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Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA) x
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Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit innerer E

Kahlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) K7

are . . 3,5Nm
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Anti-vibration solid carbide type with through coolant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes E
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Abbildung zeigt / Drawing shows: 9W1.0.625.09.33 A HM

>
° ]
o = ® =
2 =
E 5 [) § "‘_:’ = 8§ uga

£3 -5 29 B2

S E Q3 8 25 oL

E 2% gz 3z =2

@Dh6 oD1 L2 e 0 2 L1 £3 £3 5 'é’
=& S: a3 a3 O: s
mm mm mm mm E
15,875 90 330 9W1.0.625.09.33 AHM BHKC 101,0 ATY7 T10F owtoo EEI =
16,0 90 330 9W1.1609.33 AHM BHKG 101,0 ATY7 T0F owioe E £

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

Qq
4
Eine Umschlusselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766. IE
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766. &
=
=
E
E
(2]
%)
©
€
£
2]
x
[0}
i)
=
simmillovy

SIMTEK miling tools type W



ID: 1491 | Edition R25DE

>
<
= Zirkularfrésen // Groove Milling SAT
£ simmill 9W > Tragerwerkzeug // Toolholder
£ immi ragerwerkzeug // IM EK
2]
=
o Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)
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% Stahl-Ausflhrung mit innerer Kihimittelzufuhr Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
und Aufnahme nach DIN 1835 A. 3.5Nm
> o . , Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
= Milling cutter shank, cylindrical (DIN 1835 A) a88
é Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
C Steel type with through coolant and shank according to DIN 1835 A. ALL (Seite/Page 678)
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Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB) x
o

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit innerer g
Kahlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) K7

o 3,5Nm
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Abbildung zeigt / Drawing shows: 9W1.0.625.09.33 B HM
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o Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 1835 B)
€
B Stahl-Ausflhrung mit innerer Kihimittelzufuhr Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
und Aufnahme nach DIN 1835 B. 3.5Nm
> o Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
= Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 1835 B) 490
é Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
C Steel type with through coolant and shank according to DIN 1835 B. ALL (Seite/Page 678)
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