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ID: 271 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
simmill UX > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmmlll UX 2
SIMTEK milling tools type UX =
€
=
(7]
Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)
Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) S
innerer Kihlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. 45Nm C:ﬁ
’ €
- . . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page E
Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 6535 HA) g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Anti-vibration solid carbide type with ALL (Seite/Page 645)
through coolant and shank according to DIN 6535 HA. [ TW | Legende
__E [=] | @ | W sgena 650 &
=1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
E ‘ —J QR-Code  www.simtek.info/cp/271 IE
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£3 88 23 B2
H 8t - g5 2t
oDh6 op1 L2 2c @2 L1 £3 £3 5%
28 3: 83 83 3z
mm mm mm mm ~
¥V @Dh6=12,0 mm X
12,0 9,0 32,0 U18.1209.32 AHM ACQC 100,0 UM4x12T15F TI5F UD09.0 E
12,0 90 450 U18.1209.45 AHM AGKS5 100,0 UM4KI2T15F TiSF UD09.0 %
12,0 90 64,0 U18.1209.64 AHM AGEV 120,0 UM4x12T15F Ti5F UD09.0
¥V gDh6=12,7 mm
12,7 9,0 32,0 U18.0.500.09.32 AHM AK8V 100,0 UM4x12T15F TASF UD09.0
12,7 90 450 U18.0.500.09.45 AHM AH50 100,0 UM4x12T15F Ti5F UD09.0 <
12,7 9,0 64,0 U18.0.500.09.64 AHM ADSF 120,0 UM4x12T15F TI5F UD09.0 =
¥ gDh6 = 15,875 mm =
15,875 90 25,0 U18.0.625.09.25 AHM AE8X 93,0 UM4x12T15F Ti5F UD09.0 %
15,875 9,0 32,0 U18.0.625.09.32 AHM ACQZ 100,0 UM4x12T15F TASF UD09.0
15,875 9,0 45,0 U18.0.625.09.45 AHM AHOT 110,0 UM4x12T15F TASF UD09.0
15,875 90 64,0 U18.0.625.09.64 AHM AK2U 130,0 UM4x12T15F Ti5F UD09.0
15,875 13,0 64,0 U18.0.625.13.64 AHM AHQK 110,0 UM4x12TI5F TI5F uD13.0 1)
15,875 13,0 66,0 U18.0.625.13.66 A HM ADZE 130,0 UM4x12T15F T15F uD13.0 2
¥ gDh6=16,0mm IS
160 90 25,0 U18.1609.25 AHM AAD3 930  umaaotis Tis UD09.0 =
16,0 9,0 32,0 U18.1609.32 AHM AAKX 100,0 UM4x12T15F TASF UD09.0
16,0 90 450 U18.1609.45 A HM AMCV 110,0 UM4x12T15F Ti5F UD09.0
16,0 90 64,0 U18.1609.64 AHM ANX9 130,0 UM4x12T15F Ti5F UD09.0
16,0 13,0 64,0 U18.1613.64 AHM AFVT 110,0 UM4x12T15F TASF uD13.0
16,0 13,0 66,0 U18.1613.66 AHM AD9W 130,0 UM4x12T15F Ti5F UD13.0
x
[0}
I Bestellbeispiel // Order example: U18.1609.64 A HM E
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ID: 273 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ .
2 simmill UX > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmmlll UX
= SIMTEK milling tools type UX
£
E
7]

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)
§ Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
= Stahl-Ausfuhrung mit Aufnahme nach DIN 1835 A. 45Nm
E b
1= - . . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
g Milling cutter shank, cylindrical (DIN 1835 A) an

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Steel type with shank according to DIN 1835 A. ALL (Seite/Page 645)
Legende

: EIRLEIED | e o
E -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
£ —J QR-Code  www.simtek.info/cp/273
2] [

Whistle-Notch Aufnahme auf Anfrage erhaltlich.
o~ Whistle-Notch fixation available upon request.
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oDh6 op1 L2 ic G 2:8 L1 £3 £ g2
Z& =: =23 B3 B3 (3
I mm mm mm mm
4 ¥ @Dh6=10,0 mm
E 10,0 9,0 17,0 U18.1009.17 AST AM1T Nein/ No 60,0 UM4x12T15F Ti5F UD09.0
£ ¥V @Dh6 =12,0 mm
¢ 120 90 18,0 U18.1209.18 AST AV6D Ja/ Yes 800  UMaaTisF  TisF UD09.0
V @¢Dh6=13,0 mm
13,0 9,0 25,0 U18.1309.25 A ST AKZ5 Nein / No 70,0 UM4x12T15F T15F UD09.0
V @Dh6=15,875 mm
>§< 15,875 9,0 18,0 U18.0.625.09.18 AST AN7U Ja/ Yes 80,0 UM4x12T15F T15F UD09.0
= ¥ @Dh6 =16,0 mm
E 16,0 9,0 18,0 U18.1609.18 AST AGUS5 Ja/Yes 80,0 UM4x12T15F TA5F UD09.0
@
I Bestellbeispiel // Order example: U18.1609.18 A ST
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ID: 270 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ »
simmill UX > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmmlll UX %
SIMTEK milling tools type UX =
=
=
(7]
Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB)
Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) g
innerer Kihlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB. 45Nm <
’ =
- Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page IE
Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 6535 HB) a75 g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Anti-vibration solid carbide type with ALL (Seite/Page 645)
through coolant and shank according to DIN 6535 HB. [ TW | Legende
[=] 2%, [=] a6 |W~ Legend 650 g
= -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/270 £
[ (2]
Whistle-Notch Aufnahme auf Anfrage erhéltlich.
Whistle-Notch fixation available upon request. o~
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- o= B M &
¥V gDh6=12,0mm &
12,0 9,0 32,0 U18.1209.32 BHM AHQG 100,0 UM4x12T15F TA5F UD09.0 E
12,0 90 450 U18.1209.45 BHM AGXG 100,0 UMaxt2TISF  TISF UD09.0 =
12,0 9,0 64,0 U18.1209.64 B HM AC32 120,0 UM4x12T15F T15F UD09.0 ?
¥ 9Dh6=12,7 mm
12,7 9,0 32,0 U18.0.500.09.32 BHM AMW6 100,0 UM4x12T15F T15F UD09.0
1277 9,0 45,0 U18.0.500.09.45 BHM AEW9 100,0 UM4x12T15F T15F UD09.0 <
12,7 9,0 64,0 U18.0.500.09.64 BHM AEYX 120,0 UMAX12T15F T15F UD09.0 =
V¥ @9Dh6=15,875 mm %
15,875 9,0 25,0 U18.0.625.09.25 BHM AET2 93,0 UM4x12T15F T15F UD09.0 %
15,875 9,0 32,0 U18.0.625.09.32 BHM ACQM 100,0 UM4x12T15F T15F UD09.0
15,875 90 45,0 U18.0.625.09.45 BHM ADOP 110,0 UM4x12T15F T15F UD09.0
15,875 90 64,0 U18.0.625.09.64 BHM AE40 130,0 UM4x12T15F T15F UD09.0
15,875 13,0 64,0 U18.0.625.13.64 BHM APQG 110,0 UM4x12T15F T15F uD13.0 1)
15,875 13,0 66,0 U18.0.625.13.66 BHM AHS9 130,0 UM4x12T15F T15F uD13.0 2
¥ @Dh6 =16,0 mm €
160 90 25,0 U18.1609.25 BHM AJ83 930  Ummarms s UD09.0 £
16,0 90 32,0 U18.1609.32 BHM AH75 100,0 UM4x12T15F T15F UD09.0
16,0 9,0 45,0 U18.1609.45 B HM AA3N 110,0 UM4x12T15F T15F UD09.0
16,0 9,0 64,0 U18.1609.64 BHM ACGX 130,0 UM4x12T15F T15F UD09.0
16,0 12,0 45,0 U18.1612.45BHM ADG9 110,0 UM4x12T15F T15F uD12.0
16,0 13,0 64,0 U18.1613.64 BHM AMTO 110,0 UM4x12T15F T15F UD13.0
16,0 130 660 U18.1613.66 BHM AJKE 1300  umxizmisE TS UD13.0 8
=

I Bestellbeispiel // Order example: U18.1609.64 B HM
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ID: 422 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
2 simmill UX > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmmlll UX
= SIMTEK milling tools type UX
=
E
7]

Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 1835 B)
§ Stahl-Ausflhrung mit innerer Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
= KihImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 1835 B. 45Nm
E b
1= o Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
’ Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 1835 B) a76

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Steel type with through coolant and shank according to DIN 1835 B. ALL (Seiie/Page 645)
Legende

E Legend 650
E :; ﬁ Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
£ QR-Code  www.simtek.info/cp/422
2]

Whistle-Notch Aufnahme auf Anfrage erhaltlich.
o~ Whistle-Notch fixation available upon request.
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£23 -k ® 52 Q3
H 8t 5, & ef
@Dh6 oD1 L2 2 GE L1 £3 £5 =F
3 s: &3 &3 3
I mm mm mm mm
X ¥ gDh6=12,0 mm
iE 12,0 90 18,0 U18.1209.18 BST AV6E 80,0 UM4x12T15F T15F UD09.0
£ ¥V @Dh6 =15,875mm
¢ 15,875 90 18,0 U18.0.625.09.18 BST AFHD 80,0 UMAC2TISF  TISF UD09.0
V @Dh6=16,0 mm
16,0 9,0 18,0 U18.1609.18 BST ABP7 80,0 UM4x12T15F T15F UD09.0
>§< I Bestellbeispiel // Order example: U18.1609.18 B ST
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ID: 455 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill UX > Tragerwerkzeug // Toolholder S?ﬂiwmilll UX é
milling tools type UX =
=
£
(7]
Fraserschaft, fur Spannzangenfutter (DIN 6499)
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) §
Fur Spannzangenfutter nach DIN6499-A. 45Nm <
- =
- Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page IE
Milling cutter shank, for collet chucks (DIN6499) a2 &
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
For collet chucks according to DIN6499-A. ALL (Seite/Page 645)
L d
[BLFRE] B8 Leaence oo x
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
E = QR-Code  www.simtek.info/cp/455 %
x
=)
1 E

x
=
E
£

2]

5,0 mm
0.1969¢

SIMTEK Spannmutter

SIMTEK Clamping nut §
Fréserschaft ist nur mit passender Spannmutter verfiigbar. g
Spannmutter ist auch einzeln als Ersatzteil verfiigbar. B
Milling cutter shank is only available together with clamping nut.
Clamping nut is available as a spare part.
I [aV]
T
3 g =
<3 £ ‘é ko] 3 S
N g Ew 4 238 E
2% £ 5 of 55 g5 g .§ £ ?
§5 £2 8 g2 3 23 g
3 € E 22 3% 2 5s g2
23 2 a2t £8 2% 2z 3 £5
»8 @gp1 L2 ic GE =k £8 [} L1 £3 £ s
£.2 =& S: 55 8& 38 33 o
mm mm mm mm ~
ER11 9,0 22,0 U18.ER11.09.22 AAV2 UER11.1219 M14x0,75 19,0 42,0  UM412TISF  TI5F UD09.0 ~
ER11 9,0 22,0 U18.ER11.09.22.B AVMS UER111216 M13x0,75 16,0 42,0  UM4x12TISF  TISF UD09.0 €
ER16 9,0 22,0 U18.ER16.09.22 APH3J UER161832 M22x1,5 32,0 52,0  UM4x12Ti5F  TASF UD09.0 %
ER16 9,0 220 U18.ER16.09.22.B AVMV UER161822 M19x1,0 22,0 52,0 UM4xI12TI5F  TI5F UD09.0
ER16 90 220 U18.ER16.09.22.C AVMW UER161825 M19x1,0 25,0 52,0  UM4x12Ti5F  T15F UD09.0
ER20 9,0 22,0 U18.ER20.09.22 AC9] UER201935 M25x1,5 35,0 56,5 ~ UM4x12TISF  Ti5F UD09.0
ER20 9,0 22,0 U18.ER20.09.22.B AVMO UER201928 M24x1,0 28,0 56,5 ~ UM4x12TISF  T5F UD09.0 §
ER25 9,0 22,0 U18.ER25.09.22 AA1F UER252042 M25x1,5 42,0 60,0 UMd4xI2TISF  Ti5F UD09.0 =
ER25 9,0 22,0 U18.ER25.09.22.B AVM3 UER252035 M30x1,0 35,0 60,0  UM4x12TISF  TI5F UD09.0 E
‘o
I Bestellbeispiel // Order example: U18.ER16.09.22.B
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ID: 876 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll UX %
SIMTEK milling tools type UX =
E
Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start) ‘®
fzm hmax Ve
. . . . 0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 638
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page é
Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil. 529, 530, 531, 532, 533 <
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page IS
€
- . . 467 =
- (7]
Th read m Il | I ng ) m etrl C | SO Th read ) fu | I prOﬂ |e Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
o ] ] ALL (Seite/Page 645), HO3 (Seite/Page 647), H05
Thread milling of metric ISO-thread, full profile. (Seite/Page 648), HO6 (Seite/Page 648)
m Legende
L5 £ oo :
-1 . Oder besuchen Sie // Or Visit €
E __ www.simtek.info/cp/876 £
[ ] B
@DS
S é
/ £
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, + | |
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x
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H1 2. B
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[—— <

Fraserschaft ion zeigt beispif te Anwendu ogli it mit &hnlichem Werkzeug. E

Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool. IS

®

Abbildung zeigt / Drawing shows: U06.1835.02.18 M

T

SE . 8 =

35 % 3 3 . £

£ty = g =g s 98 =

gz 838 3o 5 < 23 25 8s @
be 82t 2% g, wE ¥ °3 SE
0T X8 0 ¢ I} 8 o8 £0 8
2§ 53z 58 g B3 0B £%5 B2
£L 813 s g5 8: BE 23 g:
¢s SES o £t Q: 58 b S HL oDs w g€t 52

= 2 mm mm S ; = IMIN- mm mm mm mm mm = o § ~

M22 2174 15 U06.0815.02.18 M ASZ9 X800 G2 5,85 51 081 177 0419 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0 X

M27 2415 20 U06.1020.02.18 M ASOG xse0 G2 585 48 108 177 025 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0 I=

M27 265 3,0 U06.1630.02.18 M ASQ] X800 G2 5,85 46 162 177 038 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0 %

M30 276 35 U06.1835.02.18 M ASOH Xse0 G2 585 41 189 177 044 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0
I Bestellbeispiel // Order example: U06.0815.02.18 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 415 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
2 simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll UX
= SIMTEK milling tools type UX
E
%) Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)
fzm hmax Ve
. . . . 0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 638
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil
é Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
< Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil. 529, 530, 531, 532, 533
IS Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
€
= qp . . 467
(2 -
Th read m Il | I ng ) m etrl C | SO Th read ) fu | I prOﬂ |e Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
o ] ] ALL (Seite/Page 645), HO3 (Seite/Page 647),
Thread milling of metric ISO-threads, full profile. HO6 (Seite/Page 648)
\ m Legende
é E L7 Legend 650
€ Oder besuchen Sie // Or Visit
£ www.simtek.info/cp/415
(2]
@DS
x
0
£ oA
(2]
. + L B, -
1
\ N\
H1 .
Detail A
A /A
[ N
: SN R 1 S :
'E — \ ion zeigt beispif te Anwendungsmagli it mit &hnlichem Werkzeug.
E ™ Image shows exemplary application possibility with similar tool.
) Fraserschaft
Shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.0917.02 M
T .
= 4 . i, g
E § 2 g E 3 ﬁ) qag
Se g — 3 = 5
@ $y 32 5c 5 : 2g ok 8
0T BXS @9 Eg XS] 32 0 Ss
I P Be £ 3 22 33 8:
B LEE o5 £5 E &t 25 cE
&5 2 w38 ic 87 S8 b s w @ps §E g?
~ <2 mm mm mm <£ ; 2 IMIN- mm mm mm mm = o §
~ M22 2174 081 15 U18.0815.02M AHK3 xgo0 G2 585 48 048 177 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
€ M24 2291 095 1,75 U18.0917.02 M AKO7 X800 G2 5,85 47 021 177 3 UD02.0|UD12.0[UD13.0
% M27 24415 1,08 20 U18.1020.02 M AEQE Xsee G2 5,85 4,6 0,25 17,7 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
M27 254 135 25 U18.1325.02 M AJY6 X800 G2 5,85 44 031 177 3 UD02.0|UD12.0|UD13.0
M27 265 162 30 U18.1630.02M AJYF xse0 G2 585 43 037 177 3 UD09.0|UD12.0[UD13.0
M30 276 19 35 U18.1835.02M ANOW X800 G2 5,85 4,0 043 177 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
x
E | Bestellbeispiel // Order example: U18.1630.02 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 394 | Edition R21DE

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

H H = H H Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil — — —
0,03 mm 0,04 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. 529,530, 531,532, 533
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
Multi-purpose milling inserts. The given ,Pitch (as of)“ is (Seite/Page 648), HO5 (Seite/Page 648)
conforming to standards. The ,Pitch (up to)* is possible too at E 50 Legende 650

the expense of conformity. Please read additional notes. [CTIN Ltegend

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/394

Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile

@Ds

qELEF

e tMax Detail A
A +—|
T o
H o
N . °
"
 E— T
lllustration zeigt beispi te Anwendungsmagli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: U06.2535.01.18 M
I
o
o _ %
g 5 3 2
s T @ e e sw g3
B — o _ e [ =
8 2% 23 g, £ 22 ok 8
0T W ¢ Wo S Q3 s S e3 g
S ® 8 5 €95 b= B S% B
£9 = s SE 3 L8 Be 3
£ #5835 £5 2 Bs 3 £
¢5  na B Bt 0 58 b S w tmax @DS §E 52
22 z& Sz g2 o
mm mm IMIN- mm mm mm mm mm
M22 10 20 U06.0720.01.18 M AE99 X800 G2 5,85 46 012 119 177 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0
M24 20 4,0 U06.2535.01.18 M APNP X800 G2 5,85 4,0 025 257 17,7 6 UD09.0|UDL2.0

I Bestellbeispiel // Order example: U06.2535.01.18 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

|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.

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

Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren
GewindegréBeneignung 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

simmill AX

simmill PMX

simmill PX

simmill SX

x
=
E
£

2]

simmill K2 simmill H2 simmill VX

simmill MX

simmill OS

Index

547
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ID: 395 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
= simmill UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll UX
= SIMTEK milling tools type UX
=
£ Schnittwerte (Start) // Cutti ters (start)
(7] H H P 1 H chnittwerte ar utting arameters (sta
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil — — —
0,03 mm 0,04 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. 529,530, 531,532, 533
g Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
= g . . . 466
(2 -
Th read mi | | I ng ) metrl C |SO Th read ) partlal prOflle Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
] o ) ) ) ALL (Seite/Page 645), H02 (Seite/Page 646), H03
Multi-purpose milling inserts. The given ,Pitch (as of)“ is (Seite/Page 647), H04 (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. H [CTIN Ltegend
£ = Oder besuchen Sie // Or Visit
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£ Fraserschaft
2 Shank face
lllustration zeigt beispi te Anwendungsmaogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.2535.01 M
e T
= 2 _ &
£ g § g 03
— — 3 @ =3 8
@ g2 5. 2, g : 2 g5 B
0T W ¢ wo 3 Q3 © S S0 Ss
S5 £8 £3 Eo =¥ 0B 56 B
$= 5 $= 55 st Bc 23 g
8%  BE ok = . 58 b S w  tmax @DS §E §¢
~ <2 mm mm <g ; = IMIN- mm mm mm mm mm = o =
X M22 1,0 1,75 U18.0510.01 M ADHC X8e0 G2 5,85 50 012 1,03 177 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
€ M22 1,0 2,0 U18.0720.01 M AA8M xse0 G2 5,85 47 012 119 177 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
% mM22 15 2,75 U18.0815.01 M AM2Q Xsee G2 5,85 46 0,19 1,62 17,7 3 UD09.0|UD12.0|UDL3.0
M24 20 3,75 U18.1020.01 M AN1S Xse0 G2 585 42 025 222 177 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
M24 2,0 3,0 U18.1325.01 M AAUQ xse0 G2 585 44 025 173 177 3 UD09.0|UD12,0|UD13.0
M24 25 5,0 U18.1630.01 M AHOG xgee Gi42 5,85 38 031 298 17,7 S UD09.0
é M24 30 55 U18.1835.01 M ADW6 X800 G2 5,85 36 038 325 17,7 g UD09.0
= M24 2,0 4,0 U18.2535.01 M APTV X800 G2 5,85 42 025 257 17,7 3 UD09.0|UDL2.0
=
% | Bestellbeispiel // Order example: U18.1630.01 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
|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.
| Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung.
8 The mentioned thread size , As of thread size" is based on the starting pitch.
=
£
[}
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: 877 | Edition R21DE

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

simmill AX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

UN-Gewindefrasen, Vollprofil

fzm hmax Ve
0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 638

Frasen von UN-Gewinden, Vollprofil.
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

0o . 529, 530, 531, 532, 533
Th read m Il | I ng ) U N FU I | PrOfl | e Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

ALL (Seite/Page 645), HO3 (Seite/Page 647), HO5
Thread milling of UN-threads, full profile. (Seite/Page 648)

E E m Legende 650

L7 Legend
Oder besuchen Sie // Or Visit

-l
E-'. QR-Code  www.simtek.info/cp/877

simmill PMX

simmill PX

[=
simmill SX
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Fraserschaft . . o P g
Shank face Illustration zeigt te AnwendL 10glichkeit mit &hnlichem Werkzeug. )
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: U06.UN20.02.18 M
T
) ;6‘) =
g 3 g ; £
e =8 s 0% £
8 s 25 3% 8 =
5 = (] &G 23 1] g
=£ €2 =3 0B 5% Q3
S2 = gt e 23 g:
2§ i § : 58 b H1 s DS w 8t £:
Si= < <z Oz
!M!N ! mm mm mm mm mm &
8 UO06.UN08.02.18 M ASOV X800 G2 5,85 1,72 44 17,7 0,4 6 UD02.0|UD12.0|UD13.0 X
10 U06.UN10.02.18 M ASeu X800 G2 5,85 1,38 48 17,7 0,32 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0 IE
11 U06.UN11.02.18 M ASOT X800 G2 5,85 1,25 48 17,7 0,29 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0 %
12 U06.UN12.02.18 M ASOS X800 G2 5,85 1,15 48 17,7 0,27 6 UD09.0|UD12.0|UDL3.0
14 U06.UN14.02.18 M AS0Q Xse0 G2 5,85 0,98 50 17,7 0,23 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0
16 U06.UN16.02.18 M ASOP X800 G2 5,85 0,86 50 17,7 0,2 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0
18 UO6.UN18.02.18 M ASON ¥se0 G2 5,85 0,76 50 17,7 0,18 6 UD02.0|UD12.0|UD13.0 §
20 U06.UN20.02.18 M ASOM X800 G2 5,85 0,69 52 17,7 0,16 6 UD02.0|UD12.0|UD13.0 =
24 U06.UN24.02.18 M ASOK X800 G2 5,85 0,57 52 177 0,13 6 UD09.0[UD12.0[UD13.0 g
‘o
| Bestellbeispiel // Order example: U06.UN20.02.18 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 880 | Edition R21DE

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

U N - G ewin d ef rasen y VO | | p I’Ofl | Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
é fzm hmax Ve
= Frasen von UN-Gewinden, Vollprofil. 0,03 mm 0,04 mm SeiisRagslces
€
IE e . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
” Thread milling, UN Full Profile 529, 530, 531, 532, 533

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Thread milling of UN-threads, full profile. ALL (Seite/Page 645), HO3 (Seite/Page 647)
m Legende
. [B] 2L [8] 5 Leoence g
g -1 . Oder besuchen Si/e ///OrVisit
.simtek.info/cp/880
CEe ot
DS

x
® ("
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E ]
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H1 Detail A

——r z :oo
< o °
S \
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E .
IS Fraserschaft
® Shank face lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsméglichkeit mit ahnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.UN11.02 M
% I
= o _ )
£ g g 3 3
£ ; 23 £ Y
g e 5 £ fa ek B
S = 3] 506 L e S5
=£ £23 o2 o8 £% :E
52 £5 g ) 4 g
2§ i § : 58 b H1 s DS w 8t £:
I~ oF S !M_IN- mm mm mm mm mm = o=
x 6 U18.UN06.02 M AS7Q X800 G2 5,85 2,291 4,2 17,7 0,53 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
€ 7 U18.UN07.02M AAYF X800 G2 5,85 1,96 42 17,7 0,45 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
% 8 U18.UN08.02 M AS04 X800 G2 5,85 1,718 44 17,7 0,4 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
10 U18.UN10.02 M ASO3 X800 G2 5,85 1,375 46 17,7 0,32 3 UD09.0|UD12.0|UDL3.0
11 U18.UN11.02 M AS02 X800 G2 585 1,249 48 17,7 0,29 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
12 U18.UN12.02 M ASO1 X800 G2 5,85 1,146 48 17,7 0,27 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
§ 14 U18.UN14.02 M AS00 X800 G2 5,85 0,981 5,0 17,7 0,23 3 UD02.0|UD12.0|UD13.0
= 16 U18.UN16.02 M ASOZ X800 G2 5,85 0,859 5,0 17,7 0,2 3 UD02.0|UD12.0|UD13.0
g 18 U18.UN18.02 M ASQY X800 G2 585 0,763 51 17,7 0,18 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
@ 20 U18.UN20.02 M ASOX Xse0 G2 5,85 0,687 52 17,7 0,16 3 UD09.0[UD120[UD130
24 U18.UN24.02 M ASOW Xs00 G2 5,85 0,572 52 17,7 0,13 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
I Bestellbeispiel // Order example: U18.UN08.02 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 878 | Edition R21DE

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

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
fzm hmax Ve

Whitworth-Rohrgewinde, Vollprofil 0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 638

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
529, 530, 531, 532, 533
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

Whitworth Pipe Thread Milling, full profile 268

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

Frasen von Whitworth-Gewinden, Vollprofil.

Whitworth pipe thread milling, full profile. ALL (Seite/Page 645), H03 (Seite/Page 647)
=0 Legend
SIS ) teoenee eso

—_— =1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E'. _J QR-Code  www.simtek.info/cp/878

@DS

Fraserschaft Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmdglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.BS14.02 M
I
g 3
8 z 55 @
.§ § © ae = g’o 0%
s o
5 < 23 g2 oE% £ B¢
= £ [] 25 22 2%z £3 2
2 o 8 ° o 28Zy5 £0° 8
=< £9 = B S & 2382 5% B
Sz 25 g Bs $f fERE 43 g
. £5 8: 5. » R s W gps &85 233 §t 5
eJ= b = IM.N - mm mm mm mm mm S 2 mm e ®©
11 U18.BS11.02M ASO7 X800 G2 585 0,32 4.4 1,48 17,7 G1“ 25,6 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
14 U18.BS14.02 M AS06 X80 G2 585 0,25 46 1,16 177 G3/4 240 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
19 U18.BS19.02 M ASO5 Xsee G2 585 0,18 49 0,86 17,7 - 228 3 UD09.0|UD12.0|UDL3.0

I Bestellbeispiel // Order example: U18.BS11.02 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

simmill AX

simmill PMX

simmill PX

simmill SX

x
=
E
£
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simmill H2 simmill VX

simmill K2

simmill MX

simmill OS
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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




