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ID: 1489 | Edition R25DE

>
Zirkularfrasen // Groove Milling SA? .<=f
simmill 9W > Schneidwerkzeug // Cutting Tool £
g/l Cuting IMIEK E
(2]
H = Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen X
fzm hmax Ve =
0,03 mm 0,06 mm Seite/Page 671 Lt
Frésschneideinsatz aus Hartmetall fir das Nutfrasen E
ab Bohrungsdurchmesser 28,3 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page %
619, 620, 621, 622
HIH Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
General Groove Milling
475 &
. . . . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes %
Cutting inserts for groove milling. For use in bores ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679), £
as of minimum bore diameter 28,3 mm. HO7 (Seite/Page 682) @
@ik [®] 3 Logonce
683
Legend
n | VI JCCe o~
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Abbildung zeigt / Drawing shows: 9W1.0120.020.28 G

i) Empfohlene Pas
5 % 8 Schneidstoffe g
=Y 8 o i @ =
28 8 (e el o8 £
£ 5 g www.simtek.com/webcode 'g § E
SE E5 o5 Recommended S5 @
££ £ 2 B3 cutting grades ® 2
EE == (233 You can find current 2 £
w+0,02 R 88  tmax S 82 B e S @DS 52
£5 Sz ZEFP 8 H Q
mm mm mm mm = .N Ml-- o) mm mm = E
1,2 02 283 93 9W1.0120.020.28 G BHIJ  xs00 xse0 o2 xs00 xa08 6,25 28,0 6 9W1.09 Lo =
15 02 283 93 9W1.0150.020.28 G BHIP w00 xso0 oz oo oo 645 280 6 owioo A E
20 02 283 93 9W1.0200.020.28 G BHIS X800 X500 GT42 X500 X0 6,45 28,0 6 9W1.09 pren)
24 02 283 93 9W1.0240.020.28 G BHIU o0 xseo cra2 xs00 xa0 6,35 28,0 6 9W1.09 =
9V}
2
| Bestellbeispiel / Order example: 9W1.0200.020.28 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) =
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SIMTEK miling tools type SW



ID: 1490 | Edition R25DE

>
_<:f Zirkularfrasen // Groove Milling SA?
£ simmill 9W > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E g//Cuting IMIEK
(2]
9 Al | g emeines N u tf rasen Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
= fzm hmax Ve
= B o . . 0,03 mm 0,06 mm Seite/Page 671
= Frasschneideinsatz aus Hartmetall fiir das Nutfrasen ab
% Bohrungsdurchmesser 28,3 mm. Kreuzverzahnte Schneiden mit Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
einseitigem Eckenradius und zusétzlicher Fase zur Schnittaufteilung. 619, 620, 621, 622
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
= 1 475
& General Groove Milling s
E Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
IS L . L. ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
G General groove milling. For use in bores as of minimum bore HO7 (Seite/Page 682)
diameter 28,3 mm. Staggered teeth with a single-sided corner ElakE] B3 egence g
9 radius and additional chamfer for cutting division. I Legend
@« . (S)c;?ré ; Oder besuchen Sie // Or Visit
= . -Code .simtek.info/cp/1490
: I EE Lot st
‘» oDS
Schneiden // cutting edges: 1, 3,5
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@ Abbildung zeigt / Drawing shows: 9W1.0150.020.28 GYY
I
= Empfohlene i)
2 8 Schneidstoffe 5 %
= 8 ) ’ E7D °
= E R oy gt 28 98
E 5 i www.simtek.com/webcode F .E' 'g S
e Eg 05 Recommended SE Sf
§ -g 'g 3 cutting grades ££ ° 3
52 3 Aoy and pres on & g E

+0,01 a ] G
~ w R tmax g E g § WStk Conywebeode S oDS SIS ZEFP  ZEFF 8 §
E mm mm mm .N Ml-- o mm mm mm
E 15 0,2 93 9W1.0150.020.28 GYY BHIW X800 X500 GT42 X500 X400 6,45 28,0 28,3 6 3 9W1.09
% 16 0,2 93 9W1.0160.020.28 GYY BHJIY X800 X500 GT42 X500 X400 6,05 28,0 28,3 6 3 9W1.09

2,0 0,2 93 9W1.0200.020.28 GYY BHJO X800 X500 GT42 X500 X400 6,45 28,0 28,3 6 3 9W1.09

25 02 93 9W1.0250.020.28 GYY BHJ2  xso0 xseo o2 xs00 xae0 6,45 280 283 6 3 9W1.09
o
4
= | Bestellbeispiel // Order example: 9W1.0200.020.28 GYY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
IS
£
(72}
x
=
€
£
12}
n
o
€
=
[}
x
o)
°
=

simmillow

SIMTEK milling tools type 9W



ID: 1437 | Edition R25DE

>
Zirkularfrésen // Groove Milling SA? .<=f
simmill 9W > Schneidwerkzeug // Cutting Tool £
g//Cuting IMIEK E
(2]
H = Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Nut-, Trenn- und Schlitzfrasen x
fzm hmax Ve =
0,02 mm 0,04 mm Seite/Page 671 =
Frasschneideinsatz aus Hartmetall fir das Nut-, Trenn- und £
Schlitzfrasen ab einer Schneidbreite von 0,5mm bis 1,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page %
623, 624
HTH Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
Groove and Key Way Milling
475 &
. . . . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes %
Cutting insert for groove and key way milling with ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679), £
cutting edge widths of 0.5 mm to 1.0 mm. HO7 (Seite/Page 682) D
= m Legende
[SIEH, [8] 52 Leoene g
x
= -1 Scan Oder besuchen Sie // O Visit *
Eh QR-Code  www.simtek.info/cp/1437 E
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Abbildung zeigt / Drawing shows: 9W4.0050.000.50 G @
I
Empfohlene é
3 Schneidstoffe st
§ Ta%egaktu%ledVerfsﬁ_gbarfkeit ® § E
5 % \Lflvr‘}vw.;?rlr?teekgoerg/wgggode 'g 8 =
Eg 0§ Recommended Sf ‘B
g .g 'g ™ cutting grades ] 3
s 2F oot s
w001 @DS = ¢ O 2 www.sim ek.co'r)n/webcode tmax S g 2
E5 =i ZEFP 8¢ o
mm mm = = . N Ml-- [0 mm mm = E
05 50,0 9W4.0050.000.50 G A7GH  xsoe xs10 61a2 xo10 xaee 16,5 5,65 12 oW4.16 Lo =
1,0 50,0 9W4.0100.000.50 G A7GK X800 X510 GT42 X510 X400 16,5 6,1 12 9W4.16 = %
| Bestellbeispiel // Order example: 9W4.0100.000.50 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 1438 | Edition R25DE

>
_<:f Zirkularfrasen // Groove Milling SA?
= simmill 9W > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E g/l Cuting IMIEK
(2]
9 N ut_ u nd Sch | |tzfrase N Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
= fzm hmax Ve
= B ) ) o ) 0,03 mm 0,06 mm Seite/Page 671
= Frasschneidplatten aus Hartmetall fir das Nut- und Schlitzfrasen mit
% optimierter Schneidengeometrie fir weiche Schnitte und bessere Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
Oberflachen mit Schneidbreiten von 1,5 mm bis 3,5 mm. 623, 624
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
< o1F 475
& Groove and Slot Milling GON
E Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
£ e - i L. . ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
5 Milling inserts for groove and slot milling with optimized cutting HO7 (Seite/Page 682)
edge geometry for smooth cuts and better surface qualities. [E8 W] 3 tegence g
9 With cutting edge widths from 1,5 mm to 3,5 mm. 170 Legend
@« -1 Scan Oder besuchen Sie // O Visit
= E QR-Code  www.simtek.info/cp/1438
< . o
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Schneiden // cutting edges
< 1,8,5,7,9, 11
2 wil
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&
B T — — 1 ' )
) Schneiden // cutting edges
= A% | 2,4,6,8,10,12
o
E Fraserschaft
= Shank face
@ Abbildung zeigt / Drawing shows: 9W4.0250.020.50 GY
I
é Empfohlene
= § Schneidstoffe ) ; N
E [ Dmmsecmme ot
E 5 E www.simtek.com/webcode 'g S
K7 Ex ) é Recommended S §
g .E 'g 3 cutting grades ] 3
% 2 g £ You,falonlqnd cgrrent 2 £
w00l R oDs 2c 03 Wwwsmisccom/webcode  tmax  wil S 5
o B34 =: ZEFP o:
E mm mm mm .N Ml-- o] mm mm mm
E 1,168 01 50,0 9W4.0117.010.50 GY BENS X800 X500 G142 X500 X400 16,5 1,068 6,218 12 9W4.16
= 15 01 500 9W4.0150.010.50 GY A7GN a0 xsoo G2 xsoo xae0 165 14 645 12 9w4.16
1,575 01 50,0 9W4.0157.010.50 GY BENU X800 X500 GT42 Xse0 xsee 16,5 1475 6,025 12 9W4.16
20 0,2 50,0 9W4.0200.020.50 GY A7GQ  xsoo xse0 G2 xs0 xaee 165 19 645 12 9W4.16
g 2,388 0,2 50,0 9W4.0239.020.50 GY BENW X800 X500 GT42 X500 xae0 16,5 2,288 6,338 12 9W4.16
% 25 0,2 50,0 9W4.0250.020.50 GY A7GT X800 X500 GT42 X500 Xae0 16,5 24 6,45 12 9W4.16
£ 30 0,2 50,0 9W4.0300.020.50 GY A7GV  xsee xsee Gr2 xsee xaee 16,5 29 6,45 12 9W4.16
@ 3,175 0,2 50,0 9W4.0318.020.50 GY BENY X800 X500 GT42 X500 xaee 16,5 3075 5625 12 9W4.16
35 0,2 50,0 9W4.0350.020.50 GY BEX6 X800 X500 GT42 X500 Xaee 16,5 34 5,95 12 9W4.16
x
E | Bestellbeispiel / Order example: 9W4.0250.020.50 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 1439 | Edition R25DE

>
Zirkularfrasen // Groove Milling A .<=f
simmill 9W > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K E
B
N ut- u nd SCh | |thrase N Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) -
fzm hmax Ve E
. . .. 0,03 mm 0,06 mm Seite/Page 671 =
Frésschneidplatten aus Hartmetall fir das Nut- und s =
SCh|ItZ.fI'aSGH. Kreuz.vel:zahnte Schneiden mit opymlerter . Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page %
Schneidengeometrie flr eine hohe Laufruhe, weiche Schnitte 623,624
und bessere Oberflachen bei geringen Schnittkraften. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
475 &
G roove an d S | Ot M | | | | n g Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes %
ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679), =
o . . HO7 (Seite/Page 682) (7]
Milling inserts for groove and slot milling. Staggered teeth with W5 [&] 2 Legend
_ . . egende
optimized cutting edge geometry for a very smooth running, - (1w | Legend 683
., . 1 >
smooth cuts and better surface qualities at low cutting forces. - Scan Oder besuchen Sie / Or Visit B
E- 1 —J QR-Code  www.simtek.info/cp/1439 =
r. E
7
Schneiden // cutting edges: 1, 3,5,7,9,11
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Abbildung zeigt / Drawing shows: 9W4.0400.020.50 GYY @
I
Empfohlene é
§ Schneidstoffe ) ; N =
g I et 08 g
5 3 www.simtek.com/webcode 'g S E
£ £ =
Eg D3 Recommended Ss 7]
E 2 o= cutting grades ® 5
+0,01 % g g g zegi%ab_ri]liﬁngr?grprﬁgés on g g
w0, R @DS §§ g g www.simtek.com/webcode tmax S ZEFP ZEFF 8 g ~
mm mm mm .N Ml-- o mm mm E
15 01 50,0 9W4.0150.010.50 GYY BDDY  xso0 xsoo Gra2 xs0 xaee 16,5 645 12 6 ows1e EEEE
20 0,2 50,0 9W4.0200.020.50 GYY BDDO  xmo xsoo craz xse0 xaee 165 645 12 6 ows1e ET E
25 0,2 50,0 9W4.0250.020.50 GYY BDD2  xsoo xso0 Gra2 xso0 xa0e 16,5 6,45 12 6 ows.1e A
30 02 50,0 9W4.0300.020.50 GYY BDD4  xsoo xsoo Gu2 xso0 x40 165 645 12 6 owsls I
40 02 500 9W4.0400.020.50 GYY A7GX  xe00 xse0 Gre2 xo00 xee0 165 645 12 6 ows1e IR o
4762 02 50,0 9W4.0476.020.50 GYY BENO  xsoo xso0 ¢z xs00 xa0 16,5 6212 12 6 owsls I =
50 0,2 50,0 9W4.0500.020.50 GYY A7GZ  xeeo xsoo Gra2 xseo wace 165 645 12 6 ows1e IR ¢
60 02 500 9W4.0600.020.50 GYY A7G1  xe00 xse0 Gre2 x00 xee0 165 645 12 6 ows1s I 7
I Bestellbeispiel // Order example: 9W4.0600.020.50 GYY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) <
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ID: 1465 | Edition R25DE

>
_<:f Zirkularfrasen // Groove Milling SA?
£ simmill 9W > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E g//Cuting IMIEK
(2]
é Tre n nf rase n Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
= fzm hmax Ve,
= Frasschneidplatte aus Hartmetall mit spezieller 0,03 mm 0,06 mm Seite/Page 671
D Geometrie fUr das Trennfrasen. , ;
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
. e 623, 624
= Pa rt' n g Oﬂ: mi | | N g Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
= 475
E Carbide milling inserts with a special geometry Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
7 for parting off mi||ing_ ALL (Seite/Page 678), H07 (Seite/Page 682)
i Legende
[Blas[s] =2 Leence g5
x
@« 10 . (S)c;?ré ’ Oder besuchen Sie // Or Visit
= - -Code .simtek.info/cp/1465
: Bl L 6w wmsmiiies
? o gDS —
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£
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x
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£
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N ] e e T T
H
Ny L L
= iR Fraserschaft
= T tmax Shank face
£
£
@ Abbildung zeigt / Drawing shows: 9W4.R200.06.010.50 PS
I
é Empfohlene
= § Schneidstoffe ) } N
£ 3 e et 0%
E 5 i www.simtek.com/webcode 'g S
‘» E5 (] é Recommended S g
£ 2 = cutting grades © 3
32 3 SRy bres on g:

~ w001 = R @DS g E g § www.simtek.com/webcode tmax S ZEFP § §
E mm mm mm .N Ml-- o] mm mm
E 1,0 6° - 50,0 9W4.R100.06.000.50 PS BDZ6 X800 X500 GT42 X500 Xae0 16,5 6,1 12 9W4.16
= 10 6 01 500  9WA4.R100.06.010.50 PS BDOC  xsoo xsoo oz oo a0 165 61 12 9w4.16

15 6° - 50,0 9W4.R150.06.000.50 PS BDZS8 X800 X500 GT42 X500 Xae0 16,5 6,45 12 9W4.16

15 6° 01 500  9W4.R150.06.010.50 PS BDOE  xse0 xso0 Gra2 xs00 xae0 16,5 6,45 12 9W4.16
g 20 6° - 50,0 9W4.R200.06.000.50 PS BDOA X800 X500 GT42 X500 xae0 16,5 6,45 12 9W4.16
% 2,0 6° 01 50,0 9W4.R200.06.010.50 PS BDOG X800 X500 GT42 X500 X400 16,5 6,45 12 9W4.16
S
@ | Bestellbeispiel // Order example: 9W4.R200.06.000.50 PS X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 1492 | Edition R25DE

>

Z_irku!arfréisen // Groove Milling SA? .<=f

simmill 9W > Tragerwerkzeug // Toolholder IM EK g

(2]

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA) x

o

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit innerer E

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

are . . 3,5Nm

MI”Iﬂg Cutter Shaﬂ k, Cy|lndI’ICa| (Dl N 6535 HA) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page o

487 =

Anti-vibration solid carbide type with through coolant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes E

and shank according to DIN 6535 HA. ALL (Seite/Page 678) @
iH [ TW | Legend

[=] Em é ||| Sens” €83 .

E.I:E -1 . Scan Oder besuchen Sie // O Visit *

Er —J QR-Code  www.simtek.info/cp/1492 =
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Abbildung zeigt / Drawing shows: 9W1.0.625.09.33 A HM
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° ]
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. &
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ID: 1491 | Edition R25DE

>
<
= Zirkularfrésen // Groove Milling SAT
£ simmill 9W > Tragerwerkzeug // Toolholder
£ immi ragerwerkzeug // IM EK
2]
=
o Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)
€
% 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)
Legende
Gl & legena 68
x
@« Scan Oder besuchen Sie // O Visit
E — QR-Code  www.simtek.info/cp/1491
£
2]
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£ L1
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@ Abbildung zeigt / Drawing shows: 9W1.0.625.09.20 A ST
I
5
= % © g
£ ; £ g g
@ Eg 05 5 % &
[=E-] = @ = <
2E 8¢ £ g5 g
°c G o3 T3 ca
@Dh6 @D1 L2 =t 03 L1 £5 £5 52
¢ Ic Sz AH AH Oz
- mm mm mm mm
E 15,875 9,0 20,0 9W1.0.625.09.20 AST BHJ4 80,0 ATK7 TA0F 9W1.09
5 160 90 200 9W1.1609.20 AST BHI8 80,0 ATKT T10F 9W1.09
| Bestellbeispiel // Order example: 9W1.1609.20 AST
A
4
E
£ Eine Umschliisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
o A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
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>
<

Zirkularfrasen // Groove Milling A =
simmill 9W > Tragerwerkzeug // Toolholder SI M I E K g
(2]

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

MI”Iﬂg Cutter Shaﬂ k, We|d0n (DI N 6535 H B) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page o
489 =

Anti-vibration solid carbide type with through coolant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes E
and shank according to DIN 6535 HB. ALL (Seite/Page 678) @

iH [ TW | Legend
[=] 524, =] o | & | (W sens €23
= |

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/1494
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Abbildung zeigt / Drawing shows: 9W1.0.625.09.33 B HM

>
4 <
g 2 03 €
5 < 2 B8 =
% = ) £ s e 8 g ‘n

E3 =F £g B

SE Q3 8 25 oL

52 a5 3z 3z £&

@Dh6 oD1 L2 St O = L1 £3 £3 = .
Ic Sz AH AH Oz ¢
mm mm mm mm -
15,875 90 330 9W1.0.625.09.33 BHM BHKE 101,0 ATY7 T10F owtoo EEI =
16,0 90 330 9W1.1609.33 BHM BHK3J 101,0 ATY7 T0F owioe E £

| Bestellbeispiel // Order example: 9W1.1609.33 B HM

gV}
4
) . . =
Eine Umschllsselungsliste 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. &
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>
,<=f Zirkularfrésen // Groove Milling SAT
£ simmill 9W > Tragerwerkzeug // Toolholde
£ immil ragerwerkzeug // r 'M EK
2]
2
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)
m Legende
. [=] Gl & legena 68
@« Scan Oder besuchen Sie // O Visit
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/1493
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@ Abbildung zeigt / Drawing shows: 9W1.0.625.09.20 B ST
I

x
) 3

ES E ° £g $

2E 8¢ £ g5 gt

X K T3 T3 ==

@Dh6 oD1 L2 St O = L1 £3 £3 = E
¢ Ic Sz AH AH oz
- mm mm mm mm
z 15,875 90 200 9W1.0.625.09.20 B ST BHI6 80,0 A7 Ti0F 9W1.09
5 160 90 200 9W1.1609.20 BST BHKA 80,0 ATKT T10F owioe
| Bestellbeispiel // Order example: 9W1.1609.20 B ST
Q
4
E
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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ID: 1435 | Edition R25DE

Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill 9W > Tragerwerkzeug // Toolholder

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit innerer
KUhlmittelzufuhr 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.

SIMIEK

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

7,0 Nm
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
487
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 678)
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AL ET 0 e 308 oo
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OHE 2

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
—J QR-Code  www.simtek.info/cp/1435
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Abbildung zeigt / Drawing shows: 9W4.1616.090 A HM
—
8
5 g £ S
£3 8: i
SE Q% 8 25 oL
32 -2 F iz =
@Dh6 oD1 L2 St O = L1 £3 £3 Sg
Ic Sz AH AH Oz
mm mm mm mm
¥ @Dh6 =15,875 mm
15,875 16,0 60,0 9W4.0.625.16.060 AHM BDMY 125,0 ASCD T20T 9W4.16
15,875 16,0 90,0 9W4.0.625.16.090 AHM BDM@ 155,0 AsCD T20T 9W4.16
15,875 16,0 120,0 9W4.0.625.16.120 AHM BDM2 185,0 ASCD 207 9W4.16
V¥ @Dh6=16,0 mm
16,0 16,0 60,0 9W4.1616.060 AHM A7G3 1250 ASCD T20T 9W4.16
16,0 16,0 90,0 9W4.1616.090 AHM A7G7 155,0 AsCD T20T 9W4.16
16,0 16,0 120,0 9W4.1616.120 AHM A7G9 185,0 AsCD T20T 9W4.16

| Bestellbeispiel // Order example: 9W4.1616.060 A HM

Eine Umschllsselungsliste 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.

simmill UX simmill SX simmill PX simmill PMX simmill AX

simmill VX

simmill 4U/4V

%
E
E
(2]

simmill QX

simmill K2 simmill H2

simmill MX

simmill OS
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x
_<=f Zirkularfrésen // Groove Milling SA?
£ simmill 9W > Tragerwerkze! Toolholde
£ immil ragerwerkzeug // r IM EK
2]
x
=
o
E Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)
7] Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
Stahl-Ausfihrung mit Aufnahme nach DIN 1835 A. 70Nm
> o . , Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
= Milling cutter shank, cylindrical (DIN 1835 A) 288
g Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
C Steel type with shank according to DIN 1835 A. ALL (Seite/Page 678)
W m Legende
9 E E m ‘ Legend 683
@« 4] Scan Oder besuchen Sie // O Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/1436
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@ Abbildung zeigt / Drawing shows: 9W4.2016.32 A ST
I
x
o 3
£ 5 S 83 £ =
g i g is iy £t
SE 3 E£8 & 25 oL
52 8t g5z iz s £5
@Dh6 oD1 L2 2c 22 £:8 L1 £3 £3 g2
N g8 s: £53 83 33 3
- mm mm mm mm
E 19,05 16,0 32,0 9W4.0.750.16.32 AST BEU2 Ja/Yes 100,0 ASCD T20T 9W4.16
% 20,0 16,0 32,0 9W4.2016.32 AST A7G5 Ja/Yes 100,0 ASCD 207 9W4.16
| Bestellbeispiel // Order example: 9W4.2016.32 A ST
Q
X
£
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
/

Manufacturers of Precision Ground Cutting Tools

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




