Zirkularfrasen // Groove Milling » 3
simmill PM > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmml“ PMX
SIMTEK milling tools type PMX

simmill AX

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)

Stahl-Ausfiihrung mit Aufnahme nach DIN 1835 A.

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 1835 A) 1,2Nm

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
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Steel type with shank according to DIN 1835 A. ALL (Seite/Page 645)
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Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill PM > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Frasen von Sicherungsringnuten, innen

Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab
Bohrungsdurchmesser 7,0 mm. Geeignet fur alle Materialien.

Circlip Ring Groove Milling, internal

Circlip ring groove milling in bores as of bore diameter 7,0 mm.
For use in all materials.

SimmillP\MVIX

SIMTEK milling tools type PMX

Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)

fzm hmax Ve
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
478,479

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
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| Bestellbeispiel // Order example: PM7.0110.00 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)



Zirkularfrasen // Groove Milling » 3
simmill PM > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SImmIII PMX
SIMTEK milling tools type PMX

simmill AX

Nut-, Trenn- und Schlitzfrasen

Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)
Nut-, Trenn- und Schilitzfrasen in fzm hmax Ve
Bohrungen ab Bohrungsdurchmesser 7,0 mm. i) ) SelteRagelas

- Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
Groove, Slot and Key Way Milling 478,475 e
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Groove, slot and key way milling in ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
bores as of minimum bore diameter 7,0 mm.
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Zirkularfrasen // Groove Milling » 3
simmill PM > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SImmIII PMX
SIMTEK milling tools type PMX

simmill AX

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil

. X Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene f2m hmax

Ve
~oteigung (von)“ ist normgerecht. Die ,,Steigung (bis)* 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638

kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte.
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

478,479
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645), HO3 (Seite/Page 647), HO4
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Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile

Multi-purpose milling inserts. The given ,,Pitch (as of)“ is (Seite/Page 648)
o conforming to standards. The ,,Pitch (up to)“ is possible too at ]t [m] 3 Legende 650
= the expense of conformity. Please read additional notes. [CIT Legend
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Zirkularfrasen // Groove Milling » 3
simmill PM > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SImmIII PMX
SIMTEK milling tools type PMX
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Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil

Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)

Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil. fzm hmax Ve g
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 7,0 mm. i) ) SelteRagelas =
g
A . . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page £
Thread milling, metric ISO-Thread, full profile 478,479 7
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Thread milling of metric ISO-threads, full profile. ALL (Seite/Page 645), HO6 (Seite/Page 648)
For use in bores as of minimum bore diameter 7,0 mm. E'-" E =0 Legende . ~
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