A oy _ Werkzeuge
SIMIEK g -

Simmi“® Werkzeuge fiir das Zirkularfrasen
SIMTEK MILLING TOOLS Tools for Groove Milling applications




simmill®

SIMTEK MILLING TOOLS

SIMTEK Prazisionswerkzeuge GmbH

fon +49 7473 9517 - 100 fax +49 7473 9517 - 77
mail sales@de.simtek.eu web  www.simtek.eu

©2010 SIMTEK Prézisionswerkzeuge GmbH, Richard-Burkhardt-StraBe 11, DE-72116 M6ssingen. Edition 2010/08

Alle Rechte vorbehalten. Irrtum, Druckfehler und Anderungen vorbehalten. Nachdruck dieses Katalogs, auch auszugsweise, nur mit unserer schriftichen Genehmigung.
All rights reserved. Errors, misprints or changes excepted. Reprint of this catalog, complete or in extracts, only with our written permission.




Info

Inhaltsverzeichnis

Index
Simmill°A3 SIMMmil’PX Simimii*sx Simmill* X
SIMMil'UX  simimill®vx
(0]
(@]
©
[a
‘©
n

Zirkularfraswerkzeuge fur die Innenbearbeitung im Durchmesserbereich ...
Groove Milling Tools for internal applications in the diameter range of ...
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Die Zirkularfras-Werkzeugsysteme im Vergleich
The Groove Milling Tool System comparison

Vergleich der Werkzeugsystemeignung bei der Innenbearbeitung (bezogen auf den Bohrungsdurchmesser)
Comparison of the tool systems suitability for internal applications (based on work piece bore diameter)

Bohrungsdurchmesser (mm) // Bore diameter (mm)
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Im PDF-Katalog sind alle Webcodes und Querverweise verlinkt.
Per Klick gelangen Sie dariiber zu den verkniipften Informationen.

The Webcodes and cross-references are interactive links in the PDF-catalog.
A click on these links leads to the connected information.

Zur Nutzung des Katalogs // Using the catalog

Der Webcode und weitere Querverweise
The Webcode and more cross-references

Der Webcode, in jeder Katalogseitenzeile °

The Webcode, shown on every catalog page line

Der Webcode stellt eine eindeuti-

ge und schnelle Verbindung in die
digitale Welt dar. Verwenden Sie den
Webcode u.a. im Internet um tagesak-
tuelle Informationen zu erhalten.

The webcode is a unique and fast
connection between our part num-
bers and the digital world. Use it on
our website and get up-to-date infor-
mation fast, easy and reliable.

http:/www.simtek.eu/webcode/

Der Webcode besteht im Standardbe-
reich aus einem alphanummerischen
vierstelligen Code. Dieser Code
beschreibt jeden Artikel eindeutig:

The Webcode is a four digit alpha-
nummeric code which is available
for every standard item.

This code is unique for every item:

V06.0100.010.28 G GN39

AASZ GN39
- 1 T L

Artikel Schneidstoff Webcode Schneidstoff
ltem Grade Grade

Beispiel // Example

Gerne kénnen Sie diesen Webcode
auch zur Bestellung verwenden. Han-
gen Sie dazu im Bestellfall - wie bei
Schneidwerkzeugen gewohnt - noch
den gewunschten Schneidstoff an.

Zusatzliche Querverweise und Informationen, auf jeder Katalogseite

You can also use this Webcode for
your ordering process. Just add the
grade code - if ordering a cutting
insert - and the short ordering code
is complete.

Extra Cross-References and information, shown on every catalog page

Marke // Brand Gruppe // Group | Art// Type
ill® Sigma P Schneidwerkzeug // Insert

Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page
39,40,41,42,43,44,45

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

19

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)

A (S./P. 166), B (S./P. 167)

Ea
[HM |

Im rechten oberen Bereich
erhalten Sie zusatzliche

fuhren zu passenden Tréager-
werkzeugen, vergleichbaren
Werkzeugen, Schnittwerten
und weiterfuhrenden Hinwei-
sen. Die entsprechenden In-
formationen finden Sie auf den
angegebenen Seitenzahlen.

Querverweise angezeigt. Diese

You can find additional infor-
mation and cross-references
in the upper right corner.
These cross-references lead
to Compatible Toolholders,
Similar tools, Cutting para-
meters and additional notes.
The corresponding informa-
tions can be found on the
shown page numbers.
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Der Connectcode
The Connectcode

Nutzen Sie den ,Connectcode” um auf einfachs-
te Weise zu ermitteln, welche Kombination aus
Schneidwerkzeug und Werkzeugtrager von uns
empfohlen ist. Dieser ,Connectcode” wird sowohl
bei Schneidwerkzeugen als auch bei Werkzeug-
trdgern ausgewiesen - vorausgesetzt das System
bendtigt ein Tragerwerkzeug fur den Einsatz.

Stimmen beide Werte Uberein, kdnnen Sie diese
Kombination bedenkenlos einsetzen.

Andere Kombinationen sind ebenfalls mdglich,
jedoch kdnnen diese zu einem eingeschrankten
Funktionsumfang fuhren.

Please use the ,Connectcode” in order to verify
which combination between cutting insert and
toolholder is recocommended. This ,Connectcode
is shown on catalogue pages of cutting inserts as
well as on catalog pages of toolholders - if the tool
system does not require the use of a toolholder, no
~connectcode” is given.

Identical values indicate that the combination of
insert and toolholder is recommended.

Different Combinations can be possible too at the
possible expense of other tool characteristics.

Schneidwerkzeug // Cutting Tool

e ooas
o M14L60
M14.R.6.0
M82.3.2
M82.4.3
M82.5.4

M14.L.6.0
M14.R.6.0
M82.3.2
M82.4.3 ®
M82.5.4 ®

SD08.0
SD09.5
UD09.0
uD12.0
UD13.0
VD09.0
VD11.3

VD11.5

VD12.0
VvD12.7
VD13.5
VD14.0
VD14.3
VD15.0
VD16.0

Tragerwerkzeug // Toolholder

® Empfohlene Kombination / Recommended combination

PD*

PD06.0 ®
PD07.3 ®

PD06.0
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O Baulich mégliche Kombination, mit abweichendem Funktionsumfang // Constructionally possible combination but with differing functionality

Die obige Tabelle zeigt die in diesem Katalog
verwendeten ,,Connectcodes” an. Ein ausgefullter

graner Punkt in der Schnittstelle steht fir eine voll-

sténdige Kompatibilitét.

This table contains all the ,Connectcodes" from this
catalog. A full green circle on the intersection of
cutting tool and toolholder indicates that the con-
nection of both items is recommended.
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Werkzeuge nach lhrem Bedarf simtek & individual
Tools according to your need

Werkzeuge nach lhrem Bedarf: Tools according to your need:

Ganz einfach mit simtek-individual. Very easy with simtek-individual.

Einige Katalogseiten weisen einen simtek-indivi- Some catalog pages show a simtek-individual-key.
dual-Schlussel auf. Nutzen diesen in der unten Use this code as stated below in order to create a
angegebenen Weise um eine Artikelnummer fur ein part number that represents a tool according to your
Werkzeug nach Ihrem Bedarf zu erstellen. need.

I
simtek s individual

Beispielartikelnummer // Example Part number: $14.0179.030 XG C

Beispielcode // Example

Der angegebenen Code ist eine Vorlage. The given code on the catalog page is a
Ersetzen Sie die blau hinterlegten Platzhalter =~ template. Replace the blue fields with the
durch die von Ihnen gewlinschten MaBe. measures you require.

Bestimmen Sie die Schneidenbreitentoleranz ~ Define the required cutting width tolerance
durch das Anhangen des Toleranzklassen- by adding the right tolerance class code.
codes. Die verfugbaren Toleranzklassen sind:  These tolerance classes are available:

Toleranzklassen-Code

Tolerance class Code XG XN XE
Schneidenbreitentoleranz

Tolerance of the cutting edge width +0,01 mm £0,02 mm -0,03 mm

Beispiel auf Basis des obigen simtek-individual-Schlissels
Example based on the above simtek-individual-key

s14. [) (=S I ¢
I ——

Gewulnschte Schneidenbreite (w) J
Required cutting edge width (w) Lzl L
Gewdlnschte Eckenradien (R)
Required corner radius (R) Ll L2
Gewlinschte Schneidenbreitentoleranz _
Required tolerance of the cutting edge width Al e
Nutzen Sie den erstellen Code um damit Contact us via E-Mail for current price and
Preis und Lieferzeit per E-Mail anzufragen: delivery time using the created code:

offer@de.simtek.eu
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Das Werkzeugsystem simmill A3
The Tool System simmill A3

+ Schaftfraser aus Feinstkornhartmetall
in den Schaftdurchmessern 6,0 oder 8,0 mm
Solid micro grain carbide Milling Cutter
with shank diameters 6,0 or 8,0 mm

+ Hohe Nuttiefen in kleinsten Bohrungen
High Groove depths in smallest bores

+ Verbesserte Schnittbedingungen
mit 3 Schneiden in Bohrungen ab @ 1,4 mm
Improved cutting conditions
with 3 cutting edges in bores as of @ 1,4 mm

+ Hohe Gewindetiefen bei reduziertem Schnittdruck
Extended Thread depths at low cutting pressure

+ Nutzbare Lange bis zu 35,6 mm
Usable length up to 35,6 mm

Hauptanwendungen

Nutfrasen, Gewindefrdsen, Bohrungen fasen,
Frasen von Scheibenfedernuten

simtek-individual- und
Sonderwerkzeuge verfugbar.
Main Applications

Groove Milling, Thread Milling,
Chamfering, Key Way Milling

simtek-individual and
special tools available.

SIMMill°A3

SIMTEK Miiling Tools Type A3




SIMmill® A3

SIMTEK Miiling Tools Type A3
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can be found as of page

.. finden Sie ab Seite:
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SIMTEK Milling Tools Type A3

Allgemeines Nutfrasen

Nutfrdsen gerader Nutformen. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser
6,0 mm. Aufnahme nach DIN 6535 HA

Marke // Brand Gruppe // Group | Art// Type
simmill® A3 Schneidwerkzeug // Insert

General Groove Milling Sovivwers Oarveny [fom e Ve

G_eneral Groove Milling. For use _|n bores as of minimum bore
diameter 6,0 mm. Shank according to DIN 6535 HA ALL (S./P. 166)

m Legende auf Seite

m Legend on page
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Abbildung zeigt / Drawing shows: MA3.070.15.06.00 AG

I
g £y
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ES 25 £EX g2

35 5t B 8t

g weoe L2 22 2 8! L1 @Dhé  tmax  @DS @D1

gz a8 Sz

mm mm mm mm mm mm mm mm
@Dmin= 6,0 mm
3 07 150 6,0 MA3.070.15.06.00 AG 58,0 6,0 08 58 38
& 0,8 15,0 6,0 MAS3.080.15.06.00 AG 58,0 6,0 08 58 38
3 0,9 15,0 6,0 MA3.090.15.06.00 AG 58,0 60 08 58 38
3 10 15,0 6,0 MA3.100.15.06.00 AG 58,0 60 08 58 38
3 15 15,0 6,0 MA3.150.15.06.00 AG 58,0 6,0 08 58 38
@Dmin=8,0 mm

3 07 25,0 80 MA3.070.25.08.00 AG 68,0 80 1,2 78 50
3 08 25,0 80 MA3.080.25.08.00 AG 68,0 80 1,2 78 50
3 09 250 80 MA3.090.25.08.00 AG 68,0 80 12 78 50
3 1,0 25,0 8,0 MA3.100.25.08.00 AG 68,0 8,0 1,2 78 5,0
3 15 25,0 80 MA3.150.25.08.00 AG 68,0 80 1,2 78 50
3 20 25,0 80 MA3.200.25.08.00 AG 68,0 80 1,2 78 50

/L% w,1/100 mm, 3 Stellen/Digits XM R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits fa\l Toleranz // Tolerance

Beispielartikelnummer // Example Part number: MA3.179.15.06.030.A XG

L% w,1/100 mm, 3 Stellen/Digits 4Xei:q R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits F.\l Toleranz // Tolerance

Beispielartikelnummer // Example Part number: MA3.179.25.08.030.A XG

simtek & individual

Siehe Seite 7 // See page 7



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACW4
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AM62
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF94
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAZ2
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN5F
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ2V
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFCH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMAC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANEA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF41
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFXY
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SIMTEK Milling Tools Type A3

Allgemeines Nutfrasen

Nutfrdsen gerader Nutformen. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser
6,0 mm. Aufnahme nach DIN 6535 HB

Marke // Brand Gruppe // Group | Art// Type
simmill® A3 Schneidwerkzeug // Insert

General Groove Milling g, | e e

Cutting paramete
G_eneral Groove Milling. For use _|n bores as of minimum bore
diameter 6,0 mm. Shank according to DIN 6535 HB ALL (S./P. 166)
m Legende auf Seite
m Legend on page
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Abbildung zeigt / Drawing shows: MA3.070.15.06.00 BG
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mm mm mm mm mm mm mm mm
@Dmin= 6,0 mm
3 07 15,0 60 MA3.070.15.06.00 BG AK6R 58,0 60 08 58 38
3 08 150 60 MA3.080.15.06.00 BG AC5M 580 60 08 58 38
3 09 150 60 MA3.090.15.06.00 BG AN9Y 580 60 08 58 38
3 10 150 60 MA3.100.15.06.00 BG AFZg 580 60 08 58 38
3 15 15, 60 MA3.150.15.06.00 BG AHINW 58,0 60 08 58 38
@Dmin=8,0 mm

3 07 25,0 80 MA3.070.25.08.00 BG 680 80 12 78 50
3 08 25,0 80 MA3.080.25.08.00 BG 68,0 80 12 78 50
3 09 25,0 80 MA3.090.25.08.00 BG 680 80 12 78 50
3 10 25,0 80 MA3.100.25.08.00 BG 68,0 80 12 78 50
3 15 25,0 80 MA3.150.25.08.00 BG 68,0 80 12 78 50
3 20 25,0 80 MA3.200.25.08.00 BG 68,0 80 12 78 50

/L% w,1/100 mm, 3 Stellen/Digits XM R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits {:Jl Toleranz // Tolerance

Beispielartikelnummer // Example Part number: MA3.179.15.06.030.A XG

L% w,1/100 mm, 3 Stellen/Digits X8 R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits §:Jl Toleranz // Tolerance

Beispielartikelnummer // Example Part number: MA3.179.25.08.030.A XG

simtek & individual

Siehe Seite 7 // See page 7



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AK6P
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC5V
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN99
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFZ9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AH1W
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG62
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFGT
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AP4E
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKWG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AH6A
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEX7
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SIMTEK Milling Tools Type A3

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil

Gewindefrasen ab Bohrungs-@ 1,4 mm, metrisches ISO-
Gewinde, Teilprofil. Aufnahme nach DIN 6535 HA

Marke // Brand Gruppe // Group | Art// Type
simmill® A3 Schneidwerkzeug // Insert

Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile | e

partial profile. Shank according to DIN 6535 HA ALL (S./P. 166)
m Legende auf Seite
m Legend on page
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Abbildung zeigt / Drawing shows: MA3.MT15.01.15.06 AM

I
g 5. 2 is ~ i &2
2 oo% o2 £ 2 o E3
£2 s 82 g5 st 8: 8%
zE 28 8 2% 5= 8¢ =3
cs  pE & L2 24 s 0 SE w ] L1 tmax @DS @Dh6é @D1
22 & s: &2
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
@Dh6=3,0 mm
ML6 04 04 41 14  MA3MT03.01.0403AM AQOE 3 004 02 320 019 12 30 06
ML8 04 04 51 16  MA3.MT03.01.0503AM AQ6R 3 004 02 320 019 14 30 07
M20 04 04 51 17 MA4.MT04.01.0503AM  AQeG 4 005 03 320 022 15 30 08
M25 04 04 61 22 MA4.MT04.01.0603AM  AQeH 4 006 03 320 025 20 30 12
M30 05 05 71 26  MA4MT0501.07.03AM  AQe} 4 006 03 320 027 24 30 16
M35 06 06 81 30 MA4.MT06.01.0803AM  AQOK 4 008 04 320 033 28 30 18
@Dh6=5,0 mm
M40 07 07 91 33 MA4.MT07.01.0905AM  AQeM 4 009 04 440 038 31 50 20
M50 08 08 122 43  MA4MT08.01.1205AM AQeN 4 010 05 440 043 41 50 27
M60 10 10 152 51  MA4MT1001.1505AM AQeH 4 013 06 440 054 49 50 33
@Dh6= 6,0 mm
M7 05 15 150 60  MA3.MT1501.1506AM AAF4 3 006 08 580 091 58 60 35
@Dh6=8,0 mm
MO 05 15 250 80 MA3.MT15.01.2508AM AAVN 3 006 10 680 091 78 80 55
M0 10 20 250 80  MA3.MT20.012508AM AFMa 3 012 10 680 119 78 80 50

- EERY s e


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ0E
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ0F
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ0G
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ0H
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ0J
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ0K
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ0M
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ0N
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ0P
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAF4
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAVN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFM6
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SIMTEK Milling Tools Type A3

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil

Gewindefrasen ab Bohrungs-@ 6,0 mm, metrisches ISO-

Gewinde, Teilprofil. Aufnahme nach DIN 6535 HB
simmill® A3 Schneidwerkzeug // Insert

Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile |
Thread Mllllng as Of bore @ 6’0 mm’ ISO metrlc thread’ Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
partial profile. Shank according to DIN 6535 HB ALL (S./P. 166)

m Legende auf Seite
m Legend on page g0

L1

L2

oD1

tmax

Abbildung zeigt / Drawing shows: MA3.MT15.01.15.06 BM

I
: 8
£ x
£8 2 g2
g2 3 2 '\%E . i §g
gz 25 29 g g, : 22
83 @z ¥s 28 £5 8¢ %
SE 25 35 85 2E 3 o3
g g : 2
s dz @z L2 &2 2 €7 §E w S 11 tmax ©DS @Dh6 @D1
22 & s: &2
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
M7 05 15 150 60  MA3.MT1501.1506BM AMUK 3 006 08 580 091 58 60 35
Mo 05 15 250 80  MA3.MT1501.2508BM pB7q 3 006 10 680 091 78 80 55
M0 10 20 250 80  MA3.MT200L2508BM AAJR 3 012 10 680 119 78 80 50

- EE s e


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMUK
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AB7Q
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAJP

simmill® A3 > 36,0 mm
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SIMTEK Milling Tools Type A3

Frasen von Fasen

Fasenfrasen beidseitig. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser

6,0 mm. Aufnahme nach DIN 6535 HA
simmill® A3 Schneidwerkzeug // Insert

N Schn S ) zm hmax
Chamfering S e e | agemn | oo
Chamfenng on bOth Sldes FOr use in _bores as Of minimum Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
bore diameter 6,0 mm. Shank according to DIN 6535 HA UL )

m Legende auf Seite
m Legend on page g0

|

|

1
@Dh6

oD1

tmax
]

Abbildung zeigt / Drawing shows: MA3.4545.02.15.06 AF

I
g £y
) 83 8
52 35 8
g2 B 5 :
3 28 £2 83
a5 85 EE gz
gt w L2 22 £ 8! s L1  @Dh6 tmax @DS  @D1
2 3£ =:
@Dmin= 6,0 mm L
3 02 150 60 MA3.4545.02.1506AF  AHTH 10 58,0 60 06 58 40
3 02 250 60 MA3.4545.02.25.06 AF acsy 10 680 60 06 58 40
@Dmin=8,0 mm _
3 02 250 80 MA3.4545.02.25.08 AF AKDE 15 680 80 1,2 78 50
3 02 350 80 MA3.4545.02.35.08 AF AKCH 15 780 80 1,2 78 50

D


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHTP
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC3U
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKDE
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKCW
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SIMTEK Milling Tools Type A3

Frasen von Fasen

Fasenfrasen beidseitig. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser

6,0 mm. Aufnahme nach DIN 6535 HB
simmill® A3 Schneidwerkzeug // Insert

N Schn S ) zm hmax
Chamfering DA P (e | b |
Chamfenng on bOth Sldes FOr use in _bores as Of minimum Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
bore diameter 6,0 mm. Shank according to DIN 6535 HB AULERTED)

m Legende auf Seite
m Legend on page g0

L1

L2 @Ds

|

|

1
@Dh6

oD1

tmax
]

g

Abbildung zeigt / Drawing shows: MA3.4545.02.15.06 BF

I
§ £y
) 83 8
§E 35 g
g2 B ; :
£ £§ £2 23
53 5% £t 5
gt w L2 22 2 8! s L1  @Dh6 tmax @DS  @D1
@Dmin= 6,0 mm
3 02 150 60 MA3.454502.1506BF  AKUY, 10 580 60 06 58 42
3 02 250 60 MA3.4545.02.25.06 BF ABSR 10 680 60 06 58 42
@Dmin=8,0 mm _
3 02 250 80 MA3.4545.02.25.08 BF B4 15 68,0 80 12 78 50
3 02 350 80 MA3.4545.02.35.08 BF APld 15 780 80 1,2 78 50

D


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKUY
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AB5P
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ1W
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AP10

simmill® A3

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations

Frasen von Scheibenfedernuten

Frasen von Scheibenfedernuten (DIN6888). Aufnahme nach DIN 6535 HA
chn Sis

Keyway Milling

Keyway milling according to DIN6888. Shank according to DIN 6535 HA
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SIMMili°A3

SIMTEK Milling Tools Type A3

fzm

0,02 mm

hmax
0,03 mm
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m Legend on page
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Abbildung zeigt / Drawing shows: MA3.100.09.06.00 AS
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Artikelnummer
Part number

MA3.100.04.06.00 AS

MA3.150.07.08.00 AS
MA3.200.07.08.00 AS

MA3.200.10.12.00 AS
MA3.250.10.12.00 AS
MA3.300.10.12.00 AS

MA3.300.13.16.00 AS
MA3.400.13.16.00 AS

MA3.300.16.16.00 AS
MA3.400.16.16.00 AS
MA3.500.16.16.00 AS

MA3.400.19.16.00 AS
MA3.500.19.16.00 AS
MA3.600.19.16.00 AS

MA3.500.22.16.00 AS
MA3.600.22.16.00 AS
MA3.800.22.16.00 AS

MA3.600.25.16.00 AS
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simmill® A3

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations

Frasen von Scheibenfedernuten

Frasen von Scheibenfedernuten (DIN6888). Aufnahme nach DIN 6535 HB
chn Sis

Keyway Milling

Keyway milling according to DIN6888. Shank according to DIN 6535 HB
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SIMMili°A3

SIMTEK Milling Tools Type A3

fzm

0,02 mm

hmax
0,03 mm
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Abbildung zeigt / Drawing shows: MA3.100.09.06.00 BS
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Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
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Info

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

SIMMmill®\vx

Sigma-Line Miling Tools Type V

Simmill®ux

Sigma-Line Miling Tools Type U

SIMmill°sx

Sigma-Line Miling Tools Type S

Simmill°Px

Sigma-Line Milling Tools Type P

-

Fur Bohrungsdurchmesser (mm) // For Bore diameter (mm)

. 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 ..

F gmmill@Px —

F SIMImArsx —
F Simmil’ux —
F SIMmill®Vvx

Sigma-Line Millng Tools Type V.

 CE e



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

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

+ Plattensitz fir optimale
Drehmomentiibertragung
p Optimal torque transmission
through insert seat

@ Wechselbare Hochleistungs-Frasschneidplatten aus Feinstkorn-Hartmetall
mit einer umfangreichen Auswahl an Beschichtungen fiir h6chste Anforderungen
High performance micro grain carbide milling inserts
available with a wide range of coatings for every application

@ Fraserschafte aus Hartmetall, Schwermetall oder Stahl,
Uberwiegend mit innerer Kihimittelzufuhr und schwingungsdampfenden Plattensitz.
Milling cutter shanks made of carbide, tungston alloy or steel,
mainly with through coolant supply and vibration-reducing insert seat

@ Torx-Schraube
Torx screw

D e



Info

Das Werkzeugsystem simmill PX » o11®
The Tool System simmill PX Simimill PX

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

+ Fur Bohrungen zwischen @ 10,0 und @ 15,0 mm
For bores between diameter 10,0 and 15,0 mm

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

&b <&

P10 P12

+ Weit verbreitetes System
Wide-spread tool system

24 Anwendungsiibersicht
Application Overview
4 2 Alle Werkzeuge
All tools

Ab Seite // As of page




Info

Das Werkzeugsystem simmill SX » 1@
The Tool System simmill SX Simimill Sx

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

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

+ Dreischneidige Schneidplatten
in den GréBen @ 14,0 (S14) und @ 16,0 (S16) mm
auf einem Fraserschaft einsetzbar
Three Edged milling inserts
in sizes @ 14,0 (S14) and @ 16,0 (S16) mm
usable on one milling cutter shank

£

S14 S16

+ Weit verbreitetes System
Wide-spread tool system

24 Anwendungsiibersicht
Application Overview
6 O Alle Werkzeuge
All tools

Ab Seite // As of page




Info

Das Werkzeugsystem simmill UX
The Tool System simmill UX

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

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

+ Drei- und sechsschneidige Schneidplatten
in den GréBen @ 18,0 und @ 20,0 mm
auf einem Fraserschaft einsetzbar
Three and Six Edged milling inserts
in sizes @ 18,0 and @ 20,0 mm
usable on one milling cutter shank

+ Weit verbreitetes System
Wide-spread tool system

Ab Seite // As of page

SIMMEI°*UX

Sigma-Line Miling Tools Type U

24
/4

Anwendungsubersicht
Application Overview

Alle Werkzeuge
All tools



Info

Das Werkzeugsystem simmill VX » 1@
The Tool System simmill VX Simimil vVx

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

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

+ Drei- und sechsschneidige Schneidplatten
in versch. GréBen zwischen @ 22,0 und @ 37,0 mm
Three and Six Edged milling inserts
in different sizes between @ 22,0 and @ 37,0 mm

Va2 V33

Ab Seite // As of page

24 Anwendungsiibersicht
Application Overview
+ Weit verbreitetes System

Wide-spread tool system
9 5 Alle Werkzeuge
All tools




Standardwerkzeuge // Standard Tools

Alle MaBe in mm // All measures in mm

Artikelnummer
Part number

P10.0100.00 G
P10.0150.02 G
P10.0157.00G
P10.0200.02 G
P10.0250.02 G
P12.0150.02G
P12,0157.02G
P12.0200.02G
P12.0250.02G
$14.0100.00G
$14.0117.00G
$14.0142.00G
$14.0150.02G
$14.0157.02G
$14.0200.02G
$14.0239.02G
$14.0250.02G
$16.0117.00G
$16.0142.00G
$16.0150.02G
$16.0157.02G
$16.0200.02G
$16.0239.02G
$16.0250.02G
U18.0117.00G
U18.0142.00G
U18.0150.02G
U06.0150.010.18 G
U18.0157.02 G
U18.0200.02G
U06.0200.020.18 G
U18.0239.02G
U18.0250.02 G
U06.0250.020.18 G
U18.0300.02G
U06.0300.020.18 G
U18.0318.02G
U18.0400.02 G
U06.0150.010.20 G
U06.0200.020.20 G
U06.0250.020.20 G

Die Produktgruppen simmill® A3 (@ < 11,0 mm) und simmill® MX (@ > 39,0 mm) bieten weitere Standardwerkzeuge, siehe Seite 8 und 146.
The product groups simmill® A3 (@ < 11,0 mm) and simmill® MX (@ > 39,0 mm) are offering more standard tools, please see page 8 and 146.

Ab Bohrungsdurchm.
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85
87
85
87
87
86
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Artikelnummer
Part number

U06.0300.020.20 G
v22.,0100.00Z
V22.0100.01G
V06.0100.010.22G
v22,0117.00Z
Vv22.0150.02G
V06.0150.010.22 G
V22.0157.02G
v22.0200.02G
V06.0200.020.22 G
v22.0239.02G
v22,0250.02G
V06.0250.020.22 G
Vv22.0300.02G
V06.0300.020.22 G
Vv22.0318.02G
V22.0318.04 G
V22.0350.02G
V22.0356.02G
V22.0400.02G
V22.0400.04 G
V06.0400.020.22 G
V22.0437.02G
V22.0437.04 G
V22.0475.02G
V22.0475.076 G
V25.0200.02G
V25.0239.02 G
V25.0250.02G
V25.0300.02G
V25.0318.02G
V25.0350.02G
V25.0400.02G
V25.0475.02G
V06.0100.010.28 G
V06.0120.010.28 G
v28.0150.02G
v28.0150.02.09 G
V06.0150.010.28 G
v28.0200.02 G
v28.0200.02.09 G

SiMIEK

Ab Bohrungsdurchm.
As of bore diameter

250
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°PX Sim

Sigma-Line Miling Tooss

Sigma-Line Miling Tools Type P

Schneidenbreite
Cutting Edge width
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fon +49 7473 9517 - 100
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°SX  sim

Artikelnummer
Part number

V06.0200.020.28 G
V06.0215.020.28 G
V28.0239.02G
V28.0250.02 G
V28.0250.02.09 G
V06.0250.020.28 G
V28.0300.02G
V06.0300.020.28 G
V28.0350.02G
V28.0400.02G
V06.0400.020.28 G
V28.0500.02 G
V06.0500.020.28 G
V28.0600.02 G
V06.0600.020.28 G
v32.0200.02G
V32.0250.02G
V32.0300.02G
V06.0150.010.35 G
V06.0200.020.35G
V06.0250.020.35G
V06.0300.020.35G
V06.0050.000.37 G
V06.0060.000.37 G
V06.0080.000.37 G
V06.0100.010.37 G
V06.0150.010.37 G

“UX sim

peS  Sgma-Line Miling Toos Type U

Ab Bohrungsdurchm.
As of bore diameter
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28,0
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350
350

370
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fax +49 7473 9517 - 77

VX

Sigmar-Line Miling Tooss Type V.

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

S

Schneidenbreite
Cutting Edge width
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SIMMII°PX SIMMIl®SX  sSimmill®ux. simmill®Vvix

Sigma-Line Miling Tods Type P~ Sigma-Line Miling Toos Type S Sigmar-Line Miling Todls Type U~ Sigmar-Line Miling Tools Type V.

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Allgemeines Nutfrasen in Leichtmetall
General Groove Milling in light alloys

Alle MaBe in mm // All measures in mm

. §
% g S = I:Jﬂ
E2 2% 2 =
s 2o 23
° 2w £ [}
52 58 8% £o
£8 3» =& 4%
pres 25 S )
Artikelnummer 25 =g § E £go
Part number 22 &3 <2 38
P12.0150.42C 120 1,50 3 55
P12.0200.42C 12,0 2,00 S 55
P12.0250.42C 120 2,50 3 55}
$16.0150.42C 160 1,50 = 70
$16.0200.42C 160 2,00 S 70
$16.0250.42C 160 2,50 S 70
U18.0150.42C 18,0 1,50 Sl 88
U18.0200.42C 180 2,00 3 88
U18.0250.42C 180 2,50 S 88
U18.0300.42C 180 3,00 3 88
Vv22.0150.42C 220 1,50 = 113
Vv22.0200.42C 220 2,00 S 113
Vv22.0250.42C 220 250 B 113
V22.0300.42C 220 3,00 Sl 113
V22.0400.42C 220 4,00 3 113
Vv28.0200.42C 28,0 2,00 g 128
Vv28.0250.42C 280 2550 3 128
Vv28.0300.42C 280 3,00 = 128
Vv28.0350.42C 280 350 3 128
Vv28.0400.42C 280 4,00 B 128
Vv32.0200.42C 32,0 2,00 3 132
Vv32.0250.42C 320 2550 3 132
V32.0300.42C 32,0 3,00 g 132
Vv32.0600.42C 320 6,00 3 132
Vv33.0110.42.10C 33,0 1,10 = 133
Vv33.0120.42.10C 330 1,20 3 133
V33.0132.42.10C 330 132 = 133
Vv33.0150.42.10C 330 1,50 o 133
Vv33.0160.42.10C 330 160 3 133
V33.0170.42.10C 33,0 1,70 S 133
Vv33.0200.42.10C 330 2,00 3 133
V33.0250.42.10C 330 250 B 133

Die Produktgruppen simmill® A3 (@ < 11,0 mm) und simmill® MX (@ > 39,0 mm) bieten weitere Standardwerkzeuge, siehe Seite 8 und 146.
The product groups simmill® A3 (@ < 11,0 mm) and simmill® MX (@ > 39,0 mm) are offering more standard tools, please see page 8 and 146.




SIMMII°PX SIMMIl®SX  sSimmill®ux. simmill®Vvix

Sigma-Line Miling Tods Type P~ Sigma-Line Miling Toos Type S Sigmar-Line Miling Todls Type U~ Sigmar-Line Miling Tools Type V.

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Frasen von Sicherungsringnuten, innen
Circlip Ring Groove Milling, internal

AN

Alle MaBe in mm // All measures in mm

2 8 2 8
£ 8 & £ 8 il
8 5 52 §8 & 5@
SE gc ZE SE gc ZE
s 88 3 §s 58 23
c H S5 i = 53 g k]
58 25 82 B9 S8 23 82 BY
£8 5% =5 4&@ £8 §SE =23 &%
Artikelnummer 2% E£E BE £ Artikelnummer 2% E£E& BE g9
Part number & 22 2 38§ Part number 2 22 2 38
P10.0070.00Z 10,0 0,70 3 50 V22.0415.42C 220 415 3 109
P10.0080.00Z2 10,0 0,80 S 50 V22.0515.02G 220 Eils B 108
P10.0090.00Z 100 0,90 3 50 V22.0515.04 G 220 515 3 108
P10.0110.00G 100 1,10 = 50 V22.0515.42C 220 515 B 109
P10.0130.01G 100 1,30 3] 50
P10.0160.01G 100 1,60 S 50
P12.0110.00G 12,0 1,10 Sl 51
P12.011040C 120 1,10 S 52
P12.0130.01G 12,0 1,30 S 51
P12.0130.41C 120 1,30 3 52
P12.0160.01G 120 1,60 = 51
P12.0160.41C 120 1,60 3] 52
U18.0070.00Z2 180 0,70 B 83
U18.0080.00Z 180 0,80 Sl 83
U18.0090.00Z 180 0,90 3 83
U18.0110.00 G 18,0 1,10 g 83
u18.0110.40C 180 1,10 3 84
U06.0110.000.18 G 180 1,10 6 82
U18.0130.01G 180 1,30 S 83
U18.0130.41C 180 1,30 B 84
U06.0130.000.18 G 18,0 1,30 6 82
U18.0160.01G 180 1,60 3 83
U18.0160.41C 18,0 1,60 g 84
U06.0160.000.18 G 180 1,60 6 82
V22.0070.00Z 22,0 0,70 = 108
V22.0080.00Z 220 0,80 S 108
V22.0090.00Z 220 0,9 = 108
Vv22.0110.00Z 220 1,10 3 108
Vv22.0130.01G 220 1,30 3 108
V22.0130.41C 220 1,30 S 109
Vv22.0160.01G 220 160 3] 108
V22.0160.41C 220 1,60 = 109
V22.0185.02G 220 1,85 3] 108
Vv22.0185.42C 220 1,85 = 109
V22.0215.02 G 220 215 3 108
Vv22.021542C 220 215 3 109
V22.0265.02 G 220 2,65 3 108
V22.0265.42C 220 265 S 109
V22.0315.02 G 220 315 3 108
V22.0315.42C 220 315 3] 109
V22.0415.02 G 220 415 S 108

Die Produktgruppen simmill® A3 (@ < 11,0 mm) und simmill® MX (@ > 39,0 mm) bieten weitere Standardwerkzeuge, siehe Seite 8 und 146.
The product groups simmill® A3 (@ < 11,0 mm) and simmill® MX (@ > 39,0 mm) are offering more standard tools, please see page 8 and 146.




SIMMII°PX SIMMIl®SX  sSimmill®ux. simmill®Vvix

Sigma-Line Miling Tods Type P~ Sigma-Line Miling Toos Type S Sigmar-Line Miling Todls Type U~ Sigmar-Line Miling Tools Type V.

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Frasen von Sicherungsringnuten mit NutauBenkantenfasung
Circlip Ring Groove Milling with chamfering

AN

Alle MaBe in mm // All measures in mm /Ng

€. w

58 & 52

SE g2 BSE

?L.Q =25 23

T [ H S [

58 25 82 B9

£3 §5E z3 ap

= EE | F o

Artikelnummer 2% £E RE <59
Part number & 22 2 38§
V22.1105.30 F 21,7 1,10 3 112
V22.1307.30F 217 1,30 3 112
V22.1308.30F 21,7 130 3 112
V22.1609.35F 217 1,60 = 112
Vv22.1610.35F 217 160 S 112
V22.1812.35F 217 1,85 Sl 112
V22.2215.35F 217 215 B 112
V22.2616.45F 217 265 3 112
V22.2617.45F 217 2,65 3 112
V22.3118.45F 21,7 315 3 112
V22.4120.55F 217 415 = 112
V22.4125.55F 217 4415 < 112

Die Produktgruppen simmill® A3 (@ < 11,0 mm) und simmill® MX (@ > 39,0 mm) bieten weitere Standardwerkzeuge, siehe Seite 8 und 146.
The product groups simmill® A3 (@ < 11,0 mm) and simmill® MX (& > 39,0 mm) are offering more standard tools, please see page 8 and 146.




SIMMII°PX SIMMIl®SX  sSimmill®ux. simmill®Vvix

Sigma-Line Miling Tods Type P~ Sigma-Line Miling Toos Type S Sigmar-Line Miling Todls Type U~ Sigmar-Line Miling Tools Type V.

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Frasen von Vollradiusnuten
Full Radius Groove Milling

Alle MaBe in mm // All measures in mm

. &
== i1}
58 o
SE SE
38 23
©
£8 3 =& &F
Artikelnummer g0 s SE So
Part number 22 & <2 38
P12.0011.22V 120 1,10 3 56
$16.0011.22V 160 1,10 3 71
U18.0010.20V 180 1,00 3 89
u18.0011.22V 180 1,10 3 89
U18.0015.30V 180 1,50 3 89
Vv22.0005.10V 220 050 3 114
V22.0008.16 V 220 080 B 114
v22.0010.20V 220 1,00 3 114
V22.0012.24V 220 1,20 3 114
V22.0014.28V 220 1,40 3 114
v22.0015.30V 220 150 3 114
V22.0020.40V 220 2,00 3 114
v22.0022.44V 220 220 3 114

Die Produktgruppen simmill® A3 (@ < 11,0 mm) und simmill® MX (@ > 39,0 mm) bieten weitere Standardwerkzeuge, siehe Seite 8 und 146.
The product groups simmill® A3 (@ < 11,0 mm) and simmill® MX (& > 39,0 mm) are offering more standard tools, please see page 8 and 146.
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SIMMII°PX SIMMIl®SX  sSimmill®ux. simmill®Vvix

Sigma-Line Miling Tods Type P~ Sigma-Line Miling Toos Type S Sigmar-Line Miling Todls Type U~ Sigmar-Line Miling Tools Type V.

Standardwerkzeuge // Standard Tools

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

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

>

\

Alle MaBe in mm // All measures in mm

gy _
= =

éﬂﬁ $s 383 @

SE Z8 Ps 38
Artikelnummer ©5 F& S % F}
Part number 22 HE BHE B8
P12.0510.01 M M14 100 1,75 57
P12.0720.01M M14 1,00 2,00 57
P12.0815.01M M16 ,50 2,75 57
$16.0510.01 M M18 100 175 72
$16.0720.01M mMi8 1,00 2,00 72
P12.2530.01 M mMi8 2,00 3,00 57
U18.0510.01 M M20 100 175 91
U06.0720.01.18 M M20 1,00 2,00 920
U18.0720.01M M20 1,00 2,00 91
$16.0815.01 M M20 150 275 72
U18.0815.01M M22 150 275 91
$16.2530.01M M22 200 3,00 72
U18.1325.01M M22 200 3,00 91
U06.2535.01.18 M M22 2,00 3,50 920
U18.2535.01 M M22 200 3,50 91
U18.1020.01 M M22 2,00 3,75 91
V06.0720.01.22 M M24 100 200 115
Vv22.0720.01 M M24 1,00 2,00 117
Vv22,0815.01M M24 150 275 117
U18.1630.01M M24 250 5,00 91
v22.1020.01 M M27 2,00 3,75 117
V06.2545.01.22 M M27 200 450 115
V22.2545.01 M M27 2,00 450 117
v22.1630.01 M M27 2550 5,00 117
U18.1835.01M M27 300 550 Chil
v28.0720.01M M30 100 200 130
V06.1525.01.28 M M30 150 2,50 129
Vv28.1525.01 M M30 150 250 130
v22.2140.01M M30 350 6,00 alily/
V22.2445.01M M30 350 6,50 117
V06.3050.01.28 M M33 250 500 129
V28.3050.01 M M33 250 5,00 130
Vv28.5060.01 M M36 400 6,00 130

Die Produktgruppen simmill® A3 (@ < 11,0 mm) und simmill® MX (@ > 39,0 mm) bieten weitere Standardwerkzeuge, siehe Seite 8 und 146.
The product groups simmill® A3 (@ < 11,0 mm) and simmill® MX (@ > 39,0 mm) are offering more standard tools, please see page 8 and 146.




SIMMII°PX SIMMIl®SX  sSimmill®ux. simmill®Vvix

Sigma-Line Miling Tods Type P~ Sigma-Line Miling Toos Type S Sigmar-Line Miling Todls Type U~ Sigmar-Line Miling Tools Type V.

Standardwerkzeuge // Standard Tools

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

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

%

Alle MaBe in mm // All measures in mm \ /

§
)

ge 85

én B g%‘ % 2 Q

£ wa 82 Bg

(€ S8 23 A&
Artikelnummer X 5 25 SE % ®©
Part number 22 BE <2 39
U18.0815.02M M22 1,50 3 92
U18.0917.02M M22 175 S 922
U18.1020.02M M22 2,00 3 92
V22.0815.02M M24 ,50 = 118
V06.0815.02.22 M M24 150 6 116
U18.1325.02M M24 2,50 S 92
V22.0917.02 M M27 1,75 Sl 118
V06.0917.02.22 M M27 175 6 116
V22.1020.02M M27 2,00 g 118
V06.1020.02.22 M M27 2,00 6 116
U18.1630.02M M27 3,00 = 92
U18.1835.02M M27 3,50 S 92
Vv22.1630.02M M30 3,00 B 118
V06.1630.02.22 M M30 3,00 6 116
v22.1835.02M M30 3,50 3 118
V22.2140.02M M33 4,00 g 118
V06.2140.02.22 M M33 4,00 6 116
V22.2445.02M M33 4,50 B 118

Die Produktgruppen simmill® A3 (@ < 11,0 mm) und simmill® MX (@ > 39,0 mm) bieten weitere Standardwerkzeuge, siehe Seite 8 und 146.
The product groups simmill® A3 (@ < 11,0 mm) and simmill® MX (@ > 39,0 mm) are offering more standard tools, please see page 8 and 146.




SIMMII°PX SIMMIl®SX  sSimmill®ux. simmill®Vvix

Sigma-Line Miling Tods Type P~ Sigma-Line Miling Toos Type S Sigmar-Line Miling Todls Type U~ Sigmar-Line Miling Tools Type V.

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Whitworth-Gewinde, Vollprofil
Whitworth Thread, full profile

&
)
<
BB

35 32 5

Ng D5
58 =2 g%
Artikelnummer S g SE S
Part number SE <z 5 &
V22.5506.02 M 6 3 119
Vv22.5508.02 M 8 B 119
P12.1423.11M 11 3 58
Vv22.5511.02M 11 3 119
P12.1118.14M 14 S 58
P12.0813.19M 19 3 58

Die Produktgruppen simmill® A3 (@ < 11,0 mm) und simmill® MX (@ > 39,0 mm) bieten weitere Standardwerkzeuge, siehe Seite 8 und 146.
The product groups simmill® A3 (@ < 11,0 mm) and simmill® MX (& > 39,0 mm) are offering more standard tools, please see page 8 and 146.
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SIMMII°PX SIMMIl®SX  sSimmill®ux. simmill®Vvix

Sigma-Line Miling Tods Type P~ Sigma-Line Miling Toos Type S Sigmar-Line Miling Todls Type U~ Sigmar-Line Miling Tools Type V.

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Frasen von Fasen
Chamfering

Alle MaBe in mm // All measures in mm

. g

£ w

t8 s®

3E SE

i

29 £Q [}

S 32 o

s2 =& 4%
Artikelnummer 2% SE So
Part number 22 <2 ]
P09.4545.02 F 96 3 59
P10.4545.35F 10,0 B 59
P12.4545.35F 12,0 3 59
U15.4545.58 F 15,0 3 93
U06.4545.050.15 F 15,0 6 94
$16.4545.02 F 16,0 3 73
$16.4545.45F 16,0 3 73
U18.4545.58 F 18,0 3 93
U06.4545.020.18 F 18,0 6 94
V22.4545.58 F 22,0 3 120
V22.4545.94 F 22,0 B 120
V06.4545.020.22 F 22,0 6 121

Die Produktgruppen simmill® A3 (@ < 11,0 mm) und simmill® MX (@ > 39,0 mm) bieten weitere Standardwerkzeuge, siehe Seite 8 und 146.
The product groups simmill® A3 (@ < 11,0 mm) and simmill® MX (& > 39,0 mm) are offering more standard tools, please see page 8 and 146.




SIMMII°PX SIMMIl®SX  sSimmill®ux. simmill®Vvix

Sigma-Line Miling Tods Type P~ Sigma-Line Miling Toos Type S Sigmar-Line Miling Todls Type U~ Sigmar-Line Miling Tools Type V.

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Frasen von Kantenverrundungen (Entgraten)
Corner Rounding (Deburing)

Alle MaBe in mm // All measures in mm

&
w
£

3% 3g

8 g3 af

Artikelnummer s SE S
Part number .3 <z 5 &
V06.R020.22 F 0,20 6 122
V06.R025.22 F 0,25 6 122
V06.R030.22 F 0,30 6 122
V06.R040.22 F 0,40 6 122
V06.R050.22 F 0,50 6 122
V06.R060.22 F 0,60 6 122
V06.R070.22 F 0,70 6 122
V06.R080.22 F 0,80 6 122
V06.R090.22 F 0,90 6 122
V06.R100.22 F 1,00 6 122
V06.R125.22 F 1,25 6 122
V06.R150.22 F 1,50 6 122
V06.R175.22 F 1,75 6 122
V06.R200.22 F 2,00 6 122
V06.R225.22 F 2,25 6 122
V06.R250.22 F 2,50 6 122
V06.R275.22 F 2,75 6 122
V06.R300.22 F 3,00 6 122

Die Produktgruppen simmill® A3 (@ < 11,0 mm) und simmill® MX (@ > 39,0 mm) bieten weitere Standardwerkzeuge, siehe Seite 8 und 146.
The product groups simmill® A3 (@ < 11,0 mm) and simmill® MX (& > 39,0 mm) are offering more standard tools, please see page 8 and 146.




SIMMII°PX SIMMIl®SX  sSimmill®ux. simmill®Vvix

Sigma-Line Miling Tods Type P~ Sigma-Line Miling Toos Type S Sigmar-Line Miling Todls Type U~ Sigmar-Line Miling Tools Type V.

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Stirn- und Planfrasen
Face Milling

Alle MaBe in mm // All measures in mm

: &
£ 5
<
E g5
25 23
[ g £% o
=5 E 3o 5
Sc =8 3 E?
25 b o
Artikelnummer £3 SE So
Part number A <z s 8
V06.PL50.020.28 Y 277 6 123

Die Produktgruppen simmill® A3 (@ < 11,0 mm) und simmill® MX (@ > 39,0 mm) bieten weitere Standardwerkzeuge, siehe Seite 8 und 146.
The product groups simmill® A3 (@ < 11,0 mm) and simmill® MX (& > 39,0 mm) are offering more standard tools, please see page 8 and 146.
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SIMMII°PX SIMMIl®SX  sSimmill®ux. simmill®Vvix

Sigma-Line Miling Tods Type P~ Sigma-Line Miling Toos Type S Sigmar-Line Miling Todls Type U~ Sigmar-Line Miling Tools Type V.

Standardwerkzeuge // Standard Tools

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

[ @

2 33

85 62 2

T

33 52 o E?
Artikelnummer 22 E £ So
Part number 2 28 s %
P10.ER11.06.16 ER11 PD06.0 49
S14.ER11.08.16 ER11 SD08.0 67
U18.ER11.09.22 ER11 UD09.0 81
S14.ER16.08.22 ER16 SD08.0 67
U18.ER16.09.22 ER16 UD09.0 81
V22.ER16.12.30 ER16 VD12.0 107
S14.ER20.08.22 ER20 SD08.0 67
U18.ER20.09.22 ER20 UD09.0 81
V22.ER20.12.30 ER20 VD12.0 107
V28.ER20.14.35 ER20 VD14.0 107
U18.ER25.09.22 ER25 UD09.0 81
V22.ER25.12.30 ER25 VD12.0 107
V28.ER25.14.35 ER25 VD14.0 107
V22.ER32.12.30 ER32 VD12.0 107
V28.ER32.14.35 ER32 VD14.0 107

Die Produktgruppen simmill® A3 (@ < 11,0 mm) und simmill® MX (@ > 39,0 mm) bieten weitere Standardwerkzeuge, siehe Seite 8 und 146.
The product groups simmill® A3 (@ < 11,0 mm) and simmill® MX (& > 39,0 mm) are offering more standard tools, please see page 8 and 146.




"PX SIMMill®’SX SImMMill*ux  Simmili®Vvx

Sigma-Line Miling Tods Type P~ Sigma-Line Miling Toos Type S Sigmar-Line Miling Todls Type U~ Sigmar-Line Miling Tools Type V.

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Alle MaBe in mm // All measures in mm \ /

99 ] . I g =
8 i 8 i
S s S Sk

25 5 2, £z s 24

£§ 83 3P §8 23 4®
Artikelnummer £ g §§ S0 Artikelnummer £ g .E:E S
Part number 23 X7 s 8 Part number 23 BB 5 @
P10.1206.21 AHM PD06.0 12,0 43 V22,1212.42 AHM VD12.0 12,0 96
P10.1206.30 AHM PD06.0 12,0 43 V22.1212.60 AHM VD12.0 120 96
P10.1206.42 AHM PD06.0 12,0 43 V22.0.625.12.42AHM VD12.0 159 97
P10.0.500.06.21AHM PD06.0 127 43 V22.0.625.12.60AHM VD12.0 159 97
P10.0.500.06.30AHM  PD06.0 127 43 V22.0.625.12.85AHM VD12.0 159 97
P10.0.500.06.42AHM PD06.0 127 43 V22.1612.42 AHM VD12.0 16,0 96
P10.1207.30 AHM PD07.3 12,0 43 Vv22.1612.60 AHM VD12.0 16,0 96
P10.0.500.07.30 AHM PD07.3 127 43 V22,1612.85 AHM VD12.0 16,0 96
P10.0.625.07.25 AHM PD07.3 15,9 43 V22.0.500.13.42AHM VD127 127 97
P10.1607.25A HM PD07.3 16,0 43 V22.,0.500.13.60AHM VD12.7 12,7 97
$14.1208.29 AHM SD08.0 12,0 61 Vv28.0.750.13.35AHM VD135 19,0 97
$14.1208.42 AHM SD08.0 12,0 61 V28.2013.35AHM VD13.5 20,0 96
$14.1208.56 AHM SD08.0 12,0 61 V28.0.625.14.42AHM VD14.3 159 97
$14.0.500.08.29AHM SD08.0 127 61 Vv28.0.625.1460AHM VD14.3 159 97
$14.0.500.08.42AHM SD08.0 127 61 V28.0.625.14.85AHM VD14.3 159 97
$14.0.500.08.56 AHM  SD08.0 127 61 Vv28.1614.42 AHM VD14.3 16,0 96
$14.1209.42 AHM SD09.5 12,0 61 V28.1614.60 AHM VD14.3 16,0 96
$14.0.500.09.42AHM SD09.5 127 61 Vv28.1614.85 AHM VD14.3 16,0 96
$14.0.625.09.33AHM  SD09.5 159 61 V28.0.750.14.85AHM VD14.3 19,0 97
S$14.1609.33 AHM SD09.5 16,0 61 Vv28.2014.85 AHM VD14.3 20,0 96
U18.1209.32AHM UD09.0 12,0 75 Vv28.0.750.15.20 ASM VD15.0 19,0 98
U18.1209.45 AHM UD09.0 12,0 75 Vv28.0.750.15.30 ASM VD15.0 19,0 98
U18.1209.64 AHM UDO09.0 12,0 75 V28.2015.20 ASM VD15.0 20,0 98
U18.0.500.09.32AHM  UDO09.0 127 75 V28.2015.30ASM VD15.0 20,0 98
U18.0.500.09.45AHM UD09.0 127 75 V22.0.750.16.45AHM VD16.0 19,0 97
U18.0.500.09.64 AHM  UD09.0 127 75 V22.0.750.16.65AHM VD16.0 19,0 97
U18.0.625.09.25AHM UD09.0 15,9 75 V22.2016.45 AHM VD16.0 20,0 96
U18.0.625.09.32AHM UD09.0 15,9 75 V22.2016.65 AHM VD16.0 20,0 96
U18.0.625.09.45AHM  UDO09.0 159 75 V28.0.750.20.35ASM  VD20.0 19,0 98
U18.0.625.09.64 AHM  UD09.0 15,9 75 Vv28.0.750.20.90 ASM VD20.0 19,0 98
U18.0.625.13.64 AHM  UD09.0 159 75 V28.2020.35ASM VD20.0 20,0 98
U18.0.625.13.66 AHM  UD09.0 15,9 75 V28.2020.90 ASM VD20.0 20,0 98
U18.1609.25 AHM UD09.0 16,0 75
U18.1609.32 AHM UDO09.0 16,0 75
U18.1609.45 AHM UD09.0 16,0 75
U18.1609.64 AHM UD09.0 16,0 75
U18.1613.64 AHM uD13.0 16,0 75
U18.1613.66 AHM uD13.0 16,0 75
V33.1609.33 AHM VD09.0 16,0 96
V22.0.625.11.30AHM VD115 159 97
Vv22.1611.30AHM VvD11.5 16,0 96

Die Produktgruppen simmill® A3 (@ < 11,0 mm) und simmill® MX (@ > 39,0 mm) bieten weitere Standardwerkzeuge, siehe Seite 8 und 146.
The product groups simmill® A3 (@ < 11,0 mm) and simmill® MX (@ > 39,0 mm) are offering more standard tools, please see page 8 and 146.
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SIMMII°PX SIMMIl®SX  sSimmill®ux. simmill®Vvix

Sigma-Line Miling Tods Type P~ Sigma-Line Miling Toos Type S Sigmar-Line Miling Todls Type U~ Sigmar-Line Miling Tools Type V.

Standardwerkzeuge // Standard Tools

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

Alle MaBe in mm // All measures in mm \ /

] 2

83 E%

69 SE @

£ % S35 =

£ A

s 2 £x i
Artikelnummer £ 58 S
Part number 23 A5 3
P10.1006.15AST PD06.0 10,0 44
P10.0.625.06.12AST PD06.0 15,9 44
P10.1606.12 AST PD06.0 16,0 44
$14.1008.17 AST SD08.0 10,0 62
$14.1308.25AST SD08.0 13,0 62
$14.0.625.08.16 AST SD08.0 159 62
$14.1608.16 AST SD08.0 16,0 62
U18.1009.17 AST UD09.0 10,0 76
U18.1309.25A ST UD09.0 13,0 76
U18.0.625.09.18 AST UD09.0 159 76
U18.1609.18 AST UD09.0 16,0 76
V22.1011.10AST vD11.3 10,0 99
V22.1311.25AST vD11.3 13,0 929
V22.0.625.12.24 AST VD12.0 159 929
V22.1612.24 AST VvD12.0 16,0 929
V28.1314.10 AST VD14.0 13,0 929
V28.2014.35AST VD14.0 20,0 929

Die Produktgruppen simmill® A3 (@ < 11,0 mm) und simmill® MX (@ > 39,0 mm) bieten weitere Standardwerkzeuge, siehe Seite 8 und 146.
The product groups simmill® A3 (@ < 11,0 mm) and simmill® MX (& > 39,0 mm) are offering more standard tools, please see page 8 and 146.




Standardwerkzeuge // Standard Tools

°PX

Sigma-Line Miling Tools Type P

Alle MaBe in mm // All measures in mm

Artikelnummer
Part number

P10.1206.21 BHM
P10.1206.30 BHM
P10.1206.42 BHM
P10.0.500.06.21 BHM
P10.0.500.06.30 BHM
P10.0.500.06.42 BHM
P10.1207.30 BHM
P10.0.500.07.30 BHM
P10.0.625.07.25 BHM
P10.1607.25 BHM
$14.1208.29 BHM
$14.1208.42 BHM
$14.1208.56 BHM
$14.0.500.08.29 BHM
$14.0.500.08.42 BHM
$14.0.500.08.56 BHM
$14.1209.42 BHM
$14.0.500.09.42 BHM
$14.0.625.09.33 BHM
$14.1609.33 BHM
U18.1209.32 BHM
U18.1209.45BHM
U18.1209.64 BHM
U18.0.500.09.32BHM
U18.0.500.09.45 B HM
U18.0.500.09.64 BHM
U18.0.625.09.25 BHM
U18.0.625.09.32 BHM
U18.0.625.09.45 B HM
U18.0.625.09.64 BHM
U18.1609.25 BHM
U18.1609.32 BHM
U18.1609.45 BHM
U18.1609.64 B HM
U18.1612.45BHM
U18.0.625.13.64 BHM
U18.0.625.13.66 B HM
U18.1613.64 BHM
U18.1613.66 BHM
V33.1609.33 BHM
v22.0.625.11.30 BHM

Aufnahme-Code
Connector Code

PD06.0
PD06.0
PD06.0
PD06.0
PD06.0
PD06.0
PD07.3
PD07.3
PD07.3
PD07.3
SD08.0
SD08.0
SD08.0
SD08.0
SD08.0
SD08.0
SD09.5
SD09.5
SD09.5
SD09.5
UD09.0
UD09.0
UD09.0
UD09.0
UD09.0
UD09.0
UD09.0
UD09.0
UD09.0
UD09.0
UD09.0
UD09.0
UD09.0
UD09.0
ubD12.0
uD13.0
UD13.0
uD13.0
UD13.0
VD09.0
VD11.5

KB KB K Schaftdurchmesser
‘© Shank diameter

coo

I
N
]

16,0
16,0
16,0
15,9

siehe Seite
see Page
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Artikelnummer
Part number

V22.1611.30 BHM
v22.1212.42 BHM
V22.1212.60 BHM
V22.0.625.12.42 BHM
V22.0.625.12.60 BHM
V22.0.625.12.85 BHM
Vv22.1612.42 BHM
V22.1612.60 BHM
v22.1612.85 BHM
v22.0.500.13.42 BHM
v22.0.500.13.60 BHM
v28.0.750.13.35 B HM
Vv28.2013.35BHM
V28.0.625.14.42 BHM
V28.0.625.14.60 BHM
v28.0.625.14.85 B HM
Vv28.1614.42 BHM
v28.1614.60 B HM
V28.1614.85 BHM
v28.0.750.14.85 BHM
v28.2014.85 B HM
v28.0.750.15.20 BSM
v28.0.750.15.30 BSM
V28.2015.20 BSM
v28.2015.30 BSM
V22.0.750.16.45 BHM
v22.0.750.16.65 B HM
V22.2016.45B HM
V22.2016.65 B HM
v28.0.750.20.35 B SM
v28.0.750.20.90 BSM
v28.2020.35B SM
v28.2020.90 BSM

Aufnahme-Code
Connector Code

vD11.5
VD12.0
VD12.0
VD12.0
VD12.0
VD12.0
VD12.0
VD12.0
VD12.0
VD127
vD12.7
VD13.5
VD13.5
VD14.3
VD14.3
VD14.3
VD14.3
VD14.3
VD14.3
VD14.3
VD14.3
VD15.0
VD15.0
VD15.0
VD15.0
VD16.0
VD16.0
VD16.0
VD16.0
VvD20.0
VD20.0
VvD20.0
VD20.0

Schaftdurchmesser
Shank diameter

B
(22
o

19,0

19,0
20,0
20,0

B B sieheSeite
R © © © seePage

B
58

101
101
100

100
101
101
101
100
101
101
101
100

100
101
100
102
102
102
102
101
101
100
100
102
102
102
102

Die Produktgruppen simmill® A3 (@ < 11,0 mm) und simmill® MX (@ > 39,0 mm) bieten weitere Standardwerkzeuge, siehe Seite 8 und 146.
The product groups simmill® A3 (@ < 11,0 mm) and simmill® MX (@ > 39,0 mm) are offering more standard tools, please see page 8 and 146.
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SIMMII°PX SIMMIl®SX  sSimmill®ux. simmill®Vvix

Sigma-Line Miling Tods Type P~ Sigma-Line Miling Toos Type S Sigmar-Line Miling Todls Type U~ Sigmar-Line Miling Tools Type V.

Standardwerkzeuge // Standard Tools

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

Alle MaBe in mm // All measures in mm \ /—

] 2

83 E%

69 SE @

£ % S35 =

£ A

s 2 £x i
Artikelnummer £ 58 S
Part number 23 A5 3
P10.1006.15BST PD06.0 10,0 46
P10.1206.15B ST PD06.0 12,0 46
P10.0.625.06.12 BST PD06.0 159 46
P10.1606.12 BST PD06.0 16,0 46
$14.0.625.08.16 BST SD08.0 159 64
$14.1608.16 BST SD08.0 16,0 64
U18.0.625.09.18 BST UD09.0 159 78
U18.1609.18 BST UD09.0 16,0 78
V33.1609.20 BST VD09.0 16,0 103
Vv22.1311.25BST vD11.3 13,0 103
V22.0.625.12.24 BST VD12.0 15,9 103
V22.1612.24 BST VD12.0 16,0 103
Vv28.1314.10 BST VD14.0 13,0 103
V28.2014.35BST VD14.0 20,0 103

Die Produktgruppen simmill® A3 (@ < 11,0 mm) und simmill® MX (@ > 39,0 mm) bieten weitere Standardwerkzeuge, siehe Seite 8 und 146.
The product groups simmill® A3 (@ < 11,0 mm) and simmill® MX (& > 39,0 mm) are offering more standard tools, please see page 8 and 146.




SIMMII°PX SIMMIl®SX  sSimmill®ux. simmill®Vvix

Sigma-Line Miling Tods Type P~ Sigma-Line Miling Toos Type S Sigmar-Line Miling Todls Type U~ Sigmar-Line Miling Tools Type V.

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Fraserschaft aus Hart- oder Schwermetall, Whistle-Notch (vgl. DIN 6535 HE)
Solid Carbide or Heavy Metal Milling Cutter Shank, Whistle-Notch (DIN 6535 HE)

|4

Alle MaBe in mm // All measures in mm \ /

a
© o .

&5 £s 24

£8 2% 4%
Artikelnummer £ g £ § % ®
Part number 23 A5 R
P10.1206.21 EHM PD06.0 ,0 47
P10.1206.30 EHM PD06.0 12,0 47
P10.1206.42 EHM PD06.0 12,0 47
P10.1207.30 EHM PD07.3 12,0 47
P10.1607.25 EHM PD07.3 16,0 47
$14.1208.29 EHM SD08.0 12,0 65
$14.1208.42 EHM SD08.0 12,0 65
$14.1208.56 EHM SD08.0 12,0 65
$14.1209.42 EHM SD09.5 12,0 65
$14.1609.33 EHM SD09.5 16,0 65
U18.1209.32 EHM UD09.0 12,0 79
U18.1209.45 EHM UD09.0 12,0 79
U18.1209.64 EHM UD09.0 12,0 79
U18.1609.25 E HM UD09.0 16,0 79
U18.1609.32 EHM UD09.0 16,0 79
U18.1609.45 EHM UD09.0 16,0 79
U18.1609.64 EHM UD09.0 16,0 79
U18.1613.64 EHM uD13.0 16,0 79
U18.1613.66 EHM uD13.0 16,0 79
Vv22.1611.30 EHM VD11.5 16,0 104
V22.1212.42 EHM VD12.0 12,0 104
v22.1212.60 EHM VvD12.0 12,0 104
Vv22.1612.42 EHM VD12.0 16,0 104
Vv22.1612.60 EHM VvD12.0 16,0 104
Vv22.1612.85 EHM VD12.0 16,0 104
Vv28.2013.35 EHM VD13.5 20,0 104
V28.1614.42 EHM VD14.3 16,0 104
Vv28.1614.60 EHM VD14.3 16,0 104
v28.1614.85 EHM VD14.3 16,0 104
V28.2014.85 EHM VD14.3 20,0 104
Vv28.2015.20 ESM VD15.0 20,0 105
V28.2015.30 ESM VD15.0 20,0 105
V22.2016.45 EHM VD16.0 20,0 104
V22.2016.65 EHM VD16.0 20,0 104
V28.2020.35 ESM VD20.0 20,0 105
Vv28.2020.90 ESM VD20.0 20,0 105

Die Produktgruppen simmill® A3 (@ < 11,0 mm) und simmill® MX (@ > 39,0 mm) bieten weitere Standardwerkzeuge, siehe Seite 8 und 146.
The product groups simmill® A3 (@ < 11,0 mm) and simmill® MX (@ > 39,0 mm) are offering more standard tools, please see page 8 and 146.




SIMMII°PX SIMMIl®SX  sSimmill®ux. simmill®Vvix

Sigma-Line Miling Tods Type P~ Sigma-Line Miling Toos Type S Sigmar-Line Miling Todls Type U~ Sigmar-Line Miling Tools Type V.

Standardwerkzeuge // Standard Tools

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

. [&

Alle MaBe in mm // All measures in mm \ /

Q P
15 b

o8 = g

3 S E e

£ % S35 5

£ A

s 2 £x i
Artikelnummer E £ S8 S
Part number 28 A5 R
P10.1606.12 EST PD06.0 16,0 48
$14.1608.16 EST SD08.0 16,0 66
U18.1609.18 EST UD09.0 16,0 80
V22.1612.24 EST VD12.0 16,0 106
V28.1314.10 EST VD14.0 13,0 106

Die Produktgruppen simmill® A3 (@ < 11,0 mm) und simmill® MX (@ > 39,0 mm) bieten weitere Standardwerkzeuge, siehe Seite 8 und 146.
The product groups simmill® A3 (@ < 11,0 mm) and simmill® MX (& > 39,0 mm) are offering more standard tools, please see page 8 and 146.
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SIMMill°PX

Sigma-Line Miling Tools Type P

| IS

2 4 Anwendungsiibersicht
Application Overview

Ab Seite // As of page




Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations . G
Simmill"PX

Sigma-Line Miling Tools Type P

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer
Kuhlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA

Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 6535 HA)

AntI-VIbratlon SOIId Carblde type Wlth through COO|ant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
and shank according to DIN 6535 HA ALL (S./P. 166)

‘W .
o B Ll Lo | o

Marke // Brand Gruppe // Group | Art// Type
simmill® PX Tragerwerkzeug // Toolholder

I I
! 88 i =3
5, o 8¢ i i
i 5 |1 I £ B
g< 23 £7 g g -1
. i I | D
@Dh6=12,0 mm
120 60 21,0 P10.1206.21AHM AE35 80,0 PDO6O  PM26wTSF o 20Nm
120 60 300 P10.1206.30 AHM AG5A 20,0 PDO6O  Pm2eaTSF T 20Nm
120 60 420 P10.1206.42 AHM AMEK, 1000 PDOGO  PM26wTSF e 20Nm
120 73 30,0 P10.1207.30 AHM AHB 90,0 PDO7.3  Pm2esTsF T8F 20Nm
@Dh6=12,7 mm T
127 60 21,0 P10.0.500.06.21 AHM AE25 80,0 PDOGO  PM26wTSF e 20Nm
127 60 21,0 P10.0.500.06.30 AHM AKHS 900 PD0GO  PM26wTSF e 20Nm
127 60 420 P10.0.500.06.42 A HM AMMM 1000 PDO6O  PM26wTSF o 20Nm
127 73 300 P10.0.500.07.30 A HM APFR 9200 PDO73  Pw2esTer e 208m
@Dh6=15,9 mm T
159 73 250 P10.0.625.07.25 AHM AF2R 1000 PDO73  PMm2esTSF T8 20Nm
PDh6=16,0 mm o
160 73 250 P10.1607.25AHM AD 100,0 PDO73  Pw2eaEr o 20Nm



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

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations . G
Simmill"PX

Sigma-Line Miling Tools Type P

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)

Stahl-Ausfuhrung mit innerer Kuhimittelzufuhr

und AUfnahme naCh DIN 1835 A Marke // Brand Gruppe // Group | Art// Type
o ) ) simmill® PX Tragerwerkzeug // Toolholder
Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 1835 A)
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
37

Steel type Wlth throth COOIant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
and shank according to DIN 1835 A ALL (S./P. 166)

m Legende auf Seite
m ‘ Legend on page

L1

L2

©
7 oo
8
I I
g 88 i g
B g g £ £5
g | T
i 5 8 1 i
@Dg6 @D1 L2 £E e 11 £7 g3 g3 g
£F =: H a8 82 22
mm mm mm mm
@Dg6= 10,0 mm (ohne innere Kiihimittelzufuhr // without through coolant) .
100 60 150 P10.1006.15A ST AG7K 600 PDO6O  Pm26wTSF o 20Nm
@Dg6=15,9 mm .
159 60 120 P10.0.625.06.12 AST ABXD) 800 PDOBO  PM26wTSF e 20Nm
@Dg6=16,0 mm -
16,0 60 120 P10.1606.12 AST AESR 800 PD0GO  PM2ewTEF e 20Nm

D s | (e A


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

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations . G
Simmill"PX

Sigma-Line Miling Tools Type P

Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB)

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer
Kuhlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB

Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 6535 HB)

AntI-VIbratlon SOIId Carblde type Wlth through COO|ant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
and shank according to DIN 6535 HB ALL (S./P. 166)

‘W .
o B Ll Lo | o

Marke // Brand Gruppe // Group | Art// Type
simmill® PX Tragerwerkzeug // Toolholder

I I
g 83 i =2
= 2 2 SE
. i 1 | D R B
@Dh6=12,0 mm
120 60 21,0 P10.1206.21 BHM AKIN 80,0 PDO6O  PM26wTSF o 20Nm
120 60 300 P10.1206.30 BHM ACSH 20,0 PDO6O  Pm2eaTSF T 20Nm
120 60 420 P10.1206.42 B HM AHUG 1000 PDOGO  PM26wTSF e 20Nm
120 73 30,0 P10.1207.30 BHM AHI7 20,0 PDO73  PM2esTSF e 20Nm
@Dh6=12,7 mm
127 60 21,0 P10.0.500.06.21 B HM AFUZ 80,0 PDOGO  PM26wTSF e 20Nm
127 60 300 P10.0.500.06.30 B HM AIXS 900 PD0GO  PM26wTSF o 20Nm
127 60 420 P10.0.500.06.42 B HM ABXZ, 1000 PDO6O  PM26wTSF o 20Nm
127 73 300 P10.0.500.07.30 BHM AEDC 20,0 PDO73  PM26wTSF o 20Nm
@Dh6=15,9 mm
159 73 250 P10.0.625.07.25 B HM ADDI 1000 PDO73  PM2esTSF e 20Nm
@Dh6=16,0 mm
160 73 250 P10.1607.25 B HM APGH 100,0 PDO7.3  PM26aTeF TeF 20Nm



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

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations . G
Simmill"PX

Sigma-Line Miling Tools Type P

Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 1835 B)

Stahl-Ausfuhrung mit innerer Kuhimittelzufuhr
und Aufnahme nach DIN 1835 B

Marke // Brand Gruppe // Group | Art// Type
o simmill® PX Tragerwerkzeug // Toolholder
Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 1835 B)

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

39

Steel type Wlth throth COOIant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
and shank according to DIN 1835 B ALL (S./P. 166)

m Legende auf Seite
m ‘ Legend on page

L1

B
8
I I
§ g8 i .3
ko) = =
L 2 c2 SE
e e i $ o= &5 3 i &
@Dg6=10,0 mm .
100 60 150 P10.1006.15B ST AGSd 600 PDO6O  Pm26wTSF o 20Nm
@Dg6=12,0 mm
120 60 150 P10.1206.15 B ST AK 28 60,0 PD0GO  PM26wTEF Ter 20Nm
@Dg6=15,9 mm
159 60 120 P10.0.625.06.12 BST AH6F 800 PD0GO  PM2ewTEF T8 20Nm
@Dg6=16,0 mm .
160 60 120 P10.1606.12 BST AAB7 80,0 PDO6O  PM26aTSF o 20Nm



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

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simmill"PX
| ]

Sigma-Line Miling Tools Type P

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

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer
KahImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HE

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

AntI-VIbratlon SOIId Carblde type Wlth through COO|ant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
and shank according to DIN 6535 HE ALL (S./P. 166)

‘W .
o B Ll Lo | o

Marke // Brand Gruppe // Group | Art// Type
simmill® PX Tragerwerkzeug // Toolholder

I I

g 88 i =2

s g i T

= 2 2 SE

. i I | D
@Dh6=12,0 mm

120 60 21,0 P10.1206.21 EHM AEKA 80,0 PDO6O  PM26wTSF o 20Nm

120 60 300 P10.1206.30 E HM ACWg 20,0 PDO6O  PM26wTSF o 20Nm

120 60 420 P10.1206.42 EHM ANGY, 1000 PDOGO  PM26wTSF e 20Nm

120 73 30,0 P10.1207.30 EHM AMIE 20,0 PDO73  PM2esTSF e 20Nm
@Dh6=16,0 mm

160 73 250 P10.1607.25 EHM ANB? 100,0 PDO7.3  PM26@TeF T8 20Nm

D s | o e


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEKA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACWQ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN6Y
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMJE
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANBJ

simmill® PX

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations

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

Stahl-Ausfuhrung mit innerer Kuhimittelzufuhr
und Aufnahme nach DIN 1835 E

Milling Cutter Shank, Whistle-N. (DIN 1835 E)

Steel type with through coolant
and shank according to DIN 1835 E

L1

SIMMElI°PX

Sigma-Line Miling Tools Type P

Marke // Brand

Gruppe // Group | Art// Type

PX Tragerwerkzeug // Toolholder
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

41

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
ALL (S./P. 166)

m Legende auf Seite
m ‘ Legend on page

simmill®

©
0|
[=)
1S}
I I
Q -—
§ g8 i 3
. 2 = =
£ & 3 .§§ S5 £ g
€9 - §_¢ ° ok S'w
2§ g2 o2 E £3 &
oDg6 oD1 L2 2 82 L1 £7 £3 g3 5%
2k 2: 8t 33 33 22
mm mm mm mm
16,0 60 120 P10.1606.12 E ST AC77 800 PDOBO  PM26GTSF o 20Nm

D e


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC7Z

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations . G
Simmill"PX

Sigma-Line Miling Tools Type P

Fraserschaft, fur Spannzangenfutter (DIN 6499)

Fur Spannzangenfutter nach DIN6499-A

PX Tragerwerkzeug // Toolholder
Milling cutter shank, for collet chucks (DIN6499)

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)

For collet chucks according to DIN6499-A ALL (S./P. 166)

m Legende auf Seite
m Legend on page g0

Spannmutter (Artikelnummer, siehe Tabelle)
Clamping Nut (See below table for part number)

gd1_

Fra tist nur mit Spannmutter verfligar.
Spannmutter ist auch einzeln als Ersatzteil verfligbar.
Milling cutter shank is only available together with Clamping Nut.
Clamping Nut is available as a spare part.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V28.ER20.14.35

O —_—

) 3 cg i E]
x = f=} €
NG =1 s 2 g g = < % S up
52 2§ 8t g: EE ¢ 85 Bt

2 D = = cQ
48 gp1 L2 iz 8! L1 oD g1 I ] 55
2 3 S: o: »o Aa A A <=
mm mm mm mm
ER11 60 16,0 P10.ER11.06.16 AJFH 363 190  PD060 PERILI2IS PM2GSTSF  TSF 20Nm

SWEK e |


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJFH

- simmill® PX > 310,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations

SIMMElI°PX

Sigma-Line Miling Tools Type P

Frasen von Sicherungsringnuten, innen

Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab : hmax
Bohrungsdurchmesser 10,0 mm. Geeignet fir alle Materialien. L |[OAEIID | O

N N N HIN N Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page
Circlip Ring Groove Milling, internal
26

diameter 10,0 mm. For use in most materials. ALL (S./P. 166), HO1 (S./P. 167)
m Legende auf Seite 170
m Legend on page

/

& tmax

= [ 1]

lustration zei i ichkeit mit ahniichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibilty with similar tool.

Fraserschaft
shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0160.01 G

I
: 8
==

5 g 'E 3 i 0

<] = 4

53 So g ~ o> 5= <

== = g 3 £Q 3

§2¢ £3 £S g2 £ &

£Es = §3 85 23 £

w002 225 R 22 =€ G tmax S @DS SE 52

& = &2 o3

mm mm mm mm mm mm mm

074 070 - 100 P10.0070.00 Z AHBY, 15 350 97 3 PDO06.0
084 080 - 100 P10.0080.00 Z AKUG 15 3,50 97 3 PDO06.0
094 090 - 100 P10.0090.00 Z AGO3 15 3,50 97 3 PDO06.0
121 110 - 100 P10.0110.00 G A182 15 3,50 97 3 PD06.0
141 130 01 100 P10.0130.01G AJVA 15 3,50 97 3 PD06.0
in 160 01 100 P10.0160.01G AGG7 15 3,50 97 3 PD06.0

(V8 w,1/100 mm, 4 Stellen/Digits |8 R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits Toleranz // Tolerance

Beispielartikelnummer // Example Part number: P10.0179.030 XG

simtek & individual

Siehe Seite 7 // See page 7



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHB1
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKU6
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG93
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ8Z
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJVP
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGG7

- simmill® PX > ©@12,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations

SIMMElI°PX

Sigma-Line Miling Tools Type P

Frasen von Sicherungsringnuten, innen

Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab : hmax
Bohrungsdurchmesser 12,0 mm. Geeignet fr alle Materialien. L |[OAEIID | O

Circip Ring Groove Millng, nterna

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
26

CerIlp Rlng Groove Mllllng i_n bores as Of .bore Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
diameter 12,0 mm. For use in most materials. ALL (S./P. 166), HO1 (S./P. 167)

m Legende auf Seite
m Legend on page

/

[
& tmax
E T
i Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Fraserschaft
shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0160.01 G
—
Efs 8

2 B ! TR

2s 8 b 8

K] 85 3 g 3 g § §

52 So € s o> 23 =

== ~ £ S Sw Kl

§E¢o £38 g 3 3o § 2

58 g% 52 8t 23 et

w002 Z2% R EE =€ 2 tmax S @DS SE 52

& =: &2 o

mm mm mm mm mm mm mm
1,21 1,10 - 12,0 P12.0110.00 G 25 3,50 117 3 PD06.0
1,41 1,30 01 12,0 P12.0130.01 G 215} 3,50 11,7 3 PD06.0
1,71 1,60 01 12,0 P12.0160.01 G 2,5 3,50 11,7 3 PD06.0
simtek & individual ’ =

Beispielartikelnummer // Example Part number: P12.0179.030 XG

Siehe Seite 7 // See page 7



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACHB
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGB6
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AK06

simmill® PX

> ©012,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations

Frasen von Sicherungsringnuten, innen
Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab

Bohrungsdurchmesser 12,0 mm. Durch hochpositive
Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle.

Circlip Ring Groove Milling, internal

Circlip Ring Groove Milling in bores as of bore diameter 12,0
mm. Highpositive rake angle for use in light alloys.

/

[
& tmax
iE T
<
[
Fraserschaft
shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0160.41 C
£ .
5 €%
2s GE
§E¢ £2 £
558 3 52
w002 225 R 22 =€
2
<
mm mm mm mm
1,21 1,10 - 12,0 P12.0110.40C
1,41 1,30 01 12,0 P12.0130.41C
1,71 1,60 01 12,0 P12.0160.41C
simtek & individual

Beispielartikelnummer // Example Part number: P12.0179.030 XG C

Siehe Seite 7 // See page 7

IBUBAE!

Webcode

1 www.ssimtek.eu/webcode

=1
>

SIMMElI°PX

Sigma-Line Miling Tools Type P

zm hmax
0,02 mm 0,03 mm

Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page
43,44, 45,46,47,48,49

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

26

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
ALL (S./P. 166), HO1 (S./P. 167)

Legende auf Seite
Legend on page 0

lustration zei i ichkeit mit ahniichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibilty with similar tool.

8
o
5 .
52 83
iz 8¢
£O 3
3% &3
28 SE
tmax S @DS SE 52
<z Oz
mm mm mm
25 85 117 3 PD06.0
215} 35 11,7 3 PD06.0
25 815 117 3 PD06.0

23 w, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits [ R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits Toleranz // Tolerance ¥



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKAK
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGC3
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGNK

- simmill® PX > 310,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simmill"PX
| ]

Sigma-Line Miling Tools Type P

Allgemeines Nutfrasen

Nutfrdsen gerader Nutformen. Geeignet ab - : zm hmax

0,02 mm 0,03mm

Bohrungsdurchmesser 10,0 mm

HIB Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page
General Groove I\/Illllng 43,44, 45,46, 47,48, 49
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
24

General Groove Mllllng' For usein bores as Of Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
minimum bore diameter 10,0 mm ALL (S./P. 166), HO1 (S./P. 167)

m Legende auf Seite
m Legend on page

$ tmax

Fraserschaft
shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0250.02 G

I
: 8
£y )
3 2t ; o
[ = s °
25 §s 5 : g2 3
52 So € s o> 23 =
£T 2 €8 L=k S 9
SS9 £38 SE 83 32 § 8
£ES 35 £E St =3 €E
w+0.02 Z2zZ® R 22 =t G tmax S @DS SE 52
& = &2 o3
mm mm mm mm mm mm mm
1,00 - - 100 P10.0100.00 G AAA 15 3,50 97 3 PD06.0
1,50 - 02 100 P10.0150.02 G APHN 15 3,50 97 3 PD06.0
1,57 - - 100 P10.0157.00 G APTS 15 3,50 97 3 PD06.0
2,00 - 02 100 P10.0200.02G ABG( 15 350 97 3 PD06.0
2,50 - 02 100 P10.0250.02 G AM1Y 15 3,50 97 3 PD06.0
simtek & indlividual .

Beispielartikelnummer // Example Part number: P10.0179.030 XG

Siehe Seite 7 // See page 7



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AA4Q
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APHM
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APT8
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABGQ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AM11

- simmill® PX > ©@12,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simmill"PX
| ]

Sigma-Line Miling Tools Type P

Allgemeines Nutfrasen

Nutfrdsen gerader Nutformen. Geeignet ab - : zm hmax

0,02 mm 0,03mm

Bohrungsdurchmesser 12,0 mm

HIB Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page
General Groove I\/Illllng 43,44, 45,46, 47,48, 49
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
24

General Groove Mllllng' For usein bores as Of Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
minimum bore diameter 12,0 mm ALL (S./P. 166), HO1 (S./P. 167)

m Legende auf Seite
m Legend on page

@ tmax
o \||
< p— Fraserschaft
shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0250.02 G
—— ——
: 8
£, g

5 £ § O

[ = s °

25 §s 5 : g2 3

g3 S Ep 95 = g

§E¢ £3 £8 g2 £8 £

£Es = §3 85 23 £

w+0.02 ZZ2® R £ =t 2 tmax S oDS SE 52

& =: &2 o

mm mm mm mm mm mm mm
1,50 - 0,2 12,0 P12.0150.02 G 21 25 3,50 117 3 PD06.0
1,57 - 0,2 12,0 P12.0157.02 G I/l 25 3,50 117 3 PD06.0
2,00 - 0,2 12,0 P12.0200.02 G 25 3,50 117 3 PD06.0
2,50 - 0,2 12,0 P12.0250.02 G 25 3,50 117 3 PD06.0
simtek o individual .

Beispielartikelnummer // Example Part number: P12.0179.030 XG

Siehe Seite 7 // See page 7



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AM2N
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APGW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APVD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABHM

- simmill® PX > ©@12,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations

SIMMElI°PX

Sigma-Line Miling Tools Type P

Allgemeines Nutfrasen in Leichtmetall

Nutfrdsen gerader Nutformen in Bohrungen ab
Bohrungsdurchmesser 12,0 mm. Durch hochpositive : hmax
Schneidengeometrie besonders geeignet flir Leichtmetalle. L || 0.03.0m

HIB N N Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page
General Groove Milling in light alloys
25

Genera..l GrOOVe Ml"lng n boreS as Of bore dlameter 1210 Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. ALL (S./P. 166), HO1 (S./P. 167)

Legende auf Seite
Legend on page 0

BQ

—T1]
@ tmax
1 \||
< p— Fraserschaft
shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0200.42 C
—
£, &
=

2 :‘o: = % § 5 E" CF

25 g2 5 g 3z 8

8= 5¢ Es @3 £0 a

S £8 £2 S 5% 2

2 it H: 5 FI

w+0.02 25 ) R 22 % £ 82 tmax S oDS § £ 5 2

& =: &2 o

mm mm mm mm mm mm mm
1,50 = 0,2 12,0 P12.0150.42C EKV'I‘. 25 3,50 117 & PD06.0
2,00 o 0,2 12,0 P12.0200.42C A 215} 3,50 11,7 3 PD06.0
2,50 = 0,2 12,0 P12.0250.42 C A 2,5 3,50 11,7 3 PD06.0
simtek & individual ’ =

Siehe Seite 7 // See page 7 Beispielartikelnummer // Example Part number: P12.0179.030 XG C



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKVT
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMPQ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKX9

- simmill® PX > 12,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations . G
Simmill"PX

Sigma-Line Miling Tools Type P

Frasen von Vollradiusnuten

Nutfrasen runder Nutformen. - : fzm hmax
( ) 0,02 mm 0,03mm

Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 12,0 mm

N 11 Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page
Full Radius Groove |\/|||||ng 43,44, 45,46, 47,48, 49
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
28

FU" .Ra..d".IS Groove_ MI"Ing' For usein bores as Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
of minimum bore diameter 12,0 mm ALL (S./P. 166), HO1 (S./P. 167)

m Legende auf Seite
m Legend on page

5 tmax

it mit Ahnlichem Werkzeug.

llustration zeig i
jth similar tool.

=/
Fraserschaft
shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0011.22 V
I I
. . 3
£3 8 g
3£ g s¥ ©3
B 5 : g2 gl
2§ £z 83 £2 3
25 =E 82 35 gé
R w003 22 gg §§ tmax s oDs 5t g2
mm mm mm < & mm mm mm i< o §
1,10 2,20 120 P12.0011.22V Ac2H 25 350 117 3 PD06.0



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC2H

- simmill® PX > ©@12,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simmill"PX
| ]

Sigma-Line Miling Tools Type P

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil

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

Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile
43, 44,45, 46, 47,48, 49
Multi-purpose milling inserts. The given ,,Pitch (as of)“ is

Conforming tO Standards The ,,P|tCh (Up to)“ |S pOSSIbIe too at Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
the expense of conformity. Please read additional notes. ALL (S./P. 166), H03 (S./P. 168), H04 (S./P. 169)

NE

lustration zei i ichkeit mit ahniichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibilty with similar tool.

60°

Fraserschaft
shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.2530.01 M

I

g

2 g
% 8 2 @ 5 g2 82
28 8 2 5 g iz -1
¥o T wa B85 () O 5
g8 58 53 £f B3 53 8:
1 35 25 g5 £ 23 £
&% BE HE =t CH S tmax oDS SE 52
22 & S: &2 oz

mm mm mm mm mm

M14 1,00 175 P12.0510.01 M ANQQ 285 1,08 117 3 PD*
M14 1,00 2,00 P12.0720.01M ANIZ 245 1,25 117 3 PD*
M16 1,50 275 P12.0815.01M AC5 2,55 162 117 3 PD*
M18 2,00 300 P12.2530.01M ADM( 210 176 117 3 PD*

D I


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

- simmill® PX > ©@12,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simmill"PX
| ]

Sigma-Line Miling Tools Type P

Whitworth-Gewinde, Vollprofil

M Brand Gruppe // Group | Art// Type
PX Schneidwerkzeug // Insert

Frasen von Whitworth-Gewinden, Vollprofil mit drei : hmax

0,02 mm 0,03mm

Schneiden und Werkzeug-Schneidkreis von 11,7 mm

N HIR N Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page
Whitworth-Thread Milling, full profile
31

Thread mllllng Of Wh|tWorth'threadS, fU" prOfIIe Wlth Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
three cutting edges and tooldiameter of 11,7 mm ALL (S./P. 166), HO3 (S./P. 168)

Legende auf Seite
Legend on page g0

BQ

H1
4’\‘9
i
0| & Fraserschaft
shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.1118.14 M
I ]
8
0
H S 0s
< N 8 & S< 2
$g - 5 £ o4 iz 8¢
®g _2 £ g3 $% £8 3
e S SE 83 E¢ i § 3
g S8 G 3¢ Ha =3 £t
H1 ha 29 =€ 0z R S oDS S% SE 53
SE <& =: 22 &2 o
mm mm mm mm mm

086 134 19 P12.0813.19M AcsH 018 2,50 117  ws/s 3 PD*
1,16 1,81 14 P12.1118.14 M 'eG_ (4 0,24 2,30 117 W 3/4“ 3 PD*
148 231 11 P12.1423.11M AC 031 2,00 17 wis 3 PD*



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC8H
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGX4
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC4K

- simmill® PX > 310,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simmill"PX
| ]

Sigma-Line Miling Tools Type P

Frasen von Fasen

Fasenfrasen beidseitig. i : fzm hmax
( ) 0,03 mm

0,02 mm

Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 10,0 mm

Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page

Chamfering 505,47, 48,8
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
32

Chamferlng on bOth Sldes' FOr usein bores as Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
of minimum bore diameter 10,0 mm ALL (S./P. 166)

m Legende auf Seite
m Legend on page g0

tmax

" — ‘ llustration zeigt beispie lichkeit mit ahnlichem Werkzeug.
I i ibility with similar tool.

[ T\ .
| Fraserschaft
shank face

A%

Abbildung zeigt / Drawing shows: P10.4545.35 F

I I
: 3
£
§3 g ]
25 3 §2 8¢
s 5 g 2z '§ g
52 £s 93 23 3
=5 g 2 =3 5% § 2
8% 55 .§ : =5 gt
w E == 0: tmax S @DSs S 5%
& Sz gz o:
mm mm mm mm mm
020 96 P09.4545.02 F aaey 14 1,70 93 3 PD06.0
090 100 P10.4545.35 F AJHX 10 1,85 97 3 PD*
1,20 120 P12.4545.35F ABGE 08 180 117 3 PD*



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AA0U
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJHX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABG0

SIMMEl®sSx

Sigma-Line Miling Tools Type S

2 4 Anwendungsiibersicht
Application Overview

Ab Seite // As of page




Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations . G
Simmll~SX

Sigma-Line Miling Tools Type S

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer
Kuhlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA

Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 6535 HA)

AntI-VIbratlon SOIId Carblde type Wlth through COO|ant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
and shank according to DIN 6535 HA ALL (S./P. 166)

‘W .
o B Ll Lo | o

Marke // Brand Gruppe // Group | Art// Type
simmill® SX Tragerwerkzeug // Toolholder

I I
: 83 i =8
= 2 2 SE
. £ I R A A
@Dh6=12,0 mm
120 80 290 $14.1208.29 AHM AMST, 95,0 SD08O  swasdaomiOF  TiOF asNm
120 80 420 $14.1208.42 AHM AADS 1100 SDOBO  SMasAOTIOF  TiOF 35Nm
120 80 56,0 $14.1208.56 AHM ADVq 120,0 SDOS.0  SM3sAOTIF T 35Nm
120 95 420 $14.1209.42 AHM AGOS 1100 SD09.5  SMISOTIOF TiOF 35Nm
@Dh6=12,7 mm
127 80 290 $14.0.500.08.29 AHM ACPS 950 SDOBO  SMISMOTIOF  TiOF 35Nm
127 80 420 $14.0.500.08.42 AHM ABPG 110,0 SD08.0  SM3SAOTIOF  TiOF 35Nm
127 80 56,0 $14.0.500.08.56 AHM AMIY 1200 SDOBO  SM3SAOTIOF TiOF 35Nm
127 95 420 $14.0.500.09.42 AHM AJ0S 1100 SD09.5  SMasdOTIOF  TiOF 35Nm
@Dh6=15,9 mm
159 95 330 $14.0.625.09.33 AHM AH1Y 1100 SD09.5  SMISOTIOF  TiOF 35Nm
@Dh6=16,0 mm
160 95 330 $14.1609.33 AHM AITH 1100 SD09.5  SMISAOTIOF  TiOF 35Nm



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AM5T
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAD5
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADVQ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG09
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACPS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABPC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMWW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJQS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AH1U
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJTB

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations . G
Simmll~SX

Sigma-Line Miling Tools Type S

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)

Stahl-Ausfuhrung mit innerer Kuhimittelzufuhr
und Aufnahme nach DIN 1835 A

Marke // Brand Gruppe // Group | Art// Type
o ) ) simmill® SX Tragerwerkzeug // Toolholder
Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 1835 A)

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

37

Steel type Wlth throth COOIant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
and shank according to DIN 1835 A ALL (S./P. 166)

m Legende auf Seite
m Legend on page g0

L1

L2

. g
s
I I
§ g8 i .3
3 = =
£ 2 c2 SE
e & $ o= &5 3 i &
@Dg6= 10,0 mm (ohne innere Kiihimittelzufuhr // without through coolant) o
10,0 80 170 $14.1008.17 AST AAKF 60,0 SDOSO  SMasdoTiF  TioF 35Nm
@Dg6= 13,0 mm (ohne innere Kihimittelzufuhr // without through coolant)
130 80 250 $14.1308.25A ST AE8U 70,0 SDO8.0  SM3saOTIF T 35Nm
@Dg6=15,9 mm
159 80 160 $14.0.625.08.16 AST ACT3 80,0 SDOBO  SMISMOTIOF  TiOF 35Nm
@Dg6=16,0 mm .
160 80 160 $14.1608.16 AST AABY, 80,0 SD08O  swasaoTIOF  TiOF asNm

D s | e (e e


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAKP
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AE8U
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACT3
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AABY

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations . G
Simmll~SX

Sigma-Line Miling Tools Type S

Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB)

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer
Kuhlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB

Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 6535 HB)

AntI-VIbratlon SOIId Carblde type Wlth through COO|ant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
and shank according to DIN 6535 HB ALL (S./P. 166)

‘W .
o B Ll Lo | o

Marke // Brand Gruppe // Group | Art// Type
simmill® SX Tragerwerkzeug // Toolholder

I I
! 88 i =3
5, o 8¢ i i
i 5 |1 I £ B
g< 23 £7 g g D9
. i I | D
@Dh6=12,0 mm
120 80 290 $14.1208.29 BHM 2G22 95,0 SD08O  swasdaomiOF  TiOF asNm
120 80 420 $14.1208.42 BHM ACPK 1100 SDOBO  SMasAOTIOF  TiOF 35Nm
120 80 56,0 $14.1208.56 BHM ACoR 1200 SDOBO  SMaSAOTIOF  TiOF 35Nm
120 95 420 $14.1209.42 BHM AAKT, 1100 SD095  SM3sdoTIOF T10F 35Nm
@Dh6=12,7 mm T
127 80 29,0 $14.0.500.08.29 B HM AMUR 95,0 SD08O  SM35d0TiOF ToF 35Nm
127 80 420 $14.0.500.08.42 BHM AJSG 110,0 SD08.0  SM3SAOTIOF  TiOF 35Nm
127 80 56,0 $14.0.500.08.56 B HM AmKd 1200 SDOBO  SM3SAOTIOF TiOF 35Nm
127 95 420 $14.0.500.09.42 BHM AB5G 1100 SD095  SMISAOTIOF  TiOF 35Nm
@Dh6=15,9 mm O
15,9 95 33,0 $14.0.625.09.33 BHM AMH 110,0 SD09.5 SM35x10 T10F T10F 35Nm
PDh6=16,0 mm T
160 95 330 $14.1609.33 BHM AHSJ, 1100 SD09.5  SMISAOTIOF  TiOF 35Nm



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG22
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACPK
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC9E
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAKT
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMUB
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJSC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMKD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AB5C
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMHU
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AH8J

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations . G
Simmll~SX

Sigma-Line Miling Tools Type S

Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 1835 B)

Stahl-Ausfuhrung mit innerer Kuhimittelzufuhr

und Aufnahme nach DIN 1835 B

Marke // Brand Gruppe // Group | Art// Type
Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 1835 B)

39

Steel type Wlth throth COOIant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
and shank according to DIN 1835 B ALL (S./P. 166)

m Legende auf Seite
m ‘ Legend on page

L1

©
o
[=)
Q|
I I
g Q3 g g
B g g £ £5
s i O
i 5 8 1 i
@Dg6 @D1 L2 £E e 11 £7 g3 g3 g
g8 s 8 33 33 i@
mm mm mm mm
@Dg6=15,9 mm -
15,9 80 16,0 $14.0.625.08.16 B ST bF5AE 80,0 SDO8O  smasoTioF T0F 35Nm
@Dg6=16,0 mm .
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF5E
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Sigma-Line Miling Tools Type S

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

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer
KahImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HE

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

AntI-VIbratlon SOIId Carblde type Wlth through COO|ant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
and shank according to DIN 6535 HE ALL (S./P. 166)

‘W .
o B Ll Lo | o

Marke // Brand Gruppe // Group | Art// Type
simmill® SX Tragerwerkzeug // Toolholder

I I

g 83 i =2

s g i T

= 2 2 SE

. i I | D
@Dh6=12,0 mm

120 80 290 $14.1208.29 EHM aIAd 95,0 SD0BO  SW3sAOTIOF IO asNm

120 80 420 $14.1208.42 EHM APGM 1100 SDOSO  SMasAOTIOF  TiOF 35Nm

120 80 56,0 $14.1208.56 E HM AHER 1200 SDOBO  SMaSAOTIOF  TiOF 35Nm

120 95 420 $14.1209.42 EHM AMZH 1100 SD09.5  SMISOTIOF TiOF 35Nm
@Dh6=16,0 mm

160 95 330 $14.1609.33 E HM AKNY) 1100 SD09.5  SM350TIOF Ti0F 35Nm

e


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJAU
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APGM
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHEE
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMZH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKNY

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
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Sigma-Line Miling Tools Type S

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

Stahl-Ausfuhrung mit innerer Kuhimittelzufuhr
und Aufnahme nach DIN 1835 E

o ) simmill® SX Tragerwerkzeug // Toolholder
Milling Cutter Shank, Whistle-N. (DIN 1835 E)
41

Steel Wpe Wlth throth COOIant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
and shank according to DIN 1835 E ALL (S./P. 166)

m Legende auf Seite
m ‘ Legend on page

L1

©
0l
[=)
IS)
I I
@ -
§ g8 i 3
. 2 = =
£ 5 o3 .§§ e £ g
€2 k=5 § E ° ok S'w
2§ g2 ot £ £% G
oDg6 oD1 L2 2 82 L1 £7 £3 g3 5%
g8 s 8 33 33 22
mm mm mm mm
16,0 80 160 $14.1608.16 EST AATE 80,0 SD08O  SMaSAOTIOF  TiOF 35Nm
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAT0

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations . G
Simmll~SX

Sigma-Line Miling Tools Type S

Fraserschaft, fur Spannzangenfutter (DIN 6499)

Fur Spannzangenfutter nach DIN6499-A st
Milling cutter shank, for collet chucks (DIN6499)

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)

For collet chucks according to DIN6499-A ALL (S./P. 166)

m Legende auf Seite
m Legend on page g0

Spannmutter (Artikelnummer, siehe Tabelle)
Clamping Nut (See below table for part number)

@d1

L1

Fra tist nur mit Spannmutter verfligar.
Spannmutter ist auch einzeln als Ersatzteil verfligbar.
Milling cutter shank is only available together with Clamping Nut.
Clamping Nut is available as a spare part.

Abbildung zeigt / Drawing shows: V28.ER20.14.35

Q -
o« g 28 i =3
o 5 8 e ] SE
52 £ 9 g 53 By E¢
£ =t 5 I TS B
° o = = Q
58 o1 L2 25 8 L1 oD £7 E 23 £ 5%
22 28 Sz o 55 83 38 SF
mm mm mm mm
ER11 80 16,0 S$14.ER11.08.16 :QJ_E _5: 36,3 19,0 SD08.0  SER11.1219 SM35xI0TIOF  TiOF 35Nm
ER16 80 220 $14.ER16.08.22 ACTZ 520 320  SDOBO SERi61832 SMISAOTIOF  TioF 35Nm
ER20 80 22,0 S$14.ER20.08.22 ! Fl _E: 56,5 350 SD08.0  SER201935 SM350TiOF  TiOF 35Nm



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJE5
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACTZ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFFE
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Sigma-Line Miling Tools Type S

Allgemeines Nutfrasen

Nutfrdsen gerader Nutformen. Geeignet ab : hmax

0,02 mm 0,03mm

Bohrungsdurchmesser 14,0 mm

HIB Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page
General Groove Milling
o . 24
minimum bore diameter 14,0 mm ALL (S./P. 166), HO1 (S./P. 167)

m Legende auf Seite
m Legend on page

tmax
#
3
? te
S Fraserschaft
shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: $16.0200.02 G
I
: g
€5 k1)
%5 g é § = E’ (]
= 8 ]
25 §s 5 : g2 3
53 £3 g5 0 23 H
== = £ S2 =2 3
§E¢o £38 B 3 3o §§
£Es = §3 85 23 £
w+0.02 Z2zZ® R 22 =t G tmax S @DS SE 52
& Sz LE o:
mm mm mm mm mm mm mm
1,00 - - 140 $14.0100.00 G ADNZ 25 4550 137 3 SD08.0
117 - - 14,0 $14.0117.00 G ABA\) 25 4,50 137 3 SD08.0
142 - - 140 $14.0142.00 G AA 25 4,50 137 3 SD08.0
1,50 - 02 14,0 $14.0150.02G AGJ3 25 4,50 137 3 SD08.0
1,57 - 02 140 $14.0157.02 G AHP3 25 4,50 137 3 SD08.0
2,00 - 02 140 $14.0200.02 G AMG7, 25 4,50 137 3 SD08.0
239 - 02 14,0 $14.0239.02G APCa 25 450 137 3 SD08.0
2550 - 02 14,0 $14.0250.02G ANZT 25 4,50 137 3 SD08.0
simtek & indlividual '

Beispielartikelnummer // Example Part number: $14.0179.030 XG

Siehe Seite 7 // See page 7



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADNZ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AB4V
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAD1
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGJ3
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHP3
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMG7
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APC6
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANZT

- simmill® SX > ©016,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
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Sigma-Line Miling Tools Type S

Allgemeines Nutfrasen

Nutfrdsen gerader Nutformen. Geeignet ab - : 2m hmax

0,02 mm 0,03mm

Bohrungsdurchmesser 16,0 mm

HIB Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page
General Groove Milling
o . 24
minimum bore diameter 16,0 mm ALL (S./P. 166), HO1 (S./P. 167)

m Legende auf Seite
m Legend on page

tmax
#
3
? te
S Fraserschaft
shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: $16.0200.02 G
I
: 8
€5 k1)
5 g 'E 2 5 08
oS 8 s k<l
25 §s 5 : g2 3
5= So € s o> 23 >
== = £ S2 = 3
SS9 £38 SE 3 32 §§
£52 o 5E st =03 cE
w+0.02 Z2zZ® R 22 =t G tmax S @DS SE 52
& Sz LE o:
mm mm mm mm mm mm mm
147 - - 16,0 $16.0117.00 G ABPS 35 4,50 157 3 SD08.0
142 - - 16,0 $16.0142.00 G A 35 4,50 157 3 SD08.0
1,50 - 02 16,0 $16.0150.02G AMBG 35 4,50 157 3 SD08.0
1,57 - 02 160 $16.0157.02 G ACMY 35 450 157 3 D080
2,00 - 02 160 $16.0200.02G ABYGQ 35 4,50 157 3 SD08.0
239 - 02 160 $16.0239.02G AFNg 35 4,50 157 3 SD08.0
2550 - 02 16,0 $16.0250.02 G AF1L 35 450 157 3 SD08.0
. e YT W, 1,/100 mm, 4 Stellen/Digits [}
simtek i indlividual . .

Beispielartikelnummer // Example Part number: $16.0179.030 XG

Siehe Seite 7 // See page 7



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABPS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFV8
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMBC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACMX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABYC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFN8
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF11

- simmill® SX > ©016,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simmll~SX
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Sigma-Line Miling Tools Type S

Allgemeines Nutfrasen in Leichtmetall

Nutfrdsen gerader Nutformen in Bohrungen ab
Bohrungsdurchmesser 16,0 mm. Durch hochpositive : hmax
Schneidengeometrie besonders geeignet flir Leichtmetalle. : L || 0.03.0m

HIB N N Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page
General Groove Milling in light alloys
25

Genera..l GrOOVe Ml"lng n boreS as Of bore dlameter 1610 Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. ALL (S./P. 166), HO1 (S./P. 167)

m Legende auf Seite
m (1" Il | cgend on page

| -
=iy

tmax
$
H
? te
. Fraserschaft
shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: $16.0200.42 C
—
£, &

s £ P ey
oS s k<l
$3 §s 5 g2 8e
5% So Ex 23 )
£% £3 £38 £% iE
2¢8 5% 2§ a3 of

W+0,02 25§ R 22 25 tmax S @DS SE 5¢
t & 1] Q:
< <z Oz

mm mm mm mm mm mm mm
1,50 o 0,2 16,0 $16.0150.42C 45 4,50 157 & SD08.0
2,00 o 0,2 16,0 $16.0200.42C 45 4,50 157 3 SD08.0
2,50 = 0,2 16,0 $16.0250.42C 45 4,50 157 3 SD08.0
simtek & individual ’ =

Beispielartikelnummer // Example Part number: $16.0179.030 XG C

Siehe Seite 7 // See page 7



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AM3U
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANVD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF2X

- simmill® SX > 16,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations . G
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Sigma-Line Miling Tools Type S

Frasen von Vollradiusnuten

Nutfrasen runder Nutformen. - : fzm hmax
( ) 0,02 mm 0,03mm

Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 16,0 mm

N 11 Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page
Full Radius Groove |\/|||||ng 61,62,63, 64, 65, 66, 67
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
28

FU" .Ra..d".IS Groove_ MI"Ing' For usein bores as Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
of minimum bore diameter 16,0 mm ALL (S./P. 166), HO1 (S./P. 167)

m Legende auf Seite
m Legend on page

@ Ds
7/
\ I
— + /,
\ 7/
tmax
)
|
oz Il = S
Fraserschaft
shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: $16.0011.22 V
I ]
. . 3
£ : z
st g g2 g8
s B : g2 gl
= 5] Q3 £Q 3
£3 £2 B: £% 8s
2% £5 _§.§ 23 2E
R w0.03 22 =t G tmax ] @Ds SE 5%
& =: &2 o:
mm mm mm mm mm mm
1,10 2,20 160 $16.0011.22V ACIR 35 460 157 3 SD08.0



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACJP

- simmill® SX > ©016,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simmll~SX
| ]

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil

Sigma-Line Miling Tools Type S

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

Th read m l | | I n g ! m etrl C | SO _Th read ! partlal p rOfl |e Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page

61, 62, 63, 64, 65, 66, 67

Multi-purpose milling inserts. The given ,Pitch (as of)* is

Conforming tO Standards The ,,P|tCh (Up to)“ |S pOSSIbIe too at Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
the expense of conformity. Please read additional notes. ALL (S./P. 166), H03 (S./P. 168), H04 (S./P. 169)

tmax

lustration zei i ichkeit mit ahniichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibilty with similar tool.

60°
W
3
-

¢ Fraserschaft
shrank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: $16.0720.01 M

I

. &

B = @n 02
ge 5o 2. 5 g g5 -
23 o ] £ 83 23 3
g8 S5 a2 - g3 33 8:
1 35 25 g5 £ 23 £
&% BE HE =t CH S tmax oDS SE 52
22 & S: &2 oz

mm mm mm mm mm
m18 1,00 175 $16.0510.01M AA4T 385 1,08 157 3 SD*
m18 1,00 2,00 $16.0720.01M AJE4 345 1,25 157 3 SD*
M20 1,50 275 $16.0815.01 M AGSS 360 162 157 3 sD*
M22 2,00 300 $16.2530.01M AEES 310 176 157 3 SD*

- EER s e


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AA4J
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJE4
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGS8
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEES

- simmill® SX > 16,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations . G
Simmll~SX

Sigma-Line Miling Tools Type S

Frasen von Fasen

Fasenfrasen beidseitig. - : fzm hma

0,02 mm 0,03mm

Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 16,0 mm

Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page

Chamfering 51.65.55,00.09,08,67
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
32

Chamferlng on bOth Sldes' FOr usein bores as Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
of minimum bore diameter 16,0 mm ALL (S./P. 166)

m Legende auf Seite
m Legend on page g0

N\
450
tmax
z J usraton zeigtbespilatt okt e i Werzg.
L 25 Fraserschaft
shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: $16.4545.45 F
— ——

£ 3

§3 g ]
2§ : 52 o8
B 5 : g2 gl
=2 = 3 cO 3
53 58 8 3 B:
2% £5 _§.§ 23 2
w 22 =t 0: tmax S @DS SE 5%
3 =: &2 o:

mm mm mm mm mm

0,20 160 $16.4545.02F AF24 18 2,30 157 3 SD*
1,40 16,0 $16.4545.45F I-lf;\l-_l9_ 14 2,30 157 3 SD*



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF2U
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AH98

SIMmilli®ux

Sigma-Line Miling Tools Type U

2 4 Anwendungsiibersicht
Application Overview

Ab Seite // As of page
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Sigma-Line Milling Tools Type U

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer
KahImittelzufuhr 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

Marke // Brand Gruppe // Group | Art// Type
simmill® 1)4 Tragerwerkzeug // Toolholder

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

36

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
ALL (S./P.166)

[ TW | ;
| 6 | W it

L1
L2
| :
S
g
I
- : 83 i =8
+ g | IE =
= ¢ R E
S . £ I R A A
@Dh6=12,0 mm
120 90 320 U18.1209.32 AHM ACQG 1000 UD09.0  Umax2Tise Tis 45Nm
120 90 450 U18.1209.45 AHM AGKE 1000 UD09.0  uméx2Tise TisF 45Nm
120 90 64,0 U18.1209.64 AHM AGE) 1200 UD09.0  Uméx2Tise Tis 45Nm
PDh6=12,7 mm T
127 90 320 U18.0.500.09.32 AHM AK8 1000 UD09.O  umédzTisk TisF 45Nm
127 90 450 U18.0.500.09.45 AHM AH5@ 1000 UD09.0  umaxi2Tise Tis 45Nm
127 90 64,0 U18.0.500.09.64 A HM ADSH 120,0 UD09.0  UM4xaaTisF Ta5F 45Nm
@Dh6=15,9 mm T
159 90 250 U18.0.625.09.25 AHM AESX 930 UD09.0  uUméxzTise Tis 45Nm
159 90 320 U18.0.625.09.32 AHM ACOZ 1000 UD09.0  uméx2Tise TisF 45Nm
159 90 450 U18.0.625.09.45 AHM AHOT, 1000 UD09.0  Uméx2Tise TisF 45Nm
159 90 64,0 U18.0.625.09.64 AHM Ak2U 1300 UD09.0  umaxaTise Tise 45Nm
15,9 130 64,0 U18.0.625.13.64 AHM AHQK 110,0 UD09.0  UM4xt2TisF Ti5F 45Nm
159 130 66,0 U18.0.625.13.66 AHM ADZR 1300 UD09.0  uUmaxzTise Tise 45Nm
@Dh6=16,0 mm T
160 90 250 U18.1609.25 AHM AAD: 930 UD09.0  uUméxzTise Tis 45Nm
16,0 90 320 U18.1609.32 AHM RAK) 1000 UDO9.0  uméx2Tise TisF 45Nm
16,0 90 450 U18.1609.45 AHM AMCY, 1100 UD09.0  uméx2Tise TisF 45Nm
16,0 90 64,0 U18.1609.64 A HM ANXS 130,0 UD09.0  Umaxa2TisF Tis 45Nm
16,0 130 64,0 U18.1613.64 AHM AFVT, 1100 UD130  uméd2Tise TisF 45Nm
160 130 66,0 U18.1613.66 AHM ADIY 1300 UD13.0  uméx2TisF Ti5F 45Nm

\
ki



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACQC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGK5
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGEV
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AK8V
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AH50
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD8F
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AE8X
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACQZ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AH0T
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AK2U
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHQK
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADZE
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAD3
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAKX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMCV
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANX9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFVT
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD9W

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations . G
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Sigma-Line Milling Tools Type U

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)

Stahl-Ausfuhrung mit innerer Kuhimittelzufuhr
und Aufnahme nach DIN 1835 A

Marke // Brand Gruppe // Group | Art// Type
o ) ) simmill® ux Tragerwerkzeug // Toolholder
Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 1835 A)

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

37

Steel type Wlth throth COOIant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
and shank according to DIN 1835 A ALL (S./P. 166)

m Legende auf Seite
m ‘ Legend on page

L1

L2

@dg6

I I
: g8 g .3
ko) = =
D D1 L2 §: g L1 EE %; %% i3
= 2 2 R E
¢m56 gmm - =k 2: . 8¢ 33 33 g2
@Dg6= 10,0 mm (ohne innere Kiihimittelzufuhr // without through coolant)
100 90 170 U18.1009.17 AST AmLT 600 UD09.0  uméxzTise Tise 45Nm
@Dg6= 13,0 mm (ohne innere Kihimittelzufuhr // without through coolant)
130 90 250 U18.1309.25AST AKZE 700 UDO9.0  Uméx2Tise 15 45Nm
@Dg6=15,9 mm
159 90 180 U18.0.625.09.18 AST AN7L 800 UD09.0  Uméxa2TisF TisF 45Nm
@Dg6=16,0 mm
16,0 90 180 U18.1609.18 AST AGU! 80,0 UD09.O  uméx2Tise TisF 45Nm

R


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AM1T
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKZ5
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN7U
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGU5
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Sigma-Line Milling Tools Type U

Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB)

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer
KahImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB

Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 6535 HB)

Marke // Brand Gruppe // Group | Art// Type
simmill® 1)4 Tragerwerkzeug // Toolholder

P . . . . 38
Anti-Vibration sollq carbide type with through coolant
and shank according to DIN 6535 HB ALL (S./P. 166)

[ TW | ;
| 6 | W it

L1
L2
| :
S
g
I
: 83 i =8
5, o 8¢ i i
3 87 £2 g g D3
S S - i < I R | B { B
@Dh6=12,0 mm

120 90 320 U18.1209.32 BHM AHQG 1000 UD09.0  Umax2Tise Tis 45Nm
120 90 450 U18.1209.45 BHM AGX( 1000 UD09.0  uméx2Tise TisF 45Nm
120 90 64,0 U18.1209.64 BHM AC32 120,0 UD09.0  Uméx2Tise Tis 45Nm

@Dh6=12,7 mm ST
127 90 320 U18.0.500.09.32 BHM AMUWE 100,0 UD09.0  Uma2TisF TisF 45Nm
127 90 450 U18.0.500.09.45 B HM AEWS 1000 UD09.0  umaxi2Tise Tis 45Nm
127 90 64,0 U18.0.500.09.64 B HM AEY; 1200 UD09O  umadoTise Tise 45Nm

@Dh6=15,9 mm T
159 90 250 U18.0.625.09.25 BHM AET2 930 UD09.0  uUméxzTise Tis 45Nm
159 90 320 U18.0.625.09.32 B HM ACQ) 1000 UD09.0  uméx2Tise TisF 45Nm
159 90 450 U18.0.625.09.45 B HM ADSF 1100 UDO9.0  Uméx2Tise TisF 45Nm
159 90 64,0 U18.0.625.09.64 B HM AE4d 1300 UD09.0  umaxaTise Tise 45Nm
159 130 64,0 U18.0.625.13.64 BHM APQ 1100 UD13.0  UMéxt2TisF Ti5F 45Nm
159 130 66,0 U18.0.625.13.66 B HM AHsd 1300 UD130  umadzTisF nise 45Nm

@Dh6=16,0 mm T
160 90 250 U18.1609.25 B HM 2383 930 UD09.0  uUméxzTise Tis 45Nm
16,0 90 320 U18.1609.32 BHM AH7E 1000 UDO9.0  uméx2Tise TisF 45Nm
16,0 90 450 U18.1609.45 B HM AA3N 1100 UD09.0  uméx2Tise TisF 45Nm
16,0 90 64,0 U18.1609.64 BHM ACGY 1300 UD09O  umédzTise TisF 45Nm
16,0 120 450 U18.1612.45BHM ADGS 1100 UD120  uméd2Tise TisF 45Nm
16,0 130 64,0 U18.1613.64 BHM AMTE 110,0 UD130  umaazTisF Tis 45Nm
16,0 130 66,0 U18.1613.66 BHM AJKa 1300 UD130  uméd2Tise Tis 45Nm

- EEE s e


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHQG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGXG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC32
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMW6
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEW9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEYX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AET2
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACQM
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD9P
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AE40
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APQG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHS9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ83
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AH75
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AA3N
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACGX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADG9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMT0
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJK6

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations . G
Simimll"Ux

Sigma-Line Milling Tools Type U

Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 1835 B)

Stahl-Ausfuhrung mit innerer Kuhimittelzufuhr

und Aufnahme nach DIN 1835 B

Marke // Brand Gruppe // Group | Art// Type
Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 1835 B)

39

Steel type Wlth throth COOIant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
and shank according to DIN 1835 B ALL (S./P. 166)

m Legende auf Seite
m ‘ Legend on page

L1

©
o
a
Q
I I
g 88 i g
B g g £ £5
g | T
@Dg6 oD1 L2 e 52 L1 ca g [} g
£k =3 8t 88 82 22
mm mm mm mm
@Dg6=15,9 mm .
159 90 180 U18.0.625.09.18 BST AFHD 80,0 UD09.0  uméxzTise Tise 45Nm
@Dg6=16,0 mm .
160 90 180 U18.1609.18 BST ABP7 800 UD09.0  Uméx2Tise TisF 45Nm

 CEE e


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

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations . G
Simimll"Ux

Sigma-Line Milling Tools Type U

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

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer
Kuhlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HE

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

AntI-VIbratlon SOIId Carblde type Wlth through COO|ant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
and shank according to DIN 6535 HE ALL (S./P. 166)

‘W .
o B Ll Lo | o

Marke // Brand Gruppe // Group | Art// Type
simmill® ux Tragerwerkzeug // Toolholder

I I
- ! 83 i =8
s g i T
= : =
e EH I I T D | B 1
@Dh6=12,0 mm

120 90 320 U18.1209.32 EHM AKVY 1000 UD09.0  Umax2Tise Tis 45Nm
120 90 450 U18.1209.45 E HM ADQH 1000 UD09.0  uméx2Tise TisF 45Nm
120 20 64,0 U18.1209.64 EHM AF68 1200 UD09.0  umax2TisF TisF 45Nm

@Dh6=16,0 mm T
160 90 25,0 U18.1609.25 EHM Aken 930 UD09.0  uUmaxzTise Tise 45Nm
160 20 320 U18.1609.32 E HM ANZd 100,0 UD09.0  Uméxa2TisF Ti5F 45Nm
16,0 90 450 U18.1609.45 E HM AKQB 1100 UD09.O  umaxi2Tise TisF 45Nm
160 90 64,0 U18.1609.64 EHM AABH 1300 UD09.0  uUmédzTise TisF 45Nm
16,0 130 64,0 U18.1613.64 EHM AGIR 1100 UD130  Uméx2Tise Ti5F 45Nm
16,0 130 66,0 U18.1613.66 E HM AEFa 1300 UD130  UmédzTise TisF 45Nm


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKV9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADQP
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF68
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AK0D
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANZ0
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKQB
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AABB
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGJF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEF6

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simimll"Ux
| ]

Sigma-Line Milling Tools Type U

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

Stahl-Ausfuhrung mit innerer Kuhimittelzufuhr
und Aufnahme nach DIN 1835 E

o ) simmill® ux Tragerwerkzeug // Toolholder
Milling Cutter Shank, Whistle-N. (DIN 1835 E)
41

Steel Wpe Wlth throth COOIant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
and shank according to DIN 1835 E ALL (S./P. 166)

m Legende auf Seite
m ‘ Legend on page

L1

©
0|
[=)
1S}
I I
Q -—
g g4 i 3
. : g e
£ & 3 .§§ S5 £ g
=51 s § 2 ° ok S w
2§ g2 o2 E £3 &
oDg6 oD1 L2 2 82 L1 £7 £3 g3 5%
2k 2: 8t 33 33 22
mm mm mm mm
16,0 90 180 U18.1609.18 EST ANVT, 80,0 UD09.0  UMéa2TisF a5 45Nm

D I


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANVT

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simimll"Ux
| ]

Sigma-Line Milling Tools Type U

Fraserschaft, fur Spannzangenfutter (DIN 6499)

Fur Spannzangenfutter nach DIN6499-A st
Milling cutter shank, for collet chucks (DIN6499)

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)

For collet chucks according to DIN6499-A ALL (S./P. 166)

m Legende auf Seite
m Legend on page g0

Spannmutter (Artikelnummer, siehe Tabelle)
Clamping Nut (See below table for part number)

@d1

L1

Fraserschaft ist nur mit passender Spannmutter verfiigar.
Spannmutter ist auch einzeln als Ersatzteil verfligbar.
Milling cutter shank is only available together with Clamping Nut.
Clamping Nut is available as a spare part.

Abbildung zeigt / Drawing shows: V28.ER20.14.35

I I
O —_—

9 g 8¢ i =3

' > S = =g

1 g L I 5 B

< x x o) ) D -

§2 2E 82 § £ e 2 2% &

° D = = c
58 o1 L2 25 8 L1 oD £7 E 23 £ 5%
2 28 =z o3 5o Aa A A <=
mm mm mm mm

ER11 90 220 U18.ER11.09.22 AAVZ 420 190  UD09.0 UERIL1219 UMAM2TISF  TISF 45Nm
ER16 90 220 U18.ER16.09.22 APHJ 520 320  UDO9.0 UERI61832 UMAM2TISF  TISF 45Nm
ER20 90 220 U18.ER20.09.22 ACOJ 565 350  UD090 UER01935 UMed2TISF TS 45Nm
ER25 90 220 U18.ER25.09.22 AALIR 600 420  UD090 UER252042 UMAM2TISF  TISF 45Nm



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAV2
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APHJ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC9J
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AA1F

- simmill® UX > ©018,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations

SImMmMill°*ux

Sigma-Line Milling Tools Type U

Frasen von Sicherungsringnuten, innen

Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab : hmax
Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. Geeignet flr alle Materialien. L |[OAPImD | G

N N N HIN N Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page
Circlip Ring Groove Milling, internal
26

C:_IrCIIp Rlng Groove Mllllng I_n bores as Of .bore Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
diameter 18,0 mm. For use in most materials. ALL (S./P. 166), HO1 (S./P. 167), HO5 (S./P. 169)

@Ds

tmax
—
R
3
7, R lllustration zeig ispie l it mit dhnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.

TN

Frasschaft
shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: U06.0160.000.18 G
—
Efs 8
5 £ § O
LE k- < 3
K] 85 3 g 3 § § §
5= So € s o> 23 >
£§ 23 £3 - £35 *g’ E
g€ § 8% =E 32 35 o
w-0.02 328 R 22 it L tmax S oDS 5t 53
& =: &2 o
mm mm mm mm mm mm mm
1,21 1,10 - 18,0 U06.0110.000.18 G 35 575 17,7 6 UD09.0
141 1,30 - 18,0 U06.0130.000.18 G 35 575 17,7 6 UD09.0
1,71 1,60 - 18,0 U06.0160.000.18 G 35 575 17,7 6 UD09.0
simtek & individual ’ =

Beispielartikelnummer // Example Part number: U06.0179.030.18 XG

Siehe Seite 7 // See page 7



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFYG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACUD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG2Y

- simmill® UX > ©018,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations

SImMmMill°*ux

Sigma-Line Milling Tools Type U

Frasen von Sicherungsringnuten, innen

Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab : ) | fzm hmax
Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. Geeignet flr alle Materialien. L |[OAPImD | G

Circip Ring Groove Millng, nterna

. . . e . 26
diameter 18,0 mm. For use in most materials. ALL (S./P. 166), HO1 (S./P. 167)

m Legende auf Seite
m Legend on page o

lustration zei i ichkeit mit ahniichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibilty with similar tool.

Fras r?chaft
shankface

Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.0110.00 G

I
: g
€5 k1)

5 g 'E 2 g 08

<] = 4

38 B 3 g g2 §

S2 S¢ =S o> 2 3

== = g 2 £2 2

= =1 €9 T SL5) § <

2¢8 25 2% 82 85 82

wooz 22§ R 22 2 8! tmax s @Ds §E g1

& Sz LE o:

mm mm mm mm mm mm mm

0,74 0,70 - 180 U18.0070.00Z A 15 575 177 3 uD*

084 080 - 180 U18.0080.00 Z A 17 575 177 3 up*

0,94 0,90 - 180 U18.0090.00 Z AGl 19 575 177 3 uD*
121 110 - 180 U18.0110.00 G AEQD 35 575 177 3 UD09.0
141 130 - 180 U18.0130.01G AG1A 35 575 177 3 UD09.0
in 160 - 180 U18.0160.01G AKKZ 35 575 177 3 UD09.0

simtek & indiividual :

Beispielartikelnummer // Example Part number: U18.0179.030 XG

Siehe Seite 7 // See page 7



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEX1
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABTV
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGH7
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEQD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG1P
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKKZ

- simmill® UX > ©018,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simimll"Ux
| ]

Sigma-Line Milling Tools Type U

Frasen von Sicherungsringnuten, innen

Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab
Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. Durch hochpositive : hmax

0,03 mm 0,04 mm

Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle.

N N N HIN N Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page
Circlip Ring Groove Milling, internal
26

CerIlp Rlng G.r(_)ove Mllllng in bores as Of bore dlameter 18’0 Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. ALL (S./P. 166), HO1 (S./P. 167)

m Legende auf Seite
m (N AR (coendonpage | 170

lustration zei i ichkeit mit ahniichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibilty with similar tool.

Fras r?chaft
shankface

Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.0110.40 C

I
: 8
£,

3 £ ; g .

[ = s °

== s Eo 3 O 3

£ §3 e B: 5% iE

£E8 25 5: §-§ 8 gt

w-0.02 225 R 22 =€ 2 tmax S oDS SE 52

& =: &2 o

mm mm mm mm mm mm mm

1,21 1,10 - 18,0 U18.011040C 35 58 177 & UD09.0
1,41 1,30 01 18,0 U18.013041C 815 58 17,7 3 UD09.0
171 1,60 01 18,0 U18.0160.41C 3,5 58 17,7 & UD09.0

[VE:A w, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits [ R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits Toleranz // Tolerance ¥

Beispielartikelnummer // Example Part number: U18.0179.030 XG C

simtek & individual

Siehe Seite 7 // See page 7



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APAJ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG89
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANCA

- simmill® UX > ©018,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simimll"Ux
| ]

Sigma-Line Milling Tools Type U

Allgemeines Nutfrasen

Nutfrdsen gerader Nutformen. Geeignet ab - : zm hmax

0,03 mm 0,04 mm

Bohrungsdurchmesser 18,0 mm

HIB Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page
General Groove Milling
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
24

General Groove Mllllng' For usein bores as Of Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
minimum bore diameter 18,0 mm ALL (S./P. 166), HO1 (S./P. 167), HO5 (S./P. 169)

@DS

tmax
Y
z
K [ 111
LS
T~ /T "
Fraserschaft
shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: U06.0300.020.20 G
I
: 2
£ = g

5 53 3 g o

[ = s °

£5 §s 5 g 2s 8

52 So € s oS 23 =

= ~ £ S Sw Kl

§E¢o £38 g 3 3o § 2

] - gz 2 2§ Ef

w+0.02 ZZ® R 22 =t 0 2 tmax S @DS SE 52

& e &2 Oz

mm mm mm mm mm mm mm
150 - 01 180 U06.0150.010.18 G AN3R 35 575 177 6 UD09.0
2,00 - 02 180 U06.0200.020.18 G AD6K, 35 575 177 6 UD09.0
2,50 ; 0,2 18,0 U06.0250.020.18 G ABI 35 575 177 6 UD09.0
3,00 = 0,2 180 U06.0300.020.18 G AE3 35 575 177 6 UD09.0
simtek & individual z :

Siehe Seite 7 // See page 7 Beispielartikelnummer // Example Part number: U06.0179.030.18 XG



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN3P
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD6K
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AB6C
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AE37

- simmill® UX > ©20,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simimll"Ux
| ]

Sigma-Line Milling Tools Type U

Allgemeines Nutfrasen

Nutfrdsen gerader Nutformen. Geeignet ab : hmax

0,03 mm 0,04 mm

Bohrungsdurchmesser 20,0 mm

HIB Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page
General Groove Milling
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
24

General Groove Mllllng' For usein bores as Of Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
minimum bore diameter 20,0 mm ALL (S./P. 166), HO1 (S./P. 167), HO5 (S./P. 169)

@DS

tmax
8
=
. [ 11}
LS
T [T "
Fraserschaft
shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: U06.0300.020.20 G
—
: 8
€ x ks
5 £ § O
[ = s °
£5 §s 5 g 2s 8
52 So € s oS 23 =
= ~ £ S Sw Kl
§E¢o £38 g 3 3o § 2
] - gz 2 2§ Ef
w+0.02 ZZ2® R £ =t 2 tmax S oDS SE 52
& =: &2 o
mm mm mm mm mm mm mm
1,50 = 01 20,0 U06.0150.010.20 G ES 45 555 19,7 6 UD09.0
2,00 - 0,2 20,0 U06.0200.020.20 G :5 4,5 575 197 6 UD09.0
2,50 - 0,2 20,0 U06.0250.020.20 G ;;\l\i (1 4,5 575 19,7 6 UD09.0
3,00 = 0,2 20,0 U06.0300.020.20 G I-I_QC_ \Z 45 5,75 19,7 6 UD09.0
simtek & individual . !

Siehe Seite 7 // See page 7 Beispielartikelnummer // Example Part number: U06.0179.030.20 XG



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGE9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ2T
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANY1
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACAZ

- simmill® UX > 18,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simimll"Ux
| ]

Sigma-Line Milling Tools Type U

Allgemeines Nutfrasen

Marke // Brand Gruppe // Group | Art// Type
simmill® Scl werkzeug // Insert

Nutfrdsen gerader Nutformen. Geeignet ab : ) | fzm ‘ hmax
0,03 mm

0,04 mm

Bohrungsdurchmesser 18,0 mm

HIH Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page
General Groove Milling
o . 24
minimum bore diameter 18,0 mm ALL (S./P. 166), HO1 (S./P. 167)

m Legende auf Seite
m Legend on page

@Ds

tmax

beispielhaft
Image shows exemplary application possibilty with similar tool.

Werkzeug.

\ Fraserschaft
shan ?ace

Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.0250.02 G

I
: 8
£ = g
5 53 3 &
2 3£ g ¥ o3
38 85 B : 3E § <
52 Se £y P 23 3
§%¢ £2 £ 2 £%5 E
g} ar §2 8 2 £
w+0.02 Z2zZ® R 22 =t G tmax S @DS SE 52
& = &2 o3
mm mm mm mm mm mm mm
117 - - 180 U18.0117.00 G AAUG 35 575 177 3 UD09.0
142 - - 180 U18.0142.00 G ANBY, 35 575 177 3 UD09.0
1,50 - 02 180 U18.0150.02 G AMI2, 35 575 177 3 UD09.0
155 - 02 180 U18.0157.02 G AJ8a 35 575 177 3 UD09.0
2,00 - 02 180 U18.0200.02G AIXK 35 575 177 3 UD09.0
239 - 02 180 U18.0239.02G AG6E 35 575 177 3 UD09.0
2550 - 02 180 U18.0250.02G ABXH 35 575 177 3 UD09.0
3,00 . 02 180 U18.0300.02 G ADIZ 35 575 177 3 UD09.0
318 - 02 180 U18.0318.02 G AIZ4 35 575 177 3 UD09.0
4,00 - 02 180 U18.0400.02 G ATUL 35 575 177 3 UD09.0
RPN . . .00 e gt I .1 200mm 3oty

Beispielartikelnummer // Example Part number: U18.0179.030 XG

Siehe Seite 7 // See page 7



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAU0
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANB1
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMW2
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ80
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJXK
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG6E
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABXH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADJZ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJZU
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJUU

- simmill® UX > ©018,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations

SImMmMill°*ux

Sigma-Line Milling Tools Type U

Allgemeines Nutfrasen in Leichtmetall

Nutfrdsen gerader Nutformen in Bohrungen ab
Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. Durch hochpositive : ) | fzm hmax
Schneidengeometrie besonders geeignet flir Leichtmetalle. L || SO 0.0

HIB N N Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page
General Groove Milling in light alloys
- . . 25
Genergl Grooyg Milling in bores as Olf bgre diameter 18,0
mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. ALL (S./P. 166), HO1 (S./P. 167)

Legende auf Seite
Legend on page 0

BQ

@Ds

tmax

\ Fréserschaft
shan ?ace

Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.0250.42 G

I
: 8
€ 20
- g 'E 3 5 0
[ = s °
38 B % g 2s g
5= So € s oS 23 >
= = £ S2 =2 3
SSe £38 g 3 32 § g
£ES 35 £E §.§ =3 €E
w+0.02 ZzZ® R 22 =t 03 tmax S @DS SE 52
& = &2 oz
mm mm mm mm mm mm mm
1,50 - 02 180 U18.0150.42C ANI3 35 575 177 3 UD09.0
2,00 - 02 180 U18.0200.42C AH6Y 35 575 177 3 UD09.0
2,50 - 02 180 U18.0250.42C ANED) 35 575 177 3 UD09.0
300 - 02 180 U18.0300.42C AJ6H 35 575 177 3 UD09.0
simtek & indlividual . 4

Beispielartikelnummer // Example Part number: U18.0179.030 XG C

Siehe Seite 7 // See page 7



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANJ3
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AH68
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANED
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ6H

simmill® UX

> ©018,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simimll"Ux
| ]

Sigma-Line Milling Tools Type U

M Brand Gruppe // Group | Art// Type
Schneidwerkzeug // Insert

Nutfrasen runder Nutformen. : hmax
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 18,0 mm : L |[OAPImD | G

Frasen von Vollradiusnuten

Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page
75,76,77,78,79, 80, 81

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

28

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
ALL (S./P. 166), HO1 (S./P. 167)

m Legende auf Seite
m Legend on page

Full Radius Groove Milling

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

tmax

it mit Ahnlichem Werkzeug.

llustration zeig i
jth similar tool.

Fraserschaft
shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.0011.22 V

I ]
. . 3
£3 ; 2
25 3 §2 8¢
s B : g2 gl
= 2 Q3 O 3
ES €S g3 £% § 2
a5 35 S 8 gt
R w003 22 i 8! tmax s oDs §E g2
=& S: &2 oz
mm mm mm mm mm mm
1,00 2,00 180 U18.0010.20 V AAKM 35 575 177 3 UD09.0
1,10 2,20 180 U18.0011.22V AM4R 35 575 177 3 UD09.0
1,50 3,00 18,0 U18.0015.30V AEDL 35 575 177 3 UD09.0



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAKM
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AM4F
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEDU

- simmill® UX > ©018,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simimll"Ux
| ]

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil

Sigma-Line Milling Tools Type U

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

0,03 mm 0,04 mm

Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile
75,76,77,78,79, 80, 81
Multi-purpose milling inserts. The given ,Pitch (as of)* is

Conforming tO Standards The ,,P|tCh (Up to)“ |S pOSSIbIe too at Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
the expense of conformity. Please read additional notes. ALL (S./P. 166), HO3 (S./P. 168), H04 (S./P. 169), HOS (S./P. 169)

™ /1

lustration zei i ichkeit mit ahniichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibilty with similar tool.

tmax
Fraserschaft
shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: U06.0720.01.18 M
I
. |
% 9 S P g sy o2
o8 g 25 - o 32 8
2% S EE £2 g8 £3 g
£ N 2t 31 5 g
] s £ = E
&5 HE HE it 82 5 tmax @Ds S s?
22 & Sk &2 [
mm mm mm mm mm

M20 1,00 2,00 U06.0720.01.18 M AESY 295 1,25 177 6 up*
m22 2,00 3,50 U06.2535.01.18 M APNF 295 257 177 6 UD09.0

D I


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AE99
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APNP

- simmill® UX > 18,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simimll"Ux
| ]

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil Smertne Milng oo Type U

Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene
»Steigung (von)“ ist normgerecht. Die ,Steigung (bis)*

kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte : ) | fzm
0,03 mm

Marke // Brand Gruppe // Group | Art// Type
simmill® Scl werkzeug // Insert

hmax
0,04 mm

Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page

Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile

Multi-purpose milling inserts. The given ,Pitch (as of)* is

conforming to standard§. The ,,Pitch (up to) . !S possible too at Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
the expense of conformity. Please read additional notes. ALL (S./P. 166), H02 (S./P. 167), HO3 (S./P. 168), HO4 (S./P. 169)

llustration zeig i lichkeit mit ahnlichen Werkzeug.
Image shows exemplary application possibilty with simiar tool.

Vi
=

P |
Fraserschaft
shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.2535.01 M

I
g
g g8
g8 z 2 . g 34 =
e = I B, g LI |
- £e £s £ B i 8:
- 25 25 g5 g =2 £
S5 g G =t ®: S tmax @Ds SE 5:
22 & Sz L o:
mm mm mm mm mm
M20 1,00 175 U18.0510.01 M ADHC 500 1,08 177 3 UD*
M20 1,00 2,00 U18.0720.01 M nASM 468 1,25 177 3 UD*
M22 1,50 2,75 U18.0815.01 M AM2g 490 162 77 3 up*
M22 2,00 375 U18.1020.01M AN 4,50 216 177 3 up*
M22 2,00 3,00 U18.1325.01M AAUQ 4,40 176 177 3 up*
M24 2,50 500 U18.1630.01 M AH9G 4,00 292 177 3 UD09.0
m27 300 550 U18.1835.01 M ADWe 390 321 177 3 UD09.0
M22 2,00 3,50 U18.2535.01M AP 410 2,57 177 3 UD09.0



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADHC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AA8M
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AM2Q
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN1S
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAUQ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AH9G
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADW6
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APTV

- simmill® UX > ©018,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simimll"Ux
| ]

Sigma-Line Milling Tools Type U

M Brand Gruppe // Group | Art// Type
Schneidwerkzeug // Insert

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil o N

0,03 mm 0,04 mm

Frasen von metrischen ISO-Gewinden Vollprofil
Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page
75,76,77,78,79, 80, 81

Th read m | | | | n g , m etr| C | SO —Th read , fu | | p roﬁ |e Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

30

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)

Thred milling of metrich ISO-Thread, full profile ALL (S./P. 166), HO3 (S./P. 168)

Legende auf Seite
Legend on page g0

BQ

@Ds
Py ~ Y4 S—
] + 1 5, :
\ 4
H1
il
— Fréserschaft
» shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.0917.02 M
I I
; :
25 g i 2 8
g8 - 5 g 25
¥ = T 3 s g
£ ge £ 3 %3 8
H- 25 53 st £3 g5
&% H1 HE = G S w oDS SE 52
22 & S: &2 oz
mm mm mm mm mm

M22 081 1,50 U18.0815.02M AHK3 480 018 177 3 up*
M22 095 1,75 U18.0917.02M AKe7 470 021 177 3 up*
M22 108 2,00 U18.1020.02M AE 460 025 177 3 up*
M24 135 2,50 U18.1325.02M AJVa 440 031 177 3 up*
m27 162 300 U18.1630.02M AJYF 430 037 177 3 up*
m27 189 3550 U18.1835.02M ANO) 410 043 177 3 up*



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHK3
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AK07
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AE0E
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJY6
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJYF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN9W

- simmill® UX > ©015,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simimll"Ux
| ]

Sigma-Line Milling Tools Type U

Frasen von Fasen

Fasenfrasen beidseitig. i : fzm hmax

0,03 mm 0,04 mm

Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 18,0 mm

Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page

Chamfering

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
32

Chamferlng on bOth Sldes' FOr usein bores as Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
of minimum bore diameter 18,0 mm ALL (S./P. 166), H02 (S./P. 167)

m Legende auf Seite
m Legend on page g0

)

llustration zeigt beispie ichkeit mit ahniichem Werkzeug.
i ith similar tool.

o Fréaserschaft
2D shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.4545.58 F
I I
: 4
€.
§3 g ]
25 3 §2 8¢
s 5 g 2z '§ g
Se E& o3 23 3
= s £ S22 £%
8% 2E 8% 33 g%
w 22 it G tmax (5 @DS g€ +
3 =: &2 o:
mm mm mm mm mm
0,20 150 U15.4545.58 F AGQR 25 305 147 3 UD09.0
2,50 18,0 U18.4545.58 F :5(; 14 2,95 177 3 ub*



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGQF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACKW

- simmill® UX > ©015,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simimll"Ux
| ]

Sigma-Line Milling Tools Type U

Frasen von Fasen
Schneidwerkzeug // Insert

Fasenfrasen beidseitig. : hmax

0,03 mm 0,04 mm

Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 18,0 mm

Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page

Chamfering

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
32

Chamferlng on bOth Sldes' FOr usein bores as Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
of minimum bore diameter 18,0 mm ALL (S./P. 166), HO5 (S./P. 169)

Legende auf Seite
Legend on page g0

BQ

llustration zeigt beispie ichkeit mit ahniichem Werkzeug.
i ith similar tool.

6° =
5 SRamiasea™

Abbildung zeigt / Drawing shows: U06.4545.020.18 F

I I
: g
£
§3 g ]
g5 £ 52 S8
H B, o 52 8¢
H] ] 3 £Q 3
£8 ES B3 £% § &l
8% 55 S =5 gt
w &2 i 8! tmax s oDs 5E g2
& Sz gz o:
mm mm mm mm mm
020 180 U06.4545.020.18 F AK5Y, 22 3,00 177 6 up*
050 150 U06.4545.050.15 F AQWN 16 3,00 147 6 UD09.0



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AK5Y
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQWM

SIMMill®\Vvx

Sigma-Line Miling Tools Type V

2 4 Anwendungsiibersicht
Application Overview

Ab Seite // As of page




Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
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| ]

Sigma-Line Milling Tools Type V.

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer
KahImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA

Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 6535 HA)

AntI-VIbratlon SOIId Carblde type Wlth through COO|ant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
and shank according to DIN 6535 HA ALL (S./P. 166)

‘W .
i | 6 | | [EEEEED

Marke // Brand Gruppe // Group | Art// Type
simmill® VX Tragerwerkzeug // Toolholder

I I
! 83 i =8
o) = =
Dhé op1 L2 i g L1 £ £z ég i3
ST S . i I N D B
@Dh6=12,0 mm

120 120 420 V22.1212.42 AHM ABVM 1000 VD120 vmsaztaor T201 70Nm
120 120 60,0 V22.1212.60 AHM APAG 1300 VD120  vMsd2tor T201 70Nm

@Dh6=16,0 mm T
160 115 300 V22.1611.30 AHM AMKQ 20,0 VD115 vmsazmaor T201 70Nm
16,0 120 420 V22.1612.42 AHM AATW 100,0 VD120  vmsazraor T201 70Nm
16,0 120 60,0 V22.1612.60 AHM AEYR 1300 VD120 vmsaztaor T201 70Nm
16,0 120 850 V22.1612.85 AHM AJSg 1600 VD120 vmsaztaor T201 70Nm
160 143 420 V28.1614.42 AHM AGNA 1000 VD143 vmsazraor T201 70Nm
160 143 60,0 V28.1614.60 AHM AFW3 1300 VD143 vmsa2maor 201 70Nm
16,0 143 850 V28.1614.85 AHM ANDA 1600 VD143  vmsaztaor 201 70Nm
160 90 330 V33.1609.33 AHM AAN: 1000 VD090 vmsazaor T201 70Nm

@Dh6= 20,0 mm T
200 160 450 V22.2016.45AHM AF6W 1100 VD160  vMsa2aor 201 70Nm
200 16,0 650 V22.2016.65AHM ACHN 1300 VD160  vmsaztaor T201 7oNm
200 135 350 V28.2013.35AHM AE3N 1040 VD135 vmsazraor T201 70Nm
200 143 850 V28.2014.85 AHM AFNT, 1600 VD143  vmsaztaor T201 70Nm

e


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABVM
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AP4C
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMKQ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAJW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEYP
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJS8
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGNA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFWJ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANDA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAWZ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF6W
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACHN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AE3N
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFNT

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simimill X
| ]

Sigma-Line Milling Tools Type V.

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer
KahImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA

Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 6535 HA)

AntI-VIbratlon SOIId Carblde type Wlth through COO|ant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
and shank according to DIN 6535 HA ALL (S./P. 166)

‘W .
o B Ll Lo | o

Marke // Brand Gruppe // Group | Art// Type
simmill® VX Tragerwerkzeug // Toolholder

I I
! 83 i =8
o) = =

Dh6 op1 L2 §: g L1 £y g3 ég i3
ST S . i I N D B

@Dh6=12,7 mm o
12,7 12,7 42,0 V22.0.500.13.42 AHM AHBS 100,0 VD127 VMSx12T20T 207 70Nm
127 127 60,0 V22.0.500.13.60 AHM AGT: 1300 VD127 vwsazraor T201 70Nm

@Dh6=15,9 mm T
159 115 300 V22.0.625.11.30 AHM AIX 20,0 VD115 vmsazmaor 201 70Nm
159 120 420 V22.0.625.12.42 AHM M 80,0 VD120  vMsa22or 201 70Nm
15,9 120 60,0 V22.0.625.12.60 AHM EX 130,0 VD120  vmsd2Toor T201 70Nm
159 120 850 V22.0.625.12.85AHM G 1600 VD120 vmsaztaor T201 70Nm
159 143 420 V28.0.625.14.42 AHM 3 1000 VD143 vmsazraor T201 70Nm
159 143 60,0 V28.0.625.14.60 AHM 1R 1300 VD143 vmsazraor T201 70Nm
159 143 850 V28.0.625.14.85 AHM ] 1600 VD143  vmsaztaor T201 7onm

@Dh6=19,0 mm

190 160 450 V22.0.750.16.45 AHM AAQR 1100 VD160  vmsazaor 201 70Nm
190 160 65,0 V22.0.750.16.65 AHM AHKF 1300 VD160  vMsa2aor T201 70Nm
190 135 350 V28.0.750.13.35 AHM RAAK 1000 VD135 vmsaztaor T201 7oNm
190 143 85,0 V28.0.750.14.85 A HM AH7D) 1600 VD143 vmsazraor T201 70Nm



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHBS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGT2
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ9X
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APKM
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMEX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAG1
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD3T
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AK1F
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD9S
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAQF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHKF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAAK
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AH7D

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations . G
Simimill X

Sigma-Line Milling Tools Type V.

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)

Schwingungsgedampfte Schwermetall-Ausfihrung mit innerer
Kuhlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA

Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 6535 HA)

AntI-VIbratlon heaVy metal type Wlth through COOIant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
and shank according to DIN 6535 HA ALL (S./P. 166)

‘W .
£y | 6 | (i RS

Marke // Brand Gruppe // Group | Art// Type
simmill® VX Tragerwerkzeug // Toolholder

I I
- : 83 i =8
s g i T
= S =
ERICN -~ £5 g: - § 55 55 i
@Dh6=19,0 mm

190 15,0 200 V28.0.750.15.20 A SM AHSD 1300 VD150  vmsazraor T201 70Nm
190 150 30,0 V28.0.750.15.30 ASM AGK2, 1600 VD150  vmsaztaor 201 70Nm
190 20,0 350 V28.0.750.20.35 ASM ACXS 1450 VD200  vmsazraor T201 7onm
190 200 90,0 V28.0.750.20.90 A SM AFFW 2000 VD200  vMsa2120r T207 70Nm

#Dh6= 20,0 mm o
200 150 200 V28.2015.20 ASM AA4K 1300 VD150  vwsazmor Taor 70Nm
200 150 30,0 V28.2015.30 ASM AHPH 1600 VD150  vmsaztaor T201 70Nm
200 200 350 V28.2020.35ASM AJ1R 1450 VD200  vmsazraor T201 70Nm
200 200 900 V28.2020.90 ASM AEJS 2000 VD200 vmsa2aor 201 70Nm

D I


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

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simimill X
| ]

Sigma-Line Milling Tools Type V.

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)

Stahl-Ausfuhrung mit innerer Kuhimittelzufuhr
und Aufnahme nach DIN 1835 A

Marke // Brand Gruppe // Group | Art// Type
o ) ) simmill® VX Tragerwerkzeug // Toolholder
Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 1835 A)
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
37

Steel type Wlth throth COOIant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
and shank according to DIN 1835 A ALL (S./P. 166)

m Legende auf Seite
m ‘ Legend on page

L1
L2
©
&
(S}
I I
§ 8¢ [ 23
N Z =
g o) 0% .§§ § 5 g |g
£98 B2 § 9 ° s2 S
EE 82 o2 8 2% e
oDg6 oD1 L2 HE 82 L1 £7 £3 £3 g2
g 3 3: 38 38 2
mm mm mm mm
@Dg6= 10,0 mm (ohne innere Kiihimittelzufuhr // without through coolant) o
100 113 107 V22101110 AST ABCX 600 VD113  vmsazraor T201 70Nm
@Dg6= 13,0 mm (ohne innere Kihimittelzufuhr // without through coolant) .
130 113 257 V22.1311.25AST acta 70,0 VD113  vmsaztaor 201 70Nm
130 140 107 V28.1314.10AST AB44 700 VD140 vmsa2mor 201 70Nm
@Dg6=15,9 mm _
159 120 240 V22.0.625.12.24 AST AN3S 800 VD120  vmsd22or 201 70Nm
@Dg6=16,0 mm o
16,0 12,0 240 V22.1612.24 AST AHCE 80,0 VD120  VMs21207 T207 70Nm
@Dg6= 20,0 mm .
20,0 14,0 357 V28.2014.35 A ST AEWT 100,0 VD14.0 VMS5x12T20T 207 70Nm



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABCX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACUJ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AB44
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN3S
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHC0
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEWT

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simimill X
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Sigma-Line Milling Tools Type V.

Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB)

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer
KahImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB

Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 6535 HB)

AntI-VIbratlon SOIId Carblde type Wlth through COO|ant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
and shank according to DIN 6535 HB ALL (S./P. 166)

‘W .
o B Ll Lo | o

Marke // Brand Gruppe // Group | Art// Type
simmill® VX Tragerwerkzeug // Toolholder

I I
! 83 i =2
I = =
Dhé op1 L2 i: £ L1 £ £z §§ i3
e i 1| | A A
@Dh6=12,0 mm

120 120 420 V22.1212.42 BHM APIA 1000 VD120  vmsazraor T201 70Nm
120 120 60,0 V22.1212.60 BHM AI81 1300 VD120 vmsazraor 201 70Nm

@Dh6=16,0 mm S
160 115 300 V22.1611.30 BHM AKP 20,0 VD115 vmsazmaor T201 70Nm
16,0 120 420 V22.1612.42 BHM AHES 1000 VD120  vMsa22or 201 70Nm
16,0 120 60,0 V22.1612.60 BHM ADO: 1300 VD120 vmsaztaor T201 70Nm
16,0 120 850 V22.1612.85 BHM APYY, 1600 VD120 vmsaztaor T201 70Nm
160 143 420 V28.1614.42 BHM ANN; 1000 VD143 vmsazraor T201 70Nm
160 143 60,0 V28.1614.60 BHM A323 1300 VD143 vmsa2maor 201 70Nm
16,0 143 850 V28.1614.85 BHM AGBC 1600 VD143  vmsaztaor 201 70Nm
16,0 90 330 V33.1609.33 BHM APS. 1000 VD09.0  vmsazraor T201 7oNm

@Dh6=20,0 mm T
200 160 450 V22.2016.45 B HM 262G 1100 VD160  vMsa2aor T201 70Nm
200 16,0 650 V22.2016.65 B HM AHNR 1300 VD160  vmsaztaor T201 70Nm
200 135 350 V28.2013.35 BHM ACWH 1040 VD135  vmsazraor T201 70Nm
200 143 85,0 V28.2014.85 BHM AF3D 1600 VD143 vmsazraor T201 70Nm

D S | oo [


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APJA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ81
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKP6
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHES
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD03
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APYY
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANNZ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ23
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGBC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APSS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG2G
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHNF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACWW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF3D

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simimill X
| ]

Sigma-Line Milling Tools Type V.

Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB)

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer
KahImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB

Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 6535 HB)

AntI-VIbratlon SOIId Carblde type Wlth through COO|ant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
and shank according to DIN 6535 HB ALL (S./P. 166)

‘W .
o B Ll Lo | o

Marke // Brand Gruppe // Group | Art// Type
simmill® VX Tragerwerkzeug // Toolholder

I I
! 88 i =8
o) = =
Dhé op1 L2 i g L1 £ £z ég i3
ST S . i I N D B
@Dh6=12,7 mm

127 127 420 V22.0.500.13.42 BHM AH67 1000 VD127 vmsdzraor T201 70Nm
127 127 60,0 V22.0.500.13.60 B HM AKZA 1300 VD127 vmsdzraor 201 7oNm

PDh6= 15,9 mm T
159 115 300 V22.0.625.11.30 BHM 2G32 20,0 VD115 vmsazmaor 201 70Nm
159 120 420 V22.0.625.12.42 BHM Acia 80,0 VD120 vmsazmaor 201 70Nm
159 120 60,0 V22.0.625.12.60 B HM ACUX 1300 VD120 vmsaztaor T201 70Nm
159 120 850 V22.0.625.12.85 BHM ABYS 1600 VD120 vmsaztaor T201 70Nm
159 143 420 V28.0.625.14.42 BHM AFE3 1000 VD143 vmsazraor T201 70Nm
159 143 60,0 V28.0.625.14.60 BHM AB63 1300 VD143 vmsazraor T201 70Nm
159 143 850 V28.0.625.14.85 B HM AKG 1600 VD143 vmsazraor 201 70Nm

PDh6=19,0 mm T
190 160 450 V22.0.750.16.45 B HM AMCS 1100 VD160  vmsazaor 201 70Nm
190 160 65,0 V22.0.750.16.65 B HM AK1D 1300 VD160  vMsa2aor T201 70Nm
190 135 350 V28.0.750.13.35 BHM ABNH 1000 VD135 vmsaztaor T201 7oNm
190 143 85,0 V28.0.750.14.85 BHM AGST 1600 VD143 vmsazraor T201 70Nm

D s | o (e R


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AH67
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKZA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG3Z
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC12
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACUX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABYS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFE3
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AB65
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKGV
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMCS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AK1D
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABNH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG5T

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations . G
Simimill X

Sigma-Line Milling Tools Type V.

Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB)

Schwingungsgedampfte Schwermetall-Ausfihrung mit innerer
Kuhlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB

Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 6535 HB)

AntI-VIbratlon heaVy metal type Wlth through COOIant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
and shank according to DIN 6535 HB ALL (S./P. 166)

‘W .
£y | 6 | (i RS

Marke // Brand Gruppe // Group | Art// Type
simmill® VX Tragerwerkzeug // Toolholder

I I
- : 83 i =8
s g i T
= S =
ERICN -~ £5 g: - § 55 55 i
@Dh6=19,0 mm
190 15,0 200 V28.0.750.15.20 BSM AFag 1300 VD150  vmsazraor T201 70Nm
190 150 300 V28.0.750.15.30 BSM AEDV 1600 VD150  vmsazraor T201 70Nm
190 20,0 350 V28.0.750.20.35 B SM AN2G 1450 VD200  vmsazraor T201 7onm
19,0 20,0 90,0 V28.0.750.20.90 B SM AAN. 2000 VD200 vmsazraor T207 70Nm
@Dh6=20,0 mm T
200 150 200 V28.2015.20 BSM APPD) 130,0 VD150  vmsazraor T207 7oNm
200 150 30,0 V28.2015.30 BSM APER 1600 VD150  vmsaztaor T201 70Nm
200 200 350 V28.2020.35 B SM ABBO 1450 VD200  vmsazraor T201 70Nm
200 20,0 90,0 V28.2020.90 B SM ANKI 200,0 VD200 vmsaztaor 201 7oNm


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

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simimill X
| ]

Sigma-Line Milling Tools Type V.

Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 1835 B)

Stahl-Ausfuhrung mit innerer Kuhimittelzufuhr
und Aufnahme nach DIN 1835 B

Marke // Brand Gruppe // Group | Art// Type
o simmill® VX Tragerwerkzeug // Toolholder
Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 1835 B)
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
39

Steel type Wlth throth COOIant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
and shank according to DIN 1835 B ALL (S./P. 166)

m Legende auf Seite
m ‘ Legend on page

L1

©
o
a
Q
I I
§ 88 i =3
5 2 -
g o) (] § .§ % § 5 g |g
£35S g2 § & ° s2 S
2§ g g2 i gg 85
@Dg6 @D1 L2 =< D 2 1 £7 g g g
g8 =: 3t 33 33 22
mm mm mm mm
@Dg6=13,0 mm .-
13,0 11,3 25,0 V22.1311.25BST ADO? 70,0 VD11.3 VM5x12T20T T20T 70Nm
130 140 100 V28.1314.10 BST AM67 700 VD140  vmsazraor T201 70Nm
@Dg6=15,9 mm .
159 12,0 24,0 V22.0.625.12.24 B ST ADS) 80,0 VD12.0 VM5x12T20T 207 70Nm
@Dg6=16,0 mm -
160 120 24,0 V22.1612.24 BST AFWY 800 VD120  vmsa22or 201 70Nm
160 90 200 V33.1609.20 BST ABAe 80,0 VD090 vMsa2Ta0r 201 70Nm
@Dg6=20,0 mm .
200 14,0 350 V28.2014.35B ST AES 1000 VD140  vmsdzraor 201 70Nm



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

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simimill X
| ]

Sigma-Line Milling Tools Type V.

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

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer
KahImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HE

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

AntI-VIbratlon SOIId Carblde type Wlth through COO|ant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
and shank according to DIN 6535 HE ALL (S./P. 166)

‘W .
o B Ll Lo | o

Marke // Brand Gruppe // Group | Art// Type
simmill® VX Tragerwerkzeug // Toolholder

I I
! 83 i =8
- = <
Dh6 D1 L2 i g L1 4 2 i i
ST S . i I N D B
@Dh6=12,0 mm

120 120 420 V22.1212.42 EHM ABYA 1000 VD120 vmsaztaor T201 70Nm
120 120 60,0 V22.1212.60 EHM ACM: 1300 VD120 vmsazraor 201 70Nm

PDh6=16,0 mm ST
16,0 115 30,0 V22.1611.30 EHM ACeH 20,0 VD115  vmsa2t2or T201 70Nm
16,0 120 420 V22.1612.42 EHM AHTN 100,0 VD120  vmsazraor T201 70Nm
160 120 60,0 V22.1612.60 EHM AGoM 130,0 VD120  vmsazraor T207 7oNm
16,0 120 850 V22.1612.85 EHM AHA\ 1600 VD120 vmsaztaor T201 70Nm
160 143 420 V28.1614.42 EHM AEA7 1000 VD143 vmsazraor T201 70Nm
160 143 60,0 V28.1614.60 E HM AKE7 1300 VD143 vmsazraor T201 70Nm
160 143 85,0 V28.1614.85 E HM ADNV, 160,0 VD143  vMsazror 201 70Nm

PDh6= 20,0 mm T
200 160 450 V22.2016.45 EHM AENE 1100 VD160  vmsazaor 201 70Nm
200 160 65,0 V22.2016.65 E HM AEXN 1300 VD160  vMsa2aor T201 70Nm
200 135 350 V28.2013.35 EHM AEAQ 104,0 VD135  vmsazraor T207 70Nm
200 143 85,0 V28.2014.85 EHM ANJA 1600 VD143 vmsazraor T201 70Nm

D s | oo (R EEE A


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABYA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACMZ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC0H
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHTN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG0M
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHAV
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEA7
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AK67
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADNV
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AENB
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEXN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AE4G
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANJP

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simimill X
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Sigma-Line Milling Tools Type V.

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

Schwingungsgedampfte Schwermetall-Ausfihrung mit innerer

Kahlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HE .
o ) simmill® VX Tragerwerkzeug // Toolholder
Milling Cutter Shank, Whistle-N. (DIN 6535 HE)
40

AntI-VIbratlon heaVy metal type Wlth through COOIant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
and shank according to DIN 6535 HE ALL (S./P. 166)

‘W .
£y | 6 | (i RS

I I

£ 83 i =3

5 2 -
, o Bl 5 1
Es - § 3 - ok Sw
2E 8 8 2 o o2F ==
gohe  gp1 L2 22 87 11 £9 iz i: 65
=t O 2 2 R E
£k =3 8t 88 82 22

mm mm mm mm

200 150 200 V28.2015.20 ESM AEVM 1300 VD150  vmsa2t2or 201 70Nm
200 150 300 V28.2015.30 ESM ABI3 1600 VD150  vmsa2raor 201 70Nm
20,0 20,0 - V28.2020.35 E SM AHUN 1450 VD20.0 VMBx12T20T T20T 70Nm
200 200 - V28.2020.90 ESM AEAX 2000 VD200  vmsazaor 201 70Nm


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEVM
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABJ3
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHUN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AE4X

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations . G
Simimill X

Sigma-Line Milling Tools Type V.

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

Stahl-Ausfuhrung mit innerer Kuhimittelzufuhr

und Aufnahme nach DIN 1835 E

Marke // Brand Gruppe // Group | Art// Type
Milling Cutter Shank, Whistle-N. (DIN 1835 E)

M

Steel type Wlth throth COOIant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
and shank according to DIN 1835 E ALL (S./P. 166)

m Legende auf Seite
m ‘ Legend on page

L1

©
0l
[=)
IS)
I I
: g8 i E
5] g g 2 €25
g i T
@Dg6 oD1 L2 e 52 L1 ca g [} g
25 s 8 33 33 i@
mm mm mm mm
@Dg6=13,0 mm -
130 14,0 107 V28.1314.10 EST AFSM 700 VD140  vmsaztaor T201 70Nm
@Dg6=16,0 mm .
16,0 120 24,0 V22.1612.24 E ST ABTA 80,0 VD120  vmsa2Toor To01 70Nm


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFSM
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABT6

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simimill X
| ]

Sigma-Line Milling Tools Type V.

Fraserschaft, fur Spannzangenfutter (DIN 6499)

Flr Spannzangenfutter nach DIN6499-A
Milling cutter shank, for collet chucks (DIN6499)

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)

For collet chucks according to DIN6499-A ALL (S./P. 166)

m Legende auf Seite
m Legend on page g0

Spannmutter (Artikelnummer, siehe Tabelle)
Clamping Nut (See below table for part number)

@d1

L1

Fraserschaft ist nur mit passender Spannmutter verfiigar.
Spannmutter ist auch einzeln als Ersatzteil verfligbar.
Milling cutter shank is only available together with Clamping Nut.
Clamping Nut is available as a spare part.

Abbildung zeigt / Drawing shows: V28.ER20.14.35

I
Q -
o : o¢ i e
WS 3 8 . - ] §%
1 . £ B T
£ =t 5 I T N
° o = = Q
58 o1 L2 25 8 L1 oD £7 E 23 £ 5%
28 &8 =3 o 80 AR AR <F
mm mm mm mm
ERI6 120 300 V22.ER16.12.30 AD5W 600 320 VD120 VERie1s3 VMsa2raor  Taor 70Nm
ER20 120 30,0 V22.ER20.12.30 APJ7 645 350 VD120 VER01935 VMsd2T20r 7207 70Nm
ER20 14,0 35,0 V28.ER20.14.35 69,5 350 VD14.0  VER201935 VMS5x12T20T 20T 70Nm
ER25 12,0 30,0 V22.ER25.12.30 68,0 42,0 VD12.0 VER252042 VM5x12T20T T20T 70Nm
ER25 14,0 35,0 V28.ER25.14.35 73,0 42,0 VD14.0 VER252042 VM5x12T20T T20T 70Nm
ER32 12,0 30,0 V22.ER32.12.30 74,0 50,0 VD12.0 VER322350 VMSx12T20T T20T 70Nm
ER32 14,0 35,0 V28.ER32.14.35 79,0 50,0 VD14.0  VER322350 VMSx12T20T 20T 70Nm



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD5W
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APJ7
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABJC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AESQ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APAS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFVA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC0B

- simmill® VX > ©22,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations . G
Simimill X

Sigma-Line Milling Tools Type V.

Frasen von Sicherungsringnuten, innen

Marke // Brand Gruppe // Group | Art// Type
simmill® VX Schneidwerkzeug // Insert

Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab : hmax
Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. Geeignet flr alle Materialien. U 10,02, U R 1005

H H H HIR H Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page
Circlip Ring Groove Milling, internal
26

C_IrCIIp Rlng Groove Mllllng I_n boreS as Of pore Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
diameter 22,0 mm. For use in most materials. ALL (S./P. 166), HO1 (S./P. 167)

m Legende auf Seite

m Legend on page

p ——tmax_
" ; % lllustration i ¢ l it |. ahnllichsm Werkzeug.
‘application possibility with similar tool.
\ Fraserschaft
shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0265.02 G
I
: 8
£y &
5 £ g o
3 = 4
38 B 5 g 23 b1
52 So € s o> 23 =
== = g B £« 2
SS9 £3 Eg B: 56 § 3
£52 o 5E S: 8 cE
w002 225 R 22 =€ G tmax S @DS SE 52
& = &2 o3
mm mm mm mm mm mm mm
074 070 - 220 V22.0070.00 ABD) 15 570 217 3 VD120
084 080 - 220 V22.0080.00 Z AP3q 17 570 217 3 VD12.0
094 090 - 220 V22.0090.00 Z AIMH 19 570 217 3 VD12.0
121 110 - 220 V22.0110.00 Z APIY, 25 570 217 3 VD120
141 130 01 220 V22.0130.01G A 45 570 217 3 VD120
17 160 01 220 V22.0160.01G 8BI 45 5,70 217 3 VD120
1,9 185 02 220 V22.0185.02G AGKU 45 570 217 3 VD12.0
226 215 02 220 V22.0215.02 G AFGI 45 5,70 217 3 VD12.0
2,76 265 02 220 V22.0265.02 G ADKF, 45 570 217 3 VD12.0
326 3415 02 220 V22.0315.02 G AMPY, 45 570 217 3 VD120
426 415 02 220 V22.0415.02G AE13 45 570 217 3 VD120
526 515 02 220 V22.0515.02 G AEK1, 45 570 217 3 VD120
526 515 02 220 V22.0515.04 G AAG 45 570 217 3 VD120

\"»7»B8 w,1/100 mm, 4 Stellen/Digits |8 R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits Toleranz // Tolerance

Beispielartikelnummer // Example Part number: V22.0179.030 XG

simtek & individual

Siehe Seite 7 // See page 7



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABDX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AP3G
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJMH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APJY
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACS5
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABJ5
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGKU
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFGW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADKF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMP1
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AE13
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEK1
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAG9

- simmill® VX > ©22,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simimill X
| ]

Sigma-Line Milling Tools Type V.

Frasen von Sicherungsringnuten, innen

Frésen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab

Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. Durch hochpositive : hmax
0,04 mm 0,05 mm

Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle.

H N H HIH N Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page
Circlip Ring Groove Milling, internal
T . - . . 26
Circlip _Rlng G.rpove Milling in bores a_s C?f bore diameter 22,0
mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. ALL (S./P. 166), HO1 (S./P. 167)

m Legende auf Seite
m (1" Il | cgend on page ﬂ

p ——tmax_

llustration zei i lichkeit mit ahnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibilty with simiar tool.

Fraserschaft
shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0265.42 C

I
: 8
==

5 g 'é 3 i 08

= = s °

2% B 5 g 35 b1

£ 5S¢ £y 83 £S H

§le £3 £f 22 £5 i

£E8 25 5: 3 8 gt

w002 22% R 22 =€ G tmax S @DS SE 52

& Sz &2 o3

mm mm mm mm mm mm mm

141 1,30 01 220 V22.0130.41C AKES 45 570 217 3 VD12.0
1,71 1,60 01 220 V22.0160.41C AKCG 45 570 217 3 VD12.0
19 185 02 220 V22,0185.42C AF6X 45 570 217 3 VD12.0
2,26 215 02 220 V22.0215.42C APU4 45 570 217 3 VD120
276 265 02 220 V22.0265.42C AGSH 45 570 217 3 VD120
326 315 02 220 V22.0315.42C AHWH 45 570 217 3 VD120
426 415 02 220 V22.0415.42C AJYH 45 570 217 3 VD12.0
5,26 515 02 220 V22.0515.42C ANZ 45 570 217 3 VD120

772 w, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits | R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits Toleranz // Tolerance ¥

Beispielartikelnummer // Example Part number: V22.0179.030 XG C

simtek & individual

Siehe Seite 7 // See page 7



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKE5
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKCG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF6X
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APU4
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG8P
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHWH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJYP
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANZF

- simmill® VX > ©022,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simimill X
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Sigma-Line Milling Tools Type V.

Allgemeines Nutfrasen

Marke // Brand Gruppe // Group | Art// Type
simmill® VX Schneidwerkzeug // Insert

Nutfrdsen gerader Nutformen. Geeignet ab : hmax

0,04 mm 0,05 mm

Bohrungsdurchmesser 22,0 mm

HIB Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page
eneral roove M I”lng 96, 97, 99, 100, 101, 103, 104, 106, 107
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
24

General Groove Mllllng' For usein bores as Of Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
minimum bore diameter 22,0 mm ALL (S./P. 166), HO1 (S./P. 167), HO5 (S./P. 169)

& tmax

beispielhaft
Image shows exemplary application possibilty with similar tool.

Werkzeug.

T —<_ Fréserschaft
! \_shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0300.020.22 G

I
: 8
==
5 53 8 éﬂ
2 3£ g ¥ o3
38 85 B : 3E § <
5% So Ex o3 23 )
§%¢ £2 £ 2 £%5 E
£53 - 55 8t 4 gt
w+0.02 Z2zZ® R 22 =t G tmax S @DS SE 52
& = &2 o3
mm mm mm mm mm mm mm
1,00 . 01 220 V06.0100.010.22 G AGZH 45 6,20 217 6 VD12.0
1,50 - 01 220 V06.0150.010.22 G AGYA 45 6,20 217 6 VD12.0
2,00 - 02 220 V06.0200.020.22 G AFIQ 45 6,20 217 6 VD120
2,50 - 02 220 V06.0250.020.22 G AK 45 6,20 217 6 VD120
300 - 02 220 V06.0300.020.22 G AFI 45 6,20 217 6 VD120
4,00 - 02 220 V06.0400.020.22 G AP 45 6,20 217 6 VD12.0

V(A w, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits |8 R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits j##3 Toleranz // Tolerance

Beispielartikelnummer // Example Part number: V06.0179.030.22 XG

simtek & individual

Siehe Seite 7 // See page 7



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGZW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGY6
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFJQ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKJ5
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFBB
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APZW

- simmill® VX > ©22,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simimill X
| ]

Sigma-Line Milling Tools Type V.

Allgemeines Nutfrasen

Marke // Brand Gruppe // Group | Art// Type
simmill® VX Schneidwerkzeug // Insert

Nutfrdsen gerader Nutformen. Geeignet ab : hmax
Bohrungsdurchmesser 22,0 mm L |G| O

Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page

General Groove Milling 56,97.55.100 101, 105: 100,100, 107

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
24

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)

minimum bore diameter 22,0 mm ALL (S./P. 166), HO1 (S./P. 167)

Legende auf Seite
Legend on page

General Groove Milling. For use in bores as of

BQ

Werkzeug.

Image shows exemplary application possibilty with similar tool.

Fraserschaft
shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0250.02 G

I
: g
£y )
5 €% 3 &
2 3£ g ¥ o3
38 85 B : 3E § <
82 Se = 3 23 3
€T = g £2 S = 3
g£2 §2 SE % 2% § 3
558 29 3z 25 =3 £5
W 0,02 22% R 22 s 0 tmax ) @DS SE 53
& Sz LE o:
mm mm mm mm mm mm mm
1,00 - - 220 V22.0100.00 Z AMBd 15 570 217 3 VD120
1,00 - 04 220 V22.0100.01 G AEQM 15 570 217 3 VD12.0
117 - - 220 V22.0117.00Z A 18 570 217 3 VD120
1,50 - 02 220 V22.0150.02 G A 45 570 217 3 VD120
1,57 - 02 220 V22.0157.02 G A 45 570 217 3 VD120
2,00 - 02 220 V22.0200.02G A 45 570 217 3 VD120
239 - 02 220 V22.0239.02G A 45 570 217 3 VD120
2,50 - 02 220 V22.0250.02G A 45 570 217 3 VD120
300 - 02 220 V22,0300.02G A 45 570 217 3 VD120
318 - 02 220 V22.0318.02 G AK1S 45 570 217 3 VD120
318 - 02 220 V22.0318.04 G AB1A 45 570 217 3 VD120
3,50 - 02 220 V22.0350.02 G AM6N 45 570 217 3 VD120
356 - 02 220 V22.0356.02 G AD9E 45 570 217 3 VD120
4,00 - 02 220 V22.0400.02 G AFSN 45 5,70 217 3 VD120
4,00 - 04 220 V22.0400.04 G AGMH 45 570 217 3 VD12.0
437 - 02 220 V22.0437.02G AHBH 45 570 217 3 VD12.0
437 . 04 22,0 V22.0437.04 G AEPH 45 570 217 3 VD12.0
475 - 02 220 V22.0475.02 G ADF7, 45 570 217 3 VD12.0
475 - 02 220 V22.0475.076 G AP 45 570 217 3 VD120

\'>»M w,1/100 mm, 4 Stellen/Digits |8 R, 1/100 mm , 3 Stellen/Digits Toleranz // Tolerance

Beispielartikelnummer // Example Part number: V22.0179.030 XG

simtek & individual

Siehe Seite 7 // See page 7

__


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMB0
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEQM
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APBX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHH9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANQX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADNU
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHMN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKKF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABXX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AK1S
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AB1P
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AM6N
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD90
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF5N
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGMH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHBP
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEPH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADF7
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APN0

- simmill® VX > ©21,7 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations . G
Simimill X

Sigma-Line Milling Tools Type V.

Frasen von Sicherungsringnuten mit Fasung

Frasen von Sicherungsringnuten mit NutauBenkantenfasung.
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 22,0 mm

Marke // Gruppe // Group | Art// Type
immill® VX Schneidwerkzeug / Insert
§ S

Ittir

Circlip Ring Groove Milling with chamfering
. . . - . . 96, 97, 98, 99, 100, 101, 102, 103, 104, 105, 106, 107

Circlip Ring Groove Milling with chamfering. For

use in minimum bore diameter 22,0 mm ALL (S./P. 166), HO1 (S./P. 167)

m Legende auf Seite
m Legend on page

|\ & m—
5° u
* ERisarsgha™
Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.2215.35 F
I
3 3 8 -
1 s 5 E 25 H §
g3 Se £y 03 23 3
£3 £3 £3 E-F £% g
c£Q ] SE (<%} &3 o .§ 2
£58 5 - SE =8 £t
w002 Z2® R 22 =€ CH t tmax S oDS SE S:
£ H S35 5Z
<d Sz <= O
mm mm mm mm mm mm mm mm

121 1,10 - 217 V22.1105.30F ADTR 05 05 507 217 3 VD1*
141 130 - 217 V22.1307.30 F AID\ 07 07 517 217 3 VD1
141 130 - 217 V22.1308.30 F ADZR 08 08 517 217 3 D1+
171 160 - 217 V22.1609.35F AKY 08 08 507 217 3 VD1
171 160 - 217 V22.1610.35F AKAE 10 10 507 217 3 VD1*
196 185 02 217 V22.1812.35F AAZW 12 12 519 217 3 VD1*
226 215 02 217 V22.2215.35F APK\ 15 15 534 217 3 VD1
276 265 02 217 V22.2616.45F AAAZ 15 15 500 217 3 VD1
276 265 02 217 V22.2617.45F AEW7 17 18 500 217 3 VD1
326 315 02 217 V22.3118.45F AFJ% 17 18 534 217 3 VD1*
426 415 02 217 V22.4120.55F ADSS 20 20 534 217 3 VD1*
426 415 02 217 V22.4125.55F AESM 25 25 534 217 3 VD1



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADTP
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJDV
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADZF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKYN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKAE
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AA3W
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APWV
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAAZ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEW7
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFJ7
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD5S
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AE8V

- simmill® VX > 22,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations

SImmill®\vx

Sigma-Line Milling Tools Type V.

Allgemeines Nutfrasen in Leichtmetall

Nutfrdsen gerader Nutformen in Bohrungen ab
Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. Durch hochpositive : hmax
Schneidengeometrie besonders geeignet flir Leichtmetalle. L || 0.05.m

HIB N N Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page
General Groove Milling in light alloys
25

Genergl Grooyg Milling in bores as Olf bgre diameter 22,0
mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. ALL (S./P. 166), HO1 (S./P. 167)
B

Fraserschaft
shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0250.42 C

I
: g
£ = g
- - E 3
K] 85 3 : 3 g § §
52 So € s o> 23 =
== = £ S2 = 3
SS9 £38 SE 83 32 § 8
558 i G He =8 £E
w+0.02 ZZ2® R EE =t 2 tmax S oDS SE 52
& =: &2 o
mm mm mm mm mm mm mm
1,50 - 02 220 V22.0150.42C ANDN 45 5,70 217 3 VD12.0
2,00 - 02 220 V22.0200.42C ANC3 45 570 217 3 VD12.0
250 - 02 220 V22.0250.42 C AHoW 45 5,70 217 3 VD12.0
3,00 - 02 220 v22.0300.42C AHME 45 5,70 217 3 VD12.0
4,00 : 02 220 V22.0400.42C ABUL 45 5,70 217 3 VD12.0
simtek & individual L

Beispielartikelnummer // Example Part number: V22.0179.030 XG C

Siehe Seite 7 // See page 7



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANDN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANC3
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AH0W
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHME
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABUK

- simmill® VX > 22,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simimill X
| ]

Sigma-Line Milling Tools Type V.

Frasen von Vollradiusnuten

Nutfréasen runder Nutformen. Geeignet ab : hmax

0,04 mm 0,05 mm

Bohrungsdurchmesser 22,0 mm

N 11 Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page
Full Radius Groove Miling
. o . 28
of minimum bore diameter 22,0 mm ALL (S./P. 166), HO1 (S./P. 167)

m Legende auf Seite
m Legend on page

) tma,

lustration zei i ichkeit mit ahniichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibilty with similar tool.

Fraserschaft
shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0015.30 V
I
: g
£ x
£3 g g
?g £ 2 52 CH]
- i o 3 8¢
= g 3 O 3
£3 Eeg 33 8% s
a5 GE .§ £ 8 gt
R w003 22 s 02 tmax S @DSs SE 5%
& Sz L oz
mm mm mm mm mm mm
050 1,00 220 V22.0005.10V AD2W 45 575 217 3 VD12.0
080 1,60 220 V22.0008.16 V AFER 45 575 217 3 VD120
1,00 2,00 220 V22.0010.20V ABHY, 45 575 217 3 VD120
1,20 240 220 V22.0012.24V ACH9 45 575 217 3 VD120
140 2,80 220 V22.0014.28V ADDY, 45 575 217 3 VD120
1,50 300 220 V22.0015.30V AF9a 45 575 217 3 VD120
2,00 4,00 220 V22.0020.40V Acca 45 575 217 3 VD12.0
2,20 440 220 V22.0022.44V AC2Y, 45 575 217 3 VD120



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD2W
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFEE
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABHY
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACH9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADDY
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF96
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACC4
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC2Y

- simmill® VX > 22,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simimill X
| ]

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil

Sigma-Line Milling Tools Type V.

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

0,05 mm

Th read m l | | I n g ! m etrl C | SO _Th read ! partlal p rOfl |e Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page

96, 97, 98, 99, 100, 101, 102, 103, 104, 105, 106, 107

Multi-purpose milling inserts. The given ,Pitch (as of)* is

Conforming tO Standards The ,,P|tCh (Up to)“ |S pOSSIbIe too at Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
the expense of conformity. Please read additional notes. ALL (S./P. 166), HO3 (S./P. 168), H04 (S./P. 169), HOS (S./P. 169)

m Legende auf Seite
m Legend on page g0

lustration zei i ichkeit mit ahniichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibilty with similar tool.

60°

o

T 77
Stirnseite Fraserschaft
shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0720.01.22 M

I

8

g 2
% 8 2 @ : g2 82
13 gs g B, ot 33 3
£3 2y ¥s £3 §2 £% 83
- 25 85 £5 8t 2% gz
&% A& A& 2 8! s tmax oDs §E g2
22 a8 Sz &2 o3

mm mm mm mm mm

M24 1,00 2,00 V06.0720.01.22 M 2324 510 1,25 217 6 VD1
m27 2,00 450 V06.2545.01.22 M AM1S 430 245 217 6 VD1¥

D s | s (e


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ2A
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AM1S

- simmill® VX > 22,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simimill X
| ]

Sigma-Line Milling Tools Type V.

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil

Frasen von metrischen ISO-Gewinden Vollprofil

Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page
96, 97, 98, 99, 100, 101, 102, 103, 104, 105, 106, 107

Thread milling, metric ISO-Thread, full profile

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)

Thred milling of metrich ISO-Thread, full profile ALL (S./P. 166), HO3 (S./P. 168), HO5 (S./P. 169)

ols
©
|
%)  — ya—
H1 \
Fréserschaft
shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.2140.02.22 M
I
; :

2 : 3 §2 g4
o N = 5] 2 SE

¥ = T 3 s g
. s 1 H I
$E 35 £z st 53 £5
&% H1 HE = G S w oDS SE 52
22 & S: &2 oz

mm mm mm mm mm

M24 081 1,50 V06.0815.02.22 M AQlG 530 019 217 6 VD1*
M27 095 175 V06.0917.02.22 M AQ1D 5,20 022 217 6 VD1*
m27 108 2,00 V06.1020.02.22 M AQ1R 510 025 217 6 VD1*
M30 162 3,00 V06.1630.02.22 M AQ1R 475 038 217 6 D1+
M33 216 4,00 V06.2140.02.22 M AQlq 435 050 217 6 VD1*



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ1C
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ1D
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ1E
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ1F
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ1G

- simmill® VX > ©22,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations . G
| _ _. - Simimill "vX
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil Semertnetiing foos Tee
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene

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

Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile

Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page
96, 97, 98, 99, 100, 101, 102, 103, 104, 105, 106, 107

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
29

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)

the expense of conformity. Please read additional notes. ALL (S./P. 166), HO3 (S./P 168), H04 (S./P. 169)

Multi-purpose milling inserts. The given ,Pitch (as of)“ is
conforming to standards. The ,Pitch (up to)* is possible too at

Legende auf Seite
Legend on page

Ea
[ HM |

@Ds
N
tmax
°° /W ﬁ” lllustration zeigt beispi lichkeit mit ahnlichem Werkzeug.
© Image shows exemplary application possibilty with similar tool.
|
Fréaserschaft
\ shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0720.01 M
I
N &

[ = & § g E" Q38
iz S¢ s 5 £ 3E 8¢
Yo T wa B85 () O =
g8 £ £ £f Bs 33 gs
H 25 25 4 8 3 2t
¢ BE BE =t 0: S tmax oDS SE 52
22 . - & Sz . o o &2 oz
M24 1,00 2,00 V22.0720.01 M ABSS 4,60 1,25 217 3 VD1*
M24 1,50 275 V22.0815.01M AAIK 4,80 162 217 3 VD1*
m27 2,00 375 V22.1020.01M ADzY 460 216 217 3 VD1*
m27 2,50 500 V22.1630.01M AFoa 400 292 217 3 VD120
M30 350 6,00 V22.2140.01M AF72 390 346 217 3 VD120
M30 350 6,50 V22.2445.01 M ABAR 3,70 365 217 3 VD120
m27 2,00 450 V22.2545.01 M AEAA 370 273 217 3 VD120



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABS8
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AA9K
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADZU
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF00
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF72
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABAF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEAA

- simmill® VX > 22,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simimill X
| ]

Sigma-Line Milling Tools Type V.

Marke // Brand Gruppe // Group | Art// Type
mmi VX Schneidwerkzeug // Insert

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil

Frasen von metrischen ISO-Gewinden Vollprofil
Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page
96, 97, 98, 99, 100, 101, 102, 103, 104, 105, 106, 107

Thread milling, metric ISO-Thread, full profile
Thred milling of metrich ISO-Thread, full profile ALL (S./P. 166)

m Legende auf Seite
m Legend on page

@Ds
[ S
:% ># H7 ﬁH
|\ —
< H1 Fraserschaft
\ shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.1020.02 M
I
g
8 g8
2 g : : 2 g
81 o3 2 o 23 -
. s 1 H R
$E 35 £z st 53 £5
&% H1 HE = G S w @Ds SE 52
22 & S: &2 oz
mm mm mm mm mm
M24 081 1,50 V22.0815.02M AA2E 480 018 217 3 VD1*
m27 095 1,75 V22.0917.02M AD2a 470 021 217 3 VD1*
m27 1,08 2,00 V22.1020.02M APMY 460 025 217 3 VD1*
M30 162 300 V22.1630.02 M ADAA 430 037 217 3 VD1*
M30 189 350 V22.1835.02M AHLY, 410 043 217 3 VD1*
M33 216 4,00 V22.2140.02M D74 390 050 217 3 VD1*
M33 243 4,50 V22.2445.02M bEFA 370 056 217 3 VD1*



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

- simmill® VX > 22,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simimill X
| ]

Sigma-Line Milling Tools Type V.

Whitworth-Gewinde, Vollprofil

M Brand Gruppe // Group | Art// Type
VX Schneidwerkzeug // Insert

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

N HIR N Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page
Whitworth-Thread Milli ng, full prOfl le 96,97,98, 99, 100, 101, 102, 103, 104, 105, 106, 107
. . N . 31
Thread mllllng Of Wh|tWorth'threadS, fU" prOfIIe Wlth Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)

three cutting edges and tooldiameter of 21,7 mm ALL (S./P. 166), HO3 (S./P. 168)

m Legende auf Seite
m Legend on page

55°
YA
®

Fraserschaft
| \shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.5508.02 M

I I
8

S | s

T & 5 8

§, s - 5 \%g 32 § g

Py ] £s £3 £2

2z §@ 25 8 87 %

o - 52 Ha z2 g3

H1 B 23 =t R S oDS % SE 5%
8E & E L o:

mm mm mm mm mm

271 423 6 V22.5506.02 M A 058 310 217 wis/s* 3 VD1
2,03 318 8 V22.5508.02M ANNK, 043 3,50 217 wiys* 3 VD1
148 231 11 V22.5511.02M ADVH 031 4,00 217 W11/ 3 VD1*



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMJF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANNK
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADVP

- simmill® VX > 22,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations . G
Simimill X

Sigma-Line Milling Tools Type V.

Frasen von Fasen

Fasenfrasen beidseitig.
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 22,0 mm

Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page

C h amfe” n g 96, 97, 98, 99, 100, 101, 102, 103, 104, 105, 106, 107

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
32

Chamferlng on bOth Sldes' FOr usein bores as Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
of minimum bore diameter 22,0 mm ALL (S./P. 166), HO2 (S./P. 167)

Legende auf Seite
Legend on page g0

BQ

) ——

Hi

450
tmax
3|

Stirnseite Fraserschaft
o0 shank face
LS

llustration zeigt beispie ichkeit mit ahniichem Werkzeug.
i ith similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.4545.58 F

I I
: 8
£ x
§3 g ]
35 g g2 98
H B, o 52 8¢
2 o 5’2 O 2
ES ES g3 S% § 2
8% 55 S =5 gt
w &2 i 8! tmax s oDs 5E g2
& S: %2 oz
mm mm mm mm mm
2,00 220 V22.4545.58 F ADUY, 17 3,00 217 3 VD1*
300 220 V22.4545.94 F AH71, 30 475 217 3 VD120



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADU1
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AH71

- simmill® VX > 22,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations . G
Simimill X

Sigma-Line Milling Tools Type V.

Frasen von Fasen

Fasenfrasen beidseitig.
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 22,0 mm

Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page

C h amfe” n g 96, 97, 98, 99, 100, 101, 102, 103, 104, 105, 106, 107

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
32

Chamferlng on bOth Sldes' FOr usein bores as Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
of minimum bore diameter 22,0 mm ALL (S./P. 166), HO5 (S./P. 169)

Legende auf Seite
Legend on page 170

BQ

;¢ |
! | i ibility with similar tool.
’ |
 — N
% ! Fraserschaft
B shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.4545.020.22 F

I I
: 8
£ x
§3 g ]
is 3 §2 8¢
- 5 o i B¢
2 g 3 cO 3
ES ES g3 S% § 2
8% 55 S =5 gt
w &2 i 8! tmax s oDsS 5E F
& S: %2 oz
mm mm mm mm mm
0,20 220 V06.4545.020.22 F AE4R 19 6,20 217 6 VD1*



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AE4P

- simmill® VX > ©22,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations . G
Simimill X

Sigma-Line Milling Tools Type V.

Frasen von Kantenverrundungen (Entgraten)
Viertelkreisfraser konkav zur einfach Verrundung von Kanten. Geeignet Marke // Gruppe // Group | Art// Type
ab Bohrungsdurchmesser 22,0 mm bei der Verrundung von Bohrungen. SEICEE )

Corner Rounding (Deburing)

S . . 96,97,99, 100, 101, 103, 104, 106, 107
Ql_Je_\drant m||||ng.|nsert for corner rounding. Fo_r use in bores as of
minimum bore diameter 22,0 mm when rounding bore corners. ALL (S./P. 166)

m Legende auf Seite
m Legend on page

Fraserschaft
shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.R100.22 F

I
: g
£y )
£% 2 2
25 g 52 88
88 B ) 23 § g
52 Ep o3 23 3
£8 3 23 g% s
2% 2§ 8t E3 g:
R 22 s o2 b S t @DS SE 52
3 3 3
<d S: o <2 O
mm mm mm mm mm mm
0,20 220 V06.R020.22F AA2K 635 585 05 5° 217 6 VD120
025 220 V06.R025.22 F ACA 635 585 05 5° 217 6 VD12.0
0,30 220 V06.R030.22 F ANAR 635 585 05 5° 217 6 VD120
0,40 220 V06.R040.22 F AFzy 635 585 05 5° 217 6 VD120
0,50 220 V06.R050.22 F AHIG 635 585 05 5° 217 6 VD120
060 220 V06.R060.22 F AKDK 6,35 585 05 5° 217 6 VD12.0
070 220 V06.R070.22 F ACGM 6,35 585 05 5° 217 6 VD12.0
0,80 220 V06.R080.22 F AMYR 6,35 585 05 5° 217 6 VD12.0
090 220 V06.R090.22 F AI3H 635 585 05 5° 217 6 VD12.0
1,00 220 V06.R100.22 F AMUS 635 585 05 5° 217 6 VD12.0
125 220 V06.R125.22 F AKP3 635 585 05 5° 217 6 VD120
1,50 220 V06.R150.22 F AKVS 6,05 555 05 5° 217 6 VD120
175 220 VO06.R175.22 F AFBI 6,05 555 05 5° 217 6 VD12.0
2,00 220 V06.R200.22 F AHG: 6,05 5,55 05 5° 21,7 6 VD12.0
225 220 V06.R225.22 F ABG/ 6,05 555 05 5° 217 6 VD12.0
2550 220 V06.R250.22F ABDT, 6,05 555 05 5° 217 6 VD12.0
2,75 220 V06.R275.22F AEER 6,05 555 05 5° 217 6 VD12.0
3,00 220 V06.R300.22 F ABSE 6,05 555 05 5° 217 6 VD12.0



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AA2K
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACAV
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANAP
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFZU
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHJG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKDK
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACGM
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMYF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ3H
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMU5
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKP3
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKVS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFBW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHG3
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABG4
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABDT
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEEE
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AB8E

- simmill® VX > 28,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations . G
Simimill X

Sigma-Line Milling Tools Type V.

Stirn- und Planfrasen e s

rt
Schneidkreisduchmesser 22,0 mm mit 6 Schneiden. S./P. 159

Face M | | | | n g Passende Tragerwerkzeuge auf Seite / Compatible Toolholders on page
96, 97, 98, 99, 100, 101, 102, 103, 104, 105, 106, 107

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
ALL (S./P. 166)

m Legende auf Seite
m Legend on page

Tool diameter 22,0 mm with 6 cutting edges.

Fraserschaft
\_ shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.PL50.020.28 Y

I I
: g
£ »
£ 3 g
3 g g2 88
s B : g2 gl
H 3 Q3 2o 3
ES €S 83 S% § 2
8% 35 g: =5 gt
tmax R 22 i 9! s oDs 5E F
& 3 &2 o:
mm mm mm mm mm
50 02 28,0 V06.PL50.020.28 Y AGFt 6,2 277 6 VD1*



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGFH

- simmill® VX > ©25,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simimll " \vX
| ]

Sigma-Line Milling Tools Type V.

Allgemeines Nutfrasen

Marke // Brand Gruppe // Group | Art// Type
simmill® VX Schneidwerkzeug // Insert

Nutfrdsen gerader Nutformen. Geeignet ab : hmax

0,04 mm 0,05 mm

Bohrungsdurchmesser 25,0 mm

HIB Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page
General Groove Milling
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
24

General Groove Mllllng' For usein bores as Of Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
minimum bore diameter 25,0 mm ALL (S./P. 166), HO1 (S./P. 167)

beispielhaft
Image shows exemplary application possibilty with similar tool.

Werkzeug.

SRavagtan

Abbildung zeigt / Drawing shows: V25.0300.02 G

I
: 8
£, g
5 €% 3 &
2 3£ g ¥ o3
38 85 B : 3E § <
53 Se £y P 23 3
§%¢ £2 £ 2 £%5 E
Sig e £ £ sz £f
w+0.02 Z2zZ® R 22 =t G tmax S @DS SE 52
& = &2 o3
mm mm mm mm mm mm mm
2,00 - 02 250 V25.0200.02 G AHS7, 50 6,50 248 3 VD143
239 - 02 250 V25.0239.02 G APTH 50 6,50 248 3 VD143
2,50 - 02 250 V25.0250.02 G ACG1 50 6,50 248 3 VD14.3
300 - 02 25,0 V25.0300.02 G AFPE 50 6,50 248 3 VD14.3
318 - 02 25,0 V25.0318.02 G A 50 6,50 248 3 VD14.3
350 - 02 250 V25.0350.02 G AKGE 50 6,50 248 3 VD14.3
4,00 - 02 250 V25.0400.02 G AAX 50 6,50 248 3 VD143
475 . 02 250 V25.0475.02 G AMMY, 50 6,50 248 3 VD14.3

78w, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits | R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits Toleranz // Tolerance

Beispielartikelnummer // Example Part number: V25.0179.030 XG

simtek & individual

Siehe Seite 7 // See page 7



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

- simmill® VX > ©028,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simimill X
| ]

Sigma-Line Milling Tools Type V.

Allgemeines Nutfrasen

Marke // Brand Gruppe // Group | Art// Type
simmill® VX Schneidwerkzeug // Insert

Nutfrdsen gerader Nutformen. Geeignet ab : hmax

0,04 mm 0,05 mm

Bohrungsdurchmesser 28,0 mm

HIB Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page
General Groove Milling
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
24

General Groove Mllllng' For usein bores as Of Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
minimum bore diameter 28,0 mm ALL (S./P. 166), HO1 (S./P. 167)

4 tmax

beispielhaft
Image shows exemplary application possibilty with similar tool.

Werkzeug.

\_ Fraserschaft

\shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: V28.0250.02 G
I
: 2
£ . &
os g E. 2
ot B 5 2 32 § g
82 [ €5 o3 23 3
£T 2 €8 L=k S 9
s8¢ 53 5S¢ 8% 53 832
SE2 5 g2 E-23 =8 £5
w+0.02 ZZ® R 22 =t o 2 tmax S @DS SE 52
& =3 &2 Oz
mm mm mm mm mm mm mm
1,50 : 02 28,0 V28.0150.02 G AN4A 65 6,50 277 3 VD143
2,00 - 02 280 V28.0200.02 G AG3\ 65 6,50 277 3 VD143
239 - 0,2 280 V28.0239.02 G AMUT, 65 6,50 277 3 VD14.3
2,50 - 02 280 V28.0250.02 G AECZ 65 6,50 217 3 VD14.3
3,00 - 0.2 28,0 V28.0300.02 G A 65 6,50 277 3 VD14.3
3,50 - 0.2 28,0 V28.0350.02 G A 65 6,50 277 3 VD143
4,00 2 02 280 V28.0400.02 G A 65 6,50 277 3 VD14.3
5,00 - 02 280 V28.0500.02 G A 65 6,50 277 3 VD143
6,00 - 02 28,0 V28.0600.02 G A 65 6,50 277 3 VD143
simtek & individual L

Siehe Seite 7 // See page 7 Beispielartikelnummer // Example Part number: V28.0179.030 XG



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN4A
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG3V
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMUT
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AECZ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADQJ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AP0W
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGNX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APST
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APNV

- simmill® VX > 28,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simimill X
| ]

Sigma-Line Milling Tools Type V.

Allgemeines Nutfrasen

M Brand Gruppe // Group | Art// Type
VX Schneidwerkzeug // Insert

Nutfrdsen gerader Nutformen. Geeignet ab : hmax

0,01 mm 0,02mm

Bohrungsdurchmesser 28,0 mm

HIN Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page
General Groove Milling
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
24

General Groove Mllllng' For usein bores as Of Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
minimum bore diameter 28,0 mm ALL (S./P. 166), HO1 (S./P. 167)

m Legende auf Seite
m Legend on page

& tmax

o | ]
|

$ |
NN Fraserschatft
shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: V28.0250.02.09 G

I ]
: 8
Efs 8
2 B ! TR
2= £ i ]
Ik zb% 3 g % 3 § S
== s Eo 3 O 3
8 =1 €9 T 585 <
2 t = 5 i B
w+0.02 28 ) R 22 % £ 82 tmax S oDS § E 5 2
& =: &2 o
mm mm mm mm mm mm mm
1,50 - 0,2 28,0 Vv28.0150.02.09 G s 93 6,50 27,7 & VD09.0
2,00 = 0,2 28,0 Vv28.0200.02.09 G 93 6,50 27,7 3 VD09.0
2,50 - 0,2 28,0 Vv28.0250.02.09 G 93 6,50 277 & VD09.0



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC15
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AM94
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD74

- simmill® VX > ©28,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simimill X
| ]

Sigma-Line Milling Tools Type V.

Allgemeines Nutfrasen

Marke // Brand Gruppe // Group | Art// Type
simmill® VX Schneidwerkzeug // Insert

Nutfrdsen gerader Nutformen. Geeignet ab : hmax
0,04 mm 0,05 mm

Bohrungsdurchmesser 28,0 mm

HIR Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page
General Groove Milling
. . 24
G_er?eral Groove M"Img' For usein bores as Of Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
minimum bore diameter 28,0 mm ALL (S./P. 166), HO1 (S./P. 167), HO5 (S./P. 169)

m Legende auf Seite
m Legend on page

@ tmax

L |
ki ‘ ‘ jf‘ Jﬂ@chaft
shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0300.020.28 G

beispielhaft
Image shows exemplary application possibilty with similar tool.

Werkzeug.

I
: 8
£ g

5 ‘g 'E g E) E

[ = s °

£5 §s 5 g 2s 8

52 So € s o> 23 =

£3 23 £3 =F £5 e

2 i =t 8t FI

w+0.02 ; 2% R 22 % < 82 tmax S @DS § g 5 2

& =3 &2 Oz

mm mm mm mm mm mm mm
1,00 = 01 28,0 V06.0100.010.28 G S2 65 6,25 27,7 6 VD143
1,20 - 01 28,0 V06.0120.010.28 G 6,5 6,25 27,7 6 VD14.3
1,50 - 01 28,0 V06.0150.010.28 G 65 6,25 277 6 VD14.3
2,00 - 0,2 28,0 V06.0200.020.28 G 6,5 6,25 27,7 6 VD14.3
2,26 215 02 28,0 V06.0215.020.28 G 65 6,25 277 6 VD143
2,50 = 02 28,0 V06.0250.020.28 G 65 6,25 277 6 VD143
3,00 = 02 280 V06.0300.020.28 G 65 6,25 277 6 VD143
4,00 = 02 28,0 V06.0400.020.28 G 65 6,25 277 6 VD143
5,00 - 0,2 28,0 V06.0500.020.28 G 6,5 6,25 27,7 6 VD14.3
6,00 - 0,2 28,0 V06.0600.020.28 G 6,5 6,25 277 6 VD14.3
simtek & individual =

Siehe Seite 7 // See page 7 Beispielartikelnummer // Example Part number: V06.0179.030.28 XG



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AASZ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKEZ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD7U
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN7K
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APE9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AH3Y
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APW3
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AP00
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AP9Z
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AP90

- simmill® VX > ©028,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simimill X
| ]

Sigma-Line Milling Tools Type V.

Allgemeines Nutfrasen in Leichtmetall

Nutfasen gerader Nutformen in Bofrungen ab

Bohrungsdurchmesser 28,0 mm. Durch hochpositive : hmax
Schneidengeometrie besonders geeignet fiir Leichtmetalle. oo 00

General Groove Miling n ight aloys

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
25

Genera..l GrOOVe Ml"lng n boreS as Of bore dlameter 2810 Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. ALL (S./P. 166), HO1 (S./P. 167)

m Legende auf Seite
m (1" Il | cgend on page ﬂ

tmax

beispielhaft
Image shows exemplary application possibilty with similar tool.

Werkzeug.

Fraserschaft
shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: V28.0250.42 C

I
: 8
= = k)
5 g 'é g S o3
[ = s °
g3 ¥s 5 g gz g
53 ° £5 oS 23 3
E [ £ 3 €9 B2 g Q
2 i =t 8t FI
w+0.02 28 ) R 22 % £ 82 tmax S oDS § E 5 2
& =: &2 o
mm mm mm mm mm mm mm
2,00 - 0,2 28,0 v28.0200.42 C reF T 6,5 6,50 27,7 & VD14.3
2,50 o 0,2 28,0 Vv28.0250.42 C :_Q 6,5 6,50 27,7 3 VD14.3
3,00 - 0,2 28,0 Vv28.0300.42C 'e 6,5 6,50 27,7 3 VD14.3
3,50 - 0,2 28,0 Vv28.0350.42 C —9 6,5 6,50 27,7 3 VD14.3
4,00 - 0,2 28,0 V28.0400.42C 'e 6,5 6,50 277 & VD14.3

A28 w, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits |8 R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits Toleranz // Tolerance ¥

Beispielartikelnummer // Example Part number: V28.0179.030 XG C

simtek & individual

Siehe Seite 7 // See page 7



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFTT
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANF5
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADPF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APHB
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGPH

- simmill® VX > 28,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simimill X
| ]

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil

Sigma-Line Milling Tools Type V.

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

0,05 mm

Th read m l | | I n g ! m etrl C | SO _Th read ! partlal p rOfl |e Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page

96, 97, 98, 99, 100, 101, 102, 103, 104, 105, 106, 107

Multi-purpose milling inserts. The given ,Pitch (as of)* is

Conforming tO Standards The ,,P|tCh (Up to)“ |S pOSSIbIe too at Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
the expense of conformity. Please read additional notes. ALL (S./P. 166), HO3 (S./P. 168), H04 (S./P. 169), HOS (S./P. 169)

m Legende auf Seite
m Legend on page o

|
<=1 =

lustration zei i ichkeit mit ahniichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibilty with similar tool.

i
=

= [ [ 1

' Stirnseite Fraserschaft

shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.1525.01.28 M
I
8
o
8 hi]
% 8 2 @ 5 g2 82
8 e 33 B 2 SE §§
¥o W 0 wo = () cO 5
8 €8 €5 £9 =3 56 § 3
SE e B =E 32 35 o2
5 5 E = E
&5 HE HE it 82 5 tmax @Ds S s?
22 . - & =: . o o &2 o:
M30 1,50 2,50 V06.1525.01.28 M AEDR 510 162 277 6 VD1*
M33 2,50 500 V06.3050.01.28 M ANSW 2,40 2,96 277 6 VD1*

D s | e [


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEDF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN8W

- simmill® VX > 28,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations s- 'II ®V)<
Sigma-Line Milling Tools Type V.

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil

Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene
»Steigung (von)“ ist normgerecht. Die ,Steigung (bis)*

kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte : ) hmax
) 0,05 mm

Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile

Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page
96, 97, 98, 99, 100, 101, 102, 103, 104, 105, 106, 107

Multi-purpose milling inserts. The given ,Pitch (as of)* is

Conforming tO Standards The ,,P|tCh (Up to)“ |S pOSSIbIe too at Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
the expense of conformity. Please read additional notes. ALL (S./P. 166), H03 (S./P. 168), H04 (S./P. 169)

m Legende auf Seite
m Legend on page

tmax

lustration zei i ichkeit mit ahniichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibilty with similar tool.

Fraserschaft
shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: V28.1525.01 M

N &

B = @n 02
iz A 2. 5 : §5 -
g3 @3 we £ o3 23 s
I B 3 H &
HS o o £3 _§.§ =3 =E
&% BE HE =t CH S tmax oDS SE 52
22 & S: &2 oz

mm mm mm mm mm

M30 1,00 2,00 V28.0720.01 M AGSY 460 1,25 277 3 VD1*
M30 1,50 2,50 V28.1525.01 M ADGY, 430 162 217 3 VD1*
M33 2550 500 V28.3050.01M ANX4 410 2,70 217 3 VD1*
M36 4,00 6,00 V28.5060.01 M AIVY, 3,60 4,60 277 3 VD1

D s | oo (A


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGS9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD0Y
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANX4
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJVY

- simmill® VX > @32,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simimill X
| ]

Sigma-Line Milling Tools Type V.

Allgemeines Nutfrasen

Nutfrdsen gerader Nutformen. Geeignet ab - : zm hmax

0,04 mm 0,05 mm

Bohrungsdurchmesser 32,0 mm

HIB Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page
General Groove Milling
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
24

General Groove Mllllng' For usein bores as Of Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
minimum bore diameter 32,0 mm ALL (S./P. 166), HO1 (S./P. 167)

m Legende auf Seite
m Legend on page

Fraserschaft
shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: V32.0200.02 G

I
: 8
= = k)
5 £s 3 B o
[ = s °
25 §s 5 : g2 3
52 So € s o> 23 =
== = £ S2 =2 3
SS9 £38 SE 83 32 § 8
SE2 i g2 2% £8 £3
w+0.02 ZZ® R 22 =t 2 tmax S @DS SE 52
& =3 &2 Oz
mm mm mm mm mm mm mm
2,00 - 0,2 32,0 V32.0200.02 G rE‘E_Z 85 6,50 31,7 & VD14.3
2,50 - 0,2 32,0 V32.0250.02 G A 85 6,50 31,7 3 VD14.3
3,00 - 0,2 32,0 Vv32.0300.02 G 'E 85 6,50 31,7 3 VD14.3
simtek & individual ’ =

Siehe Seite 7 // See page 7 Beispielartikelnummer // Example Part number: V32.0179.030 XG



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AE2X
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAPW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACYJ

- simmill® VX > @32,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations

SImmill®\vx

Sigma-Line Milling Tools Type V.

Allgemeines Nutfrasen in Leichtmetall

Nutfrdsen gerader Nutformen in Bohrungen ab
Bohrungsdurchmesser 32,0 mm. Durch hochpositive : hmax
Schneidengeometrie besonders geeignet flir Leichtmetalle. L || SO 0.0

HIB N N Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page
General Groove Milling in light alloys
I . 25
Genergl Grooyg Milling in bores as Olf bgre diameter 32,0
mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. ALL (S./P. 166), HO1 (S./P. 167)

m Legende auf Seite
m (1" Il | cgend on page

@ tmax
=
n V
Fraserschaft
shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: V32.0300.42 C
—
: 8
€ x ks
- g 'E g ) o3
[ = s °
38 B % g 2s 8
52 So € s oS 23 =
= ~ £ S Sw Kl
s8¢ 53 5¢ 3 53 83
£Es = §3 85 23 £
w+0.02 ZZ2® R £ =t 2 tmax S oDS SE 52
& =: &2 o
mm mm mm mm mm mm mm
2,00 S 0,2 32,0 Vv32.0200.42C 85 6,50 317 & VD14.3
2,50 ° 0,2 32,0 v32.0250.42C 85 6,50 31,7 3 VD14.3
3,00 = 0,2 32,0 V32.0300.42C 85 6,50 31,7 & VD14.3
6,00 = 0,2 32,0 V32.0600.42C 85 6,50 31,7 & VD14.3
simtek af individual 4

Beispielartikelnummer // Example Part number: V32.0179.030 XG C

Siehe Seite 7 // See page 7



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGWK
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC45
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACQ3
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADHB

simmill® VX

> 33,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simimll " \vX
| ]

Sigma-Line Milling Tools Type V.

Allgemeines Nutfrasen in Leichtmetall

Nutfrdsen gerader Nutformen in Bohrungen ab
Bohrungsdurchmesser 33,0 mm. Durch hochpositive
Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle.

hmax
0,02 mm

Marke // Brand Gruppe // Group | Art// Type
simmill® VX Schneidwerkzeug // Insert

0,01 mm

Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page
96, 100, 103

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

25

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
ALL (S./P. 166), HO1 (S./P. 167)

General Groove Milling in light alloys

General Groove Milling in bores as of bore diameter 33,0
mm. Highpositive rake angle for use in light alloys.

m Legende auf Seite
m (1" Il | cgend on page ﬂ

tmax

beispielhaft
Image shows exemplary application possibilty with similar tool.

Werkzeug.

Fraserschaft
shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: V33.0170.42.10 C

I
: g
€5 k1)
5 53 3 &
2 3£ g ¥ o3
38 85 B : 3E § <
5% So Ex o3 23 )
§%¢ £2 £ 2 £%5 E
Sig e £ £ sz £f
w002 225 R 22 =€ G tmax S @DS SE 52
& Sz LE o:
mm mm mm mm mm mm mm
1,10 - 02 330 V33.0110.42.10C AE5\ 100 6,50 327 3 VD09.0
1,20 - 02 330 V33.0120.42.10C AFIN 100 6,50 327 3 VD09.0
132 - 02 330 V33.0132.42.10C AEKN 100 6,50 327 3 VD09.0
1,50 - 02 330 V33.0150.42.10C AHVT, 100 6,50 327 3 VD09.0
1,60 - 02 330 V33.0160.42.10 C AB3H 100 6,50 327 3 VD09.0
1,70 - 02 330 V33.0170.42.10C ABQM 100 6,50 327 3 VD09.0
2,00 - 02 330 V33.0200.42.10 C AN1R 100 6,50 327 3 VD09.0
2550 . 02 330 V33.0250.42.10C ABOM 100 6,50 327 3 VD09.0

D s | o (e


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AE5V
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFJN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEKN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHVT
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AB3H
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABQM
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN1P
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AB9V

- simmill® VX > 35,0 mm

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simimill X
| ]

Sigma-Line Milling Tools Type V.

Allgemeines Nutfrasen

Nutfrdsen gerader Nutformen. Geeignet ab hn v m hmax
Bohrungsdurchmesser 35,0 mm ~c

HIB Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page
General Groove Milling
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
24

General Groove Mllllng' For usein bores as Of Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
ALL (S./P. 166), HO1 (S./P. 167), HO5 (S./P. 169)

0,03 mm 0,04 mm

minimum bore diameter 35,0 mm

tmax

z L 11

$

Stirnseite Fraserschaft
shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0300.020.35 G

I
: 2
€ x 0
5 s g hi]
85 3£ 2 s o3
33 &< 3 : 2 8
5% 5o £y 03 23 E
§%¢ g2 £f B3 33 $s
] - gz 2 2§ Ef
w+0.02 ZZ® R 22 =t 0 2 tmax S @DS SE 52
& Sk &2 Oz
mm mm mm mm mm mm mm
1,50 : 01 350 V06.0150.010.35 G AHDS, 10,0 6,25 347 6 VD143
2,00 - 0,2 350 V06.0200.020.35 G AGD( 10,0 6,25 347 6 VD14.3
2,50 - 0,2 350 V06.0250.020.35 G AF5a 10,0 6,25 347 6 VD14.3
3,00 - 02 350 V06.0300.020.35 G AMN, 10,0 6,25 347 6 VD14.3

VA w, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits | R,1/100 mm, 3 Stellen/Digits i3l Toleranz // Tolerance

Beispielartikelnummer // Example Part number: V06.0179.030.35 XG

simtek & individual

Siehe Seite 7 // See page 7



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHDS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGDQ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF56
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMN1

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simimill X
| ]

Sigma-Line Milling Tools Type V.

Allgemeines Nutfrasen

Nutfrdsen gerader Nutformen. Geeignet ab - : zm hmax

0,03 mm 0,04 mm

Bohrungsdurchmesser 37,0 mm

HIB Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page
eneral rOOVe Mllllng 96, 97, 99, 100, 101, 103, 104, 106, 107
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
24

General Groove Mllllng' For usein bores as Of Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
minimum bore diameter 37,0 mm ALL (S./P. 166), HO1 (S./P. 167), HO5 (S./P. 169)

m Legende auf Seite
m Legend on page

\. Y,
\ . .
—— "
tmax
2 |
S == i
® ) |
Stirnseite Fraserschaft
; shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0150.010.37 G
I ]
: 8
€. 3
5 £s 3 B o
oS 8 s k<l
25 §s 5 : g2 3
52 So €5 Q3 23 3
€T = 8 £ L=k £ Z
§E¢o 5 g ] 32 §§
558 i G He =8 £E
w+0.02 ZZ® R 22 =t 2 tmax S @DS SE 52
& =3 &2 Oz
mm mm mm mm mm mm mm
1,00 - 01 370 V06.0100.010.37 G AJ2K 120 585 367 6 VD12.0
1,50 - 01 370 V06.0150.010.37 G AFWE 12,0 585 367 6 VD12.0

VAl w, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits | R,1/100 mm, 3 Stellen/Digits [yl Toleranz // Tolerance

Beispielartikelnummer // Example Part number: V06.0179.030.37 XG

simtek & individual

Siehe Seite 7 // See page 7



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ2K
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFW6

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simimill X
| ]

Sigma-Line Milling Tools Type V.

Nut-, Trenn- und Schlitzfrasen

Nutfrdsen gerader Nutformen. Geeignet ab hn v m hmax
Bohrungsdurchmesser 37,0 mm St

HIB Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page
Groove and Key Way Milli ng 96,97,99, 100,101, 103, 104, 106, 107
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
24

General Groove Mllllng' For usein bores as Of Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
ALL (S./P. 166), HO1 (S./P. 167), HO5 (S./P. 169)

0,01 mm 0,02mm

minimum bore diameter 37,0 mm

tmax

: i :
ol 3 | ‘

g Stirnseite Fraserschaft

! shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0060.000.37 G

I
: 8
= = k)
2 B ! TR
&5 8 o 8
Ik Eb% 3 g % 3 § S
== s Eo 3 O 3
8 =1 €9 T 585 <
s£¢ S SE 82 &= § )
558 i g2 2% £8 £3
w+0.05 ZZ2® R EE =t 2 tmax S oDS SE 52
& =: &2 o
mm mm mm mm mm mm mm
0,50 . . 370 V06.0050.000.37 G AAG 120 585 36,7 6 VD120
0,60 - - 370 V06.0060.000.37 G A \4 12,0 5,85 36,7 6 VD12.0
0,80 - - 370 V06.0080.000.37 G AN39 120 585 367 6 VD120

VA w, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits | R,1/100 mm, 3 Stellen/Digits iyl Toleranz // Tolerance

. .
imtek & indlividual
ssiehe SEE 71/ See page 7 Beispielartikelnummer // Example Part number: V06.0179.030.37 XG



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AA60
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AA5V
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN39

Programmergénzung // Program extension

Hochgenauigkeitsausfuhrung
High-Precision Model

Auf Basis der Werkzeugsysteme simmill PX / SX /
UX/ VX gibt es pro GréBe auch eine Hochgenauig-
keitsausfuihrung mit sehr engen Plan- und Rund-
lauftoleranzen.

Zu diesem Hochgenauigkeitssystem finden Sie
auf den Folgeseiten Standard-Fraserschéfte.
Frasschneidplatten fur diese Hochgenauigkeits-

ausfuhrung sind Sonderwerkzeuge.

Bitte beachten Sie:
Diese Hochgenauigkeitsausfuhrung ist mit
den Standardsystemen nicht kompatibel.

=

High-Precision Groove Milling Tools are available
based on the standard tools simmill PX / SX / UX
/' VX. These high-precision tools offer a very good
concentricity and axial run-out.

The standard Milling Cutter Shanks are available
as shown on the following pages. Milling inserts for
these milling cutter shanks are specials.

Please note:
The High-Precision Model is not compatible
with the standard milling tools.

D s | o7 e



Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simmill"PX
| ]

Sigma-Line Miling Tools Type P

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer
KahImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA

Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 6535 HA) k=

AntI-VIbratlon SOIId Carblde type Wlth through COO|ant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
and shank according to DIN 6535 HA ALL (S./P. 166)

‘W .
o B Ll Lo | o

I I

i $E i g

5 . % g .
£ & 3 .§§ S5 £ g
Es =¥ § 3 - ok Sw
2E 32 g 8 25 Ee
32 25 == = = S §
@Dh6 oD1 L2 2 82 L1 59 £3 g3 5%
g5 2t 8¢ 23 83 g2

mm mm mm mm

120 60 21,0 MP0.1206.21 A HM AQ4E, 800  MPOD060  Pw2ewsTsE o 20Nm
120 60 300 MP0.1206.30 AHM AQ4R 900  MPOD06O  PM2esTSE T 20Nm
120 60 420 MP0.1206.42 A HM AQ4G 1000  MPOD0BO  PM26@TSF e 20Nm


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ4E
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ4F
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ4G

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations . G
Simmill"PX

Sigma-Line Miling Tools Type P

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)

Stahl-Ausfuhrung mit innerer Kuhimittelzufuhr
und Aufnahme nach DIN 1835 A

Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 1835 A) arke Brand

Steel type Wlth throth COOIant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
and shank according to DIN 1835 A ALL (S./P. 166)

m Legende auf Seite
m ‘ Legend on page

L1

L2

@dg6

@ _—

: g8 i 3

5 . / "
) g 5, Ik
Eo =5 § < ° ok S w
2§ g2 o2 E £3 &
oDg6 oD1 L2 2 82 L1 £7 £3 g3 5%
£k =3 8t 88 82 22

mm mm mm mm

16,0 60 120 MP0.1606.12 A ST AQ4t 800  MPOD060  Pw2ewsTs o 20Nm


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ4H

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simmll~SX
| ]

Sigma-Line Miling Tools Type S

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer
KahImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA

Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 6535 HA) k=

AntI-VIbratlon SOIId Carblde type Wlth through COO|ant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
and shank according to DIN 6535 HA ALL (S./P. 166)

‘W .
o B Ll Lo | o

I I

@ _—
: %% g -3
I H ¢ g 5g
£ 8: £ . iy =
0Dh6 oD1 L2 2 82 L1 £7 £3 g3 5%
g5 2t 8¢ 23 83 g2

mm mm mm mm

120 80 290 MS0.1208.29 A HM AQ4J 950  MSODO80O SM3SMOTIOF  TiOF 35Nm
120 80 420 MS0.1208.42 A HM AQ4K 1100  MSOD0BO  SM3sdOTIOF TIOF 35Nm
120 80 56,0 MS0.1208.56 A HM AQ4N 1200  MSOD0SO  SMasdoTIOF TiOF 35Nm

D s | o [ A


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ4J
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ4K
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ4M

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations . G
Simmll~SX

Sigma-Line Miling Tools Type S

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)

Stahl-Ausfuhrung mit innerer Kuhimittelzufuhr
und Aufnahme nach DIN 1835 A

Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 1835 A) arke Brand

Steel type Wlth throth COOIant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
and shank according to DIN 1835 A ALL (S./P. 166)

m Legende auf Seite
m ‘ Legend on page

L1

L2

@dg6

@ -
3 o8 i -8
B . 8¢ 5u ]
€2 g3 § E ° ok S'w
2§ g2 ot £ £% G
oDg6 oD1 L2 2 82 L1 £7 £3 g3 5%
BE 2: 8: 33 33 z®

mm mm mm mm

16,0 80 160 MS0.1608.16 A ST AQ4N 800  MSODO80O SM35MOTIOF TiOF 35Nm

D S | e


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ4N

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations . G
Simimll"Ux

Sigma-Line Milling Tools Type U

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer
Kuhlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA

Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 6535 HA) k=

AntI-VIbratlon SOIId Carblde type Wlth through COO|ant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
and shank according to DIN 6535 HA ALL (S./P. 166)

‘W .
o B Ll Lo | o

I I

g 83 i =2

s g i T

= 2 2 SE

. i I | D
@Dh6=12,0 mm

120 90 320 MU0.1209.32 A HM AQHH 1000  MUOD09.O  umaxtaTise Tis 45Nm

120 90 450 MU0.1209.45 AHM AQMH 1000  MUOD09.O  umaxtaTise TisF 45Nm

120 90 64,0 MU0.1209.64 A HM AQM( 1200  MUOD09.O  umaxtamise 15 45Nm
@Dh6=16,0 mm

16,0 90 320 MU0.1609.32 A HM AQ4d 1000  MUODO9.0  uMéxi2Tise Tis 45Nm

160 90 450 MU0.1609.45 A HM AQAS 1100  MUOD09.0  UMad2Tise Ti5F 45Nm

16,0 90 64,0 MU0.1609.64 A HM AQ4T, 1300  MUOD09.O  umexi2Tise TisF 45Nm

D s | e A


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQHB
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQMP
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQMQ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ4Q
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ4S
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ4T

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations . G
Simimll"Ux

Sigma-Line Milling Tools Type U

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)

Stahl-Ausfuhrung mit innerer Kuhimittelzufuhr
und Aufnahme nach DIN 1835 A

Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 1835 A) arke Brand

Steel type Wlth throth COOIant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
and shank according to DIN 1835 A ALL (S./P. 166)

m Legende auf Seite
m ‘ Legend on page

L1

L2

@dg6

I I
@ -

§ g8 i g

- . g -
B i 5, i
€9 - § E ° ok S
2§ g2 o2 E £3 &
oDg6 oD1 L2 2 82 L1 £7 £3 g3 5%
g8 s 8 33 33 z®

mm mm mm mm

16,0 90 180 MUO0.1609.18 AST AQ4F 800  MUOD09.O  um4a2TisF Tis 45Nm


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ4P

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations . G
Simimill X

Sigma-Line Milling Tools Type V.

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer
Kuhlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA

Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 6535 HA) k=

AntI-VIbratlon SOIId Carblde type Wlth through COO|ant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
and shank according to DIN 6535 HA ALL (S./P. 166)

‘W .
o B Ll Lo | o

I I

- : 88 i =2

s g i T

= > 3 =

e i 1 | D R B
16,0 120 420 MV0.1612.42 AHM AFBH 1000  MVOD120  vmsa2toor T201 70Nm
160 120 60,0 MV0.1612.60 AHM AQ4 1300  MVOD120  vmsa2raor T201 70Nm
16,0 120 850 MV0.1612.85 A HM AQ4L 1600  MVOD120  vMsazr2or T201 70Nm
16,0 143 420 MV0.1614.42 AHM ABID 1000  MVOD143  vmsa2toor T201 70Nm
16,0 143 60,0 MV0.1614.60 AHM AQAX 1300  MVOD14.3  vmsa2toor T201 7oNm
16,0 143 850 MV0.1614.85 AHM AQAY, 1600  MVOD14.3  vmsa2t2or T201 7oNm

D s | e A


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFBH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ4V
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ4W
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AB9D
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ4X
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ4Y

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations . G
Simimill X

Sigma-Line Milling Tools Type V.

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)

Stahl-Ausfuhrung mit innerer Kuhimittelzufuhr
und Aufnahme nach DIN 1835 A

Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 1835 A) arke Brand

Steel type Wlth throth COOIant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
and shank according to DIN 1835 A ALL (S./P. 166)

m Legende auf Seite
m ‘ Legend on page

L1
L2
©
-l
a
1S}
I I
i $E i g
5 . 3 4 -
£ & 3 .§ % S5 £ g
Es =¥ § 3 - ok Sw
2§ g2 o2 E £3 &
oDg6 oD1 L2 2 82 L1 £7 £3 g3 5%
£k =3 8t 88 53 g2
mm mm mm mm
16,0 120 240 MV0.1612.24 AST A4y 800  MVOD120  vMsa22or 201 70Nm
200 140 357 MV0.2014.35 AST AQ4 1000  MVOD140  vmsazaor 201 70Nm
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Info

System bestehend aus Scheibenfraser,
Messerkopf oder Schaftfraser

System of milling cutter shank,

milling cutter or disc milling cutter

und Wendeschneidplatte mit 3 Schneiden
and three edged indexable milling insert

Far héchste Anforderungen
an Prazision und Stabilitat
High precision and stability

Far Bohrungen ab @ 39,0 mm
For bores as of @ 39,0 mm

Tragerwerkzeuge mit bis zu 15 Plattensitzen
Toolholder with up to 15 insert seats

Sim *MX

Sigma-Line Miling Tools Type M




SImMmMill®*\Mx

Sigma-Line Milling Tools Type M

Fraserschafte, Messerkdpfe und Scheibenfraser ab Seite 148

Milling Cutter Shanks, Milling Cutters and Disc Milling Cutters as of page 148

Sicherungsringnuten Sicherungsringnuten mit

in Leichtmetallen NutauBenkantenfasung
Sicherungsringnuten Circlip Ring Grooves Circlip Ring Grooves
Circlip Ring Grooves in light alloys with chamfering

153 154 155

Gewindefrasen Gewindefrasen

Metrisch-ISO, Teilprofil Metrisch-ISO, Vollprofil

Thread Milling, Thread Milling, Nutfrasen allgemein
Metric-ISO, partial profile Metric-I1SO, full profile Groove Milling

D L1

156 157 158

D s | (e



Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations . G
Simmill"MX

Sigma-Line Miling Tools Type M

Fraserschaft

Weldon-Aufnahme.
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 39,0 mm

illi Marke // Brand | Gruppe // G Art// Type
Milling Cutter Shank

Weldon flxatlon: ) i Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
For use as of minimum bore diameter 39,0 mm ALL (S./P. 166)

m Legende auf Seite
m Legend on page g0
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Abbildung zeigt / Drawing shows: M80.2544.03

I I
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@Dg6  @DS  §E i € op1 11 tmax  §? £s £3 ]
&2 28 Sz oz 33 38 S
mm mm mm mm mm
250 390 2 M80.2539.02 ANy 320 1250 30  MI4R60 MMsd3T0R  T20R 70Nm
250 44,0 3 M80.2544.03 :gE_ _d 34,0 1250 40  M14R6.0 MM5I3T20R  T20R 70Nm



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN3U
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEPQ

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simmill"MX
| ]

Sigma-Line Miling Tools Type M

Messerkopf

Fraserdorn-Aufnahme. G
eeignet ab Bohrungsdurchmesser 63,0 mm

illi C Marke // Brand Gruppe // Group | Art// Type
Milling Cutter

Mllllng Arbor fIX.at!On. i Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
For use as of minimum bore diameter 63,0 mm AL (YR )

m Legende auf Seite

Abbildung zu lllustrationszwecken “Rechte und Linke Werkzeuge”
Image for illustration purpose of “Right and left hand tools”

Abbildung zeigt / Drawing shows: M80.0063.05 R

I
@
© ° _
5 ; §8 i g
0 £ [} =} JE
i i g 5. b
S5 Eg B § £ o 52 g
£2 3 g 2 £ 2 = S3 Gc
#Ds 5t 2 8: D3 h tmax g? £g £3 55
&2 & 3 Oz 38 38 &=
mm mm mm mm
63,0 5 M80.0063.05 R AH ){ 22,00 40,0 5,0 M14.R.6.0 MM5x13T20R T20R 70Nm
63,0 E M80.0063.05 L AAKS 22,00 400 50  M14L60 MMsd3TXR  T2R 70Nm
80,0 8 M80.0080.08 R ADWY, 27,00 32,0 50 M14.R.6.0 MMSx13T20R T20R 70Nm
80,0 8 M80.0080.08 L AGDI 2700 320 50  M14L60 MMsasToR TR 70Nm



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHQX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAKS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADWY
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGDJ
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Sigma-Line Miling Tools Type M

Fraserschaft, Capto

Fur Capto-Kupplung (Lizenz SANDVIK).
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 44,0 mm

Miling Cuter Shank, Capto

FOr CaptO-COUplIng (L|Cense SANDVI K) Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
For use as of minimum bore diameter 44,0 mm ALL (S./P. 166)

m Legende auf Seite
m Legend on page g0

L1 ‘ @Ds

Capto (Lizenz SANDVIK)
Capto (License SANDVIK)

Abbildung zeigt / Drawing shows: M80.C450.40.04

I I
@
[} @ -
88 g o 8 2
8 zg & g '§ g 2 58
5 g< Ex o3 3 35 £2
g 5% Eg 33 8 g 52 gw
<o =5 £3 e cE F 33 &5
g2 @ps L1 gt g 8§ oL tmax £ £s £3 55
838 <z &£ E Oz 33 ] <=
mm mm mm mm
c3 44,0 60,0 3 M80.C344.60.03 'QK_ /£ 34,0 4,0 M14.R6.0 MM5d3T20R  T20R 70Nm
ca 500 400 4 M80.€450.40.04 ADSD 400 40  M14R60 MMd3TOR  T20R 70Nm
c5 63,0 40,0 5 M80.C563.40.05 :gl-_lE_' 55,0 50 M14.R6.0 MM5d3T20R  T20R 70Nm

D s | s [


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKV4
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD5D
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHED
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Sigma-Line Miling Tools Type M

Scheibenfraser

Aufnahme mit Keilnut.
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 63,0 mm

1 il Marke /Brand | Gi /G Art// Ty
Disc Milling Cutter

Bore with keyway.

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)

For use as of minimum bore diameter 63,0 mm ALL (S./P. 166)

m Legende auf Seite

Abbildung zeigt / Drawing shows: M81.0080.08 R

I
£ 5

i i F g .3

oDS 5t £ 82 oD2 h tmax g1 E3 £3 ‘é’g
o g2 & S: . . . (33 38 33 LS
630 5 M81.0063.05 R AC3g 220 14,0 50  M14R60 MMsd3TX0R  T20R 70Nm
630 5 M81.0063.05 L AMS2 220 140 50  M14L60 MMsd3TXR  T2R 70Nm
80,0 8 M81.0080.08 R AICH 270 16,0 50  M14R60 MMsasToR TR 70Nm
80,0 8 M81.0080.08 L ABK 270 16,0 50  M14L60 MMsasToR TR 70Nm
1000 10 M81.0100.10 R AB7C 320 200 50  M14R60 MMsasToR 2R 7oNm
1000 10 M81.0100.10 L AFKR 320 200 50  M14L60 MMsasToR 2R 7oNm

D


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC39
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMS2
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJCW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABK4
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AB7G
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFKF
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Sigma-Line Miling Tools Type M

Scheibenfraser

Aufnahme mit Keilnut.
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 80,0 mm

Disc Milling Cutter

Marke // Brand Gruppe // Group | Art// Type

simmill® MX Tragerwerkzeug // Toolholder
Bore Wlth keyWay . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
For use as of minimum bore diameter 80,0 mm ALL (S./P. 166)
m Legende auf Seite
m Legend on page

Passende Schneidplatten auf Seite 158
Compatible inserts on page 158

Abbildung zeigt / Drawing shows: M82.0125.40.10 R

I
2
@ © _—
H 82 03 |
5 t g 3: 2 5e
Ex 83 g2 3 B3 ge
gDs  @D2 w0 2 8¢ g8 tmax g? £g £s 55
mm mm mm <g ;§ <z mm °§ 88 88 <=
@DS=80,0 mm
R
80,0 27,0 6,0 M82.0080.27.06 AGFC ) 4xR + 4xL 21,0 M82.3.2  MM5x53T15F T15F 70Nm
80,0 270 80 M82.0080.27.08 AGXd 4R+4L 210  M8243 MWsasTR  T20R 70Nm
80,0 270 100 M82.0080.27.10 AEGY  4R+4L 210  M8254 MMseTR TR 70Nm
#DS=100,0 mm -
1000 320 60 M82.0100.32.06 8K5J  BxR+5x. 255  M8232 MMes3TsF  TisF 70Nm
1000 320 80 M82.0100.32.08 ACED  5xR+5xL 255  M8243 MWsasT0R TR 70Nm
1000 320 100 M82.0100.32.10 AJZX BR+5. 255  M8254 MMSOT2R TR 70Nm
@DS=125,0 mm _
1250 40,0 6,0 M82.0125.40.06 A 6XR + 6xL 32,5 M82.3.2  MM5:53T15F T15F 70Nm
1250 400 80 M82.0125.40.08 A 6R+6L 325  M8243 MMsasToR  TaR 70Nm
125,0 40,0 10,0 M82.0125.40.10 :5 6xR +6xL 325 M82.5.4  MM5x9T20R T20R 70Nm
1250 400 120 M82.0125.40.12 A 8R+ML 325  M8254 MMsooR TR 70Nm
@DS=160,0 mm
160,0 40,0 6,0 M82.0160.40.06 8xR +8xL 50,0 M82.3.2  MM5G3TI5F Ti5F 70Nm
160,0 40,0 8,0 M82.0160.40.08 /: 8xR +8xL 50,0 M82.4.3  MM575T20R T20R 70Nm
1600 400 100 M82.0160.40.10 ADYN 8xR+8L 500  M8254 MMsoToR  T20R 70Nm
1600 400 120 M82.0160.40.12 AEHW 10xR+5x. 500  M825.4 MMseTR TR 70Nm



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGFQ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGX0
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AE09
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AK5J
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACED
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJZX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKXN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AB4E
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN6A
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AH80
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHT6
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMVZ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADYN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEHW
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Sigma-Line Milling Tools Type M

Frasen von Sicherungsringnuten

Marke // Brand Art // Type
immil Schneidwerkzeug //

Frasen von Sicherungsringnuten. Geeignet fr alle Materialien. i

Passende Tragerwerkzeuge auf Seite // Compatible Toolholders on page
Circlp Ring Groove Miling

L . - . i Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)
Circlip Ring Groove Milling. For use in most materials. ALL (S./P. 166)

m Legende auf Seite
m Legend on page

Abbildung zeigt / Drawing shows: M14.0415.02 GR

I
. g

c Q Q Q

4 =t 32 53 3

EER §: g5 3 g5

229 R £t §§ w0.02 S SE 5:

- - 38 H . . g2 oz
- 01 M14.0117.01 GR AMFY 117 54 3 M14.R6.0
1,30 01 M14.0130.01 GR AMMX 14 54 3 M14.R6.0
1,30 01 M14.0130.01 GL AKWE 141 54 3 M14.L.6.0
- 01 M14.0157.01 GR ANSA 157 54 3 M14.R6.0
1,60 01 M14.0160.01 GR AIE] 171 54 3 M14.R6.0
1,60 01 M14.0160.01 GL ANFM 171 54 3 M14..6.0
185 02 M14.0185.02 GR AMGY] 1,96 54 3 M14.R6.0
185 02 M14.0185.02 GL ABU3 1,96 54 3 M14.L.6.0
215 02 M14.0215.02 GR ADKS 226 54 3 M14.R6.0
215 02 M14.0215.02 GL ANZX 2,26 54 3 M14.L.6.0
- 02 M14.0239.02 GR AINN 2,39 54 3 M14.R6.0
265 02 M14.0265.02 GR AENL 2,76 54 3 M14.R6.0
265 02 M14.0265.02 GL Anvy 276 54 3 M14.L.6.0
315 02 M14.0315.02 GR AAGV 326 54 3 M14.R6.0
315 02 M14.0315.02 GL QEJW 326 54 3 M14..60
- 02 M14.0318.02 GR ANFA 318 54 3 M14.R6.0
- 02 M14.0400.02 GR AGDL 4,00 54 3 M14.R6.0
415 02 M14.0415.02 GR APFY, 4,26 54 3 M14.R6.0
4415 02 M14.0415.02 GL AJG2 4,26 54 3 M14.L.6.0
- 02 M14.0437.02 GR AGN 437 54 3 M14.R.6.0
- 02 M14.0475.02 GR AKXF, 475 54 3 M14.R6.0
515 02 M14.0515.02 GR ADWD 526 54 3 M14.R6.0
515 02 M14.0515.02 GL AGAK, 526 54 3 M14.L.6.0

X w, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits |8 R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits Toleranz // Tolerance VN

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

simtek & individual

Siehe Seite 7 // See page 7

__



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMF9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMMX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKWB
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN5A
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJE8
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANFM
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMGV
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABUJ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADKS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANZX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJNN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AENW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANYU
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AA0V
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEJW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANFA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGDU
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APFY
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJG2
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGN0
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKXF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADWD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGAK
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SIMMill°*\Mx

Sigma-Line Miling Tools Type M

Frasen von Sicherungsringnuten in Leichtmetall

Frasen von Sicherungsringnuten. Durch hochpositive
Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle. i

Marke // Gruppe // Group | Art// Type
immill® MX Schneidwerkzeug / Insert
§ S

Circlip Ring Groove Miling i ight aloys
148, 149, 150, 151
Circlip Ring Groove Milling. Highpositive rake angle for use in light alloys. ALL (S./P. 166)

m Legende auf Seite

Abbildung zeigt / Drawing shows: M14.0415.42 CR

I
. g

2% H £ 938

$3 5 E SE '§ 8

23 3 95 23 s

§E¢ Eg 23 2% 8

2 [ £

£§ E Sl SE =5 cE

229 R =€ CH w002 S SE 52

38 Sz g2 oz

mm mm mm mm

1,30 01 M14.0130.41 CR AIY7 14 54 3 M14.R6.0
1,30 01 M14.0130.41 CL AH2T, 141 54 3 M14.L.6.0
1,60 01 M14.0160.41CR AFF3 171 54 3 M14.R6.0
185 02 M14.0185.42 CR AKTH 1,96 54 3 M14.R6.0
215 02 M14.0215.42 CR AEZM 2,26 54 3 M14.R6.0
215 02 M14.0215.42 CL ADCG 2,26 54 3 M14..60
265 02 M14.0265.42 CR AKBR 276 54 3 M14.R6.0
315 02 M14.0315.42 CR OF3a 3,26 54 3 M14.R.6.0
3415 02 M14.0315.42 CL AFX8 326 54 3 M14.L.6.0
415 02 M14.0415.42 CR APDN 4,26 54 3 M14.R6.0
4415 02 M14.0415.42 CL ACF> 426 54 3 M14.L.6.0
515 02 M14.0515.42 CR AEKQ 526 54 3 M14.R6.0
515 02 M14.0515.42 CL ADHD 526 54 3 M14.L.6.0

[k w, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits |8 R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits Toleranz // Tolerance el VIN

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

simtek & individual

Siehe Seite 7 // See page 7



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJY7
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AH2T
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFF3
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKTB
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEZM
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADCC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKBP
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF36
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFX8
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APDN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACFX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEKQ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADHD
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SIMMill°*\Mx

Sigma-Line Milling Tools Type M

Frasen von Sicherungsringnuten mit Fasung

Frasen von Sicherungsringnuten mit NutauBenkantenfasung.
Geeignet fur alle Materialien.

Circlip Ring Groove Miling with charering
148, 149, 150, 151
Circlip Ring Groove Milling with chamfering. For use in most materials. ALL (S./P. 166)

m Legende auf Seite
m Legend on page

Abbildung zeigt / Drawing shows: M14.4120.54 FR

I
. &

22 2 52 93
2 2 a5 is g
ils £t % 53 g
558 §2 25 =2 £5
229 t =€ O : R w002 S SE 52

- . & Sz - . . %2 oz
1,10 050 M14.1105.54 FR AI55 01 121 44 3 M14.R6.0
110 050 M14.1105.54 FL nMXA 01 121 a4 3 M14.L60
130 0,70 M14.1307.54 FR ANAY, 01 141 45 3 M14.R6.0
130 0,70 M14.1307.54 FL ABTH 01 141 45 3 M14..6.0
130 085 M14.1308.54 FR AHBN 01 141 45 3 M14.R6.0
130 085 M14.1308.54 FL AMOJ 01 141 45 3 M14..6.0
1,60 085 M14.1609.54 FR ABX1 02 171 44 3 M14.R6.0
1,60 085 M14.1609.54 FL AIWH 02 171 44 3 M14.L.6.0
1,60 1,00 M14.1610.54 FR AKFG 02 171 44 3 M14.R6.0
1,60 1,00 M14.1610.54 FL AGZK 02 1,71 44 3 M14.L.60
185 125 M14.1812.54 FR Acad 02 196 45 3 M14.R6.0
185 125 M14.1812.54 FL AAGH 02 19 45 3 M14..6.0
215 1,50 M14.2115.54 FR AMBR, 02 226 47 3 M14.R6.0
215 1,50 M14.2115.54 FL AHMT, 02 2,26 47 3 M14..6.0
265 1,50 M14.2616.54 FR ACAR 02 276 44 3 M14.R6.0
265 1,50 M14.2616.54 FL AFDR 02 276 44 3 M14..6.0
265 1,75 M14.2617.54 FR AFDS 02 276 44 3 M14.R6.0
265 1,75 M14.2617.54 FL AGYX 02 276 44 3 M14.L.6.0
315 175 M14.3118.54 FR AF4S 02 326 47 3 M14.R6.0
315 175 M14.3118.54 FL APH2 02 326 47 3 M14.L.60
415 2,00 M14.4120.54 FR AKFY 02 426 49 3 M14.R6.0
415 2,00 M14.4120.54 FL ABZH 02 426 49 3 M14..6.0
4415 2,50 M14.4125.54 FR BAXY, 02 426 49 3 M14.R6.0
4415 2,50 M14.4125.54 FL Acon 02 426 49 3 M14..6.0
515 3,00 M14.5130.61 FR ABXB 02 5,26 58 3 M14.R.6.0
515 300 M14.5130.61 FL ANC: 02 526 58 3 M14.L.6.0

s s |


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ5S
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMX4
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN4Y
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABTB
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHBN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AM0J
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABX1
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJWH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKFG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGZK
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC89
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAGW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMBF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHMT
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACAP
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFDE
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFD5
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGYX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF4S
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APH2
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKFU
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABZH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAXY
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC9D
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABXB
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANC8
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Simmill"MX

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil SemErtne Miing 098 Type M

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

Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile

Multi-purpose milling inserts. The given ,,Pitch (as of)“ is
r - ” e ; 148, 149, 150, 151

conforming 1o standards. The »Pich (Up 10) e Possible too 1

the expense of conformity. Please read additional notes. ALL (S, 166). HO3 (S./P. 168)

m Legende auf Seite
m Legend on page

tmax

:

|

Abbildung zeigt / Drawing shows: M14.2445.01 MR

I
. &

% o .

S 2 - g §5 3 H

= 5z 2y " 23 Bl

\‘?:ng aa = -g =3 8% § =

38 38 $2 HE =3 £k

HE e =€ 0 S tmax SE Sz

& S: %2 o:

mm mm mm mm

150 1,50 M14.0815.01 MR AD3Z 445 500 3 M14.R6.0
1,50 1,50 M14.0815.01 ML AFKH 445 5,00 3 M14.L.6.0
2,00 2,00 M14.1020.01 MR AJBD 445 500 3 M14.R.6.0
2,00 2,00 M14.1020.01 ML AF33 445 500 3 M14.L.6.0
1,50 3,50 M14.1535.01 MR AAC\ 330 500 3 M14.R60
1,50 3,50 M14.1535.01 ML ADSD 330 500 3 M14..6.0
350 4,00 M14.2140.01 MR AN 355 5,00 3 M14.R6.0
3,50 4,00 M14.2140.01 ML AKFY 355 5,0 3 M14.L.6.0
375 4,50 M14.2445.01 MR ANUE 340 500 3 M14.R6.0
375 4,50 M14.2445.01 ML AA3A 340 500 3 M14..6.0
400 500 M14.2750.01 MR AKB: 315 500 3 M14.R6.0
4,00 500 M14.2750.01 ML AGFR 315 500 3 M14..6.0
450 6,00 M14.3260.01 MR A78M 2,70 500 3 M14.R6.0
4,50 6,00 M14.3260.01 ML AGUI 2,70 500 3 M14..6.0
350 6,00 M14.4060.01 MR AMA7, 270 500 3 M14.R6.0
350 6,00 M14.4060.01 ML ACPD 270 5,00 3 M14.1.6.0



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD3Z
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFKH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJBD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFJJ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AACV
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADSD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN7M
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKFW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANUB
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AA3A
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKBJ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGFP
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ8M
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGUP
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMA7
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACPD
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Sigma-Line Miling Tools Type M

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil T
Frasen von metrischen ISO-Gewinden,Vollprofil " !

Thread milling, metric ISO-Thread, full profile

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)

Thred milling of metrich ISO-Thread, full profile ALL (S./P. 166)

m Legende auf Seite

h3
& .
©|
RO,1 max
‘I =
Abbildung zeigt / Drawing shows: M14.MT30.02 EM R
I
. g

= g 5 I§ o3

= = TE 8

%E g ] (] § o E g %

£8 Ea 8 5kE § 2

.@5 2 € 8 £ D5 2

© L S 2 2% =3 £E

ha =€ CF R h3 S SE 5:

& =z g2 oz

mm mm mm mm

1,50 M14.MT15.02 EMR AQ6A 022 092 440 3 M14.R6.0
1,50 M14.MT15.02 EM L AQ6H 022 092 4,40 3 M14..60
2,00 M14.MT20.02 EM R AQ6( 029 123 4,20 3 M14.R6.0
2,00 M14.MT20.02 EM L AQ60D) 029 1,23 4,20 3 M14..60
3,00 M14.MT30.02EMR AQ6R 043 184 370 3 M14.R.6.0
300 M14.MT30.02 EM L AQ6F 043 184 370 3 M14..60
4,00 M14.MT40.02 EM R AQ6G 058 245 330 3 M14.R6.0
400 M14.MT40.02 EM L AQ6} 058 245 330 3 M14..60



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ6A
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ6B
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ6C
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ6D
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ6E
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ6F
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ6G
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AQ6H

Zirkularfraswerkzeuge fiir hdchste Anforderungen // Groove Milling Tools for highest expectations ®
Simmill"MX
| ]

Sigma-Line Miling Tools Type M

Allgemeines Nutfrasen Brang _

Nutfrdsen gerader Nutformen. Geeignet fur alle Materialien.

General Groove Miling

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes (Appendix)

General Groove Milling. For use in most materials. ALL (S./P. 166)

m Legende auf Seite
m Legend on page g0

Passender Scheibenfréser auf Seite 152
Compatible Milling cutter on page 152

Abbildung zeigt / Drawing shows: M14.6032.00 R Abbildung zeigt / Drawing shows: M14.6032.00 L
I
; g
£ 52 08
5 g SE g
T 2z i3 g
2t gt 832 g
W+002 R % = GE S ";“ g 5%
a8 Sz &2 o
mm mm mm
w=3,20 mm .
3,20 02 M14.6032.02 GR AAUY 27 3 M82.3.2
3,20 02 M14.6032.02 GL AAYZ 27 3 M82.3.2
w=4,30 mm .
430 0,2 M14.8043.02 GR AML) 41 3 M82.4.3
430 02 M14.8043.02 GL AHX: 41 3 M82.4.3
w= 5,40 mm .
5,40 0,2 M14.0054.02 GR Aboy 54 3 M82.5.4
540 02 M14.0054.02 GL AE13 54 3 M82.5.4



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAUU
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAYZ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AM1X
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHX3
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD9U
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEJ3

Anhang // Appendix

Seite // Page

Schnittgeschwindigkeiten

150 Cutting Speed Recommendation

Formelsammlung Schnittdatenberechnung, innen

1 . . .
- Formulary for Cutting Data Calculation, internal

Formelsammlung Schnittdatenberechnung, auBen

164 . .
- Formulary for Cutting Data Calculation, external

Formelsammlung Schnittdatenberechnung, linear
Formulary for Cutting Data Calculation, linear

165

Hinweisliste

168 Additional information

Legende
Legend
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting speed recommendation

]
o FETS x5 2
g3 5325 §328
29 £25o E855
GG Sesg ) £Egcs Vc m/min
[e]e] £E52S Werkstiickstoff Untergruppe 2528
DA wonco Work piece material Sub-group v o (Start)

<015%C o 300
Stahl, unlegiert
Steel, unalloyed 0,15-0,4% C GT42 270
>04%C GT42 250
Stahl, niedriglegiert Nicht gehartet GT42 240
(Legierungsanteil < 5%) Non-hardened
Steel, low alloyed Vergiitet
(alloying elements < 5%) Har%ened GT42 140
Stahl, hochlegiert Geglaht GT42 160
@ (Legierungsanteil > 5%) Annealed
N39 Steel, high alloyed Verod
’ ergutet
(Alloying elements > 5%) Har%ened GT42 130
Unlegiert
Unalloyed N 220
Niedriglegiert
(Legierungsanteil < 5%)
Stahlguss Low alloyed IR 170
Castings (Alloying elements < 5%)
Hochlegiert
(Legierungsanteil > 5%) GT90 130
High alloyed GT42
(Alloying elements > 5%)
Nicht gehartet
GX79 210
Rostfreier Stahl Nonhardened
Ferritisch/Martensitisch PH-gehartet
Stainless Steel PH-hardened BT 150
Ferritic/Martensitic Gehirtet
Hardened R 150
Austenitisch
) Austenitic ELE 200
Rostfreier Stahl
Austenitisch PH-gehartet
Stainless Steel PH-hardened €5 140
Austenitic Superaustenitisch
Super Austenitic G 150
; Nicht SchweiBbar = 0,05 % C
Rostfreier Stahl sl gapdymto ) ° GX79 170
Austenitisch-Ferritisch (Duplex) on-weigaoie = 0,09 7
Stainless Steel SchweiBbar < 0,05 % C
M GT42 Austenitic-ferritic (Duplex) Wl = 0105' % co GX79 140
Nicht gehértet
GX79 180
Non-hardened
Rostfreier Stahl (gegossen) or-hardens
Ferritisch/martensitisch PH-gehartet
Stainless Steel (Cast) PH-hardened (EhTE 130
Ferritic/martensitic Gehrtet
Hardened R 140
Rostfreier Stahl (gegossen) Austenitisch GX79 190
Austenitisch Austenitic
Stainless Steel (Cast) PH-gehartet
Austenitic PH-gehértet GX79 130
Rostfreier Stahl (gegossen) Nicht schweibar = 0,05 % C GX79 160
Austenitisch-Ferritisch (Duplex) Non-weldable = 0,05 % C
Stainless Steel (Cast) SchweiBbar < 0,05 % C
Austenitic-ferritic (Duplex) Weldable < 0,05 % C. GX79 130

=4 fon +4974739517-100 fax +49 7473 9517-77
mail sales@de.simtek.eu web www.simtek.eu
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Schnittgeschwindigkeiten

Cutting speed recommendation

1SO-Gruppe
I1SO-Group
Empfohlener
Schneidstoff
Recommended
Cutting Grade

GN39

GT42

Werkstiickstoff
Work piece material

TemperguB
Malleable

GrauguB
Grey Cast Iron

KugelgraphitguB
Spheroidal Graphite cast iron

Aluminiumlegierung,
geschmiedet
Aluminium alloys,
Whrought

Aluminiumlegierung,
gegossen
Aluminium alloys,
Cast

Aluminiumlegierung,
gegossen
Aluminium alloys,
Cast

Kupfer- und Kupferlegierung
Copper- and Copper Alloys

Untergruppe
Sub-group

Ferritisch (kurzspanend)
Ferritic (short chipping)

Perlitisch (langspanend)
Peatrlitic (long chipping)

Niedrige Festigkeit
Low tensile strength

Hohe Festigkeit
High tensile strength

Ferritisch
Ferritic

Perlitisch
Pearlitic

Martensitisch
Martensitic

Nicht aushartbar
Can not be hardened

Aushartbar, Gehartet
Can be hardened, hardened

Nicht aushartbar
Can not be hardened

Aushartbar, Gehartet
Can be hardened, hardened

<16 % Si

=16 % Si

Automatenlegierung, =1 % Pb
Free Cutting Alloys, =1 % Pb

Messing, Bleilegierung < 1 % Pb
Brass, leaded bronzes, < 1 % Pb

Bronze, bleifreies Kupfer
einschl. Elektrolytkupfer
Bronze, lead-free copper
incl. electrolytic copper

Alternativer
Schneidstoff
Alternative
cutting grade

GT41

GT41

GT41

GT41

GT41

GF25

GF25

GF25

GF25

PKD*

PKD*

GF25

GF25

GF25

Vc m/min
(Start)

250
210
290
220
170
160

110

840
750
840
750
340
250
420

420

300
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting speed recommendation

1SO-Gruppe
I1SO-Group
Empfohlener
Schneidstoff
Recommended
Cutting Grade

GT42

GT42 *

*) Zusétzlich wird eine besondere Schneidengeometrie firr beste Ergebnisse empfohlen. Bitte sprechen Sie uns im Bedarfsfall darauf an.

Werkstiickstoff
Work piece material

Warmfeste Superlegierungen
Fe-basiert

Heat-resistant super alloys
Fe-based

Warmfeste Superlegierungen
Ni-basiert

Heat-resistant super alloys
Ni-based

Warmfeste Superlegierungen
Co-basiert

Heat-resistant super alloys
Co-based

Titanlegierung
Titanium Alloys

Hochvergltete und gehértete Stahle

Tempered and hardened steel

KokillenhartguB,

Untergruppe
Sub-group

Gegluht

oder lI6sungsbehandelt
Annealed

or solution treated

Ausgehartet oder
I6sungsbehandelt und ausgehartet
Aged or

solution treated and aged

Gegluht

oder lI6sungsbehandelt
Annealed

or solution treated

Ausgehartet oder
I6sungsbehandelt und ausgehartet
Aged or

solution treated and aged

Gegossen oder

gegossen und ausgehartet
Cast or

Cast and aged

Gegluht oder
I6sungsbehandelt
Annealed or
solution treated

Lésungsbehandelt und
ausgehartet

Solution treated and
aged

Gegossen oder

gegossen und ausgehartet
Cast or

Cast and aged

Handelsublich rein (99,5 % Ti)
Commercial pure (99,5 % Ti)

«, ahnlich o und o + B Legierungen,
gegliht

o, near o and o + B alloys,

annealed

o+p Legierungen in ausgehartetem
Zustand sowie B Legierungen.
Gegluht oder ausgehartet

o+ Alloys in aged conditions

as well as g alloys.

Annealed or aged.

gegossen oder gegossen und ausgehartet

Chilled cast iron,
cast or cast and aged

For best results, a special cutting edge geometry is recommended here. Please contact us.

Alternativer
Schneidstoff
Alternative
cutting grade

GX79

GX79

GX79

GX79

GX79

GX79

GX79

GX79

GX79

GX79

GX79

GX79

GX79

Vc m/min
(Start)

60

40

50

30

40

20

15

15

110

60

50

70

130

__
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Schnittwertberechnung beim Innenzirkularfrasen
Cutting data calculation for internal groove milling by circular interpolation

@Dn
¢Db

Berechnung der effektiven Schnitttiefe // Calculating the actual depth of cut

ae = (Dn?*-Db?/4(Dn-Ds)

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

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

[0)

fz (hmax*Ds*m*)/(720°*ae)

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

n = vc/(m*Ds)
vf = fz*¥z*n
vfeff = (fz*z*n*Dn)/(Dn-Ds)

fzk

vfeff/(z*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

D e
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Schnittwertberechnung beim AuBenzirkularfrasen
Cutting data calculation for external groove milling by circular interpolation

ae \\\

fzk

AV

/:
\
>

|

$Dn
¢$Da

NN
o/

—

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

® 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*z*n

vfeff = (fz*z*n*Dn)/(Dn+Ds)

fzk = vfeff/(z*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



Info

Schnittwertberechnung beim Linearfrasen
Cutting data calculation for linear groove milling

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

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

2

fz (hmax*Ds*m*@)/(720°*t)

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

n = vc/(m*Ds)

vf fz*z*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
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Hinweisliste
Additional information

ALL

Reinigung // Cleaning

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

Frasverfahren // Milling method

Gleichlauffrasen
Synchronous Milling

Gegenlauffrasen
Upcut Milling

Das Gleichlauffrasverfahren ist das
empfohlen Frésverfahren flr
SIMTEK-Fraswerkzeuge.

The synchronous milling method is
the recommended milling method for
SIMTEK Milling Tools.

Kontrolle // Control

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

o Webcode e http://www.simtek.

Bestands- und Preisinfo // Stock and price info

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

Available grades, stock and prices

can be found up-to-date on
www.simtek.eu/webcode/ as well as
in the latest price list.

N

P

Nutzen Sie dazu den auf der

Katalogseite angegebenen Webcode.

Einfahrschleife // Inmersion Loop

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

Aktuelle Schneidstoffe, Besténde und Preise.
Stock and Prices.

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 kénnen (ber oder unter diesem
Startwert liegen.

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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Hinweisliste
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.

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

Werkstlick

Work piece
Werkzeug
Tool

Die mit den Fraserschaften ausgelieferte Standardschraube ist fur diesen breiten Schneidplattentyp zu kurz.
Bitte im Bestellfall zusétzlich 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 ﬁ\ % 5

Thicker Insert Type
Standardschraube Lange Schraube

Standard Screw Standardbreite Long Screw

Standard width

Aufnahmecode Standardschraube  Lange Schraube

Connect code Standard screw Long screw
ubD* U M4 x 12 T15F U M4 x 16,6 T15F
VD* VM5 x 12 T20T VM5 x 16 T20T

D s | 7 (e
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Hinweisliste
Additional information

HO3

Beim Zirkularfrasen von Gewinden ist ein moglicher Vor- und Nachschnitt
des Werkzeugs in den Gewindegéangen zu bericksichtigen. Bitte achten
Sie daher bei der Werkzeugauswahl darauf, dass der Schneidkreisdurch-
messer des Werkzeugs im Verhaltnis zum Kernlochdurchmesser des
Gewindes ausreichend klein gewahlt wird. Bei diesem Auswahlprozess
ist auch die Steigung zu berticksichtigen.

Die folgende lllustration zeigt links ein glnstiges und rechts ein
ungustiges Verhaltnis 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
Actual profile

Metr. ISO-Gewinde M30
Metric ISO Thread M30

Sollprofil
Nominal profile

Tool

Es gelten die Regeln:
Je groBer der Kernlochdurchmesser, desto gréBer der moégl. Schneidkreis.
Je groBer die Steigung, desto kleiner der mégl. Schneidkreis.

Die folgende Tabelle enthélt 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
considered 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 into an
actual profile which is very close to the nominal profile:

Unglnstiges Verhaltnis // Bad Ratio:

i Istprofil
‘ Actual profile

‘ Metr. ISO-Gewinde M30
i Metric ISO Thread M30

Sy

Sollprofil
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  Mi6  M20  M24  M27  M30  M36

1 100 140 180 220 250 280 340
§ 15 80 120 160 200 240 260 320
& 2 70 100 140 180 220 240 300
° 25 60 80 120 160 200 220 280
03-; 5 . 60 100 140 180 200 260
b 35 - - : 120 160 180 240

4 - - - - - - 22,0

Alle MaBe in mm. Values in mm.

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

A Thread Size recommendation is given on the catalog page next to
every thread milling tool. In case of Partial Profile tools, this recommenda-
tion 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 fir 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
- gegenliber der Norm - geringfiigig tieferes Gewinde. Die
geringfligig héhere Gewindetiefe ist i.d.R. akzeptabel, es muss
jedoch immer der Einzelfall beurteilt werden.

Steigung (von)
Pitch (as of)

Beispiel // Example

Steigung (bis)
Pitch (up to)

HOS

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.

Erzeugtes Gewinde
Actual Thread

Gewindeform nach Norm
Standard thread form

Je nach Anwendung und Werksttickmaterial, 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 Auswahimadglichkeit 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 Ausflhrung ist mit 2 Schneiden im Einsatz, wahrend 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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Legende
Legend

(1w | Schneidwerkzeug aus Hartmetall // Carbide Insert

% Tragerwerkzeug aus Hartmetall // Carbide Toolholder

g Tragerwerkzeug aus Schwermetall / Heavy Metal Toolholder

TV Tragerwerkzeug aus Stahl // Steel Toolholder

| ST |

E Rechts wie gezeichnet, Linke Ausfiihrung spiegelbildlich // Right hand version shown, left hand version inversely
‘ Innere Kiihimittelzufuhr / Trough coolant

Lm  Speziell fiir Leichtmetall // For light-alloys

va- Schwingungsgedampft // Anti-Vibration

D s | o (R
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Artikelnr. // Part Nr.
M14.0054.02 GL
M14.0054.02 GR
M14.0117.01GR
M14.0130.01 GL
M14.0130.01 GR
M14.0130.41 CL
M14.0130.41CR
M14.0157.01 GR
M14.0160.01 GL
M14.0160.01 GR
M14.0160.41 CR
M14.0185.02 GL
M14.0185.02GR
M14.0185.42 CR
M14.0215.02 GL
M14.0215.02 GR
M14.0215.42 CL
M14.0215.42 CR
M14.0239.02 GR
M14.0265.02 GL
M14.0265.02 GR
M14.0265.42 CR
M14.0315.02 GL
M14.0315.02 GR
M14.0315.42 CL
M14.0315.42CR
M14.0318.02GR
M14.0400.02GR
M14.0415.02 GL
M14.0415.02 GR
M14.0415.42 CL
M14.0415.42CR
M14.0437.02GR
M14.0475.02 GR
M14.0515.02 GL
M14.0515.02 GR
M14.0515.42 CL
M14.0515.42 CR
M14.0815.01 ML
M14.0815.01 MR
M14.1020.01 ML
M14.1020.01 MR
M14.1105.54 FL
M14.1105.54 FR
M14.1307.54 FL
M14.1307.54 FR
M14.1308.54 FL
M14.1308.54 FR
M14.1535.01 ML
M14.1535.01 MR
M14.1609.54 FL
M14.1609.54 FR
M14.1610.54 FL
M14.1610.54 FR
M14.1812.54 FL
M14.1812.54 FR
M14.2115.54 FL
M14.2115.54 FR
M14.2140.01 ML
M14.2140.01 MR
M14.2445.01 ML
M14.2445.01 MR
M14.2616.54 FL
M14.2616.54 FR
M14.2617.54 FL
M14.2617.54 FR

S/P
158
158
153
153
153
154
154
153
153
153
154
153
153
154
153
153
154
154
153
153
153
154
153
153
154
154
153
153
153
153
154
154
153
153
153
153
154
154
156
156
156
156
155
155
155
155
155
155
156
156
155
155
155
155
155
155
155
155
156
156
156
156
155
155
155
155

Artikelnr. // Part Nr.
M14.2750.01 ML
M14.2750.01 MR
M14.3118.54 FL
M14.3118.54 FR
M14.3260.01 ML
M14.3260.01 MR
M14.4060.01 ML
M14.4060.01 MR
M14.4120.54 FL
M14.4120.54 FR
M14.4125.54 FL
M14.4125.54 FR
M14.5130.61 FL
M14.5130.61 FR
M14.6032.02 GL
M14.6032.02GR
M14.8043.02 GL
M14.8043.02 GR
M14.MT15.02 EM L
M14.MT15.02EMR
M14.MT20.02 EM L
M14.MT20.02EMR
M14.MT30.02EM L
M14.MT30.02EMR
M14.MT40.02 EM L
M14.MT40.02EM R
M80.0063.05 L
M80.0063.05R
M80.0080.08 L
M80.0080.08 R
M80.2539.02
M80.2544.03
M80.C344.60.03
M80.C450.40.04
M80.C563.40.05
M81.0063.05L
M81.0063.05R
M81.0080.08 L
M81.0080.08 R
M81.0100.10L
M81.0100.10R
M82.0080.27.06
M82.0080.27.08
M82.0080.27.10
M82.0100.32.06
M82.0100.32.08
M82.0100.32.10
M82.0125.40.06
M82.0125.40.08
M82.0125.40.10
M82.0125.40.12
M82.0160.40.06
M82.0160.40.08
M82.0160.40.10
M82.0160.40.12
MA3.070.15.06.00 AG
MA3.070.15.06.00 BG
MA3.070.25.08.00 AG
MA3.070.25.08.00 BG
MA3.080.15.06.00 AG
MA3.080.15.06.00 BG
MA3.080.25.08.00 AG
MA3.080.25.08.00 BG
MA3.090.15.06.00 AG
MA3.090.15.06.00 BG
MA3.090.25.08.00 AG

S/P
156
156
155
155
156
156
156
156
155
155
155
155
155
155
158
158
158
158
157
157
157
157
157
157
157
157
149
149
149
149
148
148
150
150
150
151
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Artikelnr. // Part Nr.
MA3.090.25.08.00 BG
MA3.100.04.06.00 AS
MA3.100.04.06.00 BS
MA3.100.15.06.00 AG
MA3.100.15.06.00 BG
MA3.100.25.08.00 AG
MA3.100.25.08.00 BG
MA3.150.07.08.00 AS
MA3.150.07.08.00 BS
MA3.150.15.06.00 AG
MA3.150.15.06.00 BG
MA3.150.25.08.00 AG
MA3.150.25.08.00 BG
MA3.200.07.08.00 AS
MA3.200.07.08.00 BS
MA3.200.10.12.00 AS
MA3.200.10.12.00 BS
MA3.200.25.08.00 AG
MA3.200.25.08.00 BG
MA3.250.10.12.00 AS
MA3.250.10.12.00 BS
MA3.300.10.12.00 AS
MA3.300.10.12.00 BS
MA3.300.13.16.00 AS
MA3.300.13.16.00 BS
MA3.300.16.16.00 AS
MA3.300.16.16.00 BS
MA3.400.13.16.00 AS
MA3.400.13.16.00 BS
MA3.400.16.16.00 AS
MA3.400.16.16.00 BS
MA3.400.19.16.00 AS
MA3.400.19.16.00 BS
MA3.4545.02.15.06 AF
MA3.4545.02.15.06 BF
MA3.4545.02.25.06 AF
MA3.4545.02.25.06 BF
MA3.4545.02.25.08 AF
MA3.4545.02.25.08 BF
MA3.4545.02.35.08 AF
MA3.4545.02.35.08 BF
MA3.500.16.16.00 AS
MA3.500.16.16.00 BS
MA3.500.19.16.00 AS
MA3.500.19.16.00 BS
MA3.500.22.16.00 AS
MA3.500.22.16.00 BS
MA3.600.19.16.00 AS
MA3.600.19.16.00 BS
MA3.600.22.16.00 AS
MA3.600.22.16.00 BS
MA3.600.25.16.00 AS
MA3.600.25.16.00 BS
MA3.800.22.16.00 AS
MA3.800.22.16.00 BS
MA3.MT03.01.04.03 AM
MA3.MT03.01.05.03 AM
MA3.MT15.01.15.06 AM
MA3.MT15.01.15.06 BM
MA3.MT15.01.25.08 AM
MA3.MT15.01.25.08 BM
MA3.MT20.01.25.08 AM
MA3.MT20.01.25.08 BM
MA4.MT04.01.05.03 AM
MA4.MT04.01.06.03 AM
MA4.MT05.01.07.03 AM
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Akl
16
ilyy
10
Akl
10
Akl
16
17
10
11
10
11
16
17
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10
11
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Artikelnr. // Part Nr. S/P Artikelnr. // Part Nr.
MA4.MT06.01.08.03AM 12 P10.1606.12 AST
MA4.MT07.01.09.05 AM 12 P10.1606.12BST
MA4.MT08.01.12.05AM 12 P10.1606.12 EST
MA4.MT10.01.15.05AM 12 P10.1607.25 AHM
MP0.1206.21 AHM 138 P10.1607.25 BHM
MP0.1206.30 AHM 138 P10.1607.25 EHM
MP0.1206.42 AHM 138 P10.4545.35F
MP0.1606.12 AST 139 P10.ER11.06.16
MS0.1208.29 AHM 140 P12.0011.22V
MS0.1208.42 AHM 140 P12.0110.00G
MS0.1208.56 AHM 140 P12.0110.40C
MS0.1608.16 AST 141 P12.0130.01G
MUO0.1209.32 AHM 142 P12.0130.41C
MUO0.1209.45 AHM 142 P12.0150.02 G
MU0.1209.64 AHM 142 P12.0150.42C
MU0.1609.18 AST 143 P12.0157.02 G
MU0.1609.32AHM 142 P12.0160.01 G
MUO0.1609.45 AHM 142 P12.0160.41C
MU0.1609.64 A HM 142 P12.0200.02G
MV0.1612.24 AST 145 P12.0200.42C
MV0.1612.42 AHM 144 P12.0250.02G
MV0.1612.60 AHM 144 P12.0250.42C
MV0.1612.85 AHM 144 P12.0510.01M
MV0.1614.42 AHM 144 P12.0720.01M
MV0.1614.60 AHM 144 P12.0813.19M
MV0.1614.85 AHM 144 P12.0815.01 M
MV0.2014.35AST 145 P12.1118.14M
P09.4545.02 F 5f) P12.1423.11M
P10.0.500.06.21 AHM 43 P12.2530.01 M
P10.0.500.06.21 BHM 45 P12.454535F
P10.0.500.06.30 AHM 43 $14.0.500.08.29 AHM
P10.0.500.06.30 BHM 45 $14.0.500.08.29 BHM
P10.0.500.06.42 AHM 43 $14.0.500.08.42 AHM
P10.0.500.06.42 BHM 45 $14.0.500.08.42 BHM
P10.0.500.07.30 AHM 43 $14.0.500.08.56 AHM
P10.0.500.07.30 BHM 45 $14.0.500.08.56 BHM
P10.0.625.06.12 AST 44 $14.0.500.09.42 AHM
P10.0.625.06.12BST 46 $14.0.500.09.42 BHM
P10.0.625.07.25 AHM 43 5$14.0.625.08.16 AST
P10.0.625.07.25BHM 45 $14.0.625.08.16 BST
P10.0070.00Z 50 5$14.0.625.09.33 AHM
P10.0080.00Z 50 $14.0.625.09.33 BHM
P10.0090.00Z 50 $14.0100.00G
P10.0100.00 G 53 $14.0117.00G
P10.0110.00 G 50 $14.0142.00G
P10.0130.01 G 50 $14.0150.02G
P10.0150.02 G 53 $14.0157.02G
P10.0157.00 G 53 $14.0200.02G
P10.0160.01 G 50 $14.0239.02G
P10.0200.02G 53 $14.0250.02G
P10.0250.02G 53 $14.1008.17 AST
P10.1006.15AST 44 $14.1208.29 AHM
P10.1006.15BST 46 $14.1208.29 BHM
P10.1206.15BST 46 $14.1208.29 EHM
P10.1206.21 AHM 43 $14.1208.42 AHM
P10.1206.21 BHM 45 $14.1208.42 BHM
P10.1206.21 EHM 47 $14.1208.42 EHM
P10.1206.30 AHM 43 $14.1208.56 AHM
P10.1206.30 BHM 45 $14.1208.56 BHM
P10.1206.30 EHM 47 $14.1208.56 EHM
P10.1206.42 AHM 43 $14.1209.42 AHM
P10.1206.42 BHM 45 $14.1209.42 BHM
P10.1206.42 EHM 47 S$14.1209.42 EHM
P10.1207.30 AHM 43 S14.1308.25AST
P10.1207.30 BHM 45 S$14.1608.16 AST
P10.1207.30 EHM 47 $14.1608.16 BST
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$14.1609.33 AHM 61 U18.0110.40C 84 U18.4545.58 F 93 V22.0.625.12.24 BST 103 V22.0815.02M 118
$14.1609.33 BHM 63 U18.0117.00G 87 U18.ER11.09.22 81 V22.0.625.12.42 AHM 97 V22.0917.02M 118
$14.1609.33 EHM 65 U18.0130.01G 83 U18.ER16.09.22 81 V22.0.625.12.42 BHM 101 V22.1011.10 AST cE

S14.ER11.08.16 67 U18.0130.41C 84 U18.ER20.09.22 81 V22.0.625.12.60 AHM 97 V22.1020.01 M 117
S14.ER16.08.22 67 U18.0142.00G 87 U18.ER25.09.22 81 V22.0.625.12.60 BHM 101 v22.1020.02M 118
S14.ER20.08.22 67 U18.0150.02G 87 V06.0050.000.37 G 136 V22.0.625.12.85AHM 97 V22.1105.30 F 112
$16.0011.22V 71 U18.0150.42C 88 V06.0060.000.37 G 136 V22.0.625.12.85BHM 101 V22.1212.42 AHM 96

$16.0117.00G 69 U18.0157.02 G 87 V06.0080.000.37 G 136 V22.0.750.16.45 AHM 97 V22.1212.42 BHM 100
$16.0142.00G 69 U18.0160.01G 83 V06.0100.010.22 G 110 v22.0.750.16.45 BHM 101 V22,1212 42 EHM 104
$16.0150.02G 69 U18.0160.41C 84 V06.0100.010.28 G 127 V22.0.750.16.65 AHM 97 V22.1212.60 AHM 96

$16.0150.42C 70 U18.0200.02G 87 V06.0100.010.37 G 135 V22.0.750.16.65 BHM 101 V22.1212.60 BHM 100
$16.0157.02 G 69 U18.0200.42C 88 V06.0120.010.28 G 127 V22.0005.10V 114 V22.1212.60 EHM 104
$16.0200.02G 69 U18.0239.02G 87 V06.0150.010.22 G 110 Vv22.0008.16 V 114 V22.1307.30F 112
$16.0200.42C 70 U18.0250.02G 87 V06.0150.010.28 G 127 v22.0010.20V 114 V22.1308.30F 112
$16.0239.02G 69 U18.0250.42C 88 V06.0150.010.35G 134 Vv22.0012.24V 114 V22.1311.25AST 99

$16.0250.02G 69 U18.0300.02G 87 V06.0150.010.37 G 135 v22.0014.28V 114 V22.1311.25BST 103
$16.0250.42C 70 U18.0300.42C 88 V06.0200.020.22 G 110 Vv22.0015.30V 114 V22.1609.35F 112
$16.0510.01 M 72 U18.0318.02G 87 V06.0200.020.28 G 127 Vv22.0020.40V 114 V22.1610.35F 112
$16.0720.01M 72 U18.0400.02G 87 V06.0200.020.35 G 134 Vv22.0022.44V 114 Vv22.1611.30AHM 96

$16.0815.01 M 72 U18.0510.01 M 91 V06.0215.020.28 G 127 V22.0070.00Z 108 v22.1611.30 BHM 100
$16.2530.01M 72 U18.0720.01 M 91 V06.0250.020.22 G 110 Vv22.0080.00Z 108 Vv22.1611.30 EHM 104
$16.4545.02F 73 U18.0815.01M 91 V06.0250.020.28 G 127 v22.0090.00Z 108 V22.1612.24 AST 28

S$16.4545.45F 73 U18.0815.02 M 92 V06.0250.020.35 G 134 V22.0100.00Z 111 V22.1612.24 BST 103
U06.0110.000.18 G 82 U18.0917.02M 92 V06.0300.020.22 G 110 v22.0100.01G 111 V22.1612.24 EST 106
U06.0130.000.18 G 82 U18.1009.17 AST 76 V06.0300.020.28 G 127 v22.0110.00Z 108 V22.1612.42 AHM 96

U06.0150.010.18 G 85 U18.1020.01 M 91 V06.0300.020.35G 134 v22.0117.00Z 111 V22.1612.42 BHM 100
U06.0150.010.20 G 86 U18.1020.02 M 92 V06.0400.020.22 G 110 V22.0130.01G 108 V22.1612.42 EHM 104
U06.0160.000.18 G 82 U18.1209.32 AHM 75 V06.0400.020.28 G 127 v22.0130.41C 109 V22.1612.60 AHM 96

U06.0200.020.18 G 85 U18.1209.32 BHM 77 V06.0500.020.28 G 127 V22.0150.02G 111 V22.1612.60 BHM 100
U06.0200.020.20 G 86 U18.1209.32 EHM 79 V06.0600.020.28 G 127 v22.0150.42C 113 V22,1612.60 EHM 104
U06.0250.020.18 G 85 U18.1209.45 AHM 75 V06.0720.01.22 M 115 V22.0157.02G 111 V22.1612.85 AHM 96

U06.0250.020.20 G 86 U18.1209.45 BHM 77 V06.0815.02.22M 116 v22.0160.01G 108 V22.1612.85BHM 100
U06.0300.020.18 G 85 U18.1209.45 EHM 79 V06.0917.02.22 M 116 v22.0160.41C 109 V22.1612.85 EHM 104
U06.0300.020.20 G 86 U18.1209.64 AHM 75 V06.1020.02.22 M 116 Vv22.0185.02G 108 v22.1630.01 M 117
U06.0720.01.18 M 90 U18.1209.64 BHM 77 V06.1525.01.28 M 129 v22.0185.42C 109 V22.1630.02 M 118
U06.2535.01.18 M 90 U18.1209.64 EHM 79 V06.1630.02.22 M 116 v22.0200.02G 111 Vv22.1812.35F 112
U06.4545.020.18 F 94 U18.1309.25AST 76 V06.2140.02.22M 116 Vv22.0200.42C 113 V22.1835.02M 118
U06.4545.050.15F 94 U18.1325.01 M 91 V06.2545.01.22 M 115 V22.0215.02G 108 V22.2016.45AHM 96

U15.4545.58 F 93 U18.1325.02M 92 V06.3050.01.28 M 129 v22.0215.42C 109 V22.2016.45 BHM 100
U18.0.500.09.32AHM 75 U18.1609.18 AST 76 V06.4545.020.22 F 121 V22.0239.02G alalsl, V22.2016.45 EHM 104
U18.0.500.09.32 BHM 77 U18.1609.18 BST 78 V06.PL50.020.28 Y 123 V22.0250.02G 111 V22.2016.65 A HM 96

U18.0.500.09.45A HM 75 U18.1609.18 EST 80 V06.R020.22 F 122 V22.0250.42C 113 V22.2016.65 B HM 100
U18.0.500.09.45 BHM 77 U18.1609.25 AHM 75 V06.R025.22 F 122 V22.0265.02 G 108 V22.2016.65 EHM 104
U18.0.500.09.64 AHM 75 U18.1609.25 BHM 77 V06.R030.22 F 122 V22.0265.42C 109 V22.2140.01M 117
U18.0.500.09.64 BHM 77 U18.1609.25 EHM 79 V06.R040.22 F 122 V22.0300.02 G 111 V22.2140.02M 118
U18.0.625.09.18 AST 76 U18.1609.32 AHM 75 V06.R050.22 F 122 V22.0300.42C 113 V22.2215.35F 112
U18.0.625.09.18 BST 78 U18.1609.32 BHM 77 V06.R060.22 F 122 V22.0315.02G 108 V22.2445.01M 117
U18.0.625.09.25 AHM 75 U18.1609.32 EHM 79 V06.R070.22 F 122 V22.0315.42C 109 V22.2445.02M 118
U18.0.625.09.25 BHM 77 U18.1609.45 AHM 75 V06.R080.22 F 122 V22.0318.02G 111 V22.2545.01 M 117
U18.0.625.09.32 AHM 75 U18.1609.45 BHM 77 V06.R090.22 F 122 V22.0318.04 G 111 V22.2616.45F 112
U18.0.625.09.32 BHM 77 U18.1609.45 EHM 79 V06.R100.22 F 122 V22.0350.02G 111 V22.2617.45F 112
U18.0.625.09.45 AHM 75 U18.1609.64 AHM 75 V06.R125.22 F 122 V22.0356.02 G 111 V22.3118.45F 112
U18.0.625.09.45 BHM 7 U18.1609.64 B HM 77 V06.R150.22 F 122 V22.0400.02G 111 V22.4120.55F 112
U18.0.625.09.64 AHM 75 U18.1609.64 EHM 79 V06.R175.22 F 122 V22.0400.04 G 111 V22.4125.55 F 112
U18.0.625.09.64 BHM 7 U18.1612.45B HM 77 V06.R200.22 F 122 V22.0400.42C 113 V22.4545.58 F 120
U18.0.625.13.64 AHM 75 U18.1613.64 AHM 75 V06.R225.22 F 122 V22.0415.02G 108 V22.4545.94F 120
U18.0.625.13.64 BHM 7 U18.1613.64 BHM 77 V06.R250.22 F 122 V22.0415.42C 109 V22.5506.02 M 119
U18.0.625.13.66 AHM 75 U18.1613.64 EHM 79 V06.R275.22 F 122 V22.0437.02G 111 V22.5508.02M 119
U18.0.625.13.66 BHM 7 U18.1613.66 AHM 75 V06.R300.22 F 122 V22.0437.04 G 111 Vv22.5511.02M 119
U18.0010.20V 89 U18.1613.66 BHM 77 V22.0.500.13.42 AHM 97 V22.0475.02G 111 V22.ER16.12.30 107
u18.0011.22V 89 U18.1613.66 EHM 79 v22.0.500.13.42 BHM 101 V22.0475.076 G alalsl, V22.ER20.12.30 107
U18.0015.30V 89 U18.1630.01M 91 V22.0.500.13.60 AHM 97 V22.0515.02 G 108 V22.ER25.12.30 107
U18.0070.00Z 83 U18.1630.02 M 92 V22.0.500.13.60 BHM 101 V22.0515.04 G 108 V22.ER32.12.30 107
U18.0080.00Z 83 U18.1835.01 M 91 V22.0.625.11.30 AHM 97 Vv22.0515.42C 109 V25.0200.02G 124
U18.0090.00 Z 83 U18.1835.02M 92 V22.0.625.11.30 BHM 101 V22.0720.01M 117 V25.0239.02G 124
U18.0110.00G 83 U18.2535.01 M 91 V22.0.625.12.24 AST 29 v22.0815.01 M 117 V25.0250.02G 124
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V25.0318.02G 124 Vv28.2015.30 ESM 105
V25.0350.02 G 124 Vv28.2020.35ASM 98
V25.0400.02 G 124 Vv28.2020.35BSM 102
V25.0475.02 G 124 Vv28.2020.35ESM 105
V28.0.625.14.42 AHM 97 Vv28.2020.90 ASM 98
V28.0.625.14.42 BHM 101 V28.2020.90 BSM 102
V28.0.625.14.60 AHM 97 V28.2020.90 ESM 105
V28.0.625.14.60 BHM 101 Vv28.3050.01M 130
v28.0.625.14.85 AHM 97 Vv28.5060.01M 130
Vv28.0.625.14.85 BHM 101 V28.ER20.14.35 107
v28.0.750.13.35 AHM 97 V28.ER25.14.35 107
Vv28.0.750.13.35 BHM 101 V28.ER32.14.35 107
v28.0.750.14.85 AHM 97 V32.0200.02G 131
Vv28.0.750.14.85 B HM 101 V32.0200.42C 132
v28.0.750.15.20 ASM 98 V32.0250.02G 131
Vv28.0.750.15.20 BSM 102 V32.0250.42C 132
v28.0.750.15.30 ASM 98 V32.0300.02G 131
Vv28.0.750.15.30 BSM 102 V32.0300.42C 132
v28.0.750.20.35 ASM 98 V32.0600.42C 132
Vv28.0.750.20.35 BSM 102 Vv33.0110.42.10C 133
v28.0.750.20.90 ASM 98 Vv33.0120.42.10C 133
V28.0.750.20.90 BSM 102 Vv33.0132.42.10C 133
v28.0150.02G 125 Vv33.0150.42.10C 133
Vv28.0150.02.09 G 126 Vv33.0160.42.10C 133
v28.0200.02G 125 Vv33.0170.42.10C 133
v28.0200.02.09 G 126 Vv33.0200.42.10C 133
v28.0200.42C 128 Vv33.0250.42.10C 133
v28.0239.02 G 125 V33.1609.20 BST 103
v28.0250.02 G 125 V33.1609.33 AHM 96
v28.0250.02.09 G 126 V33.1609.33 BHM 100
v28.0250.42C 128
V28.0300.02G 125
Vv28.0300.42C 128
Vv28.0350.02 G 125
Vv28.0350.42C 128
V28.0400.02G 125
Vv28.0400.42C 128
V28.0500.02G 125
V28.0600.02 G 125
v28.0720.01M 130
V28.1314.10AST )
Vv28.1314.10BST 103
Vv28.1314.10 EST 106
Vv28.1525.01M 130
Vv28.1614.42 AHM 96
Vv28.1614.42 BHM 100
V28.1614.42 EHM 104
Vv28.1614.60 AHM 96
v28.1614.60 BHM 100
Vv28.1614.60 EHM 104
Vv28.1614.85AHM 96
Vv28.1614.85 BHM 100
V28.1614.85 EHM 104
V28.2013.35AHM 96
V28.2013.35 BHM 100
V28.2013.35EHM 104
V28.2014.35AST 99
V28.2014.35BST 103
Vv28.2014.85 AHM 96
V28.2014.85 BHM 100
Vv28.2014.85 EHM 104
V28.2015.20 ASM 98
Vv28.2015.20 BSM 102
V28.2015.20 ESM 105
Vv28.2015.30 ASM 98

V28.2015.30BSM 102
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