 g »
£S5, e g -g 'g 3 cutting grades § 3
SES g g % 3 g E You_Fal)nlgnd cllj.lrre_nt cE
w00 225 R 88 = ®? Wismiskcomvencode  tmax  wl S @DS o 5% N
mm mm mm mm S5 ;; .N Ml-- o mm mm mm mm Sk E
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 25,0 mm E
25 = 02 250 V06.0250.020.25 GY AZDQI X800 Xse0 GT42 xsee xaee 50 24 64 248 6 VD14.0|VD14.3 £
== — —_— [
279 265 02 250 V06.0265.020.25 GY AZD:I: X800 X500 GT42 Xsee xaee 50 266 64 24,8 6 VD140|VD14.3
30 - 02 250 V06.0300.020.25 GY E  eoleslaslealen 50 | 20 | 64 | 248 | G VD140|VD14:3
Farr M -
4,0 = 02 250 V06.0400.020.25 GY AZD';.‘I X800 Xse0 GTa2 X500 xaee 50 39 64 248 6 VD14.0|VD14.3 o
Py S i | S
50 = 02 250 V06.0500.020.25 GY IB«ZDA‘,l Xseo X500 GT42 X500 x40 50 49 64 248 [5 VD14.0|VD14.3 %
60 - 02 250  V06.0600.020.25GY AZDS o xseo o2 o xaeo 50 59 64 248 6 W140vo143 £
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 28,0 mm @
174 16 01 280 V06.0160.010.28 GY AAXZ ~ soo xsoo otz xsoo xaee 65 161 62 277 6 VD140|vD143
e — —
2,0 - 02 280 V06.0200.020.28 GY A4X1: X800 X500 GT42 X500 Xaee 6,5 19 62 277 6 VD14.0|VD14.3 ¢
25 o 02 280 V06.0250.020.28 GY AYJd X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 24 62 277 6 VD140|VD14.3 E
279 265 02 280 V06.0265.020.28 GY ,rAYFé X800 X500 GT42 X500 Xaee 6,5 266 62 277 6 D140|VD14.3 g
30 - 02 280 V06.0300.020.28 GY e |eoleasleden @8 | 20 | 62 | o | 6 VD140|VD14:3 =
35 - 02 280 V06.0350.020.28 GY A36F: X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 34 62 277 6 VD14.0|VD14.3
40 - 02 280 V06.0400.020.28 GY AYGA xeoo v oz oo waee| 6,5 | 39 | 62 [277 [ 6 VD140[\D143 .
50 - 02 280 V06.0500.020.28 GY NYGE o xwcm e wee 65 49 62 277 6 VD140|VD14:3 o
60 - 02 280 V06.0600.020.28 GY AYGG w0 xseocwzxeo e 65 59 62 277 6 VD140|VD143 =
£
| Bestellbeispiel // Order example: V06.0500.020.25 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) @
| Bitte beachten Sie: Bei den Werkzeugen fur Sicherungsringnuten wurde im w-MaB die im Hinweis HO1 genannte bauartbedingte Planlauftoleranz von bis zu
0,03 mm bereits bericksichtigt.
Please note: For tools for circlip ring grooves, we already included the design-related run-out tolerance of up too 0,03 mm, mentioned in HO1, within the
specifation of dimension w. o
2
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b
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
£ simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E 9/l Guting IMIEK
2]
: . .- : : Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen, fur weiche Schnitte
x fzm hmax Ve
Z 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671
= Nutfrasen gerader Nutformen. Weiches Eintauchen in den . .
£ Werkstickstoff und bessere Oberflachen durch optimierte ::Zsesr‘g; ’2:2"‘5“::9?6‘; 3597”;‘ ”5 i‘;":‘:‘;“;‘;‘;""’ers P
2 Schneidengeometrie. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 35,0 mm. 573 T
o Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
5 General Groove Milling, for smooth cuts a7
% Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
= i : : ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
= General groove milling. With a cutting edge geometry HO5 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682)
for very smooth cuts and better surface quality. For use . Locond
in bores as of minimum bore diameter 35,0 mm. [= ] Locond 683
x
@ Oder besuchen Sie // Or Visit
E www.simtek.info/cp/1136
£
(2]
x Schneiden //
2 cutting edges 1, 3,5
E wi
i=
(2]
K
S \ | /
£
@ - W
I
>
S8 tmax ‘
2 f
= # K
£ |
» @ g r |
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- RN ‘ wi
= Fraserschaft Schneiden J/
2 Shank face cutting edges 2,46 Illustration zeigt beispi te Anwendungsmogli it mit ahnlichem Werkzeug.
E Image shows exemplary application possibility with similar tool.
=
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0300.020.22 GY
I
P w0 Empfohlene
g ,5_ > § Schneidstoffe
E a2 g Teeslnle Vertighael o}
£ e 5 2 www.simtek.com/webcode =k}
D SE £ 5 () § Recommended g §
£c £ 2 = cutting grades § 3
€E £5 OE You can find current et
w00l R 88 £ E oo oede  tmax  wl  $%002  @DS 52
g 2k 2: zEFP 8:
E mm mm mm .N Ml-- o mm mm mm mm
E 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 35,0 mm
- —
= 20 02 350 V06.0200.020.35 GY 'ﬁ 5 Xse0 X500 GT42 X500 xaee 100 1,9 62 347 6 VD14.0|VD14:3
%] — R ——
25 0,2 35,0 V06.0250.020.35 GY AYFa X800 X500 GT42 Xsee xaee 10,0 24 6,2 34,7 6 VD14.0|VD14.3
30 02 350 V06.0300.020.35 GY WYF7 a0 seo cuz oo xce 100 29 62 347 6 VD140|VD14:3
§ 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 37,0 mm
= 15 01 370 V06.0150.010.37 GY AZDZ oo xsoo Gra2 xsoo xaee 120 14 62 367 6 VD12.0
g e e
= 20 02 370 V06.0200.020.37 GY AXOH oo o0 oz oo xae0 120 19 62 367 6 VD12.0
‘»
| Bestellbeispiel // Order example: V06.0200.020.37 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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>
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=f
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool =
//Cuting IMIEK E
(7]
Allgemeines Nutfrasen in Leichtmetall . .
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) o~
. . fzm hmax Ve =
Nutfrdsen gerader Nutformen in Bohrungen ab 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671 02
Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. Durch hochpositive E
Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page %
564, 565, 568, 569, 570, 571, 567, 572, 573
11 H H Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
General Groove Milling in light alloys
476 é
- . i Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes =
General groove ml!l!ng in bores as of bore_ dlgmeter ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679), g
22,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. HO7 (Seite/Page 682) @
[=] . [w] Legende  gg3
I | WM |  Legend 9
% Oder besuchen Sie // Or Visit @
E www.simtek.info/cp/374 E
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oDS x
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Fraserschaft lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. 2
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool. E
£
Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0250.42 C 2
I
P x
e Empfohlene
S5 e Schneidstoffe o
S5 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 8 =
mo 5] und Preise finden Sie auf (R} £
e 5 z www.simtek.com/webcode =k} e
SE Ep () 5 Recommended ] E ®
££ E € B8 cutting grades § <
g g % 3 3 E You_lceg'_ll_find cgrre_nt et
woe R 88 gz 87 MENIESe tmax S @D L £ N
mm mm mm & ;g .N Ml-- o mm mm mm ©= E
15 0,2 22,0 Vv22.0150.42C NDI\I X808 X508 HT42 Xxse8 x408 4,5 57 21,7 3 VD12.0 E
- — - -
20 02 220 V22.0200.42 C ANCI I o o e roes aes W45 57 217 3 VD12.0 =
= — —
25 02 220 V22.0250.42 C AHOW  xeos xsos Hmaz xsos xaes 4,5 57 217 3 VD12.0
o — --
30 0,2 22,0 v22.0300.42C AHME: X808 X508 HT42 Xse8 xde8 4,5 57 21,7 3 VD12.0
o — —_
40 0,2 220 v22.0400.42C IEEiU_ld X808 X508 HT42 Xxse8 xa08 4,5 57 21,7 3 VD12.0 Q
| Bestellbeispiel / Order example: V22.0300.42 C X808 (X808 = Schneidstoff // Grade) g
‘»
Slmtek ‘ IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: V22.0179.030 XG C >
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x
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
E simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK
‘0
Allgemeines Nutfrasen in Leichtmetall . .
~ Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
= . . fzm hmax Ve
= Nutfrdsen gerader Nutformen in Bohrungen ab 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671
= Bohrungsdurchmesser 28,0 mm. Durch hochpositive
% Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
564, 565, 566, 568, 569, 570, 571, 572
11 H H Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
< General Groove Milling in light alloys e
= . . . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
g General groove ml!l!ng in bores as of borg dlgmeter ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
@ 28,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. HO7 (Seite/Page 682)
Legende
Legend 683
x
@ Oder besuchen Sie // Or Visit
E www.simtek.info/cp/378
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9 . lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
E ;Laas:;s;:laeﬂ Image shows exemplary application possibility with similar tool.
=
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: V28.0250.42 C
I
P w0 Empfohlene
g ,5_ > § Schneidstoffe
é S5 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit k3
£ g2 ; 1 iemenal, 88
%) é € g 5 of Recommended 8 g
==t £ o cutting grades § <
s iz b I 3

. wiooz R €8 5 87 MENIOENGe tmax S @DS o £
E mm mm mm S5 ;; .N Ml-- o mm mm mm ©EF
= 20 02 280 V28.0200.42C ?'55_{_1’. ¥os xsos bWz xses xaes 6,5 65 277 3 VD14.0|VD14:3
£ 25 02 280 V28.0250.42 C AN E_s; ¥eos xsos Wm2 xoes xaes 65 65 277 3 VD140|VD143

3,0 0,2 28,0 V28.0300.42 C 'AE)_F:_I-J. X808 X508 HTA2 X508 X408 6,5 6,5 277 3 VD140|VD14.3

35 02 280 V28.0350.42 C ﬁE-'L'-BI ¥eos xsos W2 yoes xaes 65 65 277 3 VD140|VD143
¢ 40 02 280 V28.0400.42C AGPH  xaos xcos waz xoos xaes 65 65 277 3 VD140[vD143
E | Bestellbeispiel / Order example: V28.0400.42 C X808 (X808 = Schneidstoff // Grade)
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> Slmtek ‘ IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: V28.0179.030 XG C
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Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Allgemeines Nutfrasen in Leichtmetall

Nutfrésen gerader Nutformen in Bohrungen ab
Bohrungsdurchmesser 32,0 mm. Durch hochpositive

Schneidengeometrie besonders geeignet fir Leichtmetalle.

General Groove Milling in light alloys

General groove milling in bores as of bore diameter
32,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys.

SIMIEK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm hmax

Ve
0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 671

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
564, 565, 566, 568, 569, 570, 571, 572

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

476

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

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

) Legende
RIS 52 L e e
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E - —J QR-Code  www.simtek.info/cp/379

simmill AX

simmill PMX

simmill PX

simmill SX

=
=)
E
£

(2]

x
! S
\ / -
\ /
~
~._i_ -
g
)
<
tmax E
{ =
2]
z \
»
Q
=
\ Fraserschaft lllustration zeigt te Anwendur ichkeit mit ahnlichem Werkzeug. 2
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool. é
£
Abbildung zeigt / Drawing shows: V32.0300.42 C 2
——
A7) x
£ Empfohlene
.g. > kS Schneidstoffe 9
S5 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 9 =
mo ) und Preise finden Sie auf (2} £
e 5 é www.simtek.com/webcode '§§ =
SE g 3 o Recommended 8 @
wwooz R 88 $: 87  MENIOENGe tmax S @DS £: N
mm mm mm S ;; .N Ml-- o mm mm mm ®E E
20 02 320 V32.0200.42 C AGWK  xeos xsos w2 xs8 xaes 85 65 317 3 VD140|VD14.3 z
- —_ S
25 0,2 32,0 V32.0250.42C '65_4_;_5: X808 X508 HT42 X508 xae8 8,5 6,5 31,7 3 VD14.0|VD14.3 %
3,0 0,2 32,0 V32.0300.42C '.’-_\E_g::!: X808 X508 HT42 X508 X408 8,5 6,5 317 3 VD140|VD14.3
40 02 320 V32.0400.42 C 'Ql‘J_Q_D' ¥eos xsos Wiz voes xaes 85 65 317 3 VD140|VD143 e |
50 0,2 32,0 V32.0500.42 C ﬂL_J_qI_I:J. X808 X508 HT42 X508 X408 8,5 6,5 317 3 VD14.0|VD14.3 3 g
6,0 0,2 32,0 v32.0600.42 C AQH_d X808 X508 HT42 Xses xa08 8,5 6,5 31,7 3 VD14.0|VD14.3 %
=
| Bestellbeispiel // Order example: V32.0300.42 C X808 (X808 = Schneidstoff // Grade) 2
Slmtek ‘ |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: V32.0179.030 XG C E
E
E
2]
n
o]
IS
E
2]
x
[0}
o
=
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGWK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC45
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACQ3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUQD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUQE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADHB

ID: 431 | Edition R25DE

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
£ simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E o//Cuting IMIEK
2]
Allgemeines Nutfrasen in Leichtmetall . .
~ Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
= . . fzm hmax Ve
= Nutfrdsen gerader Nutformen in Bohrungen ab 0,01 mm 0,02 mm Seite/Page 671
€ Bohrungsdurchmesser 33,0 mm. Durch hochpositive
% Schneidengeometrie besonders geeigne’[ fUr Leichtmetalle. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
564, 565, 568, 569, 570, 571, 567, 572, 573
11 H H Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
< General Groove Milling in light alloys e
= . . . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
g General groove ml!l!ng in bores as of borg dlgmeter ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
@ 33,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. HO7 (Seite/Page 682)
Legende
Legend 683
x
%@ Oder besuchen Sie // Or Visit
E www.simtek.info/cp/431
£
(2]
@DSs
x — T =
= s g N
£
(2]
(PN ’
)
g N /
\ /
S~ -
g
g tmax
E
£ ®
2]
H T T[T
o Q
= i
9 Fraserschaft lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
E Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
S
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: V33.0170.42.10 C
I
> =
S - §  Schmeldstofte
% % g § Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 0%
£ ca 5 ] MR Stel oy webgode o8
) SE £5 s Recommended 8g
EE E8 s cutting grades §_§
g g % g g iZ You,f:abrylﬁnd cgrrent eE
o w-0,02 R [SESY -é % [ g m‘llv?silrrlxtge?gcom/cv?gk?c%de tmax S @DS ZEFP g g
E mm mm mm S5 ;; .N Ml-- (o] mm mm mm ©E
E V¥ tmax=10,0 mm
R N ——
E 11 0,2 33,0 v33.0110.42.10C AE \‘ X808 Xses HTa2 xses xaes 10,0 6,5 32,7 3 VD12.0
@ — il i By S
1,2 0,2 33,0 v33.0120.42.10C ’gf_ll_\i X808 Xse8 HT42 xses xaes 10,0 6,5 327 3 VD12.0
1,32 0,2 33,0 Vv33.0132.42.10C ﬂE_K_I\] X808 X508 HT42 xses xaes 10,0 6,5 32,7 3 VD12.0
§ 15 02 330 v33.0150.42.10 C gﬂvj. xeos xsos a2 wsos xaes 100 65 327 3 VD12.0
% 16 0,2 33,0 Vv33.0160.42.10C ﬁE}}__I—I X808 Xses HT42 xses xae8 10,0 6,5 327 3 VD12.0
£ 1,7 0,2 33,0 Vv33.0170.42.10C :-_\E_QM X808 X508 HT42 xses xaes 10,0 6,5 32,7 3 VD12.0
@ 20 0,2 33,0 Vv33.0200.42.10C ,":\N.];.I X808 X508 HT42 xses xae8 10,0 6,5 327 3 VD12.0
25 0,2 33,0 V33.0250.42.10C 63_9)1 X808 X508 HT42 xses xaes 10,0 6,5 327 3 VD12.0
> V tmax=12,0 mm
R N ——
E 1,7 0,2 339 Vv33.0170.42.12C Q_I'\I_E_'ll. X808 X508 HT42 Xses xaes 12,0 6,5 33,6 3 VD09.0
E 2,0 0,2 339 Vv33.0200.42.12C ! X_ti'_ll': X808 X508 HT42 Xse8 xae8 12,0 6,5 336 3 VD09.0
e 25 0,2 339 Vv33.025042.12C eP_C_Id X808 X508 HT42 Xses xaes 12,0 6,5 33,6 3 VD09.0
| Bestellbeispiel // Order example: V33.0250.42.10 C X808 (X808 = Schneidstoff // Grade)
n
2
€
£
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x
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE5V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFJN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEKN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHVT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB3H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABQM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN1P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB9V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANBT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AY6T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APCK

ID: 371 | Edition R25DE

B3
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? i_
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IS
g/l Cuting IMIEK £
(7]
Frasen von Sicherungsringnuten, innen Schnittwerte (Stat) / utting parameters (star x
fzm hmax Ve 02
Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671 E
Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. Geeignet flr alle Materialien. : ; =

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

C . - . 564, 565, 568, 569, 570, 571, 567, 572, 573
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 g
diameter 22,0 mm. For use in all materials. ALL (Seite/Page 678), H07 (Seite/Page 682) iz
[=] %%, [=] Legende  ggq
- [T Legend

x
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E QR-Code  www.simtek.info/cp/371 =
k . S
£
(7]
@DS X
5
€
£
(7]

<
=
,(//Z) g £
S £
/’ »
3
tmax g
£ g
z ‘ N\ g £
® 3 / -
Fraserschaft — =
Shank face lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. 2
Image shows exemplary application possibility with similar tool. E
E
Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0265.02 G 2
I
= 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 @
SEo £c £ £ B8 cutting grades § 3
£E E EE £5 OF You can find current et
woe 385 R 88 g5 §1  MEMIREST. tmax S @D L £ N
mm mm mm mm i ;g .N Ml-- o] mm mm mm ®= E
0,77 0,7 - 22,0 V22.0070.00 2 :—\BD)d X808 X518 HT42 X518 X408 1,5 56 21,7 3 VD12.0 E
- s e e S
0,87 0,8 - 22,0 V22.0080.00 2 APBGI X808 X518 HT42 X518 X408 1,7 56 21,7 3 VD12.0 UEJ
o ] e S S
0,97 0,9 - 220 V22.0090.00 2 AIM X808 X518 HT42 X518 xae8 1,9 56 217 3 VD12.0
L — e s —
1,07 1,0 - 220 v22.0100.00 2 AMBd X808 X508 HT42 Xse8 xae8 2,1 5,6 217 3 VD12.0
- — — ——
1,24 11 - 22,0 v22.0110.002 BPJY: X808 X508 HT42 X508 X408 2,5 57 21,7 3 VD12.0 Q
144 13 - 220 V22.0130.00 G BFBC oo xsw oz oo e 45 57 217 3 VD12.0 = F
174 16 . 220 V22.0160.00 G e eolenlamlenem 4B | &y | 2w | & VD12.0 oo B
- il e e
199 185 0,2 22,0 V22.0185.02 G AGKLI X800 X500 G142 X500 X400 4,5 57 217 3 VD12.0 @
e ] ] e e
229 215 0,2 22,0 V22.0215.02 G AFGMI X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 57 21,7 3 VD12.0
o il S S S
279 265 0,2 22,0 V22.0265.02 G ADKF: X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 57 217 3 VD12.0 g
P ] e b
329 315 0,2 22,0 V22.0315.02 G AMP]: X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 57 217 3 VD12.0 =
- il e e e
429 415 0,2 22,0 V22.0415.02 G AEl?:: X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 57 21,7 3 VD12.0 g
== I S S e £
529 515 02 220 V22.0515.02 G AEKL  xso0xsoo G2 oo xae 45 57 217 3 VD12.0 z
- il S i s
529 515 04 22,0 V22.0515.04 G eA_G_Si X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 57 217 S VD12.0
N
| Bestellbeispiel // Order example: V22.0415.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) o
| 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. D
Slmtek w IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: V22.0179.030 XG
x
o)
°
£
sSimmill\vx

SIMTEK milling tools type VX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABDX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AP3G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJMH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMB0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APJY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BFBC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BFBE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGKU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFGW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADKF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMP1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE13
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEK1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAG9

ID: 372 | Edition R25DE

b
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
£ simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E o//Cuting IMIEK
2]
~ Frasen von SICherungsrl ngnUten’ Innen Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
= N . . . fzm hmax Ve
= Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671
= Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. Durch hochpositive
% Schneidengeometrie besonders geeigne’[ fUr Leichtmetalle. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
539, 564, 565, 568, 569, 570, 571, 567, 572,
. . . A . 573
> 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
g Circlip ring groove milling in bores as of bore diameter 22,0 Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
@ mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. ALL (Seite/Page 678), H07 (Seite/Page 682)
[=] . [w] Legende  gg3
I | WM |  Legend
>
@ = (S:,%aré a Oder besuchen Si/e ///OrVisit
= - .simtek.info/cp/372
£ EI' L ode www.simtek.info/cp,
£
(2]
= @DS
35
€
i=
(2]

x
=
€
£
[
g
3 tmax
E ®
£ w
® H]
’ ke ﬁp
= \ \
22 Fraserschaft lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit ahnlichem Werkzeug.
E Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
=
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0265.42 C
I
P A7) Empfohlene
9 s > § Schneidstoffe
E S =5 g Ta esaktueﬁlledVerfs‘ngarfkeit q,'g
E -% § Z 'Z 5 § t‘vr\lww.;iegt%kgoerg/vgggode '§§
E 52, 1 £ 87 e 82
g E E g g % g §g You_lcei)nl_find cgrre_nt < ‘g
o w002 Er E) R [SESY Jt_‘ g é} g evvv?\INa.silrh eir.]coml/c\seslgcr:)de tmax S oDS ZEFP g g
ac mm mm mm mm i = .N Ml-- o] mm mm mm ®=
= 144 13 = | 2w V22.0130.40 C BEBG  xeos xoos tm2 xsos xaes 45 57 217 3 UD12.0
% 1,74 16 - 22,0 v22.0160.40C EFB A X808 X508 HT42 X508 xae8 4,5 57 21,7 3 VD12.0
- ] e S
199 185 02 220 V22.0185.42C AF6X  xeos xoos w2 xse8 xae8 4,5 57 217 3 VD12.0
e PP e
2,29 2,15 0,2 22,0 vV22.0215.42C APU X808 X508 HT42 X508 Xae8 4,5 57 217 3 VD12.0
e — —_—
§ 279 265 0,2 22,0 V22.0265.42C AGSP: X808 X508 HT42 X508 X408 4,5 57 21,7 3 VD12.0
z 329 315 02 220 V22.0315.42C 5'1“,'4 ¥e08 xoes Wia2 yoes xaes 45 57 217 3 VD12.0
kS 4,29 4,15 0,2 22,0 v22.0415.42C I':\JYP: X808 X508 HT42 Xse8 Xae8 4,5 57 217 & VD12.0
& ) sl e e
529 515 0,2 220 V22.0515.42C QNZ_F: X808 X508 HT42 Xses xaes 4,5 57 21,7 3 VD12.0
< | Bestellbeispiel / Order example: V22.0265.42 C X808 (X808 = 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.
7]
N Slmtek ‘ IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: V22.0179.030 XG C
(@]
=
£
(2]
x
()
°
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BFBG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BFBJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF6X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APU4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG8P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHWH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJYP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANZF

ID: 1254 | Edition R25DE

>
Zirkularfrasen // Groove Milling A .<=f
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK E
‘o
= H H H Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Frasen von Sicherungsringnuten, innen x
fzm hmax Ve =
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671 02
Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab =
Bohrungsdurchmesser 28,0 mm. Geeignet fur alle Materialien. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page %
564, 565, 566, 568, 569, 570, 571, 572
: H H 11 H Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
Circlip Ring Groove Milling, internal s »
o
Lo . - . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes %
C_wchp Ring Groove Milling in bores as .of bore ALL (Seite/Page 678), HO5 (Seite/Page 681), £
diameter 28,0 mm. For use in all materials. HO7 (Seite/Page 682) iz
= Legende
E— E [T Legend 683 o~
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E _J QR-Code  www.simtek.info/cp/1254 =
) 1E
(7]
@DS
x
_— - 5
N =
i E
’ N\ | E
ANy J .
S0\ | =
/ >
\ / =
IS
\ , E
AN [}
3
=)
—— tmax ;:
E
8 ‘®
H
0 < |
=
=T N lllustration zeigt beispi te Anwendur ogli it mit 8hnlichem Werkzeug. 2
;;a::l:sf(;r::aeft Image shows exemplary application possibility with similar tool. E
=
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0100.010.28 G @
I
A7) Empfohlene x
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
558 5§ 52 25 M., £5
w002 Er E) R [SESY Jt_‘ g é} ‘é evvv?\lfva.silm ei.co’r)nl/cvseslgcode tmax S oDS ZEFP g g -
mm mm mm mm S = .N Ml-- o] mm mm mm ®= E
¥ w=1,99 mm =
’ - — £
199 185 015 280 V06.0185.020.28 G AZER a0 cuzweo e 65 64 277 6 p140[VD143 £
¥ w=229mm @
229 215 015 280 V06.0215.020.28 G :SE 3‘ X800 X500 GT42 X500 X408 6,5 6,2 277 6 VD14.0|VD14.3
a
| Bestellbeispiel // Order example: V06.0215.020.28 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) x
| Bitte beachten Sie: In der Angabe zum w-MaB wurde bereits eine bauartbedingte Planlauftoleranz von bis zu 0,03 mm beriicksichtigt. E
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. D
x
=
IS
£
(2]
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IS
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZEP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APE9

ID: 419 | Edition R25DE

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
E simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK
‘0
x Frasen von Sicherungsringnuten mit Fasung
; Frs Sich . N Benk ¢ Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
g rasen von Sic erungsringnuten mit NutauBenkantenfasung. f2m hmax Vo
S Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671
: H H HTH H : Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
< Circlip Ring Groove Milling with chamfering 564, 565, 566, 568,569, 570, 571, 567,572
= 573
g Circlip ring groove milling with chamfering. For Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
[z use in minimum bore diameter 22,0 mm. ALL (Seite/Page 678), H07 (Seite/Page 682)
[=] . [w] Legende  ggq
T ICTTN | Legend
=
@ -:IIIE -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
= E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/419
£ .
‘»
= oDs
E =
% / \ N
/ }i ]L \
5 NV
\ ’ =
£ AN
7] - 1 -
g
3 tmax 450
% t
E 2 J
@ z
2] @ ‘ /z
U & —
= o Fraserschaft
2 L Shank face lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
é Image shows exemplary application possibility with similar tool.
=
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.2215.35 F
I
P o0 Empfohlene
2 § & § Schneidstoffe
E .- $8 g Tegeseltucle verlgarict o3
I G c: 'z ~ g www.simtek.com/webcode =4
? "E- E SE g b} (] § Recommended 8 g
sS8o EE £ 2 B8 cutting grades § 3
g2 & §2 85 oo £5
N woe 32§ R 88 5 §.  ERENEL. t tmac S80S g £
ac mm mm mm mm S5 = .N Ml-- o mm mm mm mm Ok
= 124 11 - 220 V22.1105.30 F ADTR  xmo xso0 o2 xs00 a0 049 05 51 217 3
oyt il s e
% 144 13 - 220 V22.1307.30 F AJD\‘ X800 X500 GT42 X5e0 xaee 0,67 0,7 52 217 3
144 13 - 220 V22.1308.30 F EDZF: X800 X0 GT42 xsee xaee 0,83 085 52 217 3
Eal — ———
174 16 - 220 V22.1609.35F AKYI\I X800 Xs00 GT42 Xse0 xaee 0,83 085 51 217 3
[ — — ——
§ 174 16 - 220 V22.1610.35F AKAE: X800 X500 GT42 xsee xaee 0,97 1,0 51 217 3
= sy = o e — VD11.3|VD11.5|VD12.0
= 199 185 0415 220 V22.1812.35F IL\ABVI X800 X500 GTa2 xsee x4ee 1,23 125 52 217 &
== — s — VD12.7|VD13.5|VD14.0
% 229 215 015 220 V22.2215.35F gliw_\z 00 X500 GTa2 ¥soo xaee 1,47 15 53 24,7 3 ) anicoivieo
279 265 015 220 V22.2616.45F AAAZ X800 X500 GT42 Xxse0 xaee 1,47 1,5 51 217 3
oy e e
279 265 015 220 V22.2617.45F AEW?: X800 X500 GT42 Xse0 xaee 1,72 175 51 217 3
é 329 315 02 220 V22.3118.45F AFJZ‘ X800 X500 GT42 Xsee xaee 172 175 53 217 3
= 429 415 02 220 V22.4120.55 F AD5S Xeoo xso0 GTaz xsee xaee 1,97 20 53 217 3
e ] e e
E 429 415 02 220 V22.4125.55 F ﬂE_8yl X800 X500 GT42 X500 xae0 2,47 2,5 53 217 3
‘»
| Bestellbeispiel // Order example: V22.2215.35 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
8 | 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.
=
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADTP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJDV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADZF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKYN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKAE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA3W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APWV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAAZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEW7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFJ7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD5S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE8V

ID: 403 | Edition R25DE <
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? i_
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool £
9/l Cuting IMIEK E
(7]
= : Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Frasen von Vollradiusnuten x
fzm hmax Ve =
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671 02
Nutfrasen runder Nutformen. Geeignet ab =
Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page £
564, 565, 568, 569, 570, 571, 567, 572, 573

F | | R d G M H | | ' Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
ull Radius Groove Milling s »
o
. . . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes %
Full r_af:hus groove mllllng. For use in bores as ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679), £
of minimum bore diameter 22,0 mm. HO7 (Seite/Page 682) iz

E Legende 683
=, [T Legend
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Fraserschaft Illustration zeigt te Anwendur ichkeit mit &hnlichem Werkzeug. 2
Shank face - P =
Image shows exemplary application possibility with similar tool. E
=
Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0015.30 V @
I
= x
e Empfohlene
§ — § Schneidstoffe 9
S g g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 8 =
mo k) und Preise finden Sie auf (R} £
e 5 z www.simtek.com/webcode =k} e
SE E 3 & 5 Recommended ] 5 D
R w +0,03 [SESY é = (] ;’ e/‘ﬁ/fsilra eﬁ?co?r?/cv?g&%de tmax S ¢DS g ;
3 = ENeRE o B 2
mm mm mm mm mm mm
05 10 220 V22.0005.10 V AD2W  xso0 xs10 om2 xs10 X0 4,5 58 217 3 VD12.0 =
08 16 220 V22.0008.16 V e R e e DR e VD12.0 £
Fer R S S
1,0 2,0 22,0 Vv22.0010.20V ABHV, X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 58 21,7 3 VD12.0
a1 ] e e
1,2 24 22,0 vV22.0012.24V ACHQI X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 58 217 3 VD12.0
e —_ R
14 28 220 v22.0014.28V ADDV. X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 58 21,7 3 VD12.0 Q
15 30 220 V22.0015.30V AF98 e wwmom e we 45 58 217 3 VD120 =
A e e
1,588 3,175 22,0 v22.0016.318V A7M X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 58 217 & VD12.0 o] S
20 40 220 VvV22.0020.40V 5CC4‘ X800 X500 GTa2 X500 X400 4,5 58 21,7 3 VD12.0 @
oA e =
22 44 220 v22.0022.44V ACZY: X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 58 21,7 3 VD12.0
el e e
2381 4,762 220 V22.0024.48V A38)d X800 X500 GT42 Xse0 xae0 4,5 58 21,7 3 VD12.0 §
25 50 220 V22.0025.50 V AH32 X800 X500 GTa2 X500 Xdo0 4,5 58 217 3 VD12.0 =
gl e e i
3175 635 220 V22.0032.635V s e e e e S 93 217 3 VD12.0 Loc B
32 64 220 V22.0032.64V AlEA  wewwomewe 45 93 217 3 VD120 @
1588 3475 250 V25.0016.318V i e e e e D 66 248 3 VD14.0 o]
o — ———
1588 3175 280 V28.0016.318V W61V xao0 xso0 omz x50 xep0 6,5 66 277 3 VD14.0 e
3175 635 280 V28.0032.635V AGX7  xawo oo ouz oo xae0 65 66 277 3 VD14.0 e O
=
| Bestellbeispiel // Order example: V22.0010.20 V X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) %
x
)
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=
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x
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
£ simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E 9/l Cuting IMIEK
2]
" . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
x Frasen von Vollradiusnuten fam hmax Ve
o 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671
g Nutfrasen runder Nutformen. Geeignet ab Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
S Bohrungsdurchmesser 28,0 mm und 32,0 mm. 564, 565, 566, 568, 569, 570, 571, 567, 572,
573
H HIH Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
. Full Radius Groove Milling s
o
= . - . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
g Full radius groove milling. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
[z minimum bore diameter 28,0 mm und 32,0 mm. HO7 (Seite/Page 682)
A 8] 0 tesense g,
[T Legend
x
@« gﬁlr& ; Oder besuchen Si/e ///OrVisit
= . - .simtek.inf 1476
£ Erﬁ - ode www.simtek.info/cp,
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= Fréserschaft
9 lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
= Shank face - e
E Image shows exemplary application possibility with similar tool.
=
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0015.30 V
——
P o0 Empfohlene
o S5 e Schneidstoffe
= S5 g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 8
£ mo k) und Preise finden Sie auf (]
= e 5 z www.simtek.com/webcode =k}
D SE 5 () 5 Recommended g E
£E Eso B cutting grades § £]
g g % § -(:)g You_lceg'_ll_find cgrre_nt = 'g
R w +0,03 [SESY =t 0 2 @‘@’b?si'rﬁ eﬁ?co?r?/cv?g&%de tmax S @DS g 2
= < = BN S o = o
mm mm mm mm mm mm
= 15 30 280 V28.0015.30 V ADHP,  xs0 xsoo omaz xso0 xae0 6,5 66 277 3 VD120
£ 10 20 320 V32.0010.20V 'E EOR o cwcwww e 85 65 317 3 V0140|0143
15 30 32,0 v32.0015.30V BEQG: X800 X500 GT42 X500 X400 8,5 6,5 317 3 VD140|VD14.3
20 40 320 V32.0020.40V E93  xoxsocmxwewse 85 65 317 3 VD140[vD143
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= | Bestellbeispiel // Order example: V28.0015.30 V X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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>
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? i_
immill VX > Schneidwerk Cutting Tool =
simmi > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK £
(7]
: : . : . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil
fzm hmax Ve x
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671 Z
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene . . T
,Steigung (von)* ist normgerecht. Die ,Steigung (bis)* :Zisesr‘g; ’2:2”‘5“:;9?6‘:; 3597”;‘ ”5 S;":%‘;“;‘;';"'ders P £
kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 573 T ?
. . . . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile  4s X
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes %
. S . . «: ALL (Seite/Page 678), HO3 (Seite/Page 680), S
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 . Locond
the expense of conformity. Please read additional notes. [] #3 [m] coone’ 683
H I[L7] Legend o~
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
| QR-Code  www.simtek.info/cp/396 B
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\ Fraserschaft =
Shank face 22
lllustration zeigt beispi te Anwendur dglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. é
Image shows exemplary application possibility with similar tool. D
Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0720.01 M
I
Empfohlene é
§ Schneidstoffe =
g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 3 é
& ® = — 2 und Preise finden Sie auf Do
o & S — o _ 5 3 www.simtek.com/webcode 8o IS
0D % 29 £ x o5 R ded 8 g ‘»
€8 ¥g ¥s £8 B2 e g
£9 58 53 5g o3 cutting grades § 3
35 TE w8 52 S ek on £
g k] hT h -é % [} g www.simgek.coPn/weboode b S w tmax ODS ZEFP g g o~
<4 mm mm (5 ;; .N Ml-- o mm mm mm mm mm ©= E
M27 1,0 2,0 V22072°.01M :ABS 3 X800 X500 GT42 X500 X400 5,85 4,6 0,12 1,19 21,7 8 v[)11,3|v|);|_1__5|v[)12,o E
== 11 1 |
M27 15 275 V22.0815.01 M AA9 X800 X500 GT42 Xsee xaee 585 45 018 162 217 3 VD12.7|VD13.5|VD14.0 UEJ
) ]
M27 20 375 V22,1020.01 M ADZU  xaco xso0 a2 xsoo xeee 585 4,2 025 222 217 3 \pua3|visojwiso
e i it Sl s
M30 25 5,0 Vv22.1630.01 M AFBQ‘ X800 X500 GT42 Xse0 X400 585 38 031 298 217 3 VD12.0
Faata —_ e e e
M30 35 6,0 V22.2140.01 M AF72: X800 X500 GI42 xsee xsee 585 34 044 352 217 3 VD12.0 g
o L3 1 1 =
M30 35 6,5 v22.2445.01M ABAI—J. X800 X500 GT42 Xsee xaee 585 32 044 384 217 3 VD12.0 _é
Py TN S S -
M27 25 45 V22.2545.01 M |AEAAl X800 X500 GT42 Xsee xsee 585 3,7 031 271 217 3 VD12.0 S
=== (2]
| Bestellbeispiel // Order example: V22.2545.01 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
| Bitte beachten Sie die zusatzlichen 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. =
£
| Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung. u§>
The mentioned thread size , As of thread size" is based on the starting pitch.
n
(e}
] IS
Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren £
GewindegréBeneignung finden Sie auf Seite 677 o
More information about the multi-purpose thread milling tools and
the thread size suitability can be found on page 677
x
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Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

simmill AX

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil

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

simmill PMX

Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile

simmill PX

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

simmill SX

@DS

x
=)
E
£

2]

51 012 1,25 217 6

SIMIEK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm hmax Ve
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
564, 565, 566, 568, 569, 570, 571, 567, 572,
573

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page 480
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 678), HO3 (Seite/Page 680),
HO04 (Seite/Page 681), HO5 (Seite/Page 681),
HO7 (Seite/Page 682)
E Legende 683

[T Legend

=
=2 Scan
QR-Code

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/397

te Anwendur ichkeit mit &hnlichem Werkzeug.

Image shows exemplary application possibility with similar tool.
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22 Fraserschaft
E Shank face
= lllustration zeigt
@ Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0720.01.22 M
I

é Empfohlene
= § Schneidstoffe
E 0 8 Taf esaktuef[ledVerqugbarfkeit
= 8 5. T - K Wiw.Simtek com) webcode
S nn =% 22 e, £
0 T W ¢ wa £y (R} Recommended

28 s5& ss Es B3 cutting grades

S<E P B £5 OE You can find current

0¥ = L= gE 2% availability and prices on
~ g 2 wno wno B '1-6' é} g www.simtek.com/webcode b
E = mm mm 05 = . N M l - - (o] mm
E M27 10 20 V06.0720.01.22 M :AJ 2A X800 X500 GT42 X500 X400 6,2

s SN SN S S
% M27 20 45 V06.2545.01.22 M i;\l‘ﬂl_é X800 X500 GTa2 X500 X400 6,05 4,2 025 271 217 6
| Bestellbeispiel // Order example: V06.2545.01.22 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

g | 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.
‘B | Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung.

The mentioned thread size ,As of thread size” is based on the starting pitch.
x
=
E
E Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren
@ GewindegréBeneignung finden Sie auf Seite 677
- More information about the multi-purpose thread milling tools and
o the thread size suitability can be found on page 677
=
£
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>
Zirkularfrasen // Groove Milling A ;
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK g
‘o
: : . : . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil
fzm hmax Ve x
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671 Z
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene =
Steigung (VOI’I)“ ist normgerecht Die Steigung (bis)“ Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page E
kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. g?g’ 565,566, 568, 569, 570, 5T1, 567, 572, ?
. . . . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile  4s X
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes %
i line f ; «: ALL (Seite/Page 678), HO3 (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 Lecend
the expense of conformity. Please read additional notes. [=] g, =] 1 Locond 683
Ll >
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Fraserschaft 2]
Shank face %
lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaoglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. S
Image shows exemplary application possibility with similar tool. D
Abbildung zeigt / Drawing shows: V28.1525.01 M
I
Empfohlene é
§ Schneidstoffe =
g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 3 =
Q = — ] und Preise finden Sie auf Q3 €
B8 § e 2. 5 z www.simtek.com/webcode B8 £
E’é’ 52 | w8 Ep 3 % Recommended 3 5 ®
238 s5& ss £ £ S5 cutting grades § 3
55 98 5% §: 25 lumbenn, £;
g k] haT b -é £ [ g www.sim{ek.co?n/webcode b S w tmax @DS ZEFP g § -
<4 mm mm (5 ;; .N Ml-- o mm mm mm mm mm Sk E
M33 10 2,0 V28.0720.01 M :QGSQ‘ X800 X500 GT42 X500 X400 6,6 46 012 12 277 3 E
i — B i — VD11.3|VD11.5|vD12.0 IS
M33 15 25 V28.1525.01 M ADOY,  xsoo xseo oma2 ysoo xaee 6,6 43 048 149 277 3 =
= = —_——— VD12.7|VD135|VD14.0 @
M36 25 50 V28.3050.01 M ANX4 oo oo oz oo xico 66 4L 037 293 277 3 o oo
M39 40 6,0 v28.5060.01 M d;\J_V_V, X800 X500 GT42 X500 X400 6,6 36 0,5 46 277 3
Q
X
| Bestellbeispiel // Order example: V28.5060.01 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) =
£
| Bitte beachten Sie die zusatzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben. %
Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page.
| Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung. 2
The mentioned thread size ,As of thread size” is based on the starting pitch. s
=
£
(2]
Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren
GewindegréBeneignung finden Sie auf Seite 677 8
More information about the multi-purpose thread milling tools and the g
thread size suitability can be found on page 677 5
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>
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
E simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK
‘B
i | A | i Schnittwerte (Start) // Cutti 1t tart
. Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil SIS R S e O (T
= fzm hmax Ve
o ) ) 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671
= Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene
£ ”Steigung (von)“ist normgerecht. Die ”Steigung (bis)* Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
2 kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. oo 269, 966, 568, 568, 570, 571, 567, 972,
e . . . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page 480
; Thread m|”|ng, metnc |SO'Th read, parnal prOflle Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
E ALL (geite//Page 678), HO3 (geitefPage 680),
i o ; i ; “ HO4 (Seite/Page 681), HO5 (Seite/Page 681),
% Multi purpose milling inserts. Thg given ,,Pltf:_h (as of) is HO7 (Seite/Page 682)
conforming to standards. The ,Pitch (up to)“ is possible too at
. . E E Legende
the expense of conformity. Please read additional notes. 0 Legend 683
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% \ Fréserschaft
= Shank face
E lllustration zeigt beispi te Anwendur dglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
D Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.1525.01.28 M
I
é Empfohlene
= § Schneidstoffe
é g Tagesaktuelle Verfigbarkeit 3
Qﬂé o T —_ 2 un Pr(_e|se{(|nden Sie auf 8 g
g © & So g = 5 E www.simtek.com/webcode 8 E
@ é"% E»S, @E E ] 35 Recommended 8
28 5& 52 ='E o3 cutting grades '§-§,
35 85 35 52 25 mambe.. £5
o g s ba oo Jt_‘ % [} § wwwsimék@o?n/webcode b S w tmax ODS ZEFP g %’
E <2 mm mm S5 ;g .N Ml-- o mm mm mm mm mm ©E
E M33 15 25 V06.1525.01.28 M :AED 1 X800 X500 GTA2 X500 X400 6,5 51 019 16 277 6 VD11.3|VD11.5|VD120|VD127|VD135
e DT
= M36 25 50 V06.3050.01.28 M ANSW 600 xs00 oz o0 a0 6,1 39 038 293 277 6 VD140|VD143|VD15.0| VD160
| Bestellbeispiel / Order example: V06.1525.01.28 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
g | 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.
=
‘B | Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung.
The mentioned thread size ,As of thread size” is based on the starting pitch.
x
=
E
‘B Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren
GewindegroBeneignung finden Sie auf Seite 677
8 More information about the multi-purpose thread milling tools and the
= thread size suitability can be found on page 677
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Zirkularfrasen // Groove Milling A
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

simmill AX

fzm hmax Ve
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671

M etrl SCh eS I SO - G eWI n d ef rase n y VOl | p rOfI | Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

564, 565, 566, 568, 569, 570, 571, 567, 572,

Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil. 573
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

481
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
N ] ] ALL (Seite/Page 678), HO3 (Seite/Page 680),
Thread milling of metric ISO-threads, full profile. HO6 (Seite/Page 682), HO7 (Seite/Page 682)
[E% [8] 0 oo g5

- I[L7] Legend

E -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

simmill PMX

Thread milling, metric ISO-Thread, full profile

simmill PX

QR-Code  www.simtek.info/cp/416
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I
simmill UX

x
=
. / E
N ‘ =
R %)
~__i -
3
H1 Detail A =)
A £
. : £
RN ﬂ - g
o —
lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaoglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. ;
Fra haft Image shows exemplary application possibility with similar tool. (&)
réserscha =
Shank face =
E
Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.1020.02 M @
—
5 <
S Empfohlene
S 3 8 Schneidstoffe 9
EST 8 Tagesaktuelle Verfigbarkeit 4 =
r © 0 E P € un% Preise finden Sié auf 3 £
B8 5428 § _ 5 é www.simtek.com/webcode 'Bg E
P2 B33 we Ex 5 Recommended g ’
238 3 ﬁ ] 58 5g o3 cutting grades §§
g5 282 o g2 25 A Tefcs on £
g 5 <EE H1 ha *t_‘ ‘-\-a' [} g www.simgek.com/webcode b S w @DS ZEFP g § o~
<4 mm mm mm e ;; .N Ml-- o mm mm mm mm ©3 E
M27 2586 081 15 V22.0815.02 M AAZé X800 X500 GT42 X500 x40 5,85 4,8 019 217 3 E
rr- = ==
M30 271 095 41,75 V22.0917.02M ADZE’; X800 X500 GT42 X5e0 x40 5,85 4,7 022 217 3 %
= = e
M30 284 108 20 v22,1020.02 M ﬂE_M'Q: X800 X500 GT42 X500 X4ee 5,85 4,6 025 217 3 VD11.3|VD11.5|VD12.0
M33 3095 162 3,0 vV22.1630.02 M ADAA: X800 X500 GT42 Xsee xsee 585 43 037 217 3 VD12.7|VD13.5|VD14.0
_-a — — ——
M33 321 189 35 V22.1835.02 M AHUY,  xsoo xso0 oz xs0 xaee 5,85 41 043 217 3 VDu43Wwiso(wieo g
1 NG
ro-- —_— =
M36 332 216 40 V22.2140.02 M AD76  xseo xseo cm2 xseo xae0 585 39 05 217 3 z
M36 3425 243 45 V22.2445.02 M QEFA: X800 X500 GT42 Xsee X400 585 37 056 217 & S
=== )
| Bestellbeispiel / Order example: V22.2140.02 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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SIMTEK milling tools type VX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA28
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD26
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APM9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADAA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHUY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD70
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEFA

ID: 417 | Edition R25DE

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

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

simmill AX

fzm hmax Ve
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
564, 565, 566, 568, 569, 570, 571, 567, 572,
573

simmill PMX

Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil.
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page 481

Th read m | | | | n g , m etn C I SO _Th read , fu | | p rofl |e Bitte HinV\-/eise im Anhang beachten.// Please read add. notes
ALL (Seite/Page 678), HO3 (Seite/Page 680),

HO5 (Seite/Page 681), HO6 (Seite/Page 682),
Thread milling of metric ISO-threads, full profile. HO7 (Seite/Page 682)
[=] 24, =] Legende g3
- [T Legend

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/417

simmill PX

aa B

simmill SX
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x
=
?
=
E \Va
>
X H1 Detail A
=) — -
i AL
z 3
: Hl =l - :
7] »
; Fraserschaft Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaéglichkeit mit ahnlichem Werkzeug.
9 Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
E
£
@ Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.2140.02.22 M
—
< S ..
S Empfohlene
9 S 3 8 Schneidstoffe
E £EST g Ta%esaktue!leVeﬁngarkeit 4
gﬂe’ ° g <) g = 2 und Preise finden Sie auf %g
g o & S 2 £ So 5 E www.simtek.com/webcode E
0 ¥ 2 X8 EE £y (R Recommended 8 S
28 389 Ss g-g B8 cutting grades §x
E £ O % = %"f_! % 3 g £ You_Fal)nlgnd c(ljjrre_nt :_"g
N 85 2% w32 L 51 HENTRe. b s w oeps £
E <é mm mm mm S5 ;; .N Ml-- o mm mm mm mm Ok
= M27 2586 081 15 V06.0815.02.22 M AQIG  xmoxseo Guzwooxwe 62 53 019 217 6
on S sl e e e
% M30 271 095 1,75 V06.0917.02.22 M Aglnl X800 X500 GT42 X500 Xaee 6,2 52 022 217 6 VD14.3|VD11.5|VD12.0
- e e
M30 284 108 20 V06.1020.02.22 M A9_1E: X800 X560 GT42 X500 xaee 6,2 51 025 217 6 VD12.7|VD135|VD14.0
M33 3095 162 30 V06.1630.02.22 M 59_15' X800 X500 GTa2 X500 X400 6,2 4,8 037 217 6  Vp143|viso|voiso
- — i ——
§ M36 332 216 40 V06.2140.02.22 M EQl_G‘ X800 X500 GT42 X500 X400 6,2 44 05 217 6
E | Bestellbeispiel // Order example: V06.1020.02.22 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
»
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SIMTEK milling tools type VX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AQ1C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AQ1D
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AQ1E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AQ1F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AQ1G
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>
Zirkularfrasen // Groove Milling siﬁ <=f
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool M £
=
‘®
Metrisches ISO-Gewindefrasen, .
VO | I p rOfl | y AU B e n Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) E
fzm hmax Ve =
Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil. U {0 Seite/Page 671 £
o . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
Thread milling, metric ISO-Thread, 564,565, 566, 568, 569, 570, 571,567, 572, .
i o
eXtern al ] fu I | p rOfl |e Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes %
o ) ] ALL (Seite/Page 678), H06 (Seite/Page 682), =
Thread milling of metric ISO-threads, full profile. HO7 (Seite/Page 682) iz
= Legende
EIFAE £ o o )
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit 9
E -'-.'_ —J QR-Code  www.simtek.info/cp/1175 =
) 1E
(7]
DS
x
=
E
=
(2]

<
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E
E
7]
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Detail A ?l‘
A ¢ =
1 [ =
L < @
T ;\
Fraserschaft h3 %
Shank face ion zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug. =
Image shows exemplary application possibility with similar tool. é
E
(7]
——

Empfohlene é
§ Schneidstoffe =
| e o £

’ge 5 % t‘vnww.gier:nst%k'}:cm/webcode '§ g g
%9 E3 s Recommended g (2
£8 § -g g 3 cutting grades § 3
35 32 25 b, £5
h3 ho £ G v s e?(.co’rlnl/cv\?esl?code b R S @DS g 2
£S5 =z ZEFP o [
mm mm .N Ml-- (o] mm mm mm mm E
0,92 15 V06.0815.02.22 EM AZBY X800 X500 GT42 X500 X400 6,25 0,22 54 217 6 =
o sl e e e
1,07 1,75 V06.0917.02.22 EM i':\dZ_E_A: X899 X500 GTA2 X500 X400 6,25 0,25 52 21,7 6 VD11.3|VD11.5|VD12.0 %
123 20 V06.1020.02.22 EM AZCH  xseo xs0 o2 xse0 xaee 6,25 029 51 217 6 VD127|VD135|VD140
1,84 30 V06.1630.02.22 EM azcg X800 X500 Gia2 X500 Xa00 6,05 0,43 45 21,7 6 VD143|VD150|VD160
e — _—
2,45 4,0 V06.2140.02.22 EM eZ_C_DI X800 X500 GT42 X500 Xaee 6,05 0,58 4,0 21,7 6 g
| Bestellbeispiel / Order example: V06.1020.02.22 EM X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) g
D
x
=
E
£
7]
N
©
E
£
7]
<
o)
°
£
sSimmill\vx
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZB9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZCA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZCB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZCC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZCD
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x
; Zirkularfrasen // Groove Milling SA?
£ simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E o//Cuting IMIEK
2]
. ) ) Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
x Whitworth-Rohrgewinde, Vollprofil fzm hmax Ve
Z 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671
g Frasen von Whitworth-Rohrgewinden, VO"prOfil mit drei Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= Schneiden und Werkzeug-Schneidkreis von 21,7 mm. 564, 565, 566, 568, 569, 570, 571, 567, 572,
573
H H HIH H Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
. Whitworth Pipe Thread Milling, full profile s
o
= ) . - . . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
g WItV.VOI’th pipe thread mll!lng, full profile with three ALL (Seite/Page 678), H03 (Seite/Page 680),
@ cutting edges and tool diameter of 21,7 mm. HO7 (Seite/Page 682)
I3[R 3 Loaonds g
9 H I[L7] Legend
@ Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E E . QR-Code  www.simtek.info/cp/414
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Fraserschaft

simmill 4U/4V
I
=

0

=
2
E Shank face lllustration zeigt beispi u.: ml.vvclluul 2 '. mrfh .mit ahnlichem Werkzeug.
= Image shows exemplary application possibility with similar tool.
@ Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.5508.02 M
—— =
> ]
Empfohlene £
S 2 Schneidstoffe 5E
= g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit s 3
= _ ) un% Preise finden Sie auf 2 o5 3
£ §C 5 53 www.simtek.com/webcode % 8 2 _g 2 =53
2 w9 'c::) Ey [} E Recommended ¥3 2825 8 §
S =< g-g B cutting grades E§ E3Es §ﬁ
%"ﬁ Ng £5 OE You can find current S < SEGE cE
22 B © < 27 availability and prices on ol 2328 =K
H1 nao g [ -é = (T www.slme/ek.com/webcode R b S ¢DS [ChC] <Z4<T ZEFP o3
% mm mm S <£ ;§ .N Ml-- o mm mm mm mm 22 mm °§
E 2,71 4233 6 V22.5506.02 M 'ﬁlﬂ ILF: X800 Xsee GT42 Xsee xaee 0,58 585 31 21,7 BSW11/2“ 383 3 VD11.3|VD115|VD12.0
% 203 3175 8 V22.5508.02 M AN |< X800 X500 GT42 xsee xaee 0,43 585 35 217 - 327 3 VD12.7|VD135|VD14.0
Fara L —
148 2309 11 V22.,5511.02M ADVPR  xs00 xs00 Gz xo00 a0 031 585 40 217 G1‘ 300 3  Vu3[wisolwiso
g | Bestellbeispiel // Order example: V22.5511.02 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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>
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? <=f
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool =
o//Cuting IMIEK E
(7]
. ) ) Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Whitworth-Rohrgewinde, Vollprofil fzm hmax Vo x
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671 Z
Frasen von Whitworth-Rohrgewinden, VO"prOfil mit sechs Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page g
Schneiden und Werkzeug-Schneidkreis von 21,7 mm. 564, 565, 566, 568, 569, 570, 571, 567, 572, B
573
H H HIH H Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

Whitworth Pipe Thread Milling, full profile s .
o
. . . § . . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes %
WhI.tWOFth pipe thread mllllng, full profile with six ALL (Seite/Page 678), H03 (Seite/Page 680), E
cutting edges and tool diameter of 21,7 mm. HO5 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682) @

[l £ o g5
. I[L7] Legend o~
bt Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/1061 =
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Fréserschaft %
Shank face lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. E
Image shows exemplary application possibility with similar tool. =
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.5506.02.22 M 2
— =
[ x
Empfohlene £

8 Schneidstoffe 5§ g
S Tagesaktuelle Verfligbarkeit 2= 3 é

= 2 und Preise finden Sie auf @ o5 (] §
S . S www.simtek.com/webcode % Q oEa B E
25 = g of po  S5% 3¢ @

W o = 7 38 Recommended T 2825 g

£8 ==& g-g S5 cutting grades 28 S35 Cg §;§

%"{j 5% % 3 g’g You_f:%nl_ﬁnd cgrre_nt '% H] 5 = 5 % eE
HL »z 28 SE ©f  Wiwsmekcomwece R b S @DS 8% I2IS 5 N
mm mm &= S0 ;g .N Ml-- (o] mm mm mm mm <2 mm ®E E
271 4233 6 V06.5506.02.22 M :AVKI\E X800 X500 GT42 Xse0 xae0 0,58 6,05 3,8 217 BSW11/2 383 6 VD113|VD115|VD120 E

i — - -—
203 3175 8 V06.5508.02.22 M AVKR  xsoe xsee Gra2 xsee xace 0,43 6,31 42 217 - 32,7 6 VD12.7|VD13.5|VD14.0 %
o — —
148 231 11 V06.5511.02.22 M ._L\\LKg X800 X500 GT42 xsee xaee 0,31 6,35 4,8 217 G1“ 30,0 6  VD143|VD150|VD160

| Bestellbeispiel // Order example: V06.5511.02.22 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) g
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVKN
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x
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
£ simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E o//Cuting IMIEK
2]

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
§ . fzm hmax Ve
g Fras e n VO n Fas e n 0,04 mm 0,05 mm Selte/Page 671
E Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= Fasenfrasen beidseitig. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. 564, 565, 566, 568, 569, 570, 571, 567, 572,

573

H Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
< Chamfering s
% . . . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
£ Char_nferlng on both sides. For use in bores as ALL (Seite/Page 678), HO2 (Seite/Page 679),
[z of minimum bore diameter 22,0 mm. HO7 (Seite/Page 682)
[E8% ] 5 Logode g
I[L7] Legend

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/408
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= )] Fraserschaft
E 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
I

P 0 Empfohlene
< 55 3 Schneidstoffe
= =9 S - i o)
£ g3 § et o3
£ T 5 g wwwsimek.com/webcode B8
7 SE = m (] E Recommended g g

£E £ € B8 cutting grades § <

g g % 3 g £ You_lcal;jl_find cgrre_nt eE
o ~ w SIS -é £ [} g owsm eﬁ?co‘r?r?/cv?g&r:)de tmax b S @DS ZEFP g é
E mm mm s ;g .N Ml-- (o] mm mm mm mm ©=
E . - VD11.3|VD11.5|VD12.0|VD12.7
g 45 2,0 22,0 V22.4545.58 F ADU X800 X500 GT42 X500 Xd00 1,7 5,85 3,0 21,7 VD135[VD14.0[VD14:3[VD150[VD15.0
‘® ) P T VD11.3|VD11.5|VD12.0|VD12.7

45 30 220 V22.4545.94 F AH71,  xsee xsee cm2 xse xae0 3,0 94 48 217 VD135(VD140|VD14:3|VD15.0

g | Bestellbeispiel // Order example: V22.4545.58 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
E | Bei Verwendung des Schneidwerkzeugs ,V22.4545.94 F* wird die langere Schraube ,ASCD* benétigt.
% For using the cutting tool ,V22.4545.94 F*, the longer screw ,ASCD" is needed.
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Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Frasen von Fasen

Fasenfrasen beidseitig. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 22,0 mm.

Chamfering

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

SIMIEK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm hmax Ve
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

564, 565, 566, 568, 569, 570, 571, 567, 572,
573

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
483
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

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

) E Legende
683
[ HM |

Legend

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

simmill AX

simmill PMX

simmill PX

simmill SX
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Detail A §
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Fraserschaft =
Shank face g
Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. g
Image shows exemplary application possibility with similar tool. B
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.4545.020.28 F
——
@ x
£ Empfohlene
,5_ > § Schneidstoffe 9
S5 8 Ta%esakrue!leVerf‘u’lgbarkeit 8 =
mo ) und Preise finden Sie auf (R} £
e 5 Z www.simtek.com/webcode =k} e
=5 & St £
SE = [N Recommended 8 @
£c £ 2 = cutting grades § 3
s §: 8 s £
w SIS = G W Simisk comywebcode  tmax b S @DS 52
K £F 2: ZEFP 8i o
mm mm .N Ml-- o mm mm mm mm E
200 02 220 V06.2020.020.22 F ilg_q_g_ i woe xseo ez xseo xaee 07 625 36 217 6 puajwusiwizo i
45° 0,2 220 V06.4545.020.22 F AE4 3 X800 X500 GT42 X500 X400 2,0 6,05 38 21,7 6 VD12.7|VD13.5|VD14.0 g
45° 02 280 V06.4545.020.28 F ET_S_' xso0 xs00 G1a2 500 xae0 20 65 38 277 6  \P143(Wis0|wieo
| Bestellbeispiel // Order example: V06.4545.020.22 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) g
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BD62
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE4P
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ID: 411 | Edition R25DE

x
_<=f Zirkularfrasen // Groove Milling SA?
£ immill VX > Schneidwerk Cutting Tool
£ simmi chneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK
2]
x Frasen von Kantenverrundungen (Entgraten)
o
E Viertelkreisfraser konkav zur einfachen Verrundung von Kanten. Geeignet Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
G ab Bohrungsdurchmesser 22,0 mm bei der Verrundung von Bohrungen. fzm hmax Ve
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671
> COI’ﬂ er RO U n d | n g (De b U r| ﬂ g) Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= 564, 565, 568, 569, 570, 571, 567, 572, 573
g Quadrant milling insert for corner rounding. For use in bores as of Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Z minimum bore diameter 22,0 mm when rounding bore corners. ALL (Seite/Page 678), H07 (Seite/Page 682)

E Legende 683
[T Legend

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/411
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22 Fraserschaft
E Shank face
=
2 Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.R100.22 F
——
P o0 Empfohlene
o 55 3 Schneidstoffe
é S5 8 Tay esaktuef!ledVerfsngaurfkeit q,'g
£ "2 '2 5 % mW.gfrﬁt%&oﬁ/wﬁgcode '§ 8
2 SE = s R ded 5
=2 £3 8. Cuitingerades g
R & g2 a5 ATt on g3
(SRS = (T www.slme/ek.com/webcode b S t ﬂDS o3
2 — = EEvEEE “ I
mm mm mm mm mm mm
= 02 220 V06.R020.22 F AA2K  xsoo xsoo oz xsoe xaee 6,35 58 05 5° 217 6 VD120
Fra —
% 0,5 220 VO06.R050.22 F AHJd X800 X500 GT42 X500 X400 6,35 58 0,5 5% 217 6 VD12.0
PRy ] s
0,6 22,0 V06.R060.22 F AKDId X800 X500 GT42 X500 Xae0 6,35 58 05 5° 217 6 VD12.0
- — ———
0,8 220 V06.R080.22 F AMYIJI X800 X500 GT42 X500 X400 6,35 58 0,5 5° 21,7 6 VD12.0
- — — ——
§ 1,0 220 V06.R100.22 F AMUﬂ X800 X500 GT42 X500 X400 6,35 58 0,5 52 21,7 6 VD12.0
o o S—
E 1,25 22,0 V06.R125.22 F AKP : X800 X500 GT42 X500 X4ee 6,35 58 0,5 5° 217 6 VD12.0
e e =
kS 15 22,0 V06.R150.22 F AKV§ X800 X500 GT42 X500 X4ee 6,05 5,6 0,5 5° 217 6 VD12.0
- S i
@ 20 220 V06.R200.22 F AHG?]I X800 X500 GT42 X500 X400 6,05 56 0,5 5° 21,7 6 VD12.0
sty e
225 220 V06.R225.22 F ABGZ‘.I X800 X500 GT42 X500 X400 6,05 56 0,5 5° 21,7 6 VD12.0
o e e e
é 25 22,0 V06.R250.22 F ABD'|J| X800 X500 GT42 X500 X400 6,05 5,6 0,5 5° 217 6 VD12.0
- e
% 3,0 22,0 V06.R300.22 F QBLS_E: X800 X500 GT42 X500 X400 6,05 56 0,5 5° 21,7 6 VD12.0
% | Bestellbeispiel // Order example: V06.R300.22 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
n
e
IS
£
(2]
x
[}
o
£
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SIMTEK milling tools type VX


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

ID: 412 | Edition R25DE
Zirkularfrasen // Groove Milling A
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

simmill AX

fzm hmax Ve
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671

Stirn- und Planfrasen

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
Schneidkreisdurchmesser ab 19,7 mm mit 6 Schneiden. g% 565, 566, 568, 569, 570, 571, 567, 572,

simmill PMX

L Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
Face Milling 285

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Tool diameter of 19,7 mm with 6 cutting edges. ALL (Seite/Page 678), H07 (Seite/Page 682)

[=Ie0, ] F2 Lo omo

E -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

simmill PX

QR-Code  www.simtek.info/cp/412

simmill SX

x
o)
E
E

(2]

il
.y

x
=
E
E
»
g
)
<
VO6.PL... VOB.ST... =
< E
L 8 T N
=3 bﬁo
Fraserschaft %
Shank face tmax =
£
E
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.PL50.020.28 Y 2
——
@ x
w0 Empfohlene
§ @ § Schneidstoffe 9
S5 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 8 =
mo ) und Preise finden Sie auf ()] g £
cc 5 é www.simtek.com/webcode '§ g g
SE = [R] Recommended 8 @
£E £ € B8 cutting grades § <
S8 52 3t You canind synent ZEFF/ St
tmax R (SIS = O 2 evvv?\lfv?silm ei?co’r’r?/cvsesl?cr:)de S oDS g 2
Ll =: ZEFP 8: o
mm mm mm .N Ml-- (o] mm mm E
50 0,2 20,0 V06.PL50.020.20 Y :6!19‘ X800 X500 GT42 X500 X400 6,2 197 6 VD11.3|VD115|VD120 E
5,0 0,2 28,0 V06.PL50.020.28 Y AG Fl-i X860 X500 GT42 X500 X400 6,2 277 6 VD12.7|VD13.5|VD14.0 g
- = e el
40 02 220 V06.5T40.020.22 Y AB3R  xaco xsoo oz 000 xae0 6,2 21,7 6 pais t=nirteo
| Bestellbeispiel // Order example: V06.PL50.020.28 Y X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) Q
E
=
7
x
=
E
£
[
N
(@)
E
£
[
X
5
£
Simmill\/x

SIMTEK milling tools type VX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVJ0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGFH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A03F

ID: 384 | Edition R25DE

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling
E simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
‘0
x Nut-, Trenn- und Schlitzfrasen
o
£ Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab
% Bohrungsdurchmesser 37,0 mm.
< Groove and Key Way Milling
E General groove milling. For use in bores as of
[z minimum bore diameter 37,0 mm.
x
@
z
£
(2]
oDsS
x
=
E
£
(2]

SIMIEK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm hmax Ve
0,01 mm 0,02 mm Seite/Page 671

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
564, 565, 568, 569, 570, 571, 567, 572, 573

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

475

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)

(Sl F2 fooe om

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/384

e

x
= |-
€
£
7]
g
=) i
i
€
£ tmax
- |
' 1
= - |
> !
= Fraserschaft
= Shank face
=
@ Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0050.000.40 G
———
= W@ Empfohlene
o 5. 3 Sch'::eldstoffe
E S = g g Ta esaktueﬁlledVerfs‘ngarfkeit q,'g
£ £5 2 5 K Whw.Simtekcom) webcode -k
D 5 ; SE Ex [} E Recommended g E
SEo £c £ £ B8 cutting grades § 3
£E E g g % 3 3 E You_lcei)nl_find cgrre_nt et
w +0,05 22 k) R [SESY = O 2 evvv?\INa.silm eir.]coml/cvseslgcr:)de tmax S @DS g 2
o 5 2 ZEFP o
E mm mm mm mm . N Ml-- o] mm mm mm
E VY w=04mm
kS 0,4 - - 40,0 V06.0040.000.40 G AWA X808 X518 HT42 X518 X408 13,5 6,0 39,7 6 VD12.0
= RIgAL
VY w=0,5mm
05 5 5 370 V06.0050.000.37 G ééﬁ__d ¥eos ¥s18 Wm2 xsi8 xaes 120 60 367 6 VD12.0
§ 0,5 - - 40,0 V06.0050.000.40 G e)sB_F: X808 X518 HT42 X518 X408 13,5 6,0 39,7 6 VD12.0
— VY w=0,6 mm
é 06 5 . 370 V06.0060.000.37 G 555'\1 ¥eos ¥s18 Wm2 xoi8 xaes 120 57 367 6 VD12.0
‘D 0,6 - - 40,0 V06.0060.000.40 G AXB! X808 X518 HT42 X518 X408 13,5 57 397 6 VD12.0
VY w=0,8mm
08 - - 370 V06.0080.000.37 G AN3G  wees xois e wois aes 120 59 367 6 VD12.0
é 0,8 - - 40,0 V06.0080.000.40 G B)SB_I-t X8e8 X518 HT42 X518 xae8 13,5 59 397 6 VD12.0
E | Bestellbeispiel / Order example: V06.0080.000.37 G X808 (X808 = Schneidstoff // Grade)
‘»
1)) Slmtek ‘ IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: V06.0179.030.37 XG
(@)
E
£
@
x
)
°
£
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SIMTEK milling tools type VX


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

INndex

Seite // Page
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678

Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speed Recommendation

Formelsammlung Schnittdatenberechnung, innen
Formulary for Cutting Data Calculation, internal

Formelsammlung Schnittdatenberechnung, auen
Formulary for Cutting Data Calculation, external

Formelsammlung Schnittdatenberechnung, linear
Formulary for Cutting Data Calculation, linear

Hinweisliste
Additional information

Legende
Legend




Info
Schnittgeschwindigkeiten
Cutting speed recommendation

o

5ESS
g.u_ gsco
Qs R RG]
20 £8E
GG gess
00 ES8S Werkstiickstoff
237} wnwo Work piece material

Start”

“Der angegebene ,Start“-Wert ist ein Ausgangspunkt und kann je nach individuellen Bearbei-
tungspréferenzen erhéht oder verringert werden. // The provided ,Start“-value is a starting point
and could be increased or decreased according to individual machining preferences.

Stahl, unlegiert
Steel, unalloyed

Stahl, niedriglegiert
(Legierungsanteil < 5%)
Steel, low alloyed
(alloying elements < 5%)

Stahl, hochlegiert
. (Legierungsanteil > 5%)
X8 Steel, high alloyed
(Alloying elements > 5%)

Stahlguss
Castings

Sinterstahl weich
Sintered steel soft

Rostfreier Stahl
Ferritisch/Martensitisch
Stainless Steel
Ferritic/Martensitic

Rostfreier Stahl
Austenitisch
Stainless Steel
Austenitic

Rostfreier Stahl
Austenitisch-Ferritisch (Duplex)
Stainless Steel

M X5* Austenitic-ferritic (Duplex)

Rostfreier Stahl (gegossen)
Ferritisch/martensitisch
Stainless Steel (Cast)
Ferritic/martensitic

Rostfreier Stahl (gegossen)
Austenitisch

Stainless Steel (Cast)
Austenitic

Rostfreier Stahl (gegossen)
Austenitisch-Ferritisch (Duplex)
Stainless Steel (Cast)
Austenitic-ferritic (Duplex)

Unerrops S5 e
<015%C X7* 300
0,15-0,4% C X7* 245
>0,4%C X7* 235
pens w2
e w150
G w150
T w120
T 190
Niedriglegiert (Le_gierungsanteil < 5%) X5+ 170
Low alloyed (Alloying elements < 5%)
Hpchlegiert (Legierungsanteil > 5%) X5+ 125
High alloyed (Alloying elements > 5%)

X5* 115
i w200
s w0
w160
e 200
e w1
S 120
NSO SOEEC e tes
w10
i w80
Ph-hardened e 130
Herdonsd X" 140
Austentlc. X8 185
Ph-genértet X" 130
Non-waldable = 005% 0. e 160
SchweiBbar < 0,05 % C X8* 130

Weldable < 0,05 % C

SIMIEK

simmill 9W simmill 4U/4V  simmill VX simmill UX simmill SX simmill PX simmill PMX simmill AX

simmill QX

simmill MX simmill K2 simmill H2

simmill OS

Index




simmill AX

> Info Start”
§ . . . .
i Schnittgeschwindigkeiten
: Cutting speed recommendation
@ “Der angegebene ,Start“-Wert ist ein Ausgangspunkt und kann je nach individuellen Bearbei-
tungspréferenzen erhéht oder verringert werden. // The provided ,Start“-value is a starting point
and could be increased or decreased according to individual machining preferences.
x
o
€
£
2]
3o
o SETT E 3
= &5 SBEP E2E2 Ve m/min
= 00 g'-g $E Werkstiickstoff Untergruppe 252 §
= QA wnco Work piece material Sub-group <O o (Start)
' ' __________________________________! _____________________________! | |
Ferritisch (kurzspanend)
x o L X8*
.ZE) TemperguB Ferritic (short chipping) 170
E Malleable Perlitisch (langspanend) X8+ 130
D Pearlitic (long chipping)
Niedrige Festigkeit «
9 GrauguB Low tensile strength s 180
> Grey Cast Iron FaTvat
= X5* the Feslt|gke|t X8* 145
£ High tensile strength
=
‘D Ferritisch "
Ferritic S 120
>
S KugelgraphitguB Perlitisch X8* 120
3 Spheroidal Graphite cast iron Pearlitic
E Martensitisch "
% Martensitic 4 110
Aluminiumlegierung, Nicht aushartbar X1* 680
% geschmiedet Can not be hardened
= Aluminium alloys, Aushértbar, Gehértet i 300
£ Whrought Can be hardened, hardened
Aluminiumlegierung, Nicht aushartbar *
gegossen g < Can not be hardened 4 600
ps Aluminium alloys, Aushértbar, Gehartet
il *
g Cast Can be hardened, hardened X 290
£
£ <5%S§i X1% 200
Aluminiumlegierung,
* gegossen P
o X8 Aluminium alloys, J-12EE Ly 180
2 Cast
€ >12%Si GM17 100
E
(2]
Automatenlegierung, =1 % Pb X1* 350
Free Cutting Alloys, =1 % Pb
Q . I
N4 X Messing, Bleilegierung < 1 % Pb
= Kupfer- und Kupferlegierung Brass, leaded bronzes, < 1 % Pb v 400
< Copper- and Copper Alloys
% Bronze, bleifreies Kupfer
einschl. Elektrolytkupfer %
Bronze, lead-free copper s 275
< incl. electrolytic copper
=
€
£
2]
(%]
2
I=
£
2]

SIMIEK



simmill AX

Info Start”

x
=
o
Schnittgeschwindigkeiten B B | E
C Utt| ng S peed reCO m m e n d atl On “Der angegebene ,Start“-Wert ist ein Ausgangspunkt und kann je nach individuellen Bearbei- @
tungspréferenzen erhéht oder verringert werden. // The provided ,Start“-value is a starting point
and could be increased or decreased according to individual machining preferences.
x
o
€
=
(7]
°
Q0 x
TETT E o
g 5338 g2ot =
53 S8EC 28=5 =
= 0D £ =] N-a T 5 .
9 SESS £gcs Vc m/min 1E
[e]e] £E503 Werkstiickstoff Untergruppe 25288 (2
[24] wonco Work piece material Sub-group v o (Start)
1 e e e A
Gegluht oder 16 behandelt é
) egliht oder I6sungsbehandel . 2
Warmfeste Superlegierungen Annealed or solution treated > 85 =
Fe-basiert . g
Heat-resistant super alloys Ausgehartet oder @
Fe-based I6sungsbehandelt und ausgehartet X5*% 50
Aged or solution treated and aged
Gegluht oder Iosqngsbehandelt X5+ 50 S
Annealed or solution treated E
Warmfeste Superlegierungen Ausgehartet oder IE
Ni-basiert I6sungsbehandelt und ausgehértet X5*% 50 @
Heat-resistant super alloys Aged or solution treated and aged =
Ni-based 3
Gegossen oder S
gegossen und ausgehartet X5* 50 S
Cast or Cast and aged =
=
Gegllht oder I6sungsbehandelt X5 30 ?
Annealed or solution treated
GT42 Warmfe_ste SEslg e e Lésungsbehandelt und ausgehartet "
Co-basiert ; X5 40 =
. Solution treated and aged 2
Heat-resistant super alloys =
Co-based Gegossen oder g
gegossen und ausgehértet X5* 40 =
Cast or Cast and aged
Handelstublich rein (99,5 % Ti) .
Commercial pure (99,5 % Ti) > 100 é
o, dhnlich aund o + B Legierungen, E
gegliht o £
) . o, near a and « + B alloys, X5 80 @
Titanlegierung
o annealed
Titanium Alloys
o+p Legierungen in ausgehartetem o
Zustand sowie B Legierungen. =
Gegluht oder ausgehartet X5* 65 IS
o+ Alloys in aged conditions g
as well as 3 alloys. Annealed or aged.
Hochvergltete und gehértete Stahle ~
Tempered and hardened steel GT42 50 ¢
E
Unverstérkte Thermoplaste £
Unamplified Thermoplastics iRz 200 @
Duroplaste
Thermosets Elas 120 §
Kunststoffe glasfaserverstarkt %
Plastics glass fibre reinforced OF2s 120 £
(2]
Kunststoffe Carbon faserverstarkt
*
o X4 Plastics carbon fibre reinforced S 110
: 9]
BR (Butadien-Kautschuk) le)
BR (Butadiene rubber) iRz 100 %
POM (Polyoxymethylen) £
POM (Polyoxymethylene) Elas 300 2
PTFE (Polytetrafluorethylen)
PTFE (Polytetrafluoroethylene) iRz 125
Diese Richtwerte sind allgemeine Empfehlungen. Die optimale Schnittgeschwindigkeit hangt von vielen Faktoren ab, einschlieBlich der spezifischen E’
Materialeigenschaften, der Werkzeuggeometrie, der Kiihlung und der Stabilitat der Bearbeitungsbedingungen. // These guide values are general recommendations. =
The optimum cutting speed depends on many factors, including the specific material properties material properties, tool geometry, cooling and the stability
of the machining conditions.
673
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simmill AX

§ Info
o
E Schnittwertberechnung beim Innenzirkularfrasen
@ Cutting data calculation for internal groove milling by circular interpolation
&
£
@
£
£
x
=
£
£
X &l a8
> 9 §
E
£
3
)
S
£
5
% Berechnung der effektiven Schnitttiefe / Calculating the actual depth of cut
£
2 ae = (Dn*-Db?/4(Dn-Ds)
5
% Berechnung des Vorschubs pro Zahn // Calculating the feed rate per cutting edge
£
@ ¢ = arccos(1-(2(ae/Ds)))
% fz = (hmax*Ds*m*g)/(720*ae)
£

Berechnung des Vorschubs fiir den Frasermittelpunkt / Calculating the feed of tool center
A
% n = vc/(r*Ds)
£

vf = fz*ZEFP*n

x
E
£ Vfoff = (fZ*ZEFP*n*Dn)/(Dn-Ds)
@ fzk = vfeff/(ZEFP*n)
%
= ae  Effektive Schnitttiefe // Actual depth of cut

¢  Eingriffswinkel // Angle of engagement

fz  Vorschub pro Zahn // Feed per cutting edge

n  Drehzahl // Revolutions per minute

vf  Vorschubgeschwindigkeit der Frasermitte // Feed rate of tool center

vfeff Effektive Vorschubgeschwindigkeit // Actual feed rate

fzk  Vorschub pro Zahn auf dem Nutgrund // Feed per cutting edge on the groove bottom
ZEFP Anzahl wirksamer Schneiden, umfangseitig / Paripheral effective cutting edge count

SIVIEK



Info

Schnittwertberechnung beim AuBenzirkularfrsen
Cutting data calculation for external groove milling by circular interpolation

@Dn
@Da

S
f\\\\ /

Berechnung der effektiven Schnitttiefe / Calculating the actual depth of cut

ae = (Da*-Dn?/4(Da+Ds)

Berechnung des Vorschubs pro Zahn // Calculating the feed rate per cutting edge

[0) arccos(1-(2(ae/Ds))

fz

(hmax*Ds*m*@)/(720°*ae)

Berechnung des Vorschubs fiir den Frasermittelpunkt / Calculating the feed of tool center

n = vc/(m*Ds)

vf = fz*ZEFP*n

vfeff = (z*ZEFP*n*Dn)/(Dn+Ds)
fzk = vfeff/(ZEFP*n)

ae Effektive Schnitttiefe // Actual depth of cut

¢  Eingriffswinkel // Angle of engagement

fz  Vorschub pro Zahn // Feed per cutting edge

n  Drehzahl // Revolutions per minute

vf  Vorschubgeschwindigkeit der Frasermitte // Feed rate of tool center

vfeff Effektive Vorschubgeschwindigkeit // Actual feed rate

fzk  Vorschub pro Zahn auf dem Nutgrund // Feed per cutting edge on the groove bottom
ZEFP Anzahl wirksamer Schneiden, umfangseitig / Paripheral effective cutting edge count

SIMIEK

simmill UX simmill SX simmill PX simmill PMX simmill AX

simmill VX

simmill MX simmill K2 simmill H2 simmill QX simmill 9W simmill 4U/4V

simmill OS

Index




simmill AX

simmill PMX

simmill UX simmill SX simmill PX

simmill VX

simmill OW simmill 4U/4V

simmill QX

simmill K2 simmill H2

simmill MX

«n
©
£
£

2]

SIVIEK

Info

Schnittwertberechnung beim Linearfrasen
Cutting data calculation for linear groove milling

@Ds

Berechnung des Vorschubs pro Zahn // Calculating the feed rate per cutting edge

[0) arccos(1-(2(t/Ds)))

fz

(hmax*Ds*m*@)/(720°*t)

Berechnung des Vorschubs fiir den Frasermittelpunkt // Calculating the feed of tool center

n = vc/(m*Ds)

vf

fz*ZEFP*n

¢  Eingriffswinkel // Angle of engagement

fz  Vorschub pro Zahn // Feed per cutting edge

n Drehzahl // Revolutions per minute

vf  Vorschubgeschwindigkeit der Frasermitte // Feed rate of tool center

ZEFP Anzahl wirksamer Schneiden, umfangseitig // Paripheral effective cutting edge count



Anlage

Mehrbereichs-Gewindefraswerkzeuge
Multi Purpose Thread Milling Tools

SIMTEK Teilprofil-Gewindefraswerkzeuge fiir metrische ISO-
Gewinde sind als Mehrbereichswerkzeuge ausgelegt: Alle
Werkzeuge sind flr eine Steigung ausgelegt, bieten aber auch
die Méglichkeit groBere Steigungen zu fertigen, wenn eine
geringfugig groBere Gewindetiefe akzeptiert werden kann.
Vergleichen Sie hierzu bitte die Hinweise HO3 (S./P. 680) und
HO4 (S./P. 681).

Dieser Tabelle kdnnen Sie entnehmen, auf welche Steigung das
Werkzeug ausgelegt ist (grun hinterlegt) und welche Steigungen
ebenfalls méglich sind (dunkelgrau hinterlegt). Der Tabellenwert
entspricht dabei dem Gewinde-Nenndurchmesser (mm) ab dem
das Werkzeug einsetzbar ist.

Steigung (mm) // Pitch (mm)

SIMTEK thread milling inserts with metric ISO partial profile are
designed as multi-purpose-tools. This means that every tool

is designed to provide standard conformity for one pitch and offers
the possibility to machine higher pitches too at the expense of
standard conformity: The thread will become slightly deeper

than the standard. Please read notes HO3 (S./P. 680) und H04
(S./P.681).

This table shows the range of possible pitches for every item. The
pitch with a green backbround indicates that the tool is designed
for this pitch. Pitches with a dark grey background are machinable
too. The table value indicates the recommended minimum nomi-
nal thread diameter (mm).

0,50 0,60 0,70 0,80 0,90 1,00 10 1,20 125 1,30 1,40 1,50 1,60 1,70 1,75 1,80 1,90 2,00 2,50 2,75 3,00 3,50 3,75 4,00 4,50 500 550 6,00 6,50
MA3MT15.0115.06M  [570] 575 >75 >80 >80 >80 >85 >85 >85 >85 90 >80

MA3.MT15.01.25.08M  [580] 595 59,5 >10,0 >10,0 510,0 >10,5 5105 5105 >11,0 >11,0 51,0

MA3.MT20.01.25.08 M 10,0 5105 »10,5 >10,5 511,0 >11,0 >11,0 >11,5 >11,5 >11,5 >11,5 >11,5 >12,0

MA3.MT15.01.15.250M [57,0] 57,5 575 >80 >80 >80 >85 585 385 85 590 590

MA3.MT15.01.25.312M 580] 585 >9,5 >10,0 >10,0 510,0 >10,5 5105 >10,5 >11,0 >11,0 51,0

MA3.MT20.01.25.312 M 10,0 105 >10,5 510,5 >11,0 >11,0 >11,0 >11,5 11,5 >11,5 >11,5 >11,5 >12,0

P06.0510.01.10 M 12,0 513,0 »13,0 >13,0 >13,0 513,0 >14,0 >14,0 >14,0 >14,0

P06.0720.01.10 M 13,0 513,0 »13,0 >13,0 >13,0 513,0 >14,0 >14,0 514,0 >14,0 14,0 >14,5 >15,0

P06.0720.01.12 M 14,0 5145 »14,5 5150 515,0 515,0 >15,0 >15,5 >15,5 >16,0 >16,0 516,0 >16,0

P06.0815.01.11 M 15,0 >15,0 15,0 15,0 »15,0 »15,5 >16,0 >18,0 >18,0

P06.2530.01.11 M 16,0 >18,0 >18,0 >19,0
P12.0510.01 M 18,0/ 14,5 >14,5 >15,0 »15,0 >15,0 >15,0 »15,5 >15,5 >16,0

P12.0720.01 M 14,0 5145 »14,5 5150 15,0 515,0 >15,0 5155 >15,5 >16,0 >16,0 >16,0 >16,0

P12.0815.01 M 15,0 5155 >15,5 >16,0 516,0 516,0 >16,0 >17,0 >17,0

P12.2530.01 M 5160 »17,0 17,0 »18,0
$06.0510.01.12M 15,0 515,0 >15,0 >15,0 515,0 515,5 >16,0 >16,0 >16,0 >16,0

$06.0720.01.12M 15,0 515,0 >15,0 >15,0 >15,5 515,5 >16,0 >16,0 >16,0 17,0 >17,0 5170 >I7,0

$06.0815.01.13 M 17,0 17,0 517,0 5170 5175 18,0 >18,0 5200 521,0

S06.2530.01.13 M 18,0 5200 521,0 >21,0
$16.0510.01 M 5180 5185 »19,0 >19,0 519,0 519,0 520,0 520,0 20,0 520,0

$16.0720.01M 18,0 5185 »19,0 >19,0 519,0 519,0 520,0 20,0 520,0 520,0 520,0 20,0 21,0

$16.0815.01 M 20,0/ >20,0 520,0 520,0 520,0 520,0 521,0 521,0 522,0

$16.2530.01 M 21,0 >22,0 522,0
U06.0720.01.18M 5205 20,5 >21,0 521,0 521,0 521,5 »21,5 521,5 22,0 522,0 >22,0 >22,5 22,5

U06.2535.01.18 M 5225 >23,5 24,0 >24,0 525,0
U18.0510.01 M 21,0 521,0 521,0 521,0 521,0 522,0 522,0 >22,0 22,0 522,0

U18.0720.01 M 21,0 521,0 521,0 521,0 521,0 522,0 522,0 522,0 22,0 522,0 522,0 523,0 23,0

U18.0815.01 M 22,0 >22,0 522,0 22,0 522,0 523,0 523,0 524,0 >24,0

U18.1020.01 M 23,0 524,0 524,0 >24,0 525,0 26,0
U18.1325.01 M 23,0 >24,0 >24,0 >24,0
U18.1630.01 M 524,0 >24,0 >24,0 >25,0 >26,0 26,0 >27,0 >28,0
U18.1835.01 M 24,0/ »25,0 26,0 >26,0 >27,0 >28,0 >28,0

U18.2535.01 M
V06.0720.01.22 M
V06.2545.01.22 M
V06.1525.01.28 M
V06.3050.01.28 M
V22.0720.01 M
V22.0815.01 M
V22.1020.01 M
V22.1630.01 M
V22.2140.01 M
V22.2445.01 M
V22.2545.01 M
V28.0720.01 M
V28.1525.01 M
V28.3050.01 M
V28.5060.01 M

Mehrbereichswerkzeuge // Multi-purpose milling inserts

25,0 525,0 525,0 525,0 525,0 525,0 525,0 526,0 526,0 526,0 >27,0
5320 >32,0 532,0 >32,0 >33,0

25,0 25,0 525,0 525,0 5250 526,0 526,0 526,0 526,0 526,0 >27,0
26,0 >26,0 526,0 526,0 >27,0

23,0 24,0 >24,0 524,0 5250
527,0 527,0
[527,0 >28,0 >28,0 529,0 >30,0 >30,0 >30,0 531,0
533,0 533,0 534,0
34,0 >35,0 >35,0 >36,0 >36,0 >37,0 >38,0 539,0
52,0 527,0
527,0 527,0 528,0 528,0
27,0/ 28,0 528,0 529,0 530,0 530,0
5280 528,0 >20,0 530,0 30,0 530,0 >31,0 >32,0
30,0 >30,0 >30,0 531,0 >32,0 >33,0 534,0
30,0/ >30,0 >30,0 531,0 532,0 >33,0 >34,0 534,0
28,0/ »28,0 29,0 530,0 530,0 530,0 531,0

31,0/ 531,0 >31,0 531,0 531,0 532,0 532,0 >32,0 >32,0 >32,0 >33,0 >33,0 33,0
32,0 >32,0 >32,0 >32,0 >33,0 >33,0 >33,0 >34,0

34,0/ >35,0 >35,0 >36,0 >36,0 >37,0 >38,0 >39,0
37,0/ >38,0 >39,0 >39,0 >40,0
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Reinigung // Cleaning

Bitte Plattensitz vor Gebrauch griindlich reinigen.
Please clean insert seat well before use.

Frasverfahren // Milling method

Gleichlauffrasen
Synchronous Milling

Gegenlauffrasen
Upcut Milling

D

Werkzeugbewegung dargestellt. Tool movement shown.

Das Gleichlauffrasverfahren ist das
empfohlene Frasverfahren fur
SIMTEK-Fraswerkzeuge.

The synchronous milling method is
the recommended milling method for
SIMTEK milling tools.

Kontrolle // Control

Bitte priifen Sie Ihre Werkstiicke regelméaBig auf maBliche Eignung.
Please control your work pieces frequently.

Bestands- und Preisinfo // Stock and price info

Verfligbare Schneidstoffe, aktuelle
Bestdnde und Preise finden Sie auf
www.simtek.com/webcode und in der
aktuellen Preisliste.

Available grades, stock and prices can
be found up-to-date on www.simtek.-
com/webcode/ as well as in the latest
price list.

N

.simtek.

Nutzen Sie dazu den auf der
Katalogseite angegebenen Webcode.

Einfahrschleife // Immersion Loop

Fur eine optimale Anwendung wird
empfohlen, in einer Einfahrschleife
unter 45° bis 180° auf die volle Nuttiefe
zu frasen.

9 Aktuelle Schneidstoffe, Besténde und Preise.

Please use the webcode which is given
on the catalog page.

Einfahrschleife
Immersion Area

We recommend to immerse the groove
with an immersion loop between 45°
and 180° until the maximum groove
depth is reached.

Schnittparameter // Cutting parameters

Alle angegebenen Schnittwerte sind als
Startwerte zu verstehen.

Die optimalsten Werte sind von
verschiedensten Faktoren (bspw.
Maschinenbedingungen) abhangig und
konnen lber oder unter diesem
Startwert liegen.

Seite/Page ***

Given cutting parameters are ment as
initial values.

The best values depend on a variety of
criteria (for example the machine
conditions) and can be higher or lower.
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Bitte beachten Sie, dass zusatzlich zu der angegebenen Schneidenbreitentoleranz noch eine
bauartbedingte Planlauftoleranz von bis zu 0,08 mm berticksichtigt werden muss.

Please note that a design inherent circular run-out tolerance of up to 0,03 mm must be considered in
addition to the given cutting edge width tolerance.

The actual groove width can be up to 0,03 mm wider than the given cutting edge width.

1. Schneide 2. Schneide 3. Schneide Effektive Nutbreite
1. Cutting Edge 2. Cutting Edge 3. Cutting Edge Actual Groove Width

Werkstlick
Work piece

LS N S

HO2

Die effektive Nutbreite kann somit ggii. der Schneidenbreite um bis zu 0,03 mm breiter ausfallen.

Die mit den Fraserschaften ausgelieferte Standardschraube ist fur diesen breiten Schneidplattentyp zu kurz.
Bitte im Bestellfall zuséatzlich die langere Schraube mitbestellen.

The standard screw which is mounted on the standard milling cutter shanks is not long enough for this thicker insert type.
Please order the longer screw too in case of ordering this insert type.

] .

Breiter Schneidplattentyp
Thicker Insert Type
Standardschraube i Lange Schraube
Standard Screw Standardbreite ‘ Long Screw
Standard width }
|
|
I
Aufnahmecode Standardschraube  Lange Schraube
Connect code Standard screw Long screw
uD* U M4 x 12 T15F U M4 x 16,6 T15F
VD* VM5 x 12 T20T VM5 x 16 T20T
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Beim Zirkularfrdsen von Gewinden ist ein moglicher Vor- und Nachschnitt
des Werkzeugs in den Gewindegéangen zu berUlcksichtigen. Bitte achten
Sie daher bei der Werkzeugauswahl darauf, dass der Schneidkreisdurch-
messer des Werkzeugs im Verhaltnis zum Kernlochdurchmesser des
Gewindes ausreichend klein gewéhlt wird. Bei diesem Auswahlprozess
ist auch die Steigung zu bertcksichtigen.

Die folgende lllustration zeigt links ein gunstiges und rechts ein
ungustiges Verhéltnis zwischen Kernloch- und Werkzeugdurchmesser.
Die roten Flachen stellen hierbei den Vor- bzw. Nachschnitt dar. Im
Beispiel links ist das Istprofil nahe dem gewtnschten Sollprofil:

Giinstiges Verhaltnis // Good Ratio:

‘ ‘ Istprofil
i i Actual profile
i i

Metr. ISO-Gewinde M30
Metric ISO Thread M30

Sollprofil
Nominal profile

Tool

Es gelten die Regeln:
Je groBer der Kernlochdurchmesser, desto groBer der mogl. Schneidkreis.
Je groBer die Steigung, desto kleiner der mdgl. Schneidkreis.

Die folgende Tabelle enthalt eine exemplarische Ubersicht des empf.
max. Schneidkreisdurchmesser je GewindegréBe und Steigung:

Thread milling by circular interpolation can cause thread profile violation.
Please keep this possible profile violation in mind during the process of
selecting a suitable tool. The tool diameter needs to be small enough
compared to the core hole diameter. The pitch also needs to be conside-
red here.

The following illustration shows a good ratio between core hole diameter
and tool diameter on the left side and a bad ratio on the right side. The red
areas indicate the profile violation. The left example would lead to an
actual profile which is very close to the nominal profile:

|

! Metr. 1SO-Gewinde M30

| Metric 50 Thread M2o Sollprofil
X <. Nominal profile

Werkzeug
Tool

Two general rules apply:
The bigger the core hole diameter is, the bigger the tool diam. can be.
The bigger the pitch is, the smaller the tool diam. should be.

The following table is an example showing the recommended maximum
tool diameter in relation to the thread size and pitch:

Metr. ISO-Gewinde, Teilprofil // Metric ISO-Thread, partial profile

Mi2  M16  M20  M24  M27
1 100 140 180 220 250
15 80 120 160 200 24,0
2 70 100 140 180 220
25 60 80 120 160 200
3 - 60 100 140 180
35 - - - 120 160

= 4 - - - - -

S

E 45 . ) ; ) .

> 5 - i : i

5

> 55| - : ; : )

©

n 6 - - - - -

Alle MaBe in mm // Values in mm.

Unsere Schneidwerkzeuge fiir das Gewindefrasen weisen bereits eine
Gewindeeignung aus. Dieser Wert richtet sich bei den Teilprofilwerkzeu-
gen nach der angegebenen kleineren Steigung. Die groBere Steigung ist
demnach erst in gréBeren Gewindedurchmessern realisierbar.

M30 M36 M42 M48 M56 M60
28,0 34,0 40,0 45,0 53,0 57,0
26,0 32,0 37,0 43,0 51,0 55,0
24,0 30,0 35,0 40,0 48,0 52,0
22,0 28,0 32,0 37,0 45,0 48,0
20,0 26,0 30,0 36,0 43,0 47,0
18,0 24,0 29,0 35,0 42,0 46,0
22,0 27,0 32,0 39,0 43,0

- 24,0 30,0 37,0 40,0

- 22,0 27,0 34,0 37,0

- 20,0 25,0 31,0 35,0

- 19,0 23,0 29,0 32,0

Athread size recommendation is given on the catalog page next to every
thread milling tool. In case of partial profile tools, this recommendation is
based on the smaller pitch. The second (larger) pitch is possible in bigger
diameters.
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Bei den simmill Teilprofil-Gewindefrasschneidplatten fur metrische
ISO-Gewinde handelt es sich um Mehrbereichswerkzeuge, d.h.
dass mit einem Werkzeug unterschiedliche Steigungen gefrést
werden kénnen.

Das Schneidwerkzeug ist dabei immer auf die angegebene
,Steigung (von)“ ausgelegt, wodurch ein normgerechtes Gewinde
beim Fertigen dieser Steigung entsteht.

Die ebenfalls angegebene ,Steigung (bis)“ kann mit diesem
Werkzeug ebenfalls gefertigt werden. Es entsteht hierbei jedoch ein
- gegenUiber der Norm - geringfuigig tieferes Gewinde. Die

geringfugig hdhere Gewindetiefe ist i.d.R. akzeptabel, es muss
jedoch immer der Einzelfall beurteilt werden.

Steigung (von) // Pitch (as of)

Beispiel // Example

HO5

The simmill Groove Milling inserts with partial profile for metric
ISO-threads are multi-purpose tools. This means that each insert is
offering the possibility to machine different pitches.

The insert is always designed to meet the pitch given as
,Pitch (as of)“: Machining this pitch will result in a standard conform
thread form.

The given ,Pitch (up to)* can be machined too with this insert at the
expense of standard conformity: The resulting thread will be slightly
deeper than the standard. The deeper thread is usually acceptable,
but the application and use needs to be evaluated.

Steigung (bis) // Pitch (up to)

Erzeugtes Gewinde
Actual thread

Gewindeform nach Norm
Standard thread form

Je nach Anwendung und Werkstiickmaterial, sollte bei der Nutzung
von sechsschneidigen Fraswerkzeugen und zur Reduzierung des
Schnittdrucks, auf ein ausreichend groBes Verhéltnis zwischen
Schneidkreis- und Bohrungsdurchmesser geachtet werden. Bei
begrenzter Auswahlmdglichkeit ist im Zweifel das dreischneidige
Werkzeug zu bevorzugen.

Dieses Beispiel zeigt (in identischen Bohrungsdurchmessern), links
ein dreischneidiges und rechts ein sechsschneidiges Frés-
werkzeug mit identischen Schneidkreisdurchmessern: Die drei-
schneidige Ausfiihrung ist mit 2 Schneiden im Einsatz, wéhrend die
sechschneidige Ausfiihrung mit bis zu 4 Scheiden im Einsatz ist.

Please choose a good ratio between the diameter of the Milling
insert and the workpiece bore diameter, when using milling inserts
with 6 cutting edges. This can reduce the cutting pressure,
depending on the application and work piece material. In case of
doubt, the three edged model could be the best choice.

This example shows a three edged milling insert on the left side and
a six edged milling insert on the right side - both with equal sizes
and shown in the same bore diameter: The three edged model is
permanently using 2 cutting edged while the six edged model is
using up to 4 cutting edges at the same time.
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Nachschnittregel fir das Frasen von metrischen
ISO-Vollprofilgewinden

Bitte beachten Sie beim Fréasen metrischer ISO-Vollprofilgewinden mit
simmill Werkzeugen die folgende Nachschnittregel (P = Steigung):

P < 2 mm: max. 0,02 mm Nachschnitt/Flanke
P > 2 mm: max. P/100 Nachschnitt/Flanke

HO7

Recut rule for the milling of metric ISO full profile threads
Please note the following recut rule when milling metric ISO full
profile threads with simmill tools (P=Pitch):

P < 2 mm: max. 0,02 mm recut/flank
P > 2 mm: max. P/100 recut/flank

ZEFP

Anzahl wirksamer Schneiden, umfangseitig
Peripheral effective cutting edge count

ZEFF

Anzahl wirksamer Schneiden, stirnseitig
Face effective cutting edge count
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Schneidwerkzeug aus Hartmetall / Carbide insert / Outils coupants en carbure de tungsténe // Inserto in metallo duro // Inserto de =
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5278 Tragerwerkzeug aus Stahl // Steel toolholder // Porte-outils en acier // Porta inserto in acciaio // Porta-herramientas de acero // Gelik €
58 tutucu %
Rechts wie gezeichnet // Right hand version shown, left hand version inversely // A droite comme présenté // In figura utensile
destro // Modelo derecho // Sag model
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