A Werkzeuge
furhochste
l M E K Anforderungen

Hauptkatalog
Main Catalog

Telkatalog simmil W
Part catalog simmil QW

| Ediit
l / R25DE






A Werkzeuge
SIMIEK whechste

EDITION
Hauptkatalog / Main Catalog R25DE

2 dm PR3




Besuchen Sie uns auch im Internet
Please visit us online

www.Simtek.com

MIX

Papier | Fordert
F gute Waldnutzung

wiscor;  FSC® C128922
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Hauptkatalog // Main Catalog

Drehen Zirkularfrasen NutstoBen Mehrkantfrasen ~ Gewindewirbeln  Herstellen von Verzahnungen®
Turning Groove Milling Broaching Polygon Miling ~ Thread Whirling Machining of gears”

*Weitere Informationen zur Herstellung von Verzahnungen mit SIMTEK-Werkzeugen finden Sie auf Seite 20
*Further information on the machining of gears with tools from SIMTEK can be found on page 20
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22 448 688 Seite // Page
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Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill 9W > Allgemeine Informationen // General Information

Das Werkzeugsystem simmill 9W
The Tool System simmill 9W

SimMIEK

Nut-, Trenn- und Schlitzfrasen mit bis zu 14 Schneiden.
Groove, slot and parting-off milling with up to 14 cutting edges.

Sechs-, zwéIf oder vierzehnschneidige Fraswerkzeuge
fur das Nut-, Schlitz- oder Trennfréasen. Verfligbar mit
Schneidkreisdurchmesser 28,0 mm, 50,0 mm oder
63,0 mm und mit Frastiefen von bis zu 21,0 mm.

Dank einer Hochleistungs-Verzahnung wird einer
Torsion an der Schnittstelle Frasschneideinsatz-
Halter effektiv entgegengewirkt und die Platte sitzt
sehr stabil im Plattensitz. Dies fihrt dazu, dass hohe
Drehmomente und Vorschibe mdglich sind, eine
héhere  Zerspanungsleistung erzielt wird und
schlussendlich Hauptzeiten gesenkt werden.

simmill AX

simmill PMX

simmill UX simmill SX simmill PX

simmill VX
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Six-, twelve-, or fourteen-edged milling cutters for E
groove, slot, or parting-off milling. Available with E
cutting diameters of 28.0 mm, 50.0 mm, or 63.0 mm  ©
and milling depths of up to 21.0 mm.
q
Thanks to a high-performance toothing technology, =
torsi-on at the insert-holder interface is effectively E
counteracted and the insert sits very stabe in the insert 2
seat. As a result, high torques and feeds are possible, g
a higher cutting performance is achieved and =
ultimately main times are reduced. E
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SIMTEK milling tools type oW




Zirkularfrasen // Groove Milling A
simmill 9W > Allgemeine Informationen // General Information IM EK

simmill AX

simmill PMX

Das Werkzeugsystem im Detail
The Tool System in detail

simmill PX

Fraserschaft aus Hartmetall oder Stahl
Milling cutter shank made of carbide or steel

simmill SX

Hochleistungs-Verzahnung*
High-performance toothing system*

simmill UX

simmill VX

Innere Kuhlmittelzufuhr
Through coolant supply

simmill 4U/4V

Frasschneidplatte mit 6 oder 12 Schneiden
Milling insert with 6 or 12 cutting edges

%
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E
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Spannschraube
Tightening screw

simmill QX

simmill H2

simmill K2

simmill MX

simmill OS

x
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SIMTEK milling tools type oW



ID: 1492 | Edition R25DE

Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill W > Tragerwerkzeug // Toolholder

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausflihrung mit innerer
KuhImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA.

Milling cutter shank, cylindrical (DIN 6535 HA)

Anti-vibration solid carbide type with through coolant
and shank according to DIN 6535 HA.

SIMIEK

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

3,5Nm
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
487

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 678)
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Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/1492
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Abbildung zeigt / Drawing shows: 9W1.0.625.09.33 A HM
——
$
5 2 2
k) @ (3]
£ it ; g2 it
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@Dh6 @D1 L2 2 8! L1 £ £ g2
I S: A4 Ad o3
mm mm mm mm
15,875 9,0 33,0 9W1.0.625.09.33 AHM BHKC 101,0 ATK7 T10F 9W1.09
16,0 9,0 33,0 9W1.1609.33 AHM BHKG 101,0 ATK7 T10F 9W1.09

| Bestellbeispiel // Order example: 9W1.1609.33 AHM

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.

simmill UX simmill SX simmill PX simmill PMX simmill AX

simmill VX

simmill 4U/4V
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simmill QX

simmill H2

simmill K2

simmill MX

simmill OS
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>
_<=f Zirkularfrasen // Groove Milling SA?
= simmill 9W > Tragerwerkzeug // Toolholder
E gerverkzeug | IMIEK
2]
=
o Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)
€
% Stahl-Ausfuhrung mit innerer Kihimittelzufuhr Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
und Aufnahme nach DIN 1835 A. 3,5Nm
> L . . 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 through coolant and shank according to DIN 1835 A. ALL (Seite/Page 678)
= Legende
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@« =8| Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E — QR-Code  www.simtek.info/cp/1491
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@ Abbildung zeigt / Drawing shows: 9W1.0.625.09.20 A ST
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g & Sz AH ah o
- mm mm mm mm
E 15,875 9,0 20,0 9W1.0.625.09.20 A ST BH14 80,0 ATK7 T10F 9W1.09
= 16,0 90 20,0 9W1.1609.20 AST BHI8 80,0 A7 T10F 9W1.09
| Bestellbeispiel // Order example: 9W1.1609.20 A ST
Y
=
= 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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>
erku!arfrésen // Groove Milling A? <=f
simmill W > Tragerwerkzeug // Toolholder SIM EK g
(7]
Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB) x
o
Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfiihrung mit innerer =
KUhImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) %
O 3,5Nm
M I||Iﬂg CUtteI’ Shaﬂ k, We|d0ﬂ (DI N 6535 H B) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite / Similar tools on page $o%
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) @
[ ] m
[=] 24, =] o 6 (W Logend 683

-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

QR-Code  www.simtek.info/cp/1494
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Abbildung zeigt / Drawing shows: 9W1.0.625.09.33 B HM
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& Sz aH ah o ¢
mm mm mm mm -
15,875 90 330 9W1.0.625.09.33 BHM BHKE 101,0 ATK7 T10F ow1oo I E
16,0 90 330 9W1.1609.33 BHM BHK3J 101,0 A7 T10F owioo E  E
| Bestellbeispiel // Order example: 9W1.1609.33 B HM
Q
N4
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. 2
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>
< . -
= Zirkularfrasen // Groove Milling SA?
£ simmill 9W > Tragerwerkzeug // Toolholder
E gerverkzeug | IMIEK
2]
=
= Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 1835 B)
€
‘B Stahl-Ausfuhrung mit innerer Kihimittelzufuhr Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
und Aufnahme nach DIN 1835 B. 3.5Nm
> L Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
= Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 1835 B) 490
E Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
® Steel type with through coolant and shank according to DIN 1835 B. ALL (Seite/Page 678)
m Legende
. = Ga & egena 68
@« =8| Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E — QR-Code  www.simtek.info/cp/1493
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@ Abbildung zeigt / Drawing shows: 9W1.0.625.09.20 B ST
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@Dh6 @D1 L2 2 8! K £ £ g2
g <& =: AR AR o
- mm mm mm mm
E 15,875 9,0 20,0 9W1.0.625.09.20 B ST BHJ6 80,0 ATK7 T10F 9W1.09
= 160 90 200 9W1.1609.20 BST BHKA 800 ATKT T10F 9W1.09

| Bestellbeispiel // Order example: 9W1.1609.20 B ST
A
4
E
2 Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
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>
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? _<=f
immill OW > Tra k Toolhold =
simmi ragerwerkzeug // Toolholder IM EK £
(7]
Fraserschaft, zylindrisch (@hnlich DIN1835 A) X
o
Stahl-Ausfuhrung mit innerer Kihimittelzufuhrund S
Aufnahme ahnlich DIN 1835 A. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) B
. . . 3,5Nm
M |”|ng cutter Shan k, Cyllnd”Cal Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page <
o
HA 490 =
(S I m I | ar to D | N 1 83 5 A) Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes é
. Lo ALL (Seite/Page 678) D
Steel type with through coolant and shanksimilar to DIN 1835 A.
E'i"l + E [ TW | Legende
ok LA ST Legend 9
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Abbildung zeigt / Drawing shows: 9W3.1612.24 A ST @
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mm mm mm mm -
16,0 12,0 24,0 9W3.1612.24 A ST BK6S 80,0 ATHG T201 owz12 I E
E
| Bestellbeispiel // Order example: 9W3.1612.24 A ST @
q
=
E
Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766. @
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
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>
; Zirkularfréasen // Groove Milling SA?
= immill OW > Tra k Toolhold
£ simmi ragerwerkzeug // Toolholder IM E K
2]
x Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)
o
E Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfiihrung mit innerer
7] KUhImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
o \ . 7,0 Nm
< MI”IHg CUtteI’ Shaﬂ k, Cy|lﬂd|’|Ca| (DI N 6535 HA) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite / Similar tools on page
o
= 487
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: 9W4.1616.090 A HM
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¢ & Sz aH ah o
- mm mm mm mm
E ¥V @Dh6 =15,875 mm
£ 15,875 16,0 60,0 9W4.0.625.16.060 A HM BDMY 125,0 ASCD 207 9W4.16
” 15,875 16,0 90,0 9W4.0.625.16.090 A HM BDM@ 155,0 ASCD 207 9W4.16

15,875 16,0 120,0 9W4.0.625.16.120 AHM BDM2 185,0 ASCD T207 9W4.16
o ¥ @Dh6=16,0 mm
= 16,0 16,0 60,0 9W4.1616.060 AHM A7G3 125,0 ASCD T20T 9W4.16
E 16,0 16,0 90,0 9W4.1616.090 AHM A7G7 155,0 ASCD 207 9W4.16
2 16,0 16,0 120,0 9W4.1616.120 AHM A7G9 185,0 ASCD T20T 9W4.16
g | Bestellbeispiel // Order example: 9W4.1616.060 A HM
=
E
=
@ Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.

A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
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Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill 9W > Tragerwerkzeug // Toolholder

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)

Stahl-Ausflhrung mit Aufnahme nach DIN 1835 A.

Milling cutter shank, cylindrical (DIN 1835 A)

Steel type with shank according to DIN 1835 A.

L1

Abbildung zeigt / Drawing shows: 9W4.2016.32 A ST

@Dh6 oD1 L2
mm mm mm
19,05 16,0 32,0 9W4.0.750.16.32 AST BEU2
20,0 16,0 32,0 9W4.2016.32 AST A7G5

www.simtek.com/webcode

Artikelnummer
Part number
Webcode

| Bestellbeispiel // Order example: 9W4.2016.32 A ST

Mit Kiihimittelzufuhr
With through coolant

SIMIEK

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

7,0 Nm

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite / Similar tools on page
488

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

E.- -Eg ‘ Legende 683

Legend

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/1436

2 0

2 ge

25 Ss

s2 =

2 2c Ss

3 g3 £&

L1 £3 £3 g9

3A aH Oz

mm

1000 Asco T20r 9W4.16
100,0 Asco T207 9W4.16

Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.

simmill AX

simmill PMX

simmill PX

simmill SX

simmill UX

simmill VX

simmill 4U/4V
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simmill QX
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simmill H2

simmill K2

simmill OS simmill MX

Index
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>
_<=f Zirkularfrasen // Groove Milling SA?
IS immill OW > Tra k Toolhold
£ simmi ragerwerkzeug // Toolholder IM EK
2]
& Fraserschaft, zylindrisch (@hnlich DIN1835 A)
€
% Stahl-Ausfihrung mit Aufnahme ahnlich DIN1835 A. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
e . . 7,0 Nm
< M |”|ng CUtter Shan k, Cyllndrlcal Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
2 .
= (similar to DIN 1835 A) 488
E Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
& Steel type with shank similar to DIN 1835 A. ALL (Seite/Page 678)
E 'E m Legende 683
x Y ST | 6 Legend
@« Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E — QR-Code  www.simtek.info/cp/1502
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@ Abbildung zeigt / Drawing shows: 9W5.2520.40 A ST
I
X
(e 8
= £ 55 3 8
: ¥ H 5% 2 8
g o3 EE i 85
£2 83 £Y £s i
2t g 35 TR g
oDh6 oD1 L2 < o £ L1 £5 £ 52
y g8 s: £53 33 33 3:
- mm mm mm mm
E 20,0 20,0 40,0 9W5.2020.40 A ST BMDG Ja/Yes 100,0 BEC4. T25TIP 9W5
% 25,0 20,0 40,0 9W5.2520.40 A ST BMD3J Ja/Yes 110,0 BEC4 T25TIP 9W5
254 20,0 40,0 9W5.1.000.20.40 AST BMDM Ja/Yes 110,0 BEC4 T25TIP 9W5
S I Bestellbeispiel // Order example: 9W5.2520.40 A ST
E
@ Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
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x
Zirkularfréasen // Groove Milling SA? <=f
simmill 9W > Schneidwerkzeug // Cutting Tool £
g/l Cutting IMIEK E
(7]
H = Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen X
fzm hmax Ve =
0,03 mm 0,06 mm Seite/Page 674 o5
Frésschneideinsatz aus Hartmetall fir das Nutfrédsen =
ab Bohrungsdurchmesser 28,3 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page £
619, 620, 621, 622
HIH Vergleichbare Werkzeuge auf Seite / Similar tools on page

General Groove Milling s .
o
. . . X Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes =
Cuttlng_lqserts for groove milling. For use in bores ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679), g
as of minimum bore diameter 28,3 mm. HO7 (Seite/Page 682) iz

I3 2 tegerce g

Legend

n CI Leg o~
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Fréaserschaft
Shank face
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Abbildung zeigt / Drawing shows: 9W1.0120.020.28 G

- =
e Empfohlene
S5 3 Schneidstoffe o
S5 § Tagesaktuelle Verfigbarkeit 2 =
mo ] und Preise finden Sie auf (3] =
e 5 é www.simtek.com/webcode 'g E g
SE E3 3 Recommended 85 »
=8 £ £ B3 cutting grades § =
£ £ £5 OE You can find current eE
w +0,02 R 88 tmax £ O e S @DS 52
3. g: zr & 5
mm mm mm mm .N Ml-- [} mm mm E
12 02 283 93 9W1.0120.020.28 G BHJJ  xs00 xs0 Gr2 xse0 xaee 6,25 28,0 6 9W1.09 Lrc =
15 02 283 93 9W1.0150.020.28 G BHIP  xaoo xsoo o2 xsoo xico 645 280 6 owtoe A
20 02 283 93 9W1.0200.020.28 G BHIS  xao xse0 Gz xso0 xae0 6,45 28,0 6 owtog T
24 02 283 93 9W1.0240.020.28 G BHIU X800 X500 G142 X500 ¥ae0 6,35 28,0 6 9W1.09 Loow]
Al
14
| Bestellbeispiel // Order example: 9W1.0200.020.28 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) =
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s
; Zirkularfrasen // Groove Milling SA?
£ simmill 9W > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E g/l Cutting IMIEK
2]
9 Al | g emeines N u tf rasen Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
= fzm hmax Ve
= . o . . 0,03 mm 0,06 mm Seite/Page 674
T Frasschneideinsatz aus Hartmetall fir das Nutfrasen ab
% Bohrungsdurchmesser 28,3 mm. Kreuzverzahnte Schneiden mit Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
einseitigem Eckenradius und zuséatzlicher Fase zur Schnittaufteilung. 619, 620, 621, 622
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite / Similar tools on page
P HTH 475
& General Groove Milling no
E Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
S . . L. ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
) General groove milling. For use in bores as of minimum bore HO7 (Seite/Page 682)
dlameter 28,3 mm. Staggered teeth V\{lth a .S|.n7qle-3|ded corner 0 Legende g
. radius and additional chamfer for cutting division. 170 Legend
@ Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
= — QR-Code  www.simtek.info/cp/1490
i=
%) aDs
x
)}
£
1=
(2]
x
=
€
1=
(2]
|
. r
=) w K
i
= s
= I
‘» |
| f -~
R [ ‘ v
| | )
g I ! Fraserschaft
= Shank face
=
£
@ Abbildung zeigt / Drawing shows: 9W1.0150.020.28 GYY
I
= Empfohlene i)
2 8 Schneidstoffe 5 5
é § Tagesaktuelle Verfiigbarkeit S5 ]
9] und Preise finden Sie auf mo (3]
= 5 £ www.simtek.com/webcode £ 'g 8
® £y 0§ Recommended sE S5
£ £ B cutting grades Ec § =
o @ e 52 B Yummdament o | ops | &5 £5
~ \\ max g 5 g § www.simtek.com/webcode av ZEFP ZEFF 8 §
E mm mm mm .N Ml-- o] mm mm mm
E 1,5 0,2 93 9W1.0150.020.28 GYY BHIW X800 X500 GT42 X500 Xae0 6,45 28,0 28,3 6 3 9W1.09
% 1,6 0,2 93 9W1.0160.020.28 GYY BHJIY X860 X500 GT42 Xsee xaee 6,05 28,0 283 6 3 9W1.09
2,0 0,2 93 9W1.0200.020.28 GYY BHJ0@ X800 X500 GT42 Xse0 xaee 6,45 280 283 6 3 9W1.09
25 0,2 93 9W1.0250.020.28 GYY BHJ2 X800 X500 GT42 X500 X400 6,45 28,0 283 6 3 9W1.09
a
N4
= | Bestellbeispiel // Order example: 9W1.0200.020.28 GYY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
E
=
(2]
x
=
IS
£
(2]
(%]
©
IS
£
(2]
x
()
o
£
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ID: 1437 | Edition R25DE

x
Zirkularfréasen // Groove Milling SA? <=f
simmill 9W > Schneidwerkzeug // Cutting Tool £
g1/ Cutting IMIEK £
(7]
H = Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Nut-, Trenn- und Schlitzfrasen x
fzm hmax Ve =
0,02 mm 0,04 mm Seite/Page 674 o5
Frasschneideinsatz aus Hartmetall fir das Nut-, Trenn- und £
Schlitzfrasen ab einer Schneidbreite von 0,5 mm bis 1,0 mm. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page %
624, 625
HTH Vergleichbare Werkzeuge auf Seite / Similar tools on page
Groove and Key Way Milling
475 é
. . . . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes %
Cuttllng insert f(?r groove and key way milling with ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679), £
cutting edge widths of 0.5 mm to 1.0 mm. HO7 (Seite/Page 682) @
= Legende
[EI534, 5] 3 oo o )
= -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit 9
E QR-Code  www.simtek.info/cp/1437 =
k ;o =
£
@DS »
x
=
IS
£
(2]
i x
2
IS
£
(2]
3
=)
N
IS
| \ £
o ! \
] 1 =1
Fraserschaft ;
Shank face )
tmax %
E
Abbildung zeigt / Drawing shows: 9W4.0050.000.50 G @
I
Empfohlene é
% Schneidstoffe ) ; . =
T o E
5 § www.simtek.com/webcode .8 E g
= (] Recommended S8 @
£2 B cutting grades § =
52 27 e £5
w001 @DS e O 2 www.simi ek.co?n/webcode tmax S g 2
%8 =: 42 8: w
mm mm .N Ml-- (o] mm mm E
05 50,0 9W4.0050.000.50 G A7GH 800 xsi0 62 510 xa06 16,5 5,65 12 9W4.16 Lrc =
10 500 9W4.0100.000.50 G A7GK  xseo xsio Gz xsio aeo 165 61 12 owste T E
| Bestellbeispiel // Order example: 9W4.0100.000.50 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
Q
X
IS
£
(2]
x
=
IS
£
(2]
«n
e
IS
£
@
x
)
ko]
£
simmillov
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ID: 1438 | Edition R25DE

s
_<=f Zirkularfrasen // Groove Milling SA?
£ simmill 9W > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E g/l Cutting IMIEK
2]
o N Ut_ un d SC h | |t Zf rase N Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
= fzm hmax Ve
= . ) B L ) 0,03 mm 0,06 mm Seite/Page 674
= Frasschneidplatten aus Hartmetall fur das Nut- und Schlitzfrasen mit
g optimierter Schneidengeometrie fur weiche Schnitte und bessere Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
Oberflachen mit Schneidbreiten von 1,5 mm bis 3,5 mm. 624,625
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite / Similar tools on page
P HTH 475
& Groove and Slot Milling no
E Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
I . . . . ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
% Milling inserts for groove and slot milling with optimized cutting HO7 (Seite/Page 682)
edge geometry for smooth cuts and better surface qualities. =5 =] Legende gg
~ With cutting edge widths from 1,5 mm to 3,5 mm. [ZI7 Legend
@ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
= E QR-Code  www.simtek.info/cp/1438
= . ;=
i=
(2]
@DS
Schneiden // cutting edges
x 1,8,5,7,9, 11
2 wil
€
1=
2]
x
2 -
€
1=
(2]
g
=)
N
E tmax
‘0
&
o = Py e L T Schneiden // cutting edges
= [ 2,4,6,8,10,12
2 X
? Fraserschaft
£ Shank face
@ Abbildung zeigt / Drawing shows: 9W4.0250.020.50 GY
I
é Empfohlene
= § Schneidstoffe
é g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 3
@ und Preise finden Sie auf (3]
g 5 £ www.simtek.com/webcode 'g S
(7] = (] § Recommended ] g
Ee B cutting grades § =
§2 25 T e €5
w 0,01 R @DS =t 0 2 www.sim{ek.oo?n/webcode tmax wil S g 2
g s X 2335 8:
E mm mm mm .N Ml-- (o] mm mm mm
E 1,168 01 50,0 9W4.0117.010.50 GY BENS X800 X500 GT42 X500 X400 16,5 1,068 6,218 12 9W4.16
% 15 01 50,0 9W4.0150.010.50 GY A7GN X800 X500 GT42 X500 X400 16,5 14 6,45 12 9W4.16
1,575 01 50,0 9W4.0157.010.50 GY BENU X800 X500 GT42 Xse0 xae0 16,5 1475 6,025 12 9W4.16
2,0 0,2 50,0 9W4.0200.020.50 GY A7GQ X800 X500 GT42 X500 X400 16,5 19 6,45 12 9W4.16
S 2388 02 50,0 9W4.0239.020.50 GY BENW  xso0 xso0 Gra2 xs00 xaee 16,5 2,288 6,338 12 9W4.16
% 25 0,2 50,0 9W4.0250.020.50 GY A7GT X800 X500 GT42 X500 X400 16,5 24 6,45 12 9W4.16
IS 3,0 0,2 50,0 9W4.0300.020.50 GY A7GV X800 X500 GT42 X500 X400 16,5 29 6,45 12 9W4.16
@ 3,175 0,2 50,0 9W4.0318.020.50 GY BENY X800 X500 GT42 X500 Xse0 16,5 3,075 5,625 12 9W4.16
g5 0,2 50,0 9W4.0350.020.50 GY BEX6 X800 X500 GT42 X500 X400 16,5 34 595 12 9W4.16
x
E | Bestellbeispiel // Order example: 9W4.0250.020.50 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
€
£
(2]
(%]
©
€
£
(2]
x
()
o
£
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>
Zirkularfréasen // Groove Milling siﬁ i_
simmill 9W > Schneidwerkzeug // Cutting Tool M £
£
‘»
N ut- un d SC h | |thrase n Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) o
fzm hmax Ve E
. . . 0,03 mm 0,06 mm Seite/Page 674 -
Frasschneidplatten aus Hartmetall fur das Nut- und ite/Pag Z
Schlltzfrasen. Kreuz've.r.zahnte Schneiden mit optimierter Passends Kismmhalter alf Seite /] Suitabls toolholders on page £
Schneidengeometrie fir eine hohe Laufruhe, weiche Schnitte 624,625
und bessere Oberflachen bei geringen Schnittkraften. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
475 x
G roove an d S | O‘t M | | | | ng Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes %
ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679), =
Mill ; dsl I s d hwith HO7 (Seite/Page 682) k7
iling inserts for groove and slot milling. Staggered teeth wit
. g . g 9 99 . E"-' E Legende
optimized cutting edge geometry for a very smooth running, - 0 Legend 683
. . 1 >
smooth cuts and better surface qualities at low cutting forces. o B . Oder besuchen Sie J/ Or Visit 2
E-.l_ _J QR-Code  www.simtek.info/cp/1439 =
r. g
k7
Schneiden // cutting edges: 1, 3,5,7,9, 11
X
-]
ORI T [ w K g
7
x
=
Schneiden // cutting edges: 2, 4, 6, 8,10, 12 é
@
g
FIEIOH I | |w =)
<
¢ g
£
") H (7]
Fréserschaft
Shank face
tmax %
€
£
Abbildung zeigt / Drawing shows: 9W4.0400.020.50 GYY @
I
Empfohlene é
8 Schneidstoffe =
§ Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 3 E
g e 28
5 < 8< £
E 5 (3] Recommended s @
Eg == cutting grades '§ =
oot A e 5= 25 RENMRL. - g5
WY g E é} § www.simfek.com/webcode max ZEFP ZEFF 3 § ~
mm mm mm .N Ml-- o] mm mm E
15 01 50,0 9W4.0150.010.50 GYY BDDY  xsoo xsoo G2 xso0 xaee 165 645 12 6 ows1e I E
20 0,2 50,0 9W4.0200.020.50 GYY BDDO  xmo xsoo oz xse0 xace 165 645 12 6 owsa1e ET E
25 0,2 50,0 9W4.0250.020.50 GYY BDD2  xsoo xseo GTaz xs00 xae0 165 6,45 12 6 ows1e I
30 02 50,0 9W4.0300.020.50 GYY BDD4  xsoo xsoo Gr2 xso0 xaeo 165 645 12 6 ows1e I
40 02 50,0 9W4.0400.020.50 GYY A7GX  xsoo xsoo Gu2 xsoo xaee 165 645 12 6 ows1e IR o
4762 02 50,0 9W4.0476.020.50 GYY BEN® e 1 o2 o xiee 165 6212 12 6 owsts EER =
50 02 500 9W4.0500.020.50 GYY Nen  eoleclemie d6E | 6l | @ 6 ows1e N £
6,0 02 50,0 9W4.0600.020.50 GYY A7G1  xseo xsoo Gra2 xse0 xaee 165 645 12 6 ows1s E=E ©
| Bestellbeispiel // Order example: 9W4.0600.020.50 GYY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) <
S
E
£
w
n
e
€
£
w
x
()
2
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>
; Zirkularfréasen // Groove Milling A
= simmill 9W > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E 9//Cuting IMIEK
2]
é Treﬂ ﬂfrase n Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
= fzm hmax Ve,
E Frasschneidplatte aus Hartmetall mit spezieller 0,03 mm 0,06 mm Seite/Page 674
7 Geometrie fur das Trennfrasen. } )
Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
. - 624, 625
< Part' ﬂg Off m | | | | n g Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
= 475
g Carbide milling inserts with a special geometry Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
@ for parting off milling. ALL (Seite/Page 678), HO7 (Seite/Page 682)
-E Legende 683
9 17 Legend
@ Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
= — QR-Code  www.simtek.info/cp/1465
i=
’ — oDS -
x
-]
E
1=
(2]
x ,
=
€
1=
(2]
g
)
N
€
£
2]
= It T T T
"] i '
= 1R Fraserschaft
g tmax Shank face
=
£
@ Abbildung zeigt / Drawing shows: 9W4.R200.06.010.50 PS
I
é Empfohlene
= 2 Schneidstoffe
E § Tagesaktuelle Verfigbarkeit 3
[ und Preise finden Sie auf (3]
£ 5 2 www.simtek.com/webcode 'g 8
7} = [} 5 Recommended S g
g .g 'g 3 cutting grades § 3
5K OE You can find current < g
W 001 R DS 2E 8¢ e sde | tmax S g2

o K s =3 : : ZEFP 8 H
E mm mm mm = .N Ml-- (o] mm mm =
E 1,0 6° - 50,0 9W4.R100.06.000.50 PS BDZ6 X800 X500 GT42 X500 Xaee 16,5 6,1 12 9W4.16
% 1,0 6° 01 50,0 9W4.R100.06.010.50 PS BDOC X800 X500 GT42 X500 Xaee 16,5 6,1 12 9W4.16

15 6° - 50,0 9W4.R150.06.000.50 PS BDZ8 X800 X500 GT42 Xse0 xaee 16,5 6,45 12 9W4.16

15 6° 0,1 50,0 9W4.R150.06.010.50 PS BDOE X800 X500 GT42 X500 xaee 16,5 6,45 12 9W4.16
§ 20 6° - 50,0 9W4.R200.06.000.50 PS BDOA X800 X500 GT42 X500 X400 16,5 6,45 12 9W4.16
% 2,0 6° 01 50,0 9W4.R200.06.010.50 PS BDOG X800 X500 GT42 Xse0 xaee 16,5 6,45 12 9W4.16
S
2 | Bestellbeispiel // Order example: 9W4.R200.06.000.50 PS X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
x
=
€
£
(2]
n
©
E
£
(2]
x
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°
£
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x
Zirkularfréasen // Groove Milling SA? <=f
simmill 9W > Schneidwerkzeug // Cutting Tool £
g/l Cutting IMIEK E
(7]
N U‘t_ un d SC h | |tzf rasen Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) »
fzm hmax Ve =
i . . 0,03 mm 0,06 mm Seite/Page 674 o5
Frasschneidplatten aus Hartmetall fir das Nut-und =
Schlitzfrasen mit optimierterSchneidengeometrie flr Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page %
weiche Schnitte undbessere Oberflachen. 624,625
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite / Similar tools on page
HIN x
Groove and Slot Milling 475 &
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes E
- . . i L. . ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
Milling inserts for groove and slot milling withoptimized cutting Ho7 ESene/page 682; ¢ 99 679) =
edge geometry for smooth cutsand better surface qualities. i ] Legende ggs
ghir [[117] Legend 9
Oder besuchen Sie // Or Visit @
www.simtek.info/cp/1503 E
£
(7]
2DS
Schneiden // cutting edges
1,8,57,9,11,13 x
- =
E
A AN =
/ ?
x
Y 5
IS
£
(7]
3
=)
N
| =
tmax £
‘®
8
T IIT1T LTI 1 7T ju| |
@ LS | Schneiden // cutting edges
_ 2,4,6,8,10,12, 14 =
B >
Fraserschaft E
Shank face E
Abbildung zeigt / Drawing shows: 9W5.0200.020.63 GY 2
I
Empfohlene é
g Schneidstoffe ) ; . =
§  mmumeime ot E
5 § www.simtek.com/webcode 'g E £
Es (R} Recommended Ss @
Eg 13 cutting grades '§ =
T:) 3 3 £ You_lcabnl_find cgrre_nt et
w001 R o@DS = O 2 evvv?\livésilrh e?(r.‘co‘r?r?/c\:vees&r:)de tmax wil S g 2
8 =: 235 8: w
mm mm mm .N Ml-- o mm mm mm E
20 02 630 9W5.0200.020.63 GY BMA4  xaoe xs10 o2 xs10 xaee 21,0 1,9 845 14 W5 Lo =
=
| Bestellbeispiel // Order example: 9W5.0200.020.63 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) @
a
X
IS
£
(2]
x
=
IS
£
(2]
»
e
IS
£
(%]
x
(5]
°
£
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speed Recommendation

Formelsammlung Schnittdatenberechnung, innen
Formulary for Cutting Data Calculation, internal

Formelsammlung Schnittdatenberechnung, auBen
Formulary for Cutting Data Calculation, external

Formelsammlung Schnittdatenberechnung, linear
Formulary for Cutting Data Calculation, linear
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Additional information

Legende
Legend




Info
Schnittgeschwindigkeiten
Cutting speed recommendation

3o
s
o 5ETT
oOcC®
g5 5550
290 £8E
29 885
3293 £59% Werkstiickstoff
144 wonco Work piece material

Start”

“Der angegebene ,Start“-Wert ist ein Ausgangspunkt und kann je nach individuellen Bearbei-
tungspréferenzen erhoht 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)

55,8

Unerrops S5 e
<015%C X7* 300
0,15-0,4%C X7* 245
>0,4%C X7* 235
pene w2
e w150
G w150
o 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
Ereie w200
s w0
w160
e 200
e w1
S 120
NSO SOEEC e tes
w140
e w80
Ph-hardened e 130
Herdonsd X" 140
Austentlc. X8* 185
Ph-genértet X" 130
Non-waldatle = 005% 0. e 160
SchweiBbar < 0,05 % C X8* 130

Weldable < 0,05 % C

SIMIEK

simmill UX simmill SX simmill PX simmill PMX simmill AX

simmill VX

simmill QX simmill 9W simmill 4U/4V

simmill H2

simmill K2

simmill MX

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 erhoht 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]
sy 8 c o
@ o5 =6 . T
% 56 $3E2 geED Vc m/min
£ 00 g59% Werkstiickstoff Untergruppe 258E
= QA wnco Work piece material Sub-group <O o (Start)
' ' __________________________________! _____________________________! | |
Ferritisch (kurzspanend)
x o . X8*
2 TemperguB Ferritic (short chipping) 170
E Malleable Perlitisch (langspanend) X8+ 130
D Pearlitic (long chipping)
Niedrige Festigkeit «
o~ GrauguB Low tensile strength s 180
> Grey Cast Iron Rtk
= X5* the Feslt|gke|t X8* 145
g High tensile strength
=
‘D Ferritisch "
Ferritic e 120
>
3 KugelgraphitguB Perlitisch X8* 120
3 Spheroidal Graphite cast iron Pearlitic
E Martensitisch "
% Martensitic S 110
Aluminiumlegierung, Nicht aushartbar X1* 680
g geschmiedet Can not be hardened
= Aluminium alloys, Aushértbar, Gehértet i 300
£ Whrought Can be hardened, hardened
Aluminiumlegierung, Nicht aushartbar *
gegossen e g Can not be hardened 4 600
x 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, I 128 Ly 180
2 Cast
€ >12% Si GM17 100
E
(2]
Automatenlegierung, =1 % Pb X1* 350
Free Cutting Alloys, =1 % Pb
Q . .
4 . 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 5] 275
¢ incl. electrolytic copper
=
I=
£
2]
(]
=
€
£
2]

SIMIEK



simmill AX

Info Start”

x
=
o
Schnittgeschwindigkeiten B B | E
C Ut“ ng S peed reCO m men d atlo n “Der angegebene ,Start“-Wert ist ein Ausgangspunkt und kann je nach individuellen Bearbei- @
tungspraferenzen erhoht 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]
T
Q0 x
SETT o
g2 5338 =
33 857 359 £
93 S2ss ) £2c? Ve m/min E
[e]e] £E52S Werkstiickstoff Untergruppe 2528 (2
R4 wonxO Work piece material Sub-group <n< o (Start)
1 e e e A
Gegluht oder 16 behandelt é
) egliht oder I6sungsbehande « 2
Warmfeste Superlegierungen Annealed or solution treated x5 85 =
Fe-basiert ) £
Heat-resistant super alloys Ausgehartet oder 7
Fe-based I6sungsbehandelt und ausgehartet X5* 50
Aged or solution treated and aged
Gegliiht oder Idsungsbehandelt X5+ 50 ES
Annealed or solution treated %
Warmfeste Superlegierungen Ausgehartet oder £
Ni-basiert I6sungsbehandelt und ausgehértet X5* 50 @
Heat-resistant super alloys Aged or solution treated and aged =
Ni-based Y
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 Sl 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
Handelstblich rein (99,5 % Ti) «
Commercial pure (99,5 % Ti) > 100 é
o, dhnlich o und o + B Legierungen, E
gegliht o £
) ) o, near a and « + B alloys, X5 80 @
Titanlegierung annealed
Titanium Alloys
o+p Legierungen in ausgehartetem %
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 o~
Tempered and hardened steel GT42 50 ¢
E
Unverstérkte Thermoplaste £
Unamplified Thermoplastics LiFzE 200 @
Duroplaste
Thermosets ez 120 g
Kunststoffe glasfaserverstarkt %
Plastics glass fibre reinforced OF2s 120 E
(2]
Kunststoffe Carbon faserverstarkt
*
o X4 Plastics carbon fibre reinforced ez 110
. n
BR (Butadien-Kautschuk) l®)
BR (Butadiene rubber) LiFzE 100 %
POM (Polyoxymethylen) £
POM (Polyoxymethylene) Elizs 300 2
PTFE (Polytetrafluorethylen)
PTFE (Polytetrafluoroethylene) LiFzE 125
Diese Richtwerte sind allgemeine Empfehlungen. Die optimale Schnittgeschwindigkeit hangt von vielen Faktoren ab, einschlieBlich der spezifischen §
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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§ Info
o
E Schnittwertberechnung beim Innenzirkularfrasen
2 Cutting data calculation for internal groove milling by circular interpolation
&
£
=
&
£
=
x
=
E
£
X &l a
2 | 8
E
£
g
)
i
E
3
% 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))
i
z fz = (hmax*Ds*m*¢)/(720°*ae)
£

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

vf = fzZ*ZEFP*n

x
=
E Vfoff = (fZ*ZEFP*n*Dn)/(Dn-Ds)
2 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 /s Feed per cutting edge on the groove bottom
ZEFP Anzahl wirksamer Schneiden, umfangseitig // Paripheral effective cutting edge count
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Schnittwertberechnung beim AuBenzirkularfrasen
Cutting data calculation for external groove milling by circular interpolation

@Dn
@Da

e
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 = fzZ*ZEFP*n

vfeff = (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
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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/(rm*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 kénnen Sie entnehmen, auf welche Steigung das
Werkzeug ausgelegt ist (grin 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 HO4
(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 1,00 110 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  [57,0] 575 >75 >80 >80 >80 >85 >85 >85 85 90 >80

MA3.MT15.01.25.08M (580 585 58,5 >10,0 5100 5100 >10,5 »10,5 »10,5 >11,0 »11,0 »11,0

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
MA3MT15.0115.250M [57,0] 575 >75 >80 >80 >80 >85 >85 >85 >85 >90 90

MA3.MT15.01.25.312M |580] 585 >9,5 >10,0 >10,0 510,0 >10,5 5105 510,5 >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 >13,0 »13,0 »13,0 >13,0 >13,0 514,0 >14,0 >14,0 >14,0

P06.0720.01.10 M 13,0/ 13,0 »13,0 »13,0 >13,0 513,0 514,0 514,0 5140 >14,0 >14,0 14,5 >15,0

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

P12.0720.01 M 14,0 14,5 »14,5 »15,0 >15,0 515,0 515,0 >15,5 >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
$06.0510.01.12 M 15,0 >15,0 »15,0 »15,0 >15,0 5155 516,0 >16,0 >16,0 16,0

$06.0720.01.12M 15,0 515,0 >15,0 >15,0 >15,5 515,5 >16,0 >16,0 516,0 »17,0 >17,0 >17,0 17,0

$06.0815.01.13 M 517,01 »17,0 »17,0 »17,0 »1755 18,0 18,0 5200 >21,0
$06.2530.0113 M 18,0 5200 521,0 >21,0
$16.0510.01 M 18,0 »18,5 »19,0 »19,0 »19,0 >19,0 520,0 20,0 20,0 20,0

$16.0720.01M 5180 5185 »19,0 >19,0 519,0 519,0 520,0 20,0 520,0 520,0 520,0 20,0 521,0

$16.0815.01 M $20,0>20,0 >20,0 520,0 520,0 520,0 521,0 521,0 >22,0
$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 22,0 522,0 522,0 5225 22,5

U06.2535.01.18 M 5225 >23,5 24,0 >24,0 >25,0
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
U18.0815.01 M
U18.1020.01 M
U18.1325.01 M
U18.1630.01 M
U18.1835.01 M
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

21,0 >21,0 521,0

>21,0

Mehrbereichswerkzeuge // Multi-purpose milling inserts

521,0 522,0 522,0 22,0 522,0 522,0 522,0
5220/ 522,0 522,0 >22,0 >22,0

25,0 25,0 525,0 525,0 525,0 525,0 525,0 526,0 526,0 526,0 >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

523,0 523,0
>23,0 >23,0 >24,0 >24,0
23,0 524,0 524,0 >24,0 525,0 26,0
23,0 24,0 524,0 524,0
524,0 >24,0 >24,0 >25,0 >26,0 26,0 >27,0 >28,0
24,0 >25,0 526,0 >26,0 527,0 528,0 528,0
23,0 24,0 >24,0 524,0 >25,0
527,0 527,0
[527,0 28,0 >28,0 529,0 >30,0 >30,0 >30,0 531,0
533,0 533,0 34,0
34,0 >35,0 >35,0 >36,0 >36,0 >37,0 >38,0 539,0
527,0 527,0
527,0 527,0 528,0 528,0
27,0/ 28,0 528,0 >29,0 530,0 530,0
5280 >28,0 >20,0 530,0 30,0 530,0 >31,0 >32,0
30,0 >30,0 >30,0 531,0 >32,0 533,0 534,0
30,0/ 530,0 >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/ 531,0 531,0 >31,0 531,0 532,0 >32,0 >32,0 >32,0 >32,0 >33,0 533,0 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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Info

Hinweisliste
Additional information

ALL

Reinigung // Cleaning

Bitte Plattensitz vor Gebrauch griindlich reinigen.
Please clean inséseat well bebre us.

Frasverfahren // Milling method

Gleichlauffrasen
Synchronous Ming

D

Tool movement shown.

Gegenlauffrasen
Upcut Mlling

Werkzeugbewegung dargestellt.

DasGleichlauffrasverfahren ist das
empfohlene Fasverfahren fir
SIMTEKFraswerkzeuge

Thesynchronous milling method is
the recommended milling methodof
SIMTEK milling tools

Kontrolle // Control

Bitte prifen Sie IhréNerkstlicke regelméaBig auf maBliche Eignung
Please control your work pieces frequentl

Bestands- und Preisinfo // Stock and price info

Verfligbare Schneidstoffe, aktuelle Available gradesstock and prices can
Bestande und Rise finden Sie auf be found upto-date onwww.simtek -
www.simtek.com/webcode und in der  com/webcode/ as well as in the latest
aktuellen Reislise. price list

" Aktuelle Schneidstoffe, Besténde und Preise.
o Q p:) .simtek. 9 Stock and Prices.

Nutzen Sie dazu den auf der
Kaalogseite angegebenetiVebcode

Please use the webcode which is given
on the catalog page

Einfahrschleife // Immersion Loop

Einfahrschleié
Immersion Ara

Hir eine optimale Awendung wird We recommend to immerse the groove
empfohlen, in einer Einfahrschleif with an immersion loop between 45°
unter 45° bis 180° auf die volle Nuttief  and 180° until the maximum groove

zu frasen. depth is reached

Schnittparameter // Cutting parameters

Seite/Page ***

Alle angegebenen Schnittwie sind als  Given cutting parameters are ment as
Stattwerte zu verstehen. initial values

Die optimalsterWerte sind von The best values depend on a variety of
verschiedensten &ktoren (bspv. criteria (br example the machine
Maschinenbedingungen) abhangig und conditions) and can be higher or lowe
kénnen lber oder unter diesem

Startwert liegen.
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Additional information

HO1

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 }
|
|
|
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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HO3

Beim Zirkularfrdsen von Gewinden ist ein moglicher Vor- und Nachschnitt
des Werkzeugs in den Gewindegéangen zu berlcksichtigen. 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 gewunschten 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

| etric 50 Thread Mo 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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HO4

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 - geringfugig tieferes Gewinde. Die

geringfugig hohere 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
4Pitch (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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HO06

Nachschnittregel fir das Frasen von metrischen
ISO-Vollprofilgewinden

Bitte beachten Sie beim Frasen 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



Info

Legende
Legend

Schneidwerkzeug aus Hartmetall // Carbide insert // Outils coupants en carbure de tungsténe // Inserto in metallo duro // Inserto de
[ZI1 carburo // Karbiir kesici ug

A0 Tragerwerkzeug aus Hartmetall // Carbide toolholder // Porte-outils en carbure // Porta inserto in metallo duro // Porta-herramientas
[ZI71 de carburo // Karbiir tutucu

A0 Tragerwerkzeug aus Schwermetall // Heavy metal toolholder // Porte-outils en métal lourd // Porta inserto in Metallo pesante /
Porta-herramientas de metal pesado // Agir metal tutucu

527 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

Innere Kiihimittelzufuhr // Through coolant // Refroidissement interne // Lubrificazione interna // Con refrigeracion interna // igten
sogutmali

Speziell fiir Leichtmetall // For light-alloys // Pour métaux Iégers // Per metallo leggero // Para aleaciones ligeras // Hafif alagimh
metaller igin

lavorazione esterna // Solé para mecanizado externo // Dis ¢aplar icin
Nur fiir die Innenbearbeitung geeignet // Only suitable for internal applications // Seulement pour opérations intérieures // Solo per
lavorazione interna // Sol6 para mecanizado interno // I caplar igin

LM
n Nur fiir die AuBenbearbeitung geeignet // Only suitable for external applications // Seulement pour opérations extérieures // Solo per
o
W/v~ Schwingungsgedampft // Anti-vibration // Anti vibration // Antivibrante // Anti-vibracién // Anti vibrasyon

SIMIEK

simmill UX simmill SX simmill PX simmill PMX simmill AX

simmill VX

simmill QX simmill 9W simmill 4U/4V

simmill H2

simmill K2

simmill MX

simmill OS
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