


K1016 ID: 1016

Zirkularfräsen // Groove Milling
simmill K2 > Trägerwerkzeug // Toolholder

Fräserschaft (DIN 1835 - B25)

Weldon-Aufnahme nach DIN 1835 - B25.

Milling Cutter Shank (DIN 1835 - B25)

Weldon fixation according to DIN 1835 - B25.

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

3,0 Nm

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

ALL (Seite/Page 645)

Legende
Legend 650

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/1016
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25,4 39,0  6 A4UD Ja / Yes 32,0 125,0 3,0 M M3,5x11 T10F T10F MK2A.R.4.1 new
inch

25,0 39,0 6 AYSS Nein / No 32,0 125,0 3,0 M M3,5x11 T10F T10F MK2A.R.4.1

25,0 39,0 6 AW0E Ja / Yes 32,0 125,0 3,0 M M3,5x11 T10F T10F MK2A.R.4.1

25,0 39,0 6 AYST Nein / No 32,0 125,0 3,0 M M3,5x11 T10F T10F MK2A.R.6.1

25,0 39,0 6 AW0F Ja / Yes 32,0 125,0 3,0 M M3,5x11 T10F T10F MK2A.R.6.1

  Bestellbeispiel // Order example: MK2.A.80.2539.06.04.IC R (R = Rechte Ausführung // Right hand version)

  Trägerwerkzeuge mit Connectcode „MK2.R.6.1“ sind für Individual-Schneidwerkzeuge vorgesehen.
  Toolholder with Connectcode „MK2.R.6.1“ are provided for customized cutting tools.
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  |  Edition R21 DE



K1015 ID: 1015

Zirkularfräsen // Groove Milling
simmill K2 > Trägerwerkzeug // Toolholder

Messerkopf

Fräserdorn-Aufnahme.

Milling Cutter

Milling arbor fixation.

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

3,0 Nm

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

ALL (Seite/Page 645)

Legende
Legend 650

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/1015

ØDS 

mm

A
nz

ah
l P

la
tt

en
si

tz
e

N
um

be
r o

f i
ns

er
t s

ea
ts

A
rt

ik
el

nu
m

m
er

Pa
rt

 n
um

be
r

W
eb

co
de

w
w

w
.s

im
te

k.
co

m
/w

eb
co

de

M
it 

Kü
hl

m
itt

el
zu

fu
hr

W
ith

 th
ro

ug
h 

co
ol

an
t 

su
pp

ly  

mm

h 

mm

tmax 

mm

Sc
hr

au
be

Sc
re

w

Sc
hr

au
be

ns
ch

lü
ss

el
Sc

re
w

 d
riv

er

C
on

ne
ct

co
de

w
w

w
.s

im
te

k.
co

m
/c

co
de

39,0 6 AYSM Nein / No 16,0 36,0 3,0 M M3,5x11 T10F T10F MK2A.R.4.1

39,0 6 AW0J Ja / Yes 16,0 36,0 3,0 M M3,5x11 T10F T10F MK2A.R.4.1

39,0 6 AYSN Nein / No 16,0 36,0 3,0 M M3,5x11 T10F T10F MK2A.R.6.1

39,0 6 AW0K Ja / Yes 16,0 36,0 3,0 M M3,5x11 T10F T10F MK2A.R.6.1

50,0 8 AYSP Nein / No 22,0 40,0 3,0 M M3,5x11 T10F T10F MK2A.R.4.1

50,0 8 AW0G Ja / Yes 22,0 40,0 3,0 M M3,5x11 T10F T10F MK2A.R.4.1

50,0 8 AYSQ Nein / No 22,0 40,0 3,0 M M3,5x11 T10F T10F MK2A.R.6.1

50,0 8 AW0H Ja / Yes 22,0 40,0 3,0 M M3,5x11 T10F T10F MK2A.R.6.1

  Bestellbeispiel // Order example: MK2.A.80.0050.08.04.IC R (R = Rechte Ausführung // Right hand version)

  Trägerwerkzeuge mit Connectcode „MK2.R.6.1“ sind für Individual-Schneidwerkzeuge vorgesehen.
  Toolholder with Connectcode „MK2.R.6.1“ are provided for customized cutting tools.

  |  Edition R21 DE
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K1017 ID: 1017

Zirkularfräsen // Groove Milling
simmill K2 > Trägerwerkzeug // Toolholder

Scheibenfräser

Aufnahme mit Keilnut.

Disc Milling Cutter

Bore with keyway.

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

3,0 Nm

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

ALL (Seite/Page 645)

Legende
Legend 650

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/1017
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63,0 12 AW0B 22,0 14,0 3,0 M M3,5x11 T10F T10F MK2A.R.4.1

63,0 12 AXWP 22,0 14,0 3,0 M M3,5x11 T10F T10F MK2A.R.6.1

80,0 16 AW0C 27,0 16,0 3,0 M M3,5x11 T10F T10F MK2A.R.4.1

80,0 16 AXWQ 27,0 16,0 3,0 M M3,5x11 T10F T10F MK2A.R.6.1

100,0 20 AW0D 32,0 20,0 3,0 M M3,5x11 T10F T10F MK2A.R.4.1

100,0 20 AXWS 32,0 20,0 3,0 M M3,5x11 T10F T10F MK2A.R.6.1

  Bestellbeispiel // Order example: MK2.A.81.0100.20.06 R (R = Rechte Ausführung // Right hand version)

  Trägerwerkzeuge mit Connectcode „MK2.R.6.1“ sind für Individual-Schneidwerkzeuge vorgesehen.
  Toolholder with Connectcode „MK2.R.6.1“ are provided for customized cutting tools.
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K1014 ID: 1014

Zirkularfräsen // Groove Milling
simmill K2 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Fräsen von Sicherungsringnuten

Fräsen von Sicherungsringnuten. Geeignet für alle Materialien.

Circlip Ring Groove Milling

Circlip ring groove milling. For use in all materials.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,04 mm

hmax
0,05 mm

Vc
Seite/Page  638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

606, 607, 608

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

ALL (Seite/Page 645)

Legende
Legend 650

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/1014
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1,24 1,1 0,1 AW0N X808 HT42 4,1 3,0 2 MK2A.R.4.1 upd

1,44 1,3 0,1 AW0P X808 HT42 4,1 3,0 2 MK2A.R.4.1 upd

1,74 1,6 0,1 AW0Q X808 HT42 4,1 3,0 2 MK2A.R.4.1 upd

1,99 1,85 0,2 AXB6 X808 HT42 4,1 3,0 2 MK2A.R.4.1 upd

2,29 2,15 0,2 AW0S X808 HT42 4,1 3,0 2 MK2A.R.4.1 upd

2,79 2,65 0,2 AW0T X808 HT42 4,1 3,0 2 MK2A.R.4.1 upd

3,29 3,15 0,2 AW0U X808 HT42 4,1 3,0 2 MK2A.R.4.1 upd

  Bestellbeispiel // Order example: MK2.A.0265.02 GR X808 (R = Rechte Ausführung // Right hand version, X808 = Schneidstoff // Grade)

  |  Edition R21 DE
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