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Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5 =
simmill 4U > Schneidwerkzeug // Cutting Tool simmill4uU £
SIMTEK milling tools type 4U @
x
=
o
T‘ N Ute ﬂfrase ﬂ Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (Start) E
fzm hmax Ve %
Speziell fir das T-Nutenfrasen optimierte Schneiden. 0:0imm g:08mm Sefte/Rage’9
- Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
T-Slot-Milling 3,4 &
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes %
Special Cutting Edge design for T-Slot-Milling. ALL (Seite/Page 12) E
E E E: Legende 13
I} Legend
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
O] QR-Code  www.simtek.info/cp/995 7
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Fraserschaft
Shank face ion zeigt
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: 4U3.0720.09.17 T <>I'
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w-0.02 225 R % g = Z @3 S DS '§ 'g £: =
mm mm mm S ; = IMIN- mm mm S = %
72 10,0 0,2 4U3.0720.09.17 T AWKK X800 GI42 10,3 17,0 3 4U0D09.0
| Bestellbeispiel // Order Example: 4U3.0720.09.17 T X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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Zirkularfrasen // Groove Milling - 5 =
simmill 8V > Schneidwerkzeug // Cutting Tool sSimmMmill4vV £
SIMTEK milling tools type 4V @
x
=
T‘ N Ute ﬂfrase ﬂ Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (Start) E
fzm hmax Ve %
Speziell fir das T-Nutenfrésen optimierte Schneiden. 9.03/mm 0,03 mi SefteRaceld
Lo Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
T-Slot-Milling 67 x
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes é
Special Cutting Edge design for T-Slot-Milling. ALL (Seite/Page 12) £
E E E: Legende 13
3 I} Legend
a ! -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
O #_ QR-Code  www.simtek.info/cp/998 %
?
£
@
2DS
(O x
N o
Nutnennbreite — =
Nominal width of groove g
«
/

A X
=
€

/ =
\ 7 )
o [ A
\\ Detail A Detail B Detail C | ' T
] <
! N =
S — =
Fraserschaft %
Shank face
zeigt iSpi te ogli it mit &
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: 4V3.0720.13.31 T %
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SES £5 8 55 28 2 =
w002 225 R = G =E S DS SE 5% T
mm mm mm =t ; = IMIN- mm mm < ®= %
'V Nutnennbreite // Nominal width of groove =12,0 mm o
8,2 12,0 0,2 4v3.0820.11.20 T AWK3J X800 GI42 93 20,0 S 4VoD11.5
'¥ Nutnennbreite // Nominal width of groove = 14,0 mm I
9,2 14,0 0,2 4v3.0920.13.24 T AVOV X800 Gr42 10,0 24,0 3 4V0D13.5 g
'V Nutnennbreite // Nominal width of groove = 18,0 mm R =
72 18,0 0,2 4v3.0720.13.31T AWKH X800 GI42 10,0 31,0 B 4V0D13.5 E
»
| Bestellbeispiel // Order Example: 4V3.0820.11.20 T X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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>
_<:f Zirkularfrasen // Groove Milling SA?
= simmill 4V > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E g/l Cuting IMIEK
(2]
= Allgemeines Nutfrasen, fir weiche Schnitte
o
= . L. Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)
g Nutfrédsen gerader Nutformen. Optimierter Rund- und Planlauf f2m hmax Ve
G sowie hdchste Stabilitdt dank geschliffener Verzahnung. 0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 671
HIH Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
» General Groove Milling, for smooth cuts o
o
= . L . . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
g General groove milling. Optimized axial and radial runout ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
@ as well as highest stability thanks to ground interface. HO5 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682)
= m Legende
E E L7 Legend 683
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@ = -1 . (S)cl‘,:?ré ; Oder besuchen Sie // O Visit
= -Code .simtek.info/cp/1315
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= Fraserschaft Schneiden //
2 Shank face cutting edges 2,46 Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaéglichkeit mit ahnlichem Werkzeug.
I Image shows exemplary application possibility with similar tool.
<
@ Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0300.020.22 GY
I
P AT Empfohlene
2 5 ® 8 Schneidstoffe
= - 79 g ) ’ °
E o2 } I e o}
s 55 cc = Z www.simtek.com/webcode -g 8
Kz 'E% gg Eg (] 5 Recommended o 5
9 £E gg B cutting grades B g
£§ § § § £3 3; Youan find cunrent 22
N woo2 23§ R 88 25 81 felhiodpeesn tmax wl S @DS ZEFP £:
E mm mm mm mm BEE ;g .N Ml-- o mm mm mm mm o=
E 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 28,0 mm
E 1,0 - 01 280 4V6.0100.010.28 GY A3GK X800 Xse0 G2 Xsee xse0 65 09 60 277 6 4voD14.3
¢ 15 - 01 280 4v6.0150.010.28 GY A3GN  xsoo xseo ez xse0 xae 65 14 64 277 6 4V0D14.3
20 - 02 280 4V6.0200.020.28 GY A3GQ  xsoxsee e xseexae 65 19 64 217 6 4V0D14.3
Q 30 - 02 280 4V6.0300.020.28 GY A3GT X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 29 6,4 277 6 4V0D14.3
z 40 - 02 280 4v6.0400.020.28 GY A3GV  xsoo xseo ez xseo xae 65 39 64 217 6 4V0D14.3
= 50 - 02 280 4v6.0500.020.28 GY A3GX Xso0 X500 GT42 Xsee x40 6,5 49 64 277 6 4voD14.3
2 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 35,0 mm
1,0 - 01 350 4v6.0100.010.35 GY A3G1 X800 X500 GT42 xsee xaee 100 09 62 347 6 4voD14.3
=< 15 - 01 350 4V6.0150.010.35 GY A3G3 X800 X500 GT42 Xxsee xae0 10,0 1,4 62 347 6 4V0D14.3
= 20 - 02 350 4V6.0200.020.35 GY A3G7  xseoxsoo g2 xseo xaee 100 19 62 347 6 4v0D14.3
g 25 - 02 350 4V6.0250.020.35 GY BDJU X800 X500 GT42 Xsee xsee 100 24 6,2 347 6 4V0D14.3
5 30 - 02 350 4v6.0300.020.35 GY A3HB  xsoo xseo 612 xse0 xae 100 29 62 347 6 4V0D14.3
40 - 02 350 4V6.0400.020.35 GY A3HF X800 xse0 G42 xsee xsee 100 39 62 347 6 4voD14.3
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 37,0 mm
8 2,0 - 0,2 370 4V6.0200.020.37 GY BD10 X800 X500 GT42 Xsee x4ee 120 1,9 64 367 6 4V0oD12.0
% ¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 40,0 mm
IS 1,0 - 01 400 4V6.0100.010.40 GY A3GZ X800 X500 GT42 Xsee x4ee 135 0,9 62 397 6 4V0oD12.0
(2 15 - 01 400 4V6.0150.010.40 GY A3G5 X800 X500 GT42 Xse0 xae0 13,5 1,4 62 397 6 4VoD12.0
20 - 02 400 4v6.0200.020.40 GY A3G9 Xeo xso0 G142 xso0 waee 125 19 62 397 6 4V0D14.3
3,0 - 02 400 4V6.0300.020.40 GY A3HD X800 X500 GT42 X5e0 xae0 12,5 29 62 397 6 4VoD14.3
% | Bestellbeispiel // Order example: 4V6.0200.020.37 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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>
,<=f Z_irku!arfréisen _/_/ Groove Milling SA?
E simmill 4U > Tragerwerkzeug // Toolholder IM EK
(2]
= Fraserschaft, Weldon
= (vgl. DIN 6535 HB/ DIN 1835 B)
=
£
@ Schwingungsgedampfte Hartmetall und Stahl Ausflihrung mit innerer Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
Kahlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB / DIN 1835 B. 4,5Nm
> Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
o Oy
- Milling Cutter Shank, Weldon S
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
- (DIN®535 HB/DIN 1835 B) e ——

Anti-vibration solid carbide and steel type with through coolant EI EI Hm | st | é | W~ tZSZEﬁe 683

and shank according to DIN 6535 HB / DIN 1835 B. = Scan Oder besuchen Sie / Or Visit

QR-Code  www.simtek.info/cp/994
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@ Abbildung zeigt / Drawing shows: 4U0.1609.25 B HM
I
x
O @
= 3 5 @
£ $ 8 Y
% E 5 [} ; % 8 :
@ 3 o] — 8
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32 25 83 &z £3 £5
@Dh6 @D1 L2 =8 02 L1 £5 £9 £3 £8 52
o <& =3 338 88 am 28 o:
- mm mm mm mm
E 16,0 9,0 25,0 4U0.1609.25.ICBHM AWKM 93,0 AY6K T15F - X 4U0D09.0
% 16,0 9,0 25,0 4U0.1609.25.ICB ST AWM7 93,0 AY6K T15F X - 4U0D09.0
| Bestellbeispiel // Order example: 4U0.1609.25.I1C B HM
Q
~
£
2] Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
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>
Z_irku!arfréisen _// Groove Milling SA? .<=f
simmill 4V > Tragerwerkzeug // Toolholder IM EK g
(2]
Fraserschaft, Weldon x
(vgl. DIN 6535 HB / DIN 1835 B) =
=
=
Schwingungsgedampfte Hartmetall Ausflihrung mit innerer PEUgTReT I (S MWL) [ g tEmmg o () @
KUhlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB / DIN 1835 B. 7,0 Nm
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page <
Oy o
Milling Cutter Shank, Weldon S =
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

(DIN 6535 HB / DlN 1835 B) ALL (Seite/Page 678) %

Anti-vibration solid carbide type with through coolant and EI EI % ¢ | - tZSZEﬂe i
shank according to DIN 6535 HB / DIN 1835 B. A o Oder besuchen Sie / Or Visit 3
E QR-Code  www.simtek.info/cp/997 =
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Abbildung zeigt / Drawing shows: 4V0.1611.30 B HM Z
I
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E2 B 2 i
S E 82 8 85 o2
52 S 3= 3= S5
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=8 S: aa Bé Oz o
I
mm mm mm mm -
16,0 115 30,0 4v0.1611.30.IC BHM AWKQ 90,0 Ao 201 4voD11.5 =
20,0 315! 35,0 4V0.2013.35.ICBHM AVoU 104,0 Ao T20T 4VoD13.5 %
| Bestellbeispiel // Order example: 4V0.2013.35.1C B HM
gV}
X
E
Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766. B
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
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>
_<:f Z_irku!arfréisen _// Groove Milling SA?
E simmill 4V > Tragerwerkzeug // Toolholder IM EK
(7]
= Fraserschaft, zylindrisch
= (vgl. DIN 6535 HA / DIN 1835 A)
£
£
@ Schwingungsgedampfte Hartmetall und Stahl Ausflihrung mit innerer Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

Kahlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA / DIN 1835 A. 7,0 Nm
> Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
o T . .
- Milling Cutter Shank, cylindrical T

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

- (DIN®535HA/DIN 1835 A) P s

Anti-vibration solid carbide and steel type with through coolant EI EI % g é va- tzgzzie 683
% and shank according to DIN 6535 HA / DIN 1835 A. = Scan Oder besuchen Sie / Or Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/996
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@ Abbildung zeigt / Drawing shows: 4V0.1611.30 A HM
I
x
o 3
IS £ 4 o8
S 5 2 = B8E
‘» E = [ g S . 8 g
E3 = ° £9 = B
ZE 3% = <3 3 2
oDh6 oD1 L2 X 8 L1 £ £33 =g £B =
e . . - <& =: - 38 38 ws  £8 oz
% 16,0 115 30,0 4V0.1611.30.ICAHM AWKP 90,0 Ao T20T - X 4VoD11.5
= 160 115 300 4v0.1611.30.ICAST AWM9 900 a0 Tor x - 4v0D11.5
20,0 135 35,0 4V0.2013.35.ICAHM AWKS 104,0 Ao T20T 4V0oD13.5
20,0 135 35,0 4V0.2013.35.ICAST AWM8 104,0 Ao T20T 4V0oD13.5
Q
~
= | Bestellbeispiel // Order example: 4V0.1611.30.1C A HM
E
£
[}
Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
< A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
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>
Zirkularfrésen // Groove Milling SA? .<=f
immill 4V > Tra K Toolhold =
simmi > Tragerwerkzeug // Toolholder IM EK £
(2]
Fraserschaft, zylindrisch, .
(vgl. DIN 6535 HA / DIN 1835 A) g
Schwingungsgedampfte Hartmetall und Stahl Ausfihrung mit innerer g
Kuhlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA/DIN 1835 A. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) B
Optimierter Plattensitz zur Aufnahme von Frésplatten mit geschliffener 70 Nm
Verzahnung- Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page <
487,488 =
M|”|ng Cutter Shank’ Cyl|ndr|Ca| Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes E
(DIN 6535 HA / DIN 1835 A) ALL (Selt/Page 676
P, . . . . Emm ‘ WV"' Legende683
Anti-Vibration solid carbide and steel type with through coolant [HM ] ST | Legend o~
and shank according to DIN 6535 HA /DIN 1835 A. Optimized 2 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
insert seat to hold milling tools with a ground interface. QR-Code  www.simtek.info/cp/1314 E
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@ N E % _ E =
E 8 g8 28 % K = @
HE 8¢ §, &3 2 £s
@Dh6 D1 L2 s S 2 L1 £3 g3 g8 =3 EE
e e 8 2: — B8 33 8¢ g8 23 g
¥ Hartmetall // Carbide =- E
16,0 120 24,0 4V0.1612.24 AST A2F0 80,0 ATHG T201 4V0D12.0 X e e
20,0 14,0 350 4V0.2014.35A ST AY6S 100,0 ATKS T207 4V0D12.0 M . mm @
'Y Hartmetall // Carbide =x
16,0 12,0 420 4V0.1612.42 AHM AZTP 100,0 ATKS T207 4V0D12.0 2 x =
16,0 120 60,0 4V0.1612.60 AHM A1PK 130,0 ATK T201 4V0D12.0 : x =
16,0 143 420 4V0.1614.42 AHM AY9Q 100,0 ATHG T201 4V0D14.3 : x E
16,0 14,3 60,0 4V0.1614.60 A HM AZ4AX 1300 ATKS T207 4V0D14.3 - x EX 3
16,0 143 85,0 4V0.1614.85 AHM A16D 160,0 ATHG T201 4v0D14.3 : x
I Bestellbeispiel // Order example: 4V0.2014.35 A ST g
z
=
(2]
Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
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Premier Form Tools Ltd

Lancaster Road, Bowerhill, Melksham, Wiltshire, SN12 6SS, UK
Tel: +44 (0)1225 702584
e-email: enquiries@premierformtools.co.uk

Full details of our products are available at
www.premierformtools.co.uk




