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ID: 346 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling

simmill PX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simm“l PX é
SIMTEK milling tools type PX =
£
£
(7]

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)
Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit innerer Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) g
KuhImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. 1.2Nm %
2 £
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page IE
(7]

Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 6535 HA)

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

Anti-vibration solid carbide type with through coolant ALL (Seite/Page 645)
and shank according to DIN 6535 HA. [ TW | Legende
,.E E | HM | ‘ WW' Legend 650 E
=1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
E _J QR-Code  www.simtek.info/cp/346 £
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@Dh6 oD1 L2 =< 02 L1 £3 £5 52
28 s: 33 33 8:
mm mm mm mm ~
¥V @Dh6=12,0 mm X
12,0 6,0 21,0 P10.1206.21 AHM AE35 80,0 PM2,6x8T8F T8F PD06.0 E
12,0 6,0 30,0 P10.1206.30 AHM AG5A 90,0 PM26x8T8F T8F PD06.0 %
12,0 6,0 42,0 P10.1206.42 AHM AMEK 100,0 PM2,6x8T8F T8F PD06.0
12,0 73 30,0 P10.1207.30 AHM AHBF 90,0 PM26:8T8F T8F PD07.3
V¥ @Dh6=12,7mm
1277 6,0 21,0 P10.0.500.06.21 AHM AE25 80,0 PM26:8T8F T8F PD06.0 <
12,7 6,0 30,0 P10.0.500.06.30 A HM AKHS 90,0 PM26x8T8F T8F PD06.0 =
12,7 6,0 420 P10.0.500.06.42 AHM AMMM 100,0 PM26x8T8F T8F PD06.0 =
127 73 300 P10.0.500.07.30 AHM APFF 900  Pm2esTEF o PDO7.3 £
V¥ @Dh6=15,875 mm
15,875 73 25,0 P10.0.625.07.25 AHM AF2B 100,0 PM26x8T8F T8F PD07.3
¥ @Dh6=16,0 mm
16,0 73 25,0 P10.1607.25 AHM ADVZ 100,0 PM2,6:8T8F T8F PD07.3 %
o
I Bestellbeispiel // Order example: P10.1206.21 A HM %
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ID: 388

| Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling

simmill PX > Tragerwerkzeug // Toolholder

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)

Stahl-Ausfuhrung mit Aufnahme nach DIN 1835 A.

Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 1835 A)

Steel type with shank according to DIN 1835 A.

L1

@Dh6 op1
mm mm
¥ @Dh6=10,0 mm
10,0 6,0
V¥ @Dh6=15,875 mm
15,875 6,0
V @Dh6=16,0 mm
16,0 6,0

mm

15,0

12,0

12,0

Artikelnummer
Part number

P10.1006.15A ST

P10.0.625.06.12 A ST

P10.1606.12 AST

I Bestellbeispiel // Order example: P10.1006.15 A ST

www.simtek.com/webcode

Webcode

AG7K

ABXD

AESE

SimmillPX

SIMTEK milling tools type PX

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

1,2Nm
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
474
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645)
m Legende
EIZLE B ) Lemece o
= =1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E _J QR-Code  www.simtek.info/cp/388
= = D @
23 8 s
28 - 8¢
2§ 25 23
E3 3 g2 i
=8 -1 o5 (]
5> 3 33 e
isg L1 £ £s g7
=23 ah AH o
mm
Nein/ No 60,0 PM26x8T8F T8F PD06.0
Ja/Yes 80,0 PM26x8T8F T8F PD06.0
Ja/Yes 80,0 PM26x8T8F T8F PD06.0



ID: 347 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill PX > Tragerwerkzeug // Toolholder

Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB)

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit innerer
KuhImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB.

Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 6535 HB)

Anti-vibration solid carbide type with through coolant
and shank according to DIN 6535 HB.
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@Dh6 D1 L2 gE GE
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mm mm mm
¥ gDh6=12,0 mm
12,0 6,0 21,0 P10.1206.21 BHM AKIM
12,0 6,0 30,0 P10.1206.30 BHM AC5B
12,0 6,0 42,0 P10.1206.42 BHM AHUG
12,0 73 30,0 P10.1207.30 BHM AHJ7
V¥ @Dh6=12,7mm
12,7 6,0 21,0 P10.0.500.06.21 BHM AFUZ
1277 6,0 30,0 P10.0.500.06.30 BHM AJXS
12,7 6,0 42,0 P10.0.500.06.42 BHM ABXZ
12,7 73 300 P10.0.500.07.30 BHM AEDG
V¥ @Dh6=15,875 mm
15,875 73 25,0 P10.0.625.07.25 BHM ADDD
¥ @Dh6=16,0 mm
16,0 73 25,0 P10.1607.25 BHM APOF

| Bestellbeispiel // Order example: P10.1206.30 B HM

SimmillPX

SIMTEK milling tools type PX

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

1,2Nm
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
475

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645)

CIELE BT 6 et e
A

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
_J QR-Code  www.simtek.info/cp/347

Whistle-Notch Aufnahme auf Anfrage erhaltlich.
Whistle-Notch fixation available upon request.

o o Q g

E g% g2

L1 £3 £3 g2

. 33 33 S
80,0 PM2,6x8 T8F T8F PD06.0
90,0 PM26x8T8F T8F PD06.0
100,0 PM2,6x8T8F T8F PD06.0
90,0 PM2,6x8T8F T8F PD07.3
80,0 PM2,6x8 T8F T8F PD06.0
90,0 PM2,6x8T8F T8F PD06.0
100,0 PM2,6x8T8F T8F PD06.0
90,0 PM2,6x8T8F T8F PDO07.3
100,0 PM2,6x8T8F T8F PDO7.3
100,0 PM2,6x8T8F T8F PDO7.3
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ID: 420 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ .
2 simmill PX > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmmlll PX
= SIMTEK milling tools type PX
£
£
7]
Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 1835 B)
§ Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
= Stahl-Ausfuhrung mit Aufnahme nach DIN 1835 B. Coe
E Eh
1= Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
7]

Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 1835 B) a76

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

Steel type with shank according to DIN 1835 B. ALL (Seite/Page 645)
1 Legende
x EIRAE 50, oo
E E Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/420
2]

Whistle-Notch Aufnahme auf Anfrage erhaltlich.

Whistle-Notch fixation available upon request.
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@Dg6 @D1 L2 2t © 2 £:38 L1 £3 £ 5%
28 s: 553 33 33 8:
I mm mm mm mm
~ 15,875 6,0 12,0 P10.0.625.06.12 B ST AHOP Ja/Yes 80,0 PM26x8T8F T8F PD06.0
€ 10,0 6,0 15,0 P10.1006.15 B ST AGSO Nein / No 60,0 PM2,6x8T8F T8F PD06.0
E 120 60 150 P10.1206.15 BST AK28 Ja/ Yes 740  Pw2esTeF T PD06.0
16,0 6,0 12,0 P10.1606.12 BST AAB7 Ja/Yes 80,0 PM2.6:8T8F T8F PD06.0
I Bestellbeispiel // Order example: P10.1206.15 B ST
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ID: 452 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill PX > Tragerwerkzeug // Toolholder

Fraserschaft, fur Spannzangenfutter (DIN 6499)

Fur Spannzangenfutter nach DIN6499-A.

Milling cutter shank, for collet chucks (DIN6499)

For collet chucks according to DIN6499-A.

L1

SIMTEK Spannmutter
SIMTEK Clamping nut

Fiir Spannzange
For collet chuck
Artikelnummer

Part number

@D1 L2
ER11 6,0 16,0 P10.ER11.06.16
ER11 6,0 16,0 P10.ER11.06.16.B

I Bestellbeispiel // Order example: P10.ER11.06.16

www.simtek.com/webcode

Webcode

AJFH
AVMP

Gewinde Spannmutter
Thread clamping nut

Spannmutter
Clamping nut

PER11.1219 M14x0,75
PER11.12.16 M13x0,75

SimmillPX

SIMTEK milling tools type PX

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

1,2Nm
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
472

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645)
E m Legende 650

55 Legend

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/452

5,0 mm
0.1969¢

Fréserschaft ist nur mit passender Spannmutter verfiigbar.
Spannmutter ist auch einzeln als Ersatzteil verfiigbar.

Milling cutter shank is only available together with clamping nut.
Clamping nut is available as a spare part.

@D L1
mm mm
190 363
160 363

Schraubenschliissel

Screw driver
Connectcode
www.simtek.com/ccode

Schraube
Screw

P M2,6x8T8F

PM2,6x8T8F

PD06.0
PD06.0

3 7

simmill AX

x
=
o
£
£
‘»

simmill PX

simmill H2 simmill VX simmill UX simmill SX

simmill K2

simmill MX

simmill OS

Index

489

SIMIEK



ID: 349 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
2 simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PX
= SIMTEK milling tools type PX
€
£
(7]
. . . . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Fréasen von Sicherungsringnuten, innen f2m hmax Vo
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
g Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab . .
o Bohrungsdurchmesser 10.0 mm. Geeianet fir alle Materialien Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
E g ’ ' 9 ’ 485, 486, 487, 488, 489
IE . . . - . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
? Circlip Ring Groove Milling, internal 263
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Circlip ring groove milling in bores as of ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
bore diameter 10,0 mm. For use in all materials. E E [50 Legende

ﬁ L7 Legend 650

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/349

x
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simmill SX

x
o] \ L
g
£
D tmax
»
g = T 1M
% < \
= e
E
‘» Fréserschaft lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0160.01 G
% I
= - L 5
S 5 £9 8 5 ® g
= 2s 33 8 =3 s 8
D BB i g 5 85 SE S
H £ g5 cg 25 23 og
ET e ES 82 B £%5 9
g2 ££ SE 5 Qo 38 3s
58 EE £5 27 Bs 2 2
w002 22§ R SIS £t G 56 tmax S oDS SE 5 é
~ mm mm mm mm o ; 2 !M!N! mm mm mm e ®©=
~ 0,77 0,7 - 10,0 P10.0070.00 Z AHB1 xge0 G2 1,5 34 9,7 3 PD06.0
€ 0,87 08 - 10,0 P10.0080.00 Z AKU6 xge0 G2 1,5 34 97 3 PD06.0
E 097 09 - 100 P10.0090.00Z AG93  xse w2 15 34 97 3 PDO06.0
1,07 10 - 10,0 P10.0100.00 G AA4Q X800 G2 1,5 34 9,7 3 PD06.0
1,24 aljil, - 10,0 P10.0110.00 G AJBZ xge0 G2 1,5 35 97 3 PD06.0
1,44 13 01 10,0 P10.0130.01 G AJVP Xsee G2 15 35 97 3 PD06.0
§ 1,74 16 01 10,0 P10.0160.01 G AGG7 Xse0 G2 1,5 35 97 3 PD06.0
E I Bestellbeispiel // Order example: P10.0070.00 Z X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
‘®
Slmtek i |nd|V|dUaI Beispielartikelnummer // Example Part number: P10.0179.030 XG
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ID: 367 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ .
simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PX %
SIMTEK milling tools type PX =
£
£
(%]
. . . . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Fréasen von Sicherungsringnuten, innen f2m hmax Vo
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab . . z
Bohrunasdurchmesser 12.0 mm. Geeignet fiir alle Materialien Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page o
g , . ¢} . 485, 486, 487, 488, 489 z
. . . - . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page £
Circlip Ring Groove Milling, internal 263 ’
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Circlip ring groove milling in bores as ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
of bore diameter 12,0 mm. For use in all materials. E E [50 Legende
L7 Legend 650
i £

QR-Code  www.simtek.info/cp/367
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Fraserschaft lllustration zeigt beispi te Anwendt 6glichkeit mit ahnlichem Werkzeug. ‘»
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0160.01 G

E T
?A 3 = ¢ z

- ® k] ©
- g3 ] 23 " 0¥ £
5% SE 5 2 Ar 3£ B8 D

2z SE =5 Q3 o2 23 838

$Eo =c ES B 08 £ B

Q=3 = SE 82 o & B o2

£58 e g5 2t is 25 €7

w002 3S§ R 23 gE D 2 5o tmax S oDS S E 53

£§ =3 £3 o
mm mm mm mm <a IMIN - mm mm mm <=z ~
1,21 11 - 12,0 P12.0110.00 G ACHB Xg00 G2 2,5 35 117 3 PD06.0 ~
141 13 01 12,0 P12.0130.01 G AGB6 X800 G2 2,5 35 11,7 3 PD06.0 €
1,71 1,6 01 12,0 P12.0160.01 G AKO6 X800 G2 2,5 35 117 3 PD06.0 UEJ

| Bestellbeispiel // Order example: P12.0110.00 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

Slmtek i |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: P12.0179.030 XG E
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ID: 353 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Frasen von Sicherungsringnuten, innen
Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab

Bohrungsdurchmesser 12,0 mm. Durch hochpositive
Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle.

Circlip Ring Groove Milling, internal

Circlip ring groove milling in bores as of bore diameter
12,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys.

@DS

tmax

Fraserschaft
Shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0160.41 C

ion zeigt

SimmillPX

SIMTEK milling tools type PX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Ve
Seite/Page 638

hmax
0,03 mm

fzm
0,02 mm

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
485, 486, 487, 488, 489

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

463

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)

Legende
Legend

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/353

650

te Anwend it mit &hnlichem Werkzeug.

Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Unsere erste Wahl

||
=
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|. Our first choice
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I
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. Q g

2 s 22 e

335 : = . z

52 £¢ £, 95

580 EE £8 s

£58 £Z 25 8

wo02 22§ R S iohs CH

T

1,24 11 - 12,0 P12.011040C AKAK
1,44 1,3 0,1 12,0 P12.0130.41C AGC3
1,74 16 01 12,0 P12.0160.41C AGNK

I Bestellbeispiel // Order example: P12.0110.40 C GF25 (GF25 = Schneidstoff // Grade)

[ZPM W, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits [l R,1/100 mm, 3 Stellen/Digits [l Toleranz// Tolerance ¥

simtek & individual

Beispielartikelnummer // Example Part number: P12.0179.030 XG C

8

3

@DsS
mm
117
117
117 3

tmax S
mm
25
25
25

Anzahl Schneiden
Number of cutting edges
Connectcode
www.simtek.com/ccode

mm
35
35
35

PD06.0
PD06.0
PD06.0

w w



ID: 351 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PX %
SIMTEK milling tools type PX =
€
£
(7]
. . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen fzm hmax Ve
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
Nutfrésen gerader Nutformen. ' , =
Geeignet ab Bohrunasdurchmesser 10.0 mm Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page o
9 9 ’ : 485, 486, 487, 488, 489 E
- Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page IE
General Groove Milling 261 ’
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
General groove milling. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
For use in bores as of minimum bore diameter 10,0 mm. [w] 3% W] =3 Legence o =
L7 Legend o
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit €
E _J QR-Code  www.simtek.info/cp/351 £
[ (2]

x
wn
g
3 £
(7]
=]
x
=)
g
£
(%]
tmax
#
» B | x
Q I[! =
N =
. Fraserschaft g
Shank face Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmoglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. ‘®
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0250.02 G
E T
?A 3 = & %
5 3 8 S B 3
o2 83 $ 23 s b o} £
o2 =5 5 s 29 S5 3 g B
52 SE 2. o 55 ok (s
€8 cc £33 8 oB Sw B
o£2 == SE 82 T = S O L
£ES EE £5 SE 25 2% SE
w2 225 R SIS £5 ©2 5SS  tmax S @DS St 53
mm mm mm mm g & ; 2 IMIN- mm mm mm g 2 o:
= == Al
10 - 01 10,0 P10.0100.01 G AVH5 xge0 G2 1,5 35 9,7 3 PD06.0 ~
15 - 0,2 10,0 P10.0150.02 G APHM xge0 G2 1,5 35 97 3 PD06.0 €
1575 - - 100 P10.0157.00 G APT8  xse iz 15 35 97 3 PDO06.0 E
2,0 - 0,2 10,0 P10.0200.02 G ABGQ X800 G2 1,5 35 97 3 PD06.0
25 - 0,2 10,0 P10.0250.02 G AM11 xge0 G2 1,5 35 97 3 PD06.0
I Bestellbeispiel // Order example: P10.0250.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) <
=
Slmtek i |nd|V|dUaI Beispielartikelnummer // Example Part number: P10.0179.030 XG %
€N
O
E
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(%]
3
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ID: 366 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
2 simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PX
= SIMTEK milling tools type PX
€
£
(7]

. . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen fzm hmax Ve
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
§ Nutfrdsen gerader Nutformen. ) )
o Geeignet ab Bohrunasdurchmesser 12.0 mm Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
% 9 9 ’ ’ 485, 486, 487, 488, 489
IE - Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
? General Groove Milling 261
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

General groove milling. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
- For use in bores as of minimum bore diameter 12,0 mm. [w] 3% W] =3 Legence o
o L7 Legend
€ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/366
(2] [

x
n
g
(2]
=]
x
=)
g
£
(2]
tmax
#
x » B |
= < [l
= N
g . Fraserschaft
‘» Shank face Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmoglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0250.02 G
% I
= @ 1} ?D
< 6 £ ° g s 8 I}
= es &8 8 EX 5 % 8
D BB i g 5 85 SE S
5 £E £5 95 25 23 85
s 5t Bs 2 53 8BS
558 EE §3 8t i 25 g
w02 22§ R SIS 2E G 53  tmax S oDS SE §¢
~ mm mm mm mm o =: !M!N! mm mm mm e ®©=
~ 1,5 - 0,2 12,0 P12.0150.02 G AM2N Xg00 G2 2,5 35 117 3 PD06.0
€ 1,575 - 0,2 12,0 P12.0157.02 G APGW X800 G2 2,5 35 11,7 3 PD06.0
E 20 ; 02 120 P12.0200.02 G APVD  xmee G2 25 35 117 3 PD06.0
2,388 - 0,2 12,0 P12.0239.02 G ADHQ X800 G2 2,5 35 117 3 PD06.0
25 - 0,2 12,0 P12.0250.02 G ABHM Xg00 G2 2,5 35 11,7 3 PD06.0
30 - 0,2 12,0 P12.0300.02 G AQ19 Xsee G2 2,5 35 11,7 3 PD06.0
x
= | Bestellbeispiel // Order example: P12.0200.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
E
Slmtek i |nd|V|dUaI Beispielartikelnummer // Example Part number: P12.0179.030 XG
(%0}
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ID: 967 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PX %
SIMTEK milling tools type PX =
€
£
(7]
. . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen fzm hmax Ve
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
Nutfrésen gerader Nutformen. ' , =
Geeignet ab Bohrunasdurchmesser 12.0 mm Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page o
9 9 ’ : 485, 486, 487, 488, 489 E
- Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page IE
General Groove Milling 261 ’
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
General groove milling. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
For use in bores as of minimum bore diameter 12,0 mm. [m] ¢ [m] =3 Legende

L7 Legend 650

= =1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
EE’- _J QR-Code  www.simtek.info/cp/967

x
o
E
£

2]

x
wn
g
£
2]
x
=)
g
£
tmax @
»
z —,
» e [ ~
1 I f\ =
Fraserschaft =
Shank face IS
Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmoglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. ‘®
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P06.0150.02.12 G
T
@
3s 2 = ) z
. (Q =
2 s 22 § e 5 oF £
ok - 5 = 23 2E B: @
£ EE Eg o5 56 23 25
5 £ 8 i E g
Sis 1 £ g B 25 g
w002 225 R SIS 2t g% 538 tmax S @DS SE §§
<o <z o
mm mm mm mm !M!N- mm mm mm ~
15 = 0,2 12,0 P06.0150.02.12 G AU7N X800 G2 2,0 3,5 11,7 6 PD06.0|PDO7.3 X
2,0 - 0,2 12,0 P06.0200.02.12 G AU7P X800 G2 2,0 35 11,7 6 PD06.0|PDO7.3 IE
£
| Bestellbeispiel // Order example: P06.0150.02.12 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) @
Slmtek i IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: P06.0179.030.12 XG <
=
E
£
%]
€N
@]
E
£
%]
3
e
=

SIMIEK



simmill AX

simmill PMX

x
o
E
£
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simmill H2 simmill VX simmill UX simmill SX

simmill K2

simmill MX

simmill OS

x
[0}
°
=

SIMIEK

ID: 1121 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PX
SIMTEK milling tools type PX

Al | gemel neS N Utfrasen y fur We|Che SCh n Itte Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
fzm hmax Ve,
Nutfrdsen gerader Nutformen. Weiches Eintauchen in den 0,02mm 0,03 mm Seite/Page 638

Werkstlckstoff und bessere Oberflachen durch optimierte

. . . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
Schneidengeometrie. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 12,0 mm. pag

485, 486, 487, 488, 489
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

General Groove Milling, for smooth cuts 261
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
General groove milling. With a new cutting edge ALL (Seite/Page 645)
geometry for very smooth cuts and better surface quality. ] 5 =] =3 Legende 650
For use in bores as of minimum bore diameter 12,0 mm. F.E'H = [DI70 Legend

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/1121

Schneiden //
cutting edges 1, 3, 5

.

| K
w
| [
tmax K ( ﬂ
> l
R ]
4 Schneiden //
o Ny cutting edges 2, 4, 6
Fraserschaft ion zeigt beispi te Anwendur dglichkeit mit &hnli Werkzeug.
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P06.0150.020.12 GY
——
B 3
- 5o 2 = )
5 S5 8 g 3 3
8s @S e =3 5 R
2% gs 5 H 39 3z B
HE EE Eg 85 §5 23 25
s€o EE Esg er 0B 5% 9
£Eg - 2l5 8t g 2% ol
£ = E = =3 £
w002 38§ R 23 %é 82 58  tmax S @DS SE 53
38 Sz ] g2 o
mm mm mm mm MIN - mm mm mm
15 - 0,2 12,0 P06.0150.020.12 GY AYF3 X800 G2 2,0 35 11,7 6 PD06.0|PDO7.3
2,0 - 0,2 12,0 P06.0200.020.12 GY AYF4 X800 G2 2,0 35 117 6 PD06.0|PDO7.3

I Bestellbeispiel // Order example: P06.0150.020.12 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)



ID: 354 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PX %
SIMTEK milling tools type PX =
£
£
(7]
AI | gemel nes N Utfrasen In Lelchtmetal I Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
fzm hmax Ve
. ) 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
Nutfrasen gerader Nutformen in Bohrungen ab <
Bohrungsdurchmesser 12,0 mm. Durch hochpositive Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page z
Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle. 485, 486, 487, 488, 489 z
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page IE
(7]
- .. 462
General Groove Milling in light alloys

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
o ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
General groove milling in bores as of bore

diameter 12,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. OfA0 % T t:g:;ge 650

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/354

x
o
E
£

2]

x
wn
g
£
(7]
=]
0 x
=)
g
£
(%]
tmax
£
= | <
»
3 111 >
N Fr t =
ion zeigt beispif te Anwendt oglic it mit &hnlichem Werkzeug. UEJ
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0200.42 C
I %
@ ) ?g =
3 £2 H E 3 o E
25 = 5 g 8 52 8 £
12 = 2 +
g3 £ 2s 0§ £ 23 8t
cg -t €9 =3 % £ u B
g2 ££ SE 5 Qo 38 3s
558 EE S .§-§ 8% =3 cE
w002 225 R SIS £t G S8 tmax S @Ds SE 5¢
mm mm mm mm b ; § IMIN- mm mm mm e ®©= o
1,5 - 0,2 12,0 P12.0150.42C AKVT Xg00 G2 2,5 35 117 3 PD06.0 ~
2,0 - 02 12,0 P12.0200.42C AMPQ X800 G2 2,5 35 117 3 PD06.0 E
25 - 02 120 P12.0250.42C AKX9  xsee Gw2 25 35 117 3 PD06.0 =
| Bestellbeispiel // Order example: P12.0250.42 C X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

Slmtek i |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: P12.0179.030 XG C E
E
£
(%]
€N
O
E
£
(%]
3
e
=
497

SIMIEK



simmill AX

simmill PMX
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=
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simmill H2 simmill VX simmill UX simmill SX

simmill K2

simmill MX

simmill OS
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ID: 400 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Frasen von Vollradiusnuten

Nutfrasen runder Nutformen.
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 12,0 mm.

Full Radius Groove Milling

Full radius groove milling.

For use in bores as of minimum bore diameter 12,0 mm.

tmax
)
45 G
A\ w——,
Fraserschaft
Shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.0011.22 V

SimmillPX

SIMTEK milling tools type PX

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
485, 486, 487, 488, 489

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

465

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)

BIRAE] 5 e o0

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/400

.|
)
I5 3 _
[ <
s€ £s of 23
= E<€ B3 o ¥
£E 2E 3¢ g¢
R woo 88 i 8 £3
2
mm mm mm = g ; = IMIN -
0,5 1,0 12,0 P12.0005.10V A6WH X800 GrA2
0,75 1,5 12,0 P12.0007.15V ABWK X800 G42
0,787 1,575 12,0 P12.0031.62V A3YN X800 GT42
1,0 2,0 12,0 P12.0010.20V A6WN X800 GT42
1,1 2,2 12,0 P12.0011.22V AC2H X800 Gr42
1,194 2,388 12,0 P12.0047.94V A3C1 XBO_O GT42
15 3,0 12,0 P12.0015.30V A6WQ X800 GT42

I Bestellbeispiel // Order example: P12.0011.22 V X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

ion zeigt beispif te Anwendungsmagli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.

0
§
c \?D 0§
"
23 Ss
56 ° 3
D= oL
=3 SE
tmax S @Ds SE 5:
g5 Q3
<z Oz
mm mm mm
25 35 117 3 PD06.0
215 35 11,7 8! PD06.0
25 35 117 3 PD06.0
25 35 117 3 PD06.0
215 35 11,7 8! PD06.0
215 35 11,7 8! PD06.0
25 35 117 3 PD06.0



ID: 969 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PX
SIMTEK milling tools type PX

H H = H H Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil — — —
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene
~Steigung (von)“ ist normgerecht. Die ,,Steigung (bis)* Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 485,486, 487, 488, 489
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

466
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645), HO3 (Seite/Page 647), HO4

Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile

Multi-purpose milling inserts. The given ,Pitch (as of)“ is (Seite/Page 648)
conforming to standards. The ,Pitch (up to)* is possible too at E E 50 Legende 650
the expense of conformity. Please read additional notes. [CTIN Ltegend

Oder besuchen Sie // Or Visit

=
E I?\-'- . www.simtek.info/cp/969

A

\

tmax
] Detail A
A +—
| ] B
n 2 3 8
T T
\ Fraserschaft
Shank face
lllustration zeigt beispi te Anwendungsmaoglic it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P06.0720.01.10 M
I
o
8 = i3

g § 3 ?n [} 2

= _ g 3 g g g

8 % IS B of g2 5% 8

£z ¥z o3 £2 8¢ it £5 B2

£Q e S= SE 3 (SN0 8% 9 3

£ #5835 £5 2 BS 23 £

o5 HE  HE £t 3 56 b S w tmax @DS gt 52

22 mm mm <& s: IMIN- mm mm mm mm mm e ®©=
M12 1,0 1,75 P06.0510.01.10 M AU7Q X800 G42 3,2 24 0413 1,08 9.8 6 PD06.0|PDO7.3
M14 1,0 2,0 P06.0720.01.10 M AU7S Xge0 G2 3,2 252 0,12 1,25 10,1 6 PD06.0|PD07.3
M14 1,0 2,0 P06.0720.01.12 M AUGB X800 G2 3,2 27 009 1,25 117 6 PD06.0|PDO7.3
M16 15 2,75 P06.0815.01.11 M AU7T X800 G2 3,2 2,0 019 167 110 6 PD06.0|PDO7.3
M16 20 30 P06.2530.01.11 M AU7U X800 G2 3,2 19 0,25 1,78 111 6 PD06.0|PDO7.3

| Bestellbeispiel // Order example: P06.0510.01.10 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

|| Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung.
The mentioned thread size , As of thread size" is based on the starting pitch.

|l Bitte beachten Sie die zusatzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben.
Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page.

Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren
GewindegroBeneignung finden Sie auf Seite 649

More information about the multi-purpose thread milling tools
and the thread size suitability can be found on page 649
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ID: 357 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
2 simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PX
= SIMTEK milling tools type PX
E
%) H H = H H Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil — — —
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene
z ~Steigung (von)“ ist normgerecht. Die ,,Steigung (bis)* Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. AR CHE1E, GHET GRS
IS Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
£ 466
Iz

Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645), HO3 (Seite/Page 647), HO4

Multi-purpose milling inserts. The given ,Pitch (as of)“ is (Seite/Page 648)
conforming to standards. The ,Pitch (up to)* is possible too at E E 50 Legende 650
the expense of conformity. Please read additional notes. i [CTIN Ltegend

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/357

x
=
E
£

2]

=]

@DSs

simmill SX

x
) \
E
E
(2]
tmax
Detail A (5: 1)
A/—\
E N °
s Ul 4 ;
1
% ~ —tr
% Fraserschaft
Shank face
lllustration zeigt beispi te Anwendungsmaoglic it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.2530.01 M
T T
= 2 _ &
£ g § g 03
— — 3 @ =3 8

E 25 i 2, 5 : 2s g5 B

83 D o E 5 e TS £2 % 8

=] a)\“f 53 S 'E 3 Wz S o 3

$E  Bg  @c 2E 8¢ g 5 2f

g5 o] o] o E 27 25 =] £

o% Ha B £t §§ =1 b S w tmax @DS gt 5:
~ <2 mm mm <£ = !M!N! mm mm mm mm mm = o =
~ M14 1,0 1,75 P12.0510.01 M ANQC X800 G2 3,6 28 0,13 1,08 117 3 PD06.0|PD07.3
E M14 1,0 20 P12.0720.01 M ANJZ xge0 G2 3,6 2,8 013 1,25 117 3 PD06.0|PD07.3
% M16 15 275 P12.0815.01 M AC51 Xsee G2 3,6 24 0,19 1,67 11,7 3 PD06.0|PDO7.3

Mi6 2,0 3,0 P12.2530.01 M ADMQ xge0 G2 3,6 22 025 178 117 3 PD06.0|PDO73

I Bestellbeispiel // Order example: P12.0720.01 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
g |l Bitte beachten Sie die zusatzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben.
= Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page.
g | Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung.
D The mentioned thread size , As of thread size" is based on the starting pitch.
8 Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren
% GewindegroBeneignung finden Sie auf Seite 649
=
7 More information about the multi-purpose thread milling tools
and the thread size suitability can be found on page 649
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ID: 1088 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PX %
SIMTEK milling tools type PX =
€
£
(7]
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
. . . . fzm hmax Ve
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil 0,02mm 0,03 mm Seite/Page 638
x
. ) =
. . . . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page o
Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil. 485, 486, 487, 488, 489 z
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page IE
(7]

Thread milling, metric ISO-Thread, full profile a67

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Thread milling of metric ISO-thread, full profile. HO6 (Seite/Page 648)
= m Legende
[E] 24, ] 5 Leoende 5o
A

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1088

x
o
E
£

2]

x
. 4
£
(2]
x
o
IS
Detail A =
(2]
A
3\5" z I 3
" a
- x
[ <- s
Fr haft =
Shank face H1 e
£
(2]
ion zeigt beispif te Anwendu ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P10.0815.02 M
. T
5 . _ S =
g5 g g, 3 2 £
gs 3% 5. . : 38 8 8¢ 5
oo 82t 2% g, e a5 % St
-] 2X8 W ¢ ] 8 [ €0 g
HE | B2 8 Eg B 0B §% 9
st 80 23 £ g BE <3 €5
¢s 2ES  HL & £t Q: 25 SE b @DS S w 5¢
= 2 mm mm mm TS ; 2 IMIN- = mm mm mm mm o Z ~
M14 1082 041 075 P10.0407.02 M AXX4 X800 G2 3 3,6 97 31 0,09 PD06.0|PDO73 X
Mi4 1156 0,54 1,0 P10.0510.02 M AXX5 X800 G2 3 36 97 3,0 0,13 PD06.0|PDO7.3 €
M14 1332 081 15 P10.0815.02 M AXX6 X800 Gr42 3 3,6 97 28 0,19 PD06.0|PDO7.3 %
M16 1428 095 1,75 P10.0917.02 M AXX7 Xsee G2 3 36 97 27 0,21 PD06.0|PD07.3
M16 15,3 1,08 2,0 P10.1020.02 M AXX8 X800 GT42 & 3,6 97 2,6 0,25 PD06.0|PD07.3
M18 16,3 1,35 215 P10.1325.02 M AXX9 X800 Gr42 & 3,6 97 24 0,31 PD06.0
x
| Bestellbeispiel // Order example: P10.0815.02 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) =
€
£
(7]
[}
(@]
€
£
(7]
3
°
£
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ID: 1253 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ .
2 simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PX
=i SIMTEK milling tools type PX
=
£
(7]
W h ItWO rt h - R O h rg eWI n d e ) VO | | p rOfI | Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)
=< . . ) o fzm hmax Ve
= Frasen von Whitworth-Rohrgewinden, Vollprofil mit sechs 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
< Schneiden und Werkzeug-Schneidkreis ab 9,7 mm.
g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
D

Whitworth Pipe Thread Milling, full profile 485,486, 487, 488, 489

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645), HO3 (Seite/Page 647), HO5

Whitworth pipe thread milling, full profile with six (Seite/Page 648)
cutting edges and tooldiameter as of 9,7 mm. LH E Legend
9edd [EIg, I8 520 Leoence oso

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1253

x
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E
£

2]

oA
&=

x
(7p]
E
E
(7
x %
o]
E
E
(7]
e o
E
£ Fraserschaft
«n Shank face
ion zeigt beispif te Anwendu ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P06.1118.14.12 M
% —— -
= & - a E ;60
—_ = (9] 3 = k<3
@ 5. 5 £ 2s $e gE3 & B¢
2% 5 €5 0§ 25 Po S65. 23 S8
£ S =< €0 =3 w S8 B35S £« B
= S S 5] (-] co S5Tp GO 3
25 83 £5 8 it 35 555E =3 £
H1L &z P8 = 02 53 R b S @DS &% 3233 §E 52
8 I =: 22 <z (3
~ mm mm !M!N! mm mm mm mm mm
x 087 134 19 P06.0813.19.10 M AOY9 X800 G2 0,18 36 25 97 G3/8 151 6 PD06.0|PDO73
€ 087 134 19 P06.0813.19.12M AOIN xs00 G2 018 36 25 117 G3/8 151 6 PDOG.O|PDO7:3
£ 118 181 14 P06.1118.14.12M AB99  xme am2 024 36 23 117 Gi/2* 175 6 P —
| Bestellbeispiel // Order example: P06.0813.19.12 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
x
=
E
£
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E
£
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£
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ID: 413 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PX %
SIMTEK milling tools type PX =
€
£
(7]
. . . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Whitworth-Rohrgewinde, Vollprofil o= hmax Ve
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
Frasen von Whitworth-Rohrgewinden, o e Klemmhalter auf Seite / Sutable toolhold §
. . . . . . assende Klemmhalter aut Seite uitable toolholders on page o
Vollprofil mit drei Schneiden und Werkzeug-Schneidkreis von 9,7 mm. 485, 486, 487, 488, 489 =
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page IE
(7]

Whitworth Pipe Thread Milling, full profile 268

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

Whitworth pipe thread milling, ALL (Seite/Page 645), HO3 (Seite/Page 647)
full profile with three cutting edges and tooldiameter of 9,7 mm. [m] ¢ [m] =3 Legende
L7 Legend 650

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/413
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E
E
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_ |
i x
? = z
ol G E
Fraserschaft @
Shank face ion zeigt beispi te AnwendL ogli it mit ahnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.1118.14 M
—— = %
8 = £ 8 =
= . 2 L2 [N 25 % £ § =
B 1 o fi Pt 11 3 :
wa  _2 £3 S8 s2 ge 2525 £8 B2
8 Q3 =E g3 §e 22 ESET 83 8¢
59 3 &5 £ @ = RSB = ='m
HL &5 2§ i: 8! 58 R b s @ps 8% 3238 §E £7
SE <& =: 22 <z (3
mm mm IMIN- mm mm mm mm mm ~
086 134 19 P10.0813.19M A1EK Xse0 Gri2 018 36 25 97 G1/4° 130 3 PD06.0|PDO7.3 X
086 1,34 19 P12.0813.19 M AC8H X800 G2 0,18 36 25 117 G3/8* 151 3 PD06.0|PD07.3 =
116 1,81 14 P121118.14M AGX4 xgee Gr42 0,25 3,6 2,3 117 G1/2° 175 3 PD06.0|PDO7.3 %
148 231 11 P12.1423.11 M AC4K ¥s00 G2 032 36 20 117 G1° 188 3 PD06.0|PDO7.3
I Bestellbeispiel // Order example: P12.1118.14 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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E
£
(%)
«n
o
E
£
(%)
)
i}
£

SIMIEK



ID: 971 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
2 simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PX
= SIMTEK milling tools type PX
€
£
(7]
. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Frasen Von Fasen fzm hmax Ve
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
g Fasenfrasen beidseitig. -
o Geeignet ab Bohrunasdurchmesser 10.0 mm Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
E d 9 ’ ’ 485, 486, 487, 488, 489
IE . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
? Chamfering 269
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Chamfering on both sides. ALL (Seite/Page 645)

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/971

For use in bores as of minimum bore diameter 10,0 mm. [w] 3% W] =3 Legence o
- L7 Legend
_;ﬂl plt
[=]in e
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simmill SX
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==
tmax
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E )
[ Fréaserschaft
» Shank face
Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmdglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P06.3030.02.10 F
T E
= @ ) ?g
£ 9 g - B 3
E 338 2 =3 s 88
(7] 4 5 < 85 SE S
£E 23 9 e 23 St
=5 g2 B: 0B £5 B
EE £k g2 o 2% 2:
(=)=} ¢ £ 23 €3 =8 B
X w S Bt §§ S8 b S tmax  @DS SE 5:
& mm mm s £ § !M!N ! mm mm mm mm e ®© §
~ 15° 0,2 10,0 P06.1515.02.10 F AU7W Xge0 G2 3,6 19 0,35 97 6 PD06.0|PDO7.3
€ 20° 02 100 P06.2020.02.10 F AU7X X800 G2 3,6 19 0,45 97 6 PD06.0|PDO73
Ug, 30° 0,2 10,0 P06.3030.02.10 F AU7Y X800 G2 3,6 19 07 97 6 PD06.0|PDO7.3
45° 0,2 10,0 P06.4545.02.10 F AU7V X800 G2 3,6 19 1,2 97 6 PD06.0|PDO7.3
I Bestellbeispiel // Order example: P06.4545.02.10 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 404 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ .
simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PX

>
SIMTEK milling tools type PX <=f
€
£
(7]
. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Frasen von Fasen fzm hmax Ve
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
Fasenfréasen beidseitig. ' , g
Geeignet ab Bohrunasdurchmesser 9.6 mm Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page o
9 9 ! : 485, 486, 487, 488, 489 E
. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page IE
Chamfering 269 ’
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Chamfering on both sides. ALL (Seite/Page 645)
For use in bores as of minimum bore diameter 9,6 mm. [m] ¢ [m] =3 Legende

L7 Legend 650

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/404

simmill PX
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)/> Fraserschaft g
* Shank face R P —
Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmdglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P10.4545.35 F
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(=)=} ¢ £ 23 €3 =8 B

X w S -55 §§ 58 b S tmax  @DS SE §§

< <z o
mm mm !M!N ! mm mm mm mm &
45° 0,2 96 P09.4545.02 F AAOU xge0 Gra2 3,37 17 14 93 3 PD06.0 ~
45° 0,9 10,0 P10.4545.35F AJHX X800 G2 3,5 1,8 1,0 9,7 3 PD06.0|PDO7.3 IE
45" 12 120 P12.4545.35F ABGG  xse0 Gu2 35 18 08 117 3 PD0s.0|PDO73 =
| Bestellbeispiel // Order example: P09.4545.02 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 1371 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
2 simmill PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll PX
= SIMTEK milling tools type PX
=
£
(7]

FraSG n VO n SC hwal be n S C hwan N U te n Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)
§ fzm hmax Ve
= Schneidkreisdurchmesser ab 11,7 mm mit 6 Schneiden. 0,02mm 0,03 mm Sl L
=
IE . - Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
? Dovetail millin g 485,486, 487, 488, 489

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Tool diameter of 11,7 mm with 6 cutting edges. ALL (Seite/Page 645)
= m Legende
(B, 8] = Levende 5o

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1371
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Abbildung zeigt / Drawing shows: P06.5T25.020.12 Y
% S
= 2 . g
= EP g £ 8 ]
£ 23 5 =8 §2 88
= e . 2 23 SE s
g€ £y 8§ §5 g3 8:
££ = ‘E s 08 56 Q ™
£ £ g Bs 23 £
tmax R S £t CH 58 S @Ds SE 5:
& mm mm mm S ; § !M!N! mm mm s ® §
x 2,0 0,2 12,0 P06.ST25.020.12Y AO3H X800 GI42 2,0 11,7 6 PD06.0|PDO7.3
IS
IE I Bestellbeispiel // Order example: P06.ST25.020.12 Y X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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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 Fax: +44 (0)1225 790026

e-email: enquiries@premierformtools.co.uk

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




