


K291 ID: 291

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

Allgemeines Nutfräsen

Nutfräsen gerader Nutformen. Geeignet ab
Bohrungsdurchmesser 6,0 mm. Aufnahme nach DIN 6535 HA.

General Groove Milling

General Groove Milling. For use in bores as of minimum bore 
diameter 6,0 mm. Shank according to DIN 6535 HA.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

fzm
0,02 mm

hmax
0,03 mm

Vc
Seite/Page  639

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/291
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0,5 15,0 6,0 AVT1 X800 GT42 3 3,8 6,0 5,8 58,0 0,8 -

0,6 15,0 6,0 AVT3 X800 GT42 3 3,8 6,0 5,8 58,0 0,8 -

0,7 15,0 6,0 ACW4 X800 GT42 3 3,8 6,0 5,8 58,0 0,8 -

0,8 15,0 6,0 AM62 X800 GT42 3 3,8 6,0 5,8 58,0 0,8 -

0,9 15,0 6,0 AF94 X800 GT42 3 3,8 6,0 5,8 58,0 0,8 -

1,0 15,0 6,0 AAZ2 X800 GT42 3 3,8 6,0 5,8 58,0 0,8 -

1,5 15,0 6,0 AN5F X800 GT42 3 3,8 6,0 5,8 58,0 0,8 -

0,7 25,0 8,0 AJ2V X800 GT42 3 5,0 8,0 7,8 68,0 1,2 -

0,8 25,0 8,0 AFCH X800 GT42 3 5,0 8,0 7,8 68,0 1,2 -

0,9 25,0 8,0 AMAC X800 GT42 3 5,0 8,0 7,8 68,0 1,2 -

1,0 25,0 8,0 ANEA X800 GT42 3 5,0 8,0 7,8 68,0 1,2 -

1,5 25,0 8,0 AF41 X800 GT42 3 5,0 8,0 7,8 68,0 1,2 -

2,0 25,0 8,0 AFXY X800 GT42 3 5,0 8,0 7,8 68,0 1,2 -

  Bestellbeispiel // Order example: MA3.200.25.08.00 AG X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

Weldon-Aufnahme auf Anfrage erhältlich.
Weldon fixation available upon request.
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K1244 ID: 1244

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

Fräsen von Vollradiusnuten

Nutfräsen runder Nutformen. Geeignet ab
Bohrungsdurchmesser 4,0 mm. Aufnahme nach DIN 6535 HA.

Full Radius Groove Milling

Full radius groove milling. For use in bores as of minimum
bore diameter 4,0 mm. Shank according to DIN 6535 HA.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

fzm
0,02 mm

hmax
0,03 mm

Vc
Seite/Page  638

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/1244
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1,0 4,0 4,0 0,5 AZ19 X800 GT42 3 2,55 6,0 3,8 58,0 0,5 -

1,0 6,0 6,0 0,5 AZ18 X800 GT42 3 3,5 6,0 5,8 58,0 1,0 -

1,5 6,0 6,0 0,75 AZ17 X800 GT42 3 3,5 6,0 5,8 58,0 1,0 -

1,5 16,0 8,0 0,75 AZ2A X800 GT42 4 4,4 8,0 7,8 68,0 1,5 -

2,0 16,0 8,0 1,0 AZ2B X800 GT42 4 4,4 8,0 7,8 68,0 1,5 -

1,0 20,0 10,0 0,5 AZ2C X800 GT42 4 5,3 10,0 9,8 78,0 2,0 -

1,5 20,0 10,0 0,75 AZ2D X800 GT42 4 5,3 10,0 9,8 78,0 2,0 -

2,0 20,0 10,0 1,0 AZ2E X800 GT42 4 5,3 10,0 9,8 78,0 2,0 -

2,5 20,0 10,0 1,25 AZ2F X800 GT42 4 5,3 10,0 9,8 78,0 2,0 -

3,0 20,0 10,0 1,5 AZ2G X800 GT42 4 5,3 10,0 9,8 78,0 2,0 -

  Bestellbeispiel // Order example: MA4.100.20.10.05 AV X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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K294 ID: 294

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

Metrisches ISO-Gewindefräsen, Teilprofil

Gewindefräsen ab Bohrungsdurchmesser 1,4 mm,
metrisches ISO-Gewinde, Teilprofil. Aufnahme nach DIN 6535 HA.

Thread milling, Metric ISO-thread, Partial Profile

Thread milling as of bore diameter 1,4 mm,
ISO metric thread, partial profile. Shank according to DIN 6535 HA.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

fzm
0,02 mm

hmax
0,03 mm

Vc
Seite/Page  638

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

ALL (Seite/Page 645), H04 (Seite/Page 648)

Legende
Legend 650

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/294
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M1 0,25 0,25 2,5 3,0 A5N3 X800 GT42 3 0,33 0,75 0,7 32,0 0,14 0,03 0,2 - new

M1,6 0,35 0,35 4,0 3,0 AQ0E X800 GT42 3 0,67 1,38 1,18 32,0 0,19 0,04 0,2 -

M1,8 0,35 0,35 5,0 3,0 AQ0F X800 GT42 3 0,86 1,58 1,38 32,0 0,19 0,04 0,2 -

M2,5 0,4 0,4 5,0 3,0 AQ0G X800 GT42 4 0,92 2,07 1,5 32,0 0,22 0,05 0,3 -

M3 0,45 0,45 6,0 3,0 AQ0H X800 GT42 4 1,28 2,52 1,95 32,0 0,25 0,06 0,3 -

M3,5 0,5 0,5 7,0 3,0 AQ0J X800 GT42 4 1,67 2,96 2,4 32,0 0,27 0,06 0,3 -

M4,0 0,6 0,6 8,0 3,0 AQ0K X800 GT42 4 1,93 3,35 2,8 32,0 0,33 0,08 0,4 -

M4,5 0,7 0,7 9,0 5,0 AQ0M X800 GT42 4 2,12 3,74 3,1 44,0 0,38 0,09 0,4 -

M5,5 0,8 0,8 10,0 5,0 AVE5 X800 GT42 4 2,97 4,63 4,1 44,0 0,43 0,1 0,5 -

M7,0 1,0 1,0 12,0 5,0 AQ0N X800 GT42 4 3,51 5,92 4,9 44,0 0,54 0,13 0,6 -

M7,0 1,0 1,0 15,0 5,0 AQ0P X800 GT42 4 3,5 5,92 4,9 44,0 0,54 0,13 0,6 -

M7,0 0,5 1,5 15,0 6,0 AAF4 X800 GT42 3 3,5 6,0 5,8 58,0 0,92 0,06 0,8 -

M7,0 0,5 1,5 15,0 6,35 AS4P X800 GT42 3 3,5 6,0 5,8 58,0 0,92 0,06 0,8 -

M9,0 0,5 1,5 25,0 7,92 AS4K X800 GT42 3 5,5 8,0 7,8 68,0 0,92 0,06 1,0 -

M10,0 1,0 2,0 25,0 7,92 AS4M X800 GT42 3 5,0 8,0 7,8 68,0 1,19 0,12 1,0 -

M9,0 0,5 1,5 25,0 8,0 AAVN X800 GT42 3 5,5 8,0 7,8 68,0 0,91 0,06 1,0 -

M10,0 1,0 2,0 25,0 8,0 AFM6 X800 GT42 3 5,0 8,0 7,8 68,0 1,19 0,12 1,0 -

  Bestellbeispiel // Order example: MA3.MT20.01.25.08 AM X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

  Bitte beachten Sie die zusätzlichen 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 Gewindegrößeneignung 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 Gewindegrößeneignung 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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K1099 ID: 1099

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

Metrisches ISO-Regelgewinde, Teilprofil

Gewindefräsen ab Bohrungsdurchmesser 1,5 mm, metrisches 
ISO-Regelgewinde, Teilprofil. Aufnahme nach DIN 6535 HA.

Metric ISO-Coarse thread, partial profile

Thread milling as of bore diameter 1,5 mm, metric ISO coarse 
thread, partial profile. Shank according to DIN 6535 HA.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

fzm
0,02 mm

hmax
0,03 mm

Vc
Seite/Page  638

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

ALL (Seite/Page 645), H04 (Seite/Page 648)

Legende
Legend 650

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/1099
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M2 0,4 0,45 5,1 3,0 AX06 X800 GT42 4 0,77 1,5 1,45 32,0 0,27 0,05 0,3 -

M2,5 0,45 0,5 6,1 3,0 AX07 X800 GT42 4 1,06 1,9 1,8 32,0 0,29 0,05 0,3 -

M3 0,5 0,6 7,1 3,0 AX08 X800 GT42 4 1,27 2,3 2,15 32,0 0,35 0,06 0,3 -

M3,5 0,6 0,7 8,1 3,0 AX09 X800 GT42 4 1,39 2,7 2,4 32,0 0,41 0,07 0,4 -

M4 0,7 0,8 9,1 5,0 AX1A X800 GT42 4 1,58 3,1 2,7 44,0 0,46 0,08 0,4 -

M5 0,8 1,0 10,1 5,0 AX1B X800 GT42 4 2,14 3,9 3,57 44,0 0,59 0,1 0,5 -

M6 1,0 1,25 12,2 5,0 AX1C X800 GT42 4 2,44 4,6 4,2 44,0 0,74 0,12 0,6 -

M7 1,0 1,25 15,2 5,0 AX1D X800 GT42 4 3,09 5,6 4,9 44,0 0,74 0,12 0,6 -

  Bestellbeispiel // Order example: MA4.MT10.C.01.12.05 AM X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

  Die angegebene Gewindegrößeneignung bezieht sich auf die Startsteigung.
   The mentioned thread size „As of thread size“ is based on the starting pitch.

  Bitte beachten Sie die zusätzlichen 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.

Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren
Gewindegrößeneignung 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

  |  Edition R21 DE
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K1247 ID: 1247

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

Gewindefräsen, UNC/UNF Vollprofil

Zur Herstellung des kompletten Gewindeprofils
mit erforderlicher Tiefe. Aufnahme nach DIN 6535 HA.

Thread milling, UNC/UNF full profile

For a complete thread profile with correct depth. 
Shank according to DIN 6535 HA.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

fzm
0,02 mm

hmax
0,03 mm

Vc
Seite/Page  638

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/1247

G
an

g/
Zo

ll
Th

re
ad

s/
In

ch

L2 

mm

ØDh6 

mm

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

Un
se

re
 e

rs
te

 W
ah

l
O

ur
 fi

rs
t c

ho
ic

e

P M K N S

A
nz

ah
l S

ch
ne

id
en

N
um

be
r o

f c
ut

tin
g 

ed
ge

s

R
eg

el
ge

w
in

de
St

an
da

rd
 p

itc
h 

th
re

ad

ØD1 

mm

Ø
D

m
in

 (M
in

. B
oh

ru
ng

)
Ø

D
m

in
 (m

in
. b

or
e)

mm

ØDS 

mm

H1 

mm

L1 

mm

St
ei

gu
ng

 (v
on

)
Pi

tc
h 

(a
s 

of
)

mm

S 

mm

w 

mm
C

on
ne

ct
co

de
w

w
w

.s
im

te
k.

co
m

/c
co

de

32 8,0 4,0 AZ2T X800 GT42 3 Ja / Yes 1,14 2,6 2,2 0,43 44,0 0,794 0,4 0,1 -

40 8,0 4,0 AZ2U X800 GT42 3 Nein / No 1,41 2,8 2,3 0,344 44,0 0,635 0,3 0,08 -

40 8,0 4,0 AZ2Q X800 GT42 3 Ja / Yes 1,11 2,4 2,0 0,344 44,0 0,635 0,3 0,08 -

44 8,0 4,0 AZ2S X800 GT42 3 Nein / No 1,18 2,5 2,0 0,312 44,0 0,577 0,3 0,07 -

24 10,0 6,0 AZ2W X800 GT42 3 Ja / Yes 1,55 3,6 2,9 0,573 58,0 1,058 0,4 0,13 -

36 10,0 6,0 AZ2V X800 GT42 3 Nein / No 1,53 3,4 2,5 0,382 58,0 0,706 0,3 0,09 -

16 25,0 6,0 AZ20 X800 GT42 4 Ja / Yes 3,5 7,8 5,5 0,86 78,0 1,588 0,7 0,2 -

18 10,0 6,0 AZ2Z X800 GT42 4 Ja / Yes 2,47 6,4 4,2 0,764 68,0 1,411 0,6 0,18 -

20 10,0 6,0 AZ2X X800 GT42 4 Ja / Yes 1,93 10,0 3,5 0,687 68,0 1,27 0,6 0,16 -

28 10,0 6,0 AZ2Y X800 GT42 4 Nein / No 2,32 5,3 3,5 0,491 68,0 0,907 0,4 0,11 -

14 25,0 8,0 AZ21 X800 GT42 4 Ja / Yes 4,5 9,1 6,8 0,982 78,0 1,814 0,8 0,23 -

20 30,0 8,0 AZ22 X800 GT42 4 Nein / No 5,5 9,1 7,2 0,687 78,0 1,27 0,6 0,16 -

  Bestellbeispiel // Order example: MA4.UN28.02.10.06 AM X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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K1246 ID: 1246

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

Metrisches ISO-Gewindefräsen, Vollprofil

Gewindefräsen ab Bohrungsdurchmesser 2,4 mm,
metrisches ISO-Gewinde, Vollprofil. Aufnahme nach DIN 6535 HA.

Thread milling, metric ISO-Thread, full profile

Thread milling as of bore diameter 2,4 mm,
ISO metric thread, full profile. Shank according to DIN 6535 HA.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

fzm
0,02 mm

hmax
0,03 mm

Vc
Seite/Page  638

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

ALL (Seite/Page 645), H06 (Seite/Page 648)

Legende
Legend 650

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/1246
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M2,5 2,26 8,0 4,0 AZ2H X800 GT42 3 Nein / No 1,4 2,4 2,0 0,19 44,0 0,35 0,2 0,04 - upd

M2,5 2,47 8,0 4,0 AZ2J X800 GT42 3 Ja / Yes 1,25 2,4 2,0 0,27 44,0 0,5 0,3 0,06 - upd

M3 2,94 9,0 4,0 AZ2K X800 GT42 3 Ja / Yes 1,4 2,7 2,3 0,33 44,0 0,6 0,3 0,08 - upd

M3,5 3,29 10,0 6,0 AZ2M X800 GT42 3 Nein / No 2,0 3,3 2,8 0,27 58,0 0,5 0,3 0,06 - upd

M4 3,65 10,0 6,0 AZ2N X800 GT42 3 Ja / Yes 1,85 3,3 2,8 0,38 58,0 0,7 0,4 0,09 - upd

M6 5,21 16,0 6,0 AZ3H X800 GT42 4 Nein / No 3,1 5,0 4,2 0,41 68,0 0,75 0,5 0,09 - upd

M5 4,67 12,0 6,0 A5N1 X800 GT42 4 Ja / Yes 2,4 4,1 3,6 0,43 58,0 0,8 0,6 0,09 - new

M8 7,2 16,0 6,0 AZ3M X800 GT42 4 Nein / No 4,0 6,5 5,5 0,54 68,0 1,0 0,6 0,12 - upd

M6 5,81 16,0 6,0 AZ3J X800 GT42 4 Ja / Yes 2,8 5,0 4,2 0,54 68,0 1,0 0,6 0,12 - upd

M8 7,91 16,0 6,0 AZ3N X800 GT42 4 Ja / Yes 3,7 6,5 5,5 0,68 68,0 1,25 0,8 0,16 - upd

M8 7,88 20,0 8,0 AZ3P X800 GT42 4 Nein / No 5,6 8,0 6,8 0,41 68,0 0,75 0,5 0,09 - upd

M10 8,59 25,0 8,0 AZ3Q X800 GT42 4 Nein / No 5,4 8,0 6,8 0,54 78,0 1,0 0,6 0,12 - upd

M12 10,13 20,0 8,0 AZ3S X800 GT42 4 Ja / Yes 4,7 8,0 6,8 0,81 68,0 1,5 0,9 0,19 - upd

M10 9,81 20,0 10,0 AZ3T X800 GT42 4 Nein / No 6,3 10,0 8,0 0,54 68,0 1,0 0,6 0,12 - upd

M12 10,61 30,0 10,0 AZ3U X800 GT42 4 Nein / No 6,1 10,0 8,0 0,68 78,0 1,25 0,8 0,16 - upd

M14 12,37 30,0 10,0 AZ3V X800 GT42 4 Ja / Yes 5,5 10,0 8,0 0,95 78,0 1,75 1,0 0,22 - upd

  Bestellbeispiel // Order example: MA4.MT12.C.02.16.06 AM X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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K1245 ID: 1245

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

Gewindefräsen, BSW/BSF Vollprofil

Zur Herstellung des vollständigen Gewindeprofils mit erforderlicher 
Tiefe sowie Kopf- und Fußradien. Aufnahme nach DIN 6535 HA.

Thread milling, BSW/BSF Full Profile

For a complete thread profile with correct depth, top radius 
and bottom radius. Shank according to DIN 6535 HA.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

fzm
0,02 mm

hmax
0,03 mm

Vc
Seite/Page  638

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/1245
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32 8,0 4,0 AZ3X X800 GT42 3 Ja / Yes 1,15 2,9 2,3 0,51 44,0 0,794 0,11 0,6 -

40 8,0 4,0 AZ3W X800 GT42 3 Ja / Yes 1,1 2,3 2,0 0,41 44,0 0,635 0,09 0,4 -

20 16,0 6,0 AZ31 X800 GT42 3 Ja / Yes 2,1 4,7 4,0 0,81 68,0 1,27 0,17 0,9 -

24 10,0 6,0 AZ3Y X800 GT42 3 Ja / Yes 1,25 3,4 2,8 0,68 58,0 1,058 0,15 0,8 -

26 16,0 6,0 AZ32 X800 GT42 3 Nein / No 2,65 5,0 4,2 0,63 68,0 0,977 0,13 0,7 -

28 10,0 6,0 AZ30 X800 GT42 3 Nein / No 2,2 4,3 3,6 0,58 58,0 0,907 0,13 0,6 -

32 10,0 6,0 AZ3Z X800 GT42 3 Nein / No 1,6 3,7 2,8 0,51 58,0 0,794 0,11 0,6 -

18 16,0 6,0 AZ24 X800 GT42 4 Ja / Yes 3,0 6,1 5,2 0,9 68,0 1,411 0,19 1,0 -

22 16,0 6,0 AZ25 X800 GT42 4 Nein / No 3,4 6,4 5,3 0,74 68,0 1,155 0,16 0,8 -

26 16,0 6,0 AZ23 X800 GT42 4 Nein / No 3,5 5,8 5,0 0,63 68,0 0,977 0,13 0,7 -

14 25,0 8,0 AZ29 X800 GT42 4 Ja / Yes 4,3 8,7 7,2 1,16 78,0 1,814 0,25 1,2 -

16 16,0 8,0 AZ27 X800 GT42 4 Ja / Yes 4,0 7,4 6,3 1,02 68,0 1,588 0,22 1,1 -

18 25,0 8,0 AZ3A X800 GT42 4 Nein / No 5,0 9,3 7,5 0,9 78,0 1,411 0,19 1,0 -

20 16,0 8,0 AZ28 X800 GT42 4 Nein / No 4,6 7,8 6,5 0,81 68,0 1,27 0,17 0,9 -

12 30,0 10,0 AZ3B X800 GT42 4 Ja / Yes 5,4 9,9 8,5 1,36 78,0 2,117 0,29 1,4 -

16 30,0 10,0 AZ3C X800 GT42 4 Nein / No 7,0 10,6 9,5 1,02 78,0 1,588 0,22 1,2 -

  Bestellbeispiel // Order example: MA3.BS28.02.10.06 AM X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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K1248 ID: 1248

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

Gewindefräsen, Whitworth Rohrgewinde BSP

Zur Herstellung des vollständigen Gewindeprofils mit erforderlicher 
Tiefe sowie Kopf- und Fußradien. Aufnahme nach DIN 6535 HA.

Thread milling, Whitworth Pipe Thread BSP

For a complete thread profile with correct depth, top radius 
and bottom radius. Shank according to DIN 6535 HA.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

fzm
0,02 mm

hmax
0,03 mm

Vc
Seite/Page  638

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/1248
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G 1/16“ 28 16,0 6,0 AZ3D X800 GT42 4 4,0 6,5 5,5 0,58 68,0 0,91 0,13 0,6 -

G 1/8“ 28 16,0 8,0 AZ3E X800 GT42 4 5,0 8,5 6,6 0,58 68,0 0,91 0,13 0,6 -

G 1/4“ 19 20,0 10,0 AZ3F X800 GT42 4 7,0 11,4 9,5 0,86 68,0 1,34 0,18 0,9 -

G 3/8“ 19 30,0 12,0 AZ3G X800 GT42 4 9,3 14,9 11,8 0,86 78,0 1,34 0,18 0,9 -

  Bestellbeispiel // Order example: MA4.BS28.P.02.16.08 AM X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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K293 ID: 293

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

Fräsen von Fasen

Fasenfräsen beidseitig. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 
6,0 mm. Aufnahme nach DIN 6535 HA.

Chamfering

Chamfering on both sides. For use in bores as of minimum 
bore diameter 6,0 mm. Shank according to DIN 6535 HA.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

fzm
0,02 mm

hmax
0,03 mm

Vc
Seite/Page  638

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/293
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45° 0,2 15,0 6,0 AHTP X800 GT42 3 4,2 6,0 5,8 58,0 1,0 0,6 -

45° 0,2 15,0 6,0 AS4Q X800 GT42 3 4,2 6,35 5,8 58,0 1,0 0,6 -

45° 0,2 25,0 6,0 AC3U X800 GT42 3 4,2 6,0 5,8 68,0 1,0 0,6 -

45° 0,2 25,0 6,0 AS4H X800 GT42 3 4,2 6,35 5,8 68,0 1,0 0,6 -

45° 0,2 25,0 8,0 AKDE X800 GT42 3 5,0 8,0 7,8 68,0 1,5 1,2 -

45° 0,2 25,0 8,0 AS4J X800 GT42 3 5,0 7,92 7,8 68,0 1,5 1,2 -

45° 0,2 35,0 8,0 AKCW X800 GT42 3 5,0 8,0 7,8 78,0 1,5 1,2 -

45° 0,2 35,0 8,0 AS4N X800 GT42 3 5,0 7,92 7,8 78,0 1,5 1,2 -

  Bestellbeispiel // Order example: MA3.4545.02.15.06 AF X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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K304 ID: 304

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

Fräsen von Scheibenfedernuten

Fräsen von Scheibenfedernuten (DIN6888).
Aufnahme nach DIN 6535 HA und DIN 1835 A.

Keyway milling

Keyway milling according to DIN6888.
Shank according to DIN 6535 HA and DIN 1835 A.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

fzm
0,02 mm

hmax
0,03 mm

Vc
Seite/Page  638

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/304
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1,0 4,5 6,0 AK0Y X800 GT42 3 50,0 1,0 DIN 6535 HA -

1,5 7,5 8,0 ANPA X800 GT42 3 50,0 2,0 DIN 6535 HA -

2,0 7,5 8,0 AK6Z X800 GT42 3 50,0 1,8 DIN 6535 HA -

2,0 10,5 12,0 AEH6 X800 GT42 3 60,0 2,9 DIN 6535 HA -

2,5 10,5 12,0 ACMK X800 GT42 3 60,0 2,9 DIN 6535 HA -

3,0 10,5 12,0 AM42 X800 GT42 3 60,0 2,5 DIN 6535 HA -

3,0 13,5 16,0 AF2J X800 GT42 3 70,0 3,8 DIN 1835 A -

4,0 13,5 16,0 AE01 X800 GT42 3 70,0 3,5 DIN 1835 A -

3,0 16,5 16,0 ADT5 X800 GT42 3 70,0 5,3 DIN 1835 A -

4,0 16,5 16,0 AJXW X800 GT42 3 70,0 5,0 DIN 1835 A -

5,0 16,5 16,0 AGAJ X800 GT42 3 70,0 4,5 DIN 1835 A -

4,0 19,5 16,0 ANKE X800 GT42 3 70,0 6,0 DIN 1835 A -

5,0 19,5 16,0 AM0X X800 GT42 3 70,0 5,5 DIN 1835 A -

6,0 19,5 16,0 AB59 X800 GT42 3 70,0 5,1 DIN 1835 A -

5,0 22,5 16,0 ANVG X800 GT42 3 70,0 7,0 DIN 1835 A -

6,0 22,5 16,0 AHC5 X800 GT42 3 70,0 6,6 DIN 1835 A -

8,0 22,5 16,0 ADG7 X800 GT42 3 70,0 6,2 DIN 1835 A -

6,0 25,5 16,0 AH8A X800 GT42 3 70,0 7,6 DIN 1835 A -

  Bestellbeispiel // Order example: MA3.150.07.08.00 AS X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

Weldon-Aufnahme auf Anfrage erhältlich.
Weldon fixation available upon request.
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