


K1435 ID: 1435

Zirkularfräsen // Groove Milling
simmill 9W4 > Trägerwerkzeug // Toolholder

Fräserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)

Schwingungsgedämpfte Hartmetall-Ausführung mit innerer 
Kühlmittelzufuhr 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.

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

10,0 Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

ALL (Seite/Page 13)

Legende
Legend 19

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/1435

ØDh6
mm

ØD1
mm

L2
mm

W
eb

co
de

L1
mm

C
on

ne
ct

co
de

16,0 16,0 60,0 9W4.1616.060 A HM A7G3 125,0 V M5x16 T20T T20T 9W4 NEU
NEW

16,0 16,0 90,0 9W4.1616.090 A HM A7G7 155,0 V M5x16 T20T T20T 9W4 NEU
NEW

16,0 16,0 120,0 9W4.1616.120 A HM A7G9 185,0 V M5x16 T20T T20T 9W4 NEU
NEW

Bestellbeispiel // Order example: 9W4.1616.060 A HM
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K1436 ID: 1436

Zirkularfräsen // Groove Milling
simmill 9W4 > Trägerwerkzeug // Toolholder

Fräserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)

Stahl-Ausführung mit Aufnahme nach DIN 1835 A.

Milling cutter shank, cylindrical (DIN 1835 A)

Steel type with shank according to DIN 1835 A.

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

10,0 Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

ALL (Seite/Page 13)

Legende
Legend 19

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/1436

ØDh6
mm

ØD1
mm

L2
mm

W
eb

co
de

L1
mm

C
on

ne
ct

co
de

20,0 16,0 32,0 9W4.2016.32 A ST A7G5 Ja/Yes 100,0 V M5x16 T20T T20T 9W4 NEU
NEW

Bestellbeispiel // Order example: 9W4.2016.32 A ST
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K1437 ID: 1437

Zirkularfräsen // Groove Milling
simmill 9W4 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Nut-, Trenn- und Schlitzfräsen

Frässchneideinsatz aus Hartmetall für das Nut-, Trenn- und 
Schlitzfräsen ab einer Schneidbreite von 0,5 mm bis 1,0 mm.

Groove and Key Way Milling

Cutting insert for groove and key way milling with 
cutting edge widths of 0.5 mm to 1.0 mm.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,01 mm

hmax
0,02 mm

Vc
Seite/Page  7

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

1, 2
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

ALL (Seite/Page 13), H01, H07

Legende
Legend 19

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/1437
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0,5 50,0 A7GH X700 X500 16,5 6,35 12 9W4 NEU
NEW

1,0 50,0 A7GK X700 X500 16,5 6,35 12 9W4 NEU
NEW

Bestellbeispiel // Order example: 9W4.0100.000.50 G X700 (X700 = Schneidstoff // Grade)
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K1438 ID: 1438

Zirkularfräsen // Groove Milling
simmill 9W4 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Nut-, Trenn- und Schlitzfräsen

Frässchneideinsatz aus Hartmetall für das Nut-, Trenn- 
und Schlitzfräsen mit optimierter Schneidengeometrie 
für Schneidbreiten von 1,5 mm bis 3,0 mm.

Groove and Key Way Milling

Cutting insert for groove and key way milling with new cutting 
edge geometry. For cutting edge widths of 1,5 mm to 3,0 mm.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,03 mm

hmax
0,04 mm

Vc
Seite/Page  7

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

1, 2
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

ALL (Seite/Page 13), H01, H07

Legende
Legend 19

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/1438
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1,5 0,1 50,0 A7GN X700 X500 16,5 6,35 12 9W4 NEU
NEW

2,0 0,2 50,0 A7GQ X700 X500 16,5 6,35 12 9W4 NEU
NEW

2,5 0,2 50,0 A7GT X700 X500 16,5 6,35 12 9W4 NEU
NEW

3,0 0,2 50,0 A7GV X700 X500 16,5 6,35 12 9W4 NEU
NEW

Bestellbeispiel // Order example: 9W4.0200.020.50 GY X700 (X700 = Schneidstoff // Grade)
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K1439 ID: 1439

Zirkularfräsen // Groove Milling
simmill 9W4 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Nut-, Trenn- und Schlitzfräsen

Frässchneideinsatz aus Hartmetall für das Nut-, Trenn- und 
Schlitzfräsen. Kreuzverzahnte Schneiden mit einseitigem 
Eckenradius und zusätzlicher Fase zur Schnittaufteilung.

Groove and Key Way Milling

Cutting insert for groove and slot milling. Staggered teeth with a single-
sided corner radius and additional chamfer for cutting division.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,03 mm

hmax
0,04 mm

Vc
Seite/Page  7

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

1, 2
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

ALL (Seite/Page 13), H01, H07

Legende
Legend 19

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/1439
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1,5 0,1 50,0 BDDY X700 X500 16,5 6,35 6 9W4 NEU
NEW

2,0 0,2 50,0 BDD0 X700 X500 16,5 6,35 6 9W4 NEU
NEW

2,5 0,2 50,0 BDD2 X700 X500 16,5 6,35 6 9W4 NEU
NEW

3,0 0,2 50,0 BDD4 X700 X500 16,5 6,35 6 9W4 NEU
NEW

4,0 0,2 50,0 A7GX X700 X500 16,5 6,35 6 9W4 NEU
NEW

5,0 0,2 50,0 A7GZ X700 X500 16,5 6,35 6 9W4 NEU
NEW

6,0 0,2 50,0 A7G1 X700 X500 16,5 6,35 6 9W4 NEU
NEW

Bestellbeispiel // Order example: 9W4.0400.020.50 GYY X700 (X700 = Schneidstoff // Grade)
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ËÌÍ ÎÏ Ð ÑÍÌÍ Ò®ÓÔ�ÕÖÖÔÖ×ÔÖÖÖÔØÖÙÈ� ÚÛÜÝ ËÎÌÑ ÑÌÞÑ Ëß àáâ

ËÌÍ ÎÏ ÍÌË ÑÍÌÍ Ò®ÓÔ�ÕÖÖÔÖ×ÔÖÕÖÔØÖÙÈ� ÚÛãä ËÎÌÑ ÑÌÞÑ Ëß àáâ

ËÌÑ ÎÏ Ð ÑÍÌÍ Ò®ÓÔ�ÕØÖÔÖ×ÔÖÖÖÔØÖÙÈ� ÚÛÜå ËÎÌÑ ÎÌæÑ Ëß àáâ

ËÌÑ ÎÏ ÍÌË ÑÍÌÍ Ò®ÓÔ�ÕØÖÔÖ×ÔÖÕÖÔØÖÙÈ� ÚÛãç ËÎÌÑ ÎÌæÑ Ëß àáâ

ßÌÍ ÎÏ Ð ÑÍÌÍ Ò®ÓÔ�èÖÖÔÖ×ÔÖÖÖÔØÖÙÈ� ÚÛãé ËÎÌÑ ÎÌæÑ Ëß àáâ

ßÌÍ ÎÏ ÍÌË ÑÍÌÍ Ò®ÓÔ�èÖÖÔÖ×ÔÖÕÖÔØÖÙÈ� ÚÛãê ËÎÌÑ ÎÌæÑ Ëß àáâ
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