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Zirkularfrasen // Groove Milling » »
simmill MX > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmmlll MX %
SIMTEK milling tools type MX =
=
£
7]
Fraserschaft (DIN1835 - B25)
x
z
Weldon-Aufnahme nach DIN 1835 - B25. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) %
« ” =
TH M M5x13 T20R”: 6,0 Nm =
MI”Iﬂg Cutter Shank (D|N1835 - B25) “M M5x15 T20R”: 6,0 Nm @
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Weldon fixation according to DIN 1835 - B25. ALL (Seiie/Page 645)
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Abbildung zeigt / Drawing shows: M80.2544.03
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mm mm mm mm mm I
¥ @gDS =39,0mm X
25,0 39,0 2 M80.2539.02 AN3U Nein/No 32,0 1250 3,0  MM53T20R  T20R M14.R.6.0 E
25,0 39,0 2 M80.2539.02.07 AWO2 Nein/No 32,0 125,0 3,0 MM5x5T20R  T20R M14.R.7.0 %
25,0 39,0 2 M80.2539.02.IC AXE®Q Ja/ Yes 32,0 125,0 30  MM5I3T20R  T20R M14.R.6.0
V¥ 9DS =44,0 mm
254 44,0 3 M80.1044.03.I1C A4UZ Ja/Yes 34,0 125,0 4,0  MM5x13T20R  T20R M14.R.6.0
250 44,0 B M80.2544.03 AEPQ Nein/No 34,0 125,0 4,0  MM5x13T20R  T20R M14.R.6.0 <
25,0 440 3 M80.2544.03.07 AWO3 Nein/No 34,0 1250 4,0  MM5A5T20R  T20R M14.R.7.0 E
25,0 44,0 3 M80.2544.03.IC AXEZ Ja/ Yes 340 1250 4,0  MM5x3T20R  T20R M14.R.6.0 =
S
@

I Bestellbeispiel // Order example: M80.2544.03

n
©
E
£

(2]

Index

SIMIEK



simmill AX

simmill PMX
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Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ .
simmill MX > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmmlll MX
SIMTEK milling tools type MX

Messerkopf

Fraserdorn-Aufnahme. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

“M M5x13 T20R”: 6,0 Nm

MI”Iﬂg Cutter “M M5x15 T20R”: 6,0 Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Milling arbor fixation. ALL (Seite/Page 645)

www.simtek.info/cp/434

[ TW | Legend
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%ﬂl - Oder besuchen Sie / Or Visit

Abbildung zu lllustrationszwecken “Rechte und Linke Werkzeuge”
Image for illustration purpose of “Right and left hand tools”

Abbildung zeigt / Drawing shows: M80.0063.05.IC R
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mm mm mm mm
¥ @DS =63,0 mm
63,0 5 M80.0063.05R/L R AHQX L AAKS Nein/No 220 40,0 50 MM5x13T20R  T20R R M14R60 L M14L60
63,0 5 M80.0063.05.07 R/L R AWOW L AWOV Nein/No 22,0 40,0 5,0 MMSX5T20R  T20R R M14R70 L M14L70
63,0 5 M80.0063.05.07.ICR/L R AWQY L AWOX Ja/Yes 22,0 40,0 5,0 MM5x15T20R ~ T20R R M14R70 L M14L70
63,0 5 M80.0063.05.ICR/L R AUGS L AVEH Ja/Yes 22,0 40,0 5,0 MM5x13T20R  T20R R M14R60 L M14.L60
63,0 5 M80.2480.05 R/L R AB23 L AWAF Nein/No 19,05 40,0 50 MM5x13T20R  T20R R M14R60 L M14L60
63,0 5 M80.2480.05.07 R/L R AWO1 L AWAG Nein/No 19,05 40,0 5,0 MMSX5T20R  T20R R M14R70 L M14L70
¥ ¢DS =80,0 mm

80,0 8 M80.0080.08 R/L R ADWY L AGDJ Nein/No 27,0 32,0 5,0 MMSX3T20R  T20R R M14R60 L M14L6.0
80,0 8 M80.0080.08.07 R/L R AWOO L AWGZ Nein/No 27,0 32,0 5,0 MM5x15T20R ~ T20R R M14R70 L M14L70

I Bestellbeispiel // Order example: M80.0063.05 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)



ID: 435 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ .
simmill MX > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmmlll MX
SIMTEK milling tools type MX

SIMTEK Fraserschaft nach ISO 26623

SIMTEK Tragerwerkzeug mit Polygonschaft nach ISO 26623.

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

SIMTEK Milling Cutter with Polygon Shank M Mox13 T20R": 6.0 Nim

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

SIMTEK toolholder with polygon shank according to ISO 26623. ALL (Seite/Page 645)
m Legende
.E [=l Gl & egena 650
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E _J QR-Code  www.simtek.info/cp/435
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Abbildung zeigt / Drawing shows: M80.C450.40.04

SIMTEK Tragerwerkzeug mit
Polygonschaft nach 1SO 26623

SIMTEK toolholder with polygon shank
according to ISO 26623
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2% gps 11§t $: 87 S£2 op1 tmax B3 E: £7
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mm mm mm mm
V¥ gDS =44,0 mm
c3 440 60,0 3 M80.C344.60.03 AKV4 Nein/No 34,0 4,0  MMSx13T20R T20R M14.R.6.0
c3 440 60,0 3 M80.C344.60.03.07 AWO4 Nein/No 34,0 4,0  MM5x15T20R T20R M14.R.7.0
C3 440 60,0 3 M80.C344.60.03.07.IC AYH4 Ja/Yes 340 4,0 MMS5x15T20R T20R M14.R.7.0
C3 440 60,0 g M80.C344.60.03.I1C AYH3 Ja/Yes 340 4,0 MMS5x13T20R T20R M14.R.6.0
V¥ @DS =50,0 mm
c4 50,0 40,0 4 M80.C450.40.04 AD5D Nein/No 40,0 4,0 MMS5x13T20R T20R M14.R.6.0
c4 50,0 40,0 4 M80.C450.40.04.07 AWO5 Nein/No 40,0 40  MMSxI5T20R T20R M14.R.7.0
c4 50,0 40,0 4 M80.C450.40.04.07.IC AYH6 Ja/Yes 40,0 4,0  MM5x15T20R T20R M14.R.7.0
c4 50,0 40,0 4 M80.C450.40.04.I1C AYH5 Ja/Yes 400 4,0 MMS5x13T20R T20R M14.R.6.0
V @DS =63,0mm
Cc5 63,0 40,0 5 M80.C563.40.05 AHED Nein/No 50,0 50  MM5x13T20R T20R M14.R.6.0
C5 63,0 40,0 5] M80.C563.40.05.07 AWO6 Nein/No 50,0 50 MMS5x15T20R T20R M14.R.7.0
c5 63,0 40,0 5 M80.C563.40.05.07.IC AYJA Ja/Yes 50,0 50  MM5x15T20R T20R M14.R.7.0
c5 63,0 40,0 5 M80.C563.40.05.I1C AYH9 Ja/Yes 50,0 50  MM5x13T20R T20R M14.R.6.0
¥ @DS = 75,0 mm
c6 75,0 50,0 7 M80.C675.50.07 ASAC Nein/No 63,0 50  MM5x13T20R T20R M14.R.6.0
C6 75,0 50,0 7 M80.C675.50.07.07 AWO7 Nein/No 63,0 50 MMS5x15T20R T20R M14.R.7.0
C6 75,0 50,0 7 M80.C675.50.07.07.1C AYH8 Ja/Yes 63,0 50 MMS5x15T20R T20R M14.R.7.0
c6 75,0 50,0 7 M80.C675.50.07.I1C AYH7 Ja/Yes 63,0 50  MM5x13T20R T20R M14.R.6.0

| Bestellbeispiel // Order example: M80.C450.40.04
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Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ .
simmill MX > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmmlll MX
SIMTEK milling tools type MX

Scheibenfraser

Aufnahme mit Keilnut.
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

Disc Milling Cutter 6,0Nm

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Bore with keyway. ALL (Seite/Page 645)
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Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/436

Abbildung zu lllustrationszwecken “Rechte und Linke Werkzeuge”
Image for illustration purpose of “Right and left hand tools”

Abbildung zeigt / Drawing shows: M81.0080.08 R
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mm mm mm mm

63,0 5 M81.0063.05R/L R AC39 L AMS2 220 14,0 5,0 MMSx13T20R T20R R M14R60 L M14L60
80,0 8 M81.0080.08 R/L R AJCW L ABK4 27,0 16,0 5,0 MMSx13T20R T20R R M14R60 L M14L60
100,0 10 M81.0100.10 R/L R AB7G L AFKF 32,0 20,0 5,0 MMSx13T20R T20R R M14R60 L M14L60

I Bestellbeispiel // Order example: M81.0100.10 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)
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Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ .
simmill M4 > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmmlll M4

>
SIMTEK milling tools type M4 <=f
€
£
(7]
Trennfraser
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) §
. . o
Aufnahme mit Keilnut. “M M5x0,5x5 T15F" 6,0 Nm =
“M M5X10,7 T20R”: 7,0 Nm £
. “M M5x7,5 T20F”: 7,0 Nm =
Slottin g Cutter “M M5x9 T20F”: 7,0 Nm @
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Bore with keyway. ALL (Seite/Page 645)
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E E. 55 Legend 650 é
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w ion zeigt beispif te Anwendu ogli it mit &hnlichem Werkzeug. %
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: MM4.82.0100.32.06
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=& Sk <z & A A3 Oz
mm mm mm mm mm mm ~
¥ @9DS =63,0 mm X
63,0 22,0 6,0 MM4.82.0063.22.06 AZP2 2xR+2xL 10,0 34,0 14,0 MM505SETISF - T1SF MM4.82.3.2 T
¥ @DS =80,0mm £
80,0 27,0 6,0 MM4.82.0080.27.06 AYJ1 4xR+4xL 100 41,0 190 MMSOSGTISF  Ti5F MM4.82.3.2 @
80,0 27,0 80 MMA4.82.0080.27.08 AYJ2 4xR+4xL 120 41,0 190  MM575T20F  T20R MM4.82.4.3
80,0 27,0 10,0 MM4.82.0080.27.10 AY3J3 4xR+4xL 12,0 41,0 190 MM5x9 T20F T20R MM4.82.5.4
¥ 9DS=100,0 mm <
100,0 32,0 6,0 MM4.82.0100.32.06 AYJ5 5xR+5xL 10,0 470 26,0 MMS5XO5GTISF  T15F MM4.82.3.2 s
100,0 32,0 8,0 MM4.82.0100.32.08 AYJ6 5xR+5xL 12,0 47,0 26,0 MM5x75T20F  T20R MM4.82.4.3 E
100,0 32,0 10,0 MM4.82.0100.32.10 AYJ7 5xR+5xL 12,0 47,0 26,0 MM5x9 T20F T20R MM4.82.5.4 %
V @DS =125,0mm
1250 400 6,0 MM4.82.0125.40.06 AYJ9 6xR+6xL 10,0 55,0 34,5 MM505GTISF  Ti5F MM4.82.3.2
1250 400 8,0 MM4.82.0125.40.08 AYKA 6xR+6xL 12,0 55,0 345  MM575T20F  T20R MM4.82.4.3
1250 40,0 10,0 MM4.82.0125.40.10 AYKB 6xR+6xL 14,0 55,0 345 MM5x9 T20F T20R MM4.82.5.4 @
1250 40,0 12,0 MM4.82.0125.40.12 AYKC 6xR+6xL 140 55,0 34,5 MM5X107T20R  T20R MM4.82.6.5 9
¥ 9DS =160,0 mm e
160,0 40,0 6,0 MM4.82.0160.40.06 AYKD 8xR+8xL 10,0 55,0 50,0 MMS5XO5GTISF  T15F MM4.82.3.2 %
160,0 40,0 8,0 MM4.82.0160.40.08 AYKE 8R+8xL 120 55,0 50,0 MM5x75T20F  T20R MM4.82.4.3
1600 40,0 10,0 MM4.82.0160.40.10 AYDV 8xR+8xL 14,0 55,0 50,0  MM5OT20F  T20R MM4.82.5.4
160,0 40,0 12,0 MM4.82.0160.40.12 AYKF 8xR+8xL 14,0 55,0 50,0 MM5x107T20R  T20R MM4.82.6.5
¥ @DS =200,0 mm
200,0 50,0 6,0 MM4.82.0200.50.06 AYKG 10xR+10xL 10,0 69,0 65,0 MMS0565TISF  TI5F MM4.82.3.2
P
I Bestellbeispiel // Order example: MM4.82.0080.27.06 §
617
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Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
2 simmill M4 > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmmlll M4
= SIMTEK milling tools type M4
=
£
7]
Trennfraser
=
; Fraserdorn-Aufnahme. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
£ “M M5x0,5x5 T15F”: 6,0 Nm
= . “M M5x7,5 T20R”: 6,0 Nm
@ Slotti ng Cutter “M M5x9 T20R”: 6,0 Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Milling arbor fixation. ALL (Seite/Page 645)
E!ZI Legende
; E m Legend 650
€ -1 Oder besuchen Sie // Or Visit
£ www.simtek.info/cp/1129
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% ion zeigt beispif te Ar ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: MM4.83.0100.27.06 R
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E% s g< g '
Eg B3 85 @ 52 B3
2§ 8% iy = 53 HE
@DS  @D2 w004 i %! € h tmax  £3 £ §1
=& S: <z A A3 oz
I mm mm mm mm mm
~ 100,0 27,0 6,0 MM4.83.0100.27.06 R AYKH 5xR+5xL 50,0 250  MMSx055TISF  TISF MM4.82.3.2
€ 100,0 270 80 MM4.83.0100.27.08 R AYKJ 5xR+5xL 50,0 250  MM575T20R  T20R MM4.82.4.3
% 100,0 27,0 10,0 MM4.83.0100.27.10 R AYKK 5xR+5xL 50,0 25,0 MMS5x9T20R T20R MM4.82.5.4

| Bestellbeispiel // Order example: MM4.83.0100.27.10 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)

x
=
.'—é
£

(2]

simmill OS

x
[0)
°
=

SIMIEK
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Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill MX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Fréasen von Sicherungsringnuten

Frasen von Sicherungsringnuten. Geeignet flr alle Materialien.

Circlip Ring Groove Milling

Circlip ring groove milling. For use in all materials.

tmax

Abbildung zeigt / Drawing shows: M14.0415.02 GR

w-0.02
mm
1,47
1,44
1,57
1,74
ALER)
2,0
2,29
2,39
25
2,79
3,0
3,29
3,18
35
4,0
4,29
4,37
4,75
50
5,29

LYl

Nominal width of

groove

Nutnennbreite

mm

2,65

515

R
mm
01
01
01
01
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2

Artikelnummer
Part number

M14.0117.01 GR/L
M14.0130.01 GR/L
M14.0157.01 GR/L
M14.0160.01 GR/L
M14.0185.02 GR/L
M14.0200.02 GR/L
M14.0215.02 GR/L
M14.0239.02 GR/L
M14.0250.02 GR/L
M14.0265.02 GR/L
M14.0300.02 GR/L
M14.0315.02 GR/L
M14.0318.02 GR/L
M14.0350.02 GR/L
M14.0400.02 GR/L
M14.0415.02 GR/L
M14.0437.02 GR/L
M14.0475.02 GR/L
M14.0500.02 GR
M14.0515.02 GR/L

Illustration zeigt

SimMmillMXx

SIMTEK milling tools type MX

Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)

hmax Ve
0,05 mm Seite/Page 638

fzm
0,04 mm

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
613, 614, 615,616

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

EELE 2
|

Legende
Legend

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/438

650

te Anwendungsmagli

Image shows exemplary application possibility with similar tool.

it mit &hnlichem Werkzeug.

I
3 - )
g g, n o8
88 °3 £S 83
QT L8 ﬁ S QL
a5 g5 =3 cE
g z S0 S tmax SE s E
= IMIN - mm mm = o=
R AMFO L AW4J xsee Gra2 54 50 3 R M14R60 L M14.L6.0
R AMMX L AKWB X800 Gia2 54 50 3 R M14.R60 L M14..6.0
R ANSA L AWAK xsee Graz 54 50 3 R M14R60 L M14.L6.0
R AJES L ANFM xsoo Graz 54 50 3 R M14R60 L M14.L6.0
R AMGV L ABUJ xsee G2 54 50 3 R M14R6.0 L M14.L6.0
R AYQ8 L AYQS “Xeo0 Gra2 54 5,0 3 R M14R60 L M14L60
R ADKS L ANZX xsee G2 54 50 3 R M14R60 L M14.L6.0
R AINN L AWAM xsoe Gia2 54 50 3 R M14R60 L M14.L6.0
R AYSB L AYSA xse Gia2 54 50 3 R M14R6.0 L M14.L6.0
R AENW L ANYU—xm_a o 54 5,0 3 R M14R60 L M14.L6.0
R AYSC L AYSD X800 Gia2 54 50 3 R M14R60 L M14.L6.0
R AAOV L AEJW xsoe Gia2 54 50 3 R M14R60 L M14..6.0
R ANFA L AWAN xsee Graz 54 50 3 R M14R6.0 L M14.L6.0
R AYSF L AYSE xsoo Graz 54 50 3 R M14R60 L M14.L6.0
R AGDU L AWAP xsoe Gia2 54 50 3 R M14R60 L M14.L6.0
R APFY L AJG2 800 Gia2 54 50 3 R M14R60 L M14..6.0
R AGNO L AWAH xsoo Graz 54 50 3 R M14R60 L M14.L6.0
R AKXF L Aw4Q—xse_e By 54 50 3 R M14R60 L M14.L60
A26Z  xsee Gm2 54 50 3 M14.R6.0
R ADWD L AGAK “Xgoo Gra2 54 5,0 3 R M14R60 L M14.L6.0

I Bestellbeispiel // Order example: M14.0215.02 GR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)

simtek & individual

(VSVW W, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits [l R,1/100 mm, 3 Stellen/Digits Jll Toleranz//Tolerance J: ¥R

Beispielartikelnummer // Example Part number: M14.0179.030XGR oder//or M14.0179.030 XG L

simmill H2 simmill VX simmill UX simmill SX simmill PX simmill PMX simmill AX
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Zirkularfrasen // Groove Milling

B B
é simmill MX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll MX
=i SIMTEK milling tools type MX
€
£
(7]
Fréasen von Sicherungsringnuten mit Fasung
Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)
2 Frasen von Sicherungsringnuten mit fzm hmax Ve
= NutauBenkantenfasung. Geeignet fiir alle Materialien. 0,04 mm 0,05mm SeiisRagslces
€
IE . . . - . . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
? Circlip Ring Groove Milling with chamfering 613, 614, 615, 616
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Circlip ring groove milling with chamfering. For use in all materials. ALL (Seite/Page 645)
1 Legende
x Bl S | e es0
€ . Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E - www.simtek.info/cp/440
(2]
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» ] !
S o % } |
= I
g F4 i
D Illustration zeigt te Anwendungsmagli it mit &hnlichem Werkzeug.
tmax Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: M14.4120.54 FR
% I
= @ ‘é)
€ 5 i s # ©
= 25 § £3 52 2!
B 8 5 < 23 SE g
: £ By g5 £ 2 ]
5E¢ Eg 83 ol g% i
£ES £S5 8t 2E 2% o
=N Q£ 27 =S o <9 G
zz%  tmax =% Q: 58 R S t w002 SE 5:
& mm mm = g ; = IMIN- mm mm mm mm = o=
x 11 05 M14.1105.54 FR/L R AJSS L AMX4 xsee G2 0,1 44 0,49 1,24 3 R M14R60 L M14L160
€ 13 07 M14.1307.54 FR/L R AN4Y L ABTB xsee G2 01 45 0,67 1,44 3 R M14R60 L M14L60
% 1,3 0,85 M14.1308.54 FR/L R AHBN L AMOJ xsee G2 0,1 45 0,83 1,44 3 R M14R60 L M14.L6.0
16 0,85 M14.1609.54 FR/L RABX1 L AJWH xsee G2 0,15 44 0,83 1,74 3 R M14R60 L M14L6.0
16 1,0 M14.1610.54 FR/L R AKFG L AGZK xsee G2 0,15 44 0,97 1,74 3 R M14R60 L M14L60
1,85 1,25 M14.1812.54 FR/L R AC89 L AAGW xsee G2 0,15 45 1,23 1,99 3 R M14R60 L M14.L60
§ 2,15 15 M14.2115.54 FR/L R AMBF L AHMT xsee G2 0,15 4,7 1,47 2,29 3 R M14R60 L M14L6.0
= 2,65 15 M14.2616.54 FR/L R ACAP L AFDE xsee G2 0,15 44 1,47 2,79 3 R M14R60 L M14L60
E 2,65 1,75 M14.2617.54 FR/L R AFD5 L AGYX xsee G2 0,15 44 1,72 2,79 3 R M14R60 L M14L60
@ 315 1,75 M14.3118.54 FR/L R AF4S L APH2 xsee G2 0,15 4,7 1,72 3,29 3 R M14R60 L M14L6.0
4,15 2,0 M14.4120.54 FR/L R AKFU L ABZH xsee G2 0,15 49 1,97 4,29 3 R M14R60 L M14.L60
4,15 25 M14.4125.54 FR/L RAAXY L ACOD xsee G2 0,15 49 2,47 4,29 3 R M14R60 L M14L60
515 3,0 M14.5130.61 FR/L R ABXB L ANC8 xsee G2 0,15 58 297 5,29 3 R M14R60 L M14L6.0

99}
o
E
£

(%]

x
[0}
°
=
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I Bestellbeispiel // Order example: M14.2617.54 FR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)



ID: 984

Zirkularfrasen // Groove Milling

| Edition R21DE

simmill MX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Frasen von Vollradiusnuten

Nutfrasen runder Nutformen.

Full Radius Groove Milling

Full radius groove milling.

tmax

Ry

Abbildung zeigt / Drawing shows: M14.0500.250 VR

w
mm
25
30
4,0
50

R
mm
1,25
15
2,0
25

Artikelnummer
Part number

M14.0250.125 VR
M14.0300.150 VR
M14.0400.200 VR
M14.0500.250 VR

ME—

SimMmillMXx

SIMTEK milling tools type MX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm

0,04 mm

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

hmax

613, 614, 615,616
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645)

ion zeigt

[=]
A

| B
F

te AnwendL

0,05 mm

Legende
Legend

Ve

Seite/Page 638

650

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/984

Image shows exemplary application possibility with similar tool.

I
2 =
5 g
z o 2
£ 52
I8 G2
B3 o P
82 g<
DG c S
°§ =¥e}
= e
A2UN X800 GT42
AP15 X800 GT42
ABPU X800 GT42
AJ3G X800 GI42

S
mm
54
54
54
54

tmax
mm
5,0
50
5,0
50

Number of cutting edges

Anzahl Schneiden

W W w w

I Bestellbeispiel // Order example: M14.0500.250 VR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)

it mit &hnlichem Werkzeug.

Connectcode
www.simtek.com/ccode

M14.R.6.0
M14.R.6.0
M14.R.6.0
M14.R.6.0

simmill AX

simmill PMX

simmill VX simmill UX simmill SX simmill PX

simmill H2

Al
=
.E
£

[}

simmill MX

simmill OS

Index

SIMIEK



ID: 441 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling

B B
2 simmill MX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll MX
= SIMTEK milling tools type MX
€
5 Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil, Innen
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene ) )
~ ,,Steigung (von)“ ist normgerecht. Die ,,Steigung (bis)“ Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)
s o f ; fzm hmax Ve
= kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 0,04 mm 0,05mm Seite/Page 638
€ - .
£ Thread milli ng, m etric ISO-Thread Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
(7] ) )
. . 613,614, 615,616
partlal prOfl |e ) I ntern al Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645), H03 (Seite/Page 647)
Multi-purpose milling inserts. The given , Pitch (as of)“ is
> P .p 9 . 9 “ ( ) E E Eﬂ Legende 650
S conforming to standards. The ,Pitch (up to)“ is possible too at [HM | Legend
z the expense of conformity. Please read additional notes. Oder besuchen Sie / Or Visit
£ E www.simtek.info/cp/441
(2]
x
0
E
x
o}
IS
£
(2]
tma Detail A
AL !
| ©°
2 . i ! 2% a : 8
= !
< i
% Illustration zeigt te Anwendungsmagli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: M14.2445.01 MR
% I
= g )
E g £ B 3
£ 2 2 . 2 =8 §2 28
? s 23 g, oh g2 £3 B:
®g o E2 538 S% £ B
@’E @’E E E 8 % Q= D5 Q ,g
2 L oL °c E-37 25 =9 €=
Ha HaE =€ Q: 5% b S w tmax SE 5:
& mm mm = g ; = IMIN- mm mm mm mm = o=
x 15 15 M14.0815.01 MR/L R AD3Z L AFKH xsee G2 54 46 0,19 0,81 3 R M14R60 L M14.L60
€ 2,0 2,0 M14.1020.01 MR/L RAJBD L AFJJ xsee G2 54 44 0,25 1,08 3 R M14R60 L M14L60
% 15 35 M14.1535.01 MR/L RAACV L ADSD xsee G2 54 39 0,18 1,89 3 R M14R60 L M14L6.0
35 4,0 M14.2140.01 MR/L RAN7M L AKFW xsee G2 54 37 0,43 217 3 R M14R60 L M14L6.0
375 45 M14.2445.01 MR/L R ANUB L AA3A xsee G2 54 34 0,47 2,44 3 R M14R60 L M14.L6.0
4,0 5,0 M14.2750.01 MR/L R AKBJ L AGFP xsee G2 54 34 0,5 27 3 R M14R60 L M14.L60
4,5 6,0 M14.3260.01 MR/L RAJSM L AGUP xsee G2 54 3,0 0,56 3,25 3 R M14R60 L M14L6.0
35 6,0 M14.4060.01 MR/L RAMA7 L ACPD xsee G2 5,25 26 0,44 3,65 3 R M14R60 L M14L60

x
=
E
£

(2]

simmill OS

x
[0}
°
=

SIMIEK

I Bestellbeispiel // Order example: M14.4060.01 MR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, 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.



ID: 451 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
simmill MX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll MX %
SIMTEK milling tools type MX =
€
£
(7]
Metrisches ISO-Gewindefrasen,
VO | | p I’Ofl | y AU B en Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
fzm hmax Ve é
Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil. U0 L:03Imi Seite/Page 638 =
€
e . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page IE
Thread milling, metric ISO-Thread, 613,614, 615, 616 g
Extern al fu | | p rofl | e Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
’ ALL (Seite/Page 645), H06 (Seite/Page 648)
illi i R i \ m Legende
Thread milling of metric ISO-thread, full profile. [=] e D Legende 650 x
Oder besuchen Sie // Or Visit €
www.simtek.info/cp/451 £
(2]
= ? @
E
‘®
()
x
o]
IS
£
(2]
h3 Detail A
A ]
k °
o x
\_/ 2 o © >
n =
— = RO,1 max é
ion zeigt beispif te Anwendungsmagli it mit &hnlichem Werkzeug. D
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: M14.MT30.02 EM R
I %
8 = §o =
2 & T g €
'e N £g g 87 E
28 g ok 82 2% gc @
] ] 8 52 £3 8
5& g B3 o8 5% kL
25 2§ 8¢ g S5 S¢
Ha £t g g 53 R h3 b S SE 5 g
<o H <z Oz
mm !M! N ! mm mm mm mm &
15 M14.MT15.02EMR AQ6A X800 GT42 0,22 0,92 5,25 44 g M14.R.6.0 ~
2,0 M14.MT20.02EMR AQ6C X800 GT42 0,29 1,23 5,25 4,2 g M14.R.6.0 €
25 M14.MT25.02EMR AT90 X800 GT42 0,36 1,53 5,25 39 g M14.R.6.0 %
3,0 M14.MT30.02EMR AQ6E X800 Gr42 0,43 1,84 5,25 37 3! M14.R.6.0
g5 M14.MT35.02 EM R ASZ5 X800 GT42 0,52 2,15 5,25 i) g M14.R.6.0
4,0 M14.MT140.02 EM R AQ6G X800 GT42 0,58 2,45 5,25 813 g M14.R.6.0
4,5 M14.MT145.02 EM R ASOA X800 Gr42 0,65 2,76 5,25 31 g M14.R.6.0 §
50 M14.MT50.02EM R AQ6K X800 GT42 0,72 3,06 5,85 34 g M14.R.6.0 =
515 M14.MT55.02EMR ASOB X800 GT42 0,78 3,37 76 48 g M14.R.7.0 E
6,0 M14.MT60.02 EM R ASeC X009 G2 0,87 3,68 76 46 3 M14.R.7.0 ]

| Bestellbeispiel // Order example: M14.MT50.02 EM R X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)

n
=
E
Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren Gewinde- D
groBeneignung finden Sie auf Seite 622
More information about the multi-purpose thread milling tools and
the thread size suitability can be found on page 622
)
e
£

SIMIEK



ID: 936 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
2 simmill MX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll MX
= SIMTEK milling tools type MX
€
£
(7]
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil, innen
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
x
2 ; ; s fzm hmax Ve
% Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil. 0,04 mm 0,05mm Seite/Page 638
€ - .
% Th read m || | | ng , m etr| C | SO _Th read , Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
. . 613,614, 615,616
| nternal ’ fu | | p rOfl |e Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
. ) ] ALL (Seite/Page 645), H06 (Seite/Page 648)
Thread milling of metric ISO-thread, full profile. =
x [=] %% ] E O [29ence 650
- | : ' | gend
€ Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E www.simtek.info/cp/936
(2]
x
0
IS
£
(2]
x
o]
IS
£
n H1 Detail A
A !
? \Jp z ° ; :
x
s o
F )
% ion zeigt beispif te Anwendu ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: M14.MT30.02 IM R
T .
= " _ )
= 8 & B 2
= = N 2 38 g2 § §
? 2 g, of 82 25 8t
W g o} 8 ° S £5 8
¥g =] ¥ oB £% B
25 £5 5 BS g
BE 2t 9 56 H1 b S w g€t 5¢
& mm S ; = IMIN- mm mm mm mm s ®=
~ 15 M14.MT15.02IMR AT63J X800 GT42 0,81 525 44 0,19 g M14.R.6.0
E 2,0 M14.MT20.02IMR AT6K X800 GT42 1,08 5,25 4,2 0,25 g M14.R.6.0
Ug, 3,0 M14.MT30.02IMR AT6M X800 Gr42 1,62 5,25 39 0,38 g M14.R.6.0
S5 M14.MT35.02IMR AT6N X800 GT42 1,89 525 37 0,44 S| M14.R.6.0
4,0 M14.MT40.02IMR AT6P X800 GT42 2,17 5,35 BI5 0,5 g M14.R.6.0
45 M14.MT45.02IMR AT6Q X800 GT42 2,44 5,25 &3 0,56 g M14.R.6.0
§ 50 M14.MT50.02IMR AT6S X800 GT42 2,71 5,85 38 0,62 g M14.R.6.0
= 55 M14.MT55.02IMR AT6T X800 GT42 2,98 5,85 3,6 0,69 g M14.R.6.0
E 6,0 M14.MT60.02IMR AT6U X800 GT42 3,25 76 52 0,75 g M14.R.7.0
@

| Bestellbeispiel // Order example: M14.MT60.02 IM R X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 875 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ .
simmill MX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll MX %
SIMTEK milling tools type MX =
€
£
(7]
UN-Gewindefrasen,
VO | | p I’Ofl | y AU B en bea r be | t un g Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
fzm hmax Ve é
Frasen von UN-Gewinden, Vollprofil, firr AuBenbearbeitung. 0,04 mm 0,05mm Sl L =
€
- . . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page IE
Thread milling, External applications, 613,614, 615,616 g
U N Ful | Proﬂ |e Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645)
Thread milling of UN-threads, full profile, for external application. E E | SP_ D Legende or-g <
r= | HM | Legend o
-1 . Oder besuchen Sie // Or Visit €
E - www.simtek.info/cp/875 S
L~ . ®
x
0
IS
£
(2]
x
o)
E
Detail A £
1 etal 7
A R
°°
) ﬁﬂ:ﬂ:% e ©
x
2
IS
ion zeigt beispif te Anwendungsmagli it mit &hnlichem Werkzeug. %
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: M14.UN16.02 MR
I [aV]
2 2
! 5 g : E
N g =8 5 O £
] : 2 3= 8 @
S =5 o5 56 23 Ss
=£ £3 g o8 £% B
33 25 gt 2 28 2c
2 i s 58 b h1 R s i g:
®IL= S = IMIN- mm mm mm mm = o= &
M14.UN04.02 MR ASOF X800 GT42 76 39 0,92 44 3 M14.R.7.0 E
6 M14.UN06.02 MR ASOE X800 GT42 76 2,6 0,61 53 3 M14.R.7.0 €
8 M14.UN08.02 MR ASOD X800 Gr42 515 1,95 0,46 34 3 M14.R.6.0 %
10 M14.UN10.02 MR AS1D X800 Gr42 5,15 1,56 0,37 3,6 3 M14.R.6.0
11 M14.UN11.02 MR AS1C X800 GT42 515 1,416 0,33 819 8! M14.R.6.0
12 M14.UN12.02 MR AS1B X800 Gr42 515 aLgs 03 819 8! M14.R.6.0
14 M14.UN14.02 MR AS1A X800 Gr42 5,15 1,11 0,26 4,0 3 M14.R.6.0 §
16 M14.UN16.02 MR AS0Q9 X800 GT42 515 0,974 0,23 4,0 8! M14.R.6.0 =
18 M14.UN18.02 MR ASO8 X800 GT42 515 0,87 0,2 4,2 8! M14.R.6.0 E
20 M14.UN20.02 MR ASZ8 X800 G2 515 078 0,18 4,2 3 M14.R.6.0 @

| Bestellbeispiel // Order example: M14.UN08.02 MR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)

€N
©
E
£

(%]

Index

SIMIEK



ID: 937 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
2 simmill MX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll MX
=i SIMTEK milling tools type MX
€
£
(7]
UN-Gewindefrasen, Vollprofil, Innenbearbeitung
Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)
x
s A _ ; S ; fzm hmax Ve
= Frasen von UN-Gewinden, Vollprofil, fur Innenbearbeitung. 0,04 mm 0,05mm Seite/Page 638
£ Th re ad m || | | ng , ::;se;d: §$:2:zlter auf Seite // Suitable toolholders on page
|nterna| appllcatlons’ U N FU“ PrOfl Ie Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645)
Thread milling of UN-threads, full profile, for internal application.
» g ) p ) pp E E | SP | @ |lewende g
o - | HM | Legend
€ Oder besuchen Sie // Or Visit
£ www.simtek.info/cp/937
(2]
x
0
IS
£
(2]
x
S
E
B Detail A
h3
——
|
A i
x [ Y = < 8
> !
= i
= : B
% ion zeigt beispif te Anwendungsmagli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: M14.UN14.02 IM R
% I
= 5 _ )
£ 8 & B 2
£ E =8 sY 0%
5 5 : 28 £3 g
5 £z 85 g3 £3 28
3 St gt o2 33 81
28 ic 8! LH h3 b s w it £
=
o ®IL= S ; = !M!N! mm mm mm mm = o=
E M14.UNO4.02IMR AT7A X800 GT42 3,44 76 5,0 0,79 3 M14.R.7.0
E 6 M14.UN06.02IMR AT7B X800 GT42 2,29 5,25 34 0,52 S| M14.R.6.0
E 8 M14.UN0S.02 IM R AT7C  xso0 G2 172 545 38 039 B M14.R6.0
10 M14.UN10.02IMR AT7D X800 Gr42 1,37 5,25 4,1 0,32 3 M14.R.6.0
11 M14.UN11.02IMR AT7E X800 GT42 1,25 5,25 4,2 0,29 3 M14.R.6.0
12 M14.UN12.02IMR AT7F X800 Gr42 1,15 5,25 4,2 0,26 S M14.R.6.0
§ 14 M14.UN14.02IMR AT7G X800 Gr42 0,98 5,25 4,4 0,22 3 M14.R.6.0
= 16 M14.UN16.02IMR AT7H X800 GT42 0,86 5,25 44 0,19 8! M14.R.6.0
E 18 M14.UN18.02IMR AT7] X800 GT42 0,76 5,25 45 0,17 8! M14.R.6.0
@ 20 M14.UN20.02IMR AT7K X800 G2 0,69 5,25 46 015 3 M14.R.6.0

| Bestellbeispiel // Order example: M14.UN12.02 IM R X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 1130 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill M4 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Allgemeines Nutfrasen

Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet fur alle Materialien.

General groove milling

General groove milling. For use in all materials.

Abbildung zeigt / Drawing shows: MM4.08.0430.02 GR

SimmilliVi4

SIMTEK milling tools type M4

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
617,618

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

E' 8] e | e eso
E . gﬁ%ode

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1130

Passende Scheibenfraser finden Sie auf den Seiten 617 und 618
Compatible milling cutters can be found on pages 617 and 618

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

I
° 8
: 2, g g of
of B2 i H
ES g: H £5 g9
25 82 g€ S5 83
w002 R $5 3 58 gt §¢
mm mm =& ; B IMII- <Z Oz
Yw=32mm
32 0,2 MM4.06.0320.02GR/L R AYKP L AYKN Xxsee Gr42 3 MM4.82.3.2
Yw=43mm
43 0,2 MM4.08.0430.02GR/L R AYKS L AYKQ xsee Gra2 3 MM4.82.4.3
Yw=54mm
54 0,2 MM4.10.0545.02 GR/L R AYKU L AYKT xsee Gr42 3 MM4.82.5.4
Y w=65mm
6,5 0,2 MM4.12.0650.02GR/L R AYKW L AYKV x8ee Gr42 3 MM4.82.6.5

I Bestellbeispiel // Order example: MM4.08.0430.02 GR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)

simmill H2 simmill VX simmill UX simmill SX simmill PX simmill PMX simmill AX

simmill K2

x
=
.'—é
£

(2]

simmill OS

Index

627

SIMIEK



simmill H2 simmill VX simmill UX simmill SX simmill PX simmill PMX simmill AX

simmill K2

x
=
E
£

(2]

simmill OS

Index
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ID: 1212 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill M4 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Allgemeines Nutfrasen

Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet fur alle Materialien.

General groove milling

General groove milling. For use in all materials.

()

L3

—

Abbildung zeigt / Drawing shows: MM4.08.0430.20 G R

SimmilliVi4

SIMTEK milling tools type M4

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

617,618
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645)

EI Legende

| HM | Legend 650

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1212

Scan
_J QR-Code

Passende Scheibenfraser finden Sie auf den Seiten 617 und 618
Compatible milling cutters can be found on pages 617 and 618

ion zeigt beispif te Ar

it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.

I
o 8
: 2, g g of
N of 52 £ 8
7] 8 ol £ 0 g
£ g i
§2 i1 2% =2 €5
w R =€ Q: 53 SE 5:
. . &8 =z BN 150 g2 (3
¥ w=3,26 mm
3,26 2,0 MM4.06.0320.20 GR/L R AZN7 L AZN6 Xsee Gr42 3 MM4.82.3.2
Y w=4,36mm
4,36 2,0 MM4.08.0430.20GR/L R AZPB L AZPA x8ee Gi42 3 MM4.82.4.3
¥ w=4,38mm
4,38 215 MM4.08.0430.25GR/L R AZN9 L AZN8 x8ee Gr42 3 MM4.82.4.3
Y w=552mm
5,52 2,0 MM4.10.0545.20GR/L R AZPD L AZPC x8ee Gi42 3 MM4.82.5.4
Y w=5,53mm
5,53 25 MM4.10.0545.25GR/L R AZPG . AZPE xsee Gra2 3 MM4.82.5.4
¥ w=5,59mm
5,59 4,0 MM4.10.0545.40 GR/L R AZPH L AZPJ xsee Gra2 3 MM4.82.5.4
¥ w=6,59mm
6,59 25 MM4.12.0650.25GR/L R AZPM L AZPK x8ee Gra2 3 MM4.82.6.5
¥ w=6,65mm
6,65 4,0 MM4.12.0650.40 GR/L R AZPP L AZPN x8ee G142 3 MM4.82.6.5

I Bestellbeispiel // Order example: MM4.10.0545.20 GR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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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




