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Zirkularfrasen // Groove Milling » B >
simmill OW4 > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmml“ 9\/\/4 <
SIMTEK milling tools type 9W4 =
£
(2]
Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)
Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausflihrung mit innerer Z
Klhlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. =
IS
i . . E
M”“ng Cutter Shan k’ Cy“ndrlcal (DlN 6535 HA) Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) G
10,0 Nm
Anti-vibration solid carbide type with through coolant Bitte Hinweise im Anhang beachten / Please read add. notes
and shank according to DIN 6535 HA. ALL (Seite/Page 13) X
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Abbildung zeigt / Drawing shows: 9W4.1616.090 A HM E
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Zirkularfrasen // Groove Milling » B >
simmill OW4 > Tragerwerkzeug // Toolholder SImmIII 9\/\/4 <
SIMTEK milling tools type 9W4 é
£
2]
Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A) X
o
Stahl-Ausfihrung mit Aufnahme nach DIN 1835 A. E
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) B
Milling cutter shank, cylindrical (DIN 1835 A) 10,0Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Steel type with shank according to DIN 1835 A. ALL (Seite/Page 13) X
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[S]3lE] Eal ® | tegena 1 =
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
"] QR-Code  www.simtek.info/cp/1436
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Abbildung zeigt / Drawing shows: 9W4.2016.32 A ST g
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SIMTEK milling tools type 9W4 é
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Nut-, Trenn- und Schlitzfrasen
Frasschneideinsatz aus Hartmetall flir das Nut-, Trenn- und Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) g
Schlitzfrasen ab einer Schneidbreite von 0,5 mm bis 1,0 mm. fzm hmax Ve =
0,01 mm 0,02 mm Seite/Page 7 E
- £
G I’OOVG and Key Way M | | | | ng Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page 2
1,2
Cutting insert for groove and key way milling with Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
cutting edge widths of 0.5 mm to 1.0 mm. ALL (Seite/Page 13), H01, HO7 X
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Fraserschaft

Shank face =
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Abbildung zeigt / Drawing shows: 9W4.0050.000.50 G E
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simmill 9W4 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmml“ 9\/\/4 <
SIMTEK milling tools type 9W4 é
. . =
Nut-, Trenn- und Schlitzfrasen b
Frasschneideinsatz aus Hartmetall fiir das Nut-, Trenn-
und Schlitzfrasen mit optimierter Schneidengeometrie Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) Z
fir Schneidbreiten von 1,5 mm bis 3,0 mm. fzm hmax Ve =
0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 7 E
- £
G I’OOVG aﬂd Key Way M | | | | ﬂg Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page @
1,2

Cutting insert for groove and key way milling with new cutting Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
edge geometry. For cutting edge widths of 1,5 mm to 3,0 mm. ALL (Seite/Page 13), H01, HO7 X
= m Legende =
54, E 3 eeme :
=1 Scan QOder besuchen Sie // Or Visit @
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=
[7p)
Schneiden // cutting edges =
1,3,5,7,9, 11 <
£
(7]
% K

x
=
_ ! =
L w | g
I ' [7)
K x
2
£
(7]

Schneiden // cutting edges

I: 2,4,6,8,10,12
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Shank face =
Abbildung zeigt / Drawing shows: 9W4.0250.020.50 GY E
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Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill 9W4 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Nut-, Trenn- und Schlitzfrasen
Frasschneideinsatz aus Hartmetall flr das Nut-, Trenn- und

Schlitzfrasen. Kreuzverzahnte Schneiden mit einseitigem
Eckenradius und zusatzlicher 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.

Fraserschaft
Shank face

tmax

Abbildung zeigt / Drawing shows: 9W4.0400.020.50 GYY

——
£B §: o
ZE 82 8%
w002 R oDs 2 B: 58
mm mm mm <€ s: BN MSH
Yw=15mm
15 01 50,0 9W4.0150.010.50 GYY BDDY X700 X500
Yw=2,0mm
20 0,2 50,0 9W4.0200.020.50 GYY BDDO X700 X500
Y w=25mm
25 0,2 50,0 9W4.0250.020.50 GYY BDD2 X700 X500
Y w=3,0mm
30 0,2 50,0 9W4.0300.020.50 GYY BDD4 X700 X500
Y w=4,0mm
4,0 0,2 50,0 9W4.0400.020.50 GYY A7GX X700 X500
Y w=50mm
50 0,2 50,0 9W4.0500.020.50 GYY A7GZ X700 X500
¥ w=6,0mm
6,0 0,2 50,0 9W4.0600.020.50 GYY A7G1 X700 X500

| Bestellbeispiel // Order example: 9W4.0400.020.50 GYY X700 (X700 = Schneidstoff // Grade)
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Simmillovw4

SIMTEK milling tools type 9W4

Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)

fzm
0,03 mm

hmax
0,04 mm

Ve
Seite/Page 7
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
1,2
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 13), HO1, HO7

m Legende
E lm Legend 19

-1 Scan
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Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1439

Schneiden // cutting edges: 1, 3,5,7,9,11

Schneiden // cutting edges: 2, 4,6, 8, 10,12

Connectcode
www.simtek.com/ccode

tmax S ZEFP
mm mm
16,5 6,35 6 ow4
16,5 6,35 6 ow4
16,5 6,35 6 ow4
16,5 6,35 6 ow4
165 6,35 6 ow4
16,5 6,35 6 ow4
165 6,35 6 ow4
rhBChSIE.

Anforderungen

simmill AX

simmill PMX
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simmill H2

simmill K2

simmill MX

simmill OS
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Trennfrasen mit simmill 9W4!
Frasschneidplatte aus Hartmetall mit spezieller Geometrie fur das Trennfrasen.

Parting off milling with simmill 9W4!
Carbide milling inserts with a special geometry for parting off milling.

Fraserschaft
tmax Shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: 9W4.R200.06.000.50 PS
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W+005 R oDS 2d 89 tmax E:
K 3: ZEFP 8z

mm mm mm mm mm
1,0 6° - 50,0 9W4.R100.06.000.50 PS BDZ6 16,5 5,85 12 o9w4
1,0 6° 0,1 50,0 9W4.R100.06.010.50 PS BDOC 16,5 5,85 12 9w4
15 6° - 50,0 9W4.R150.06.000.50 PS BDZ8 16,5 6,35 12 o9w4
15 6° 01 50,0 9W4.R150.06.010.50 PS BDOE 165 635 12 ow4
20 6° - 50,0 9W4.R200.06.000.50 PS BDOA 16,5 6,35 12 ow4
20 6° 01 50,0 9W4.R200.06.010.50 PS BDOG 16,5 6,35 12 o9w4

Simmillo\W4

SIMTEK milling tools type 9W4
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