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Reinigung // Cleaning

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

Frasverfahren // Milling method

Gleichlauffrasen
Synchronous Milling

3

Tool movement shown.

Gegenlauffrasen
Upcut Milling

Werkzeugbewegung dargestellt.

Das Gleichlauffrasverfahren ist das  The synchronous milling method is
the recommended milling method for

empfohlen Frasverfahren flr

SIMTEK-Fraswerkzeuge. SIMTEK milling tools.

Kontrolle // Control

Bitte priifen Sie Ihre Werkstlicke regelmé&Big auf maBliche Eignung.
Please control your work pieces frequently.

Bestands- und Preisinfo // Stock and price info

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

Available grades, stock and prices
can be found up-to-date on
www.simtek.com/webcode/ as well
as in the latest price list.
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Nutzen Sie dazu den auf der
Katalogseite angegebenen Webcode.

Einfahrschleife // Immersion Loop

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

Aktuelle Schneidstoffe, Besténde und Preise.
Current Grades, 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 lber oder unter diesem
Startwert liegen.

fzm hmax
*** mm *** mm Seite/Page ***

Given cutting parameters are ment as
initial values.

The best values depend on a variety
of criteria (for example the machine
conditions) and can be higher or
lower.

simmill AX

simmill PMX

simmill H2 simmill VX simmill UX simmill SX simmill PX

simmill K2

simmill MX

simmill OS

Index

SIMIEK



simmill AX

simmill PMX

simmill H2 simmill VX simmill UX simmill SX simmill PX

simmill K2

simmill MX

N
©
E
£

(%]

SIMIEK

Info

Hinweisliste
Additional information

Ho1

Bitte beachten Sie, dass zusatzlich zu der angegebenen Schneidenbreitentoleranz noch eine
bauartbedingte Planlauftoleranz von bis zu 0,03 mm ber(icksichtigt 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.

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

Werkstlick
Work piece
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Die mit den Fraserschéaften ausgelieferte Standardschraube ist fur diesen breiten Schneidplattentyp zu kurz.
Bitte im Bestellfall zusatzlich 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.

| l/ ;
Breiter Schneidplattentyp
Thicker Insert Type

Standardschraube X Lange Schraube
Standard Screw Standardbreite | Long Screw
Standard width ;
|
|
I
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



