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ID: 389 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling
é simmill SX > Tragerwerkzeug // Toolholder S?ﬂi!pmilll Sg(
= milling tools type SX
£
£
(7]
Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)
z Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit innerer Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
= KahImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. 3.5Nm
g :
IE L . . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
? Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 6535 HA)
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Anti-vibration solid carbide type with through coolant ALL (Seite/Page 645)
and shank according to DIN 6535 HA. Legend
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~ mm mm mm mm
4 ¥ gDh6=12,0mm
E 12,0 8,0 29,0 $14.1208.29 AHM AM5T 95,0 SM35x10T10F T10F SD08.0
% 120 8,0 420 $14.1208.42 AHM AAD5 1100 SM3510T10F T10F SD08.0
12,0 80 56,0 $14.1208.56 AHM ADVQ 120,0 SM3,5x10TL0F T10F SD08.0
12,0 95 42,0 $14.1209.42 AHM AGO9 110,0 SM3,5x10T10F T10F SD09.5
V¥ @Dh6=12,7mm
< 1277 8,0 29,0 §$14.0.500.08.29 AHM ACPS 95,0 SM35x10T10F T10F SD08.0
= 12,7 80 420 $14.0.500.08.42 AHM ABPC 110,0 SM35x10T10F T10F SD08.0
= 127 80 56,0 $14.0.500.08.56 AHM AMWW 120,0 SM3,5x10T10F TA0F SD08.0
% 127 95 42,0 §14.0.500.09.42 AHM AJQS 110,0 SM35x10T10F T10F SD09.5
V¥ @Dh6=15,875 mm
15,875 95 33,0 $14.0.625.09.33 AHM AH1U 110,0 SM3,5x10 T10F T10F SD09.5
¥ @Dh6=16,0 mm
% 16,0 95 33,0 $14.1609.33 AHM AJTB 110,0 SM350T10F T10F SD09.5
o
% I Bestellbeispiel // Order example: $14.1208.29 A HM
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ID: 392

| Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling

simmill SX > Tragerwerkzeug // Toolholder

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)

Stahl-Ausfuhrung mit Aufnahme nach DIN 1835 A.

Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 1835 A)

Steel type with shank according to DIN 1835 A.

L1

@Dh6 op1
mm mm
¥ @Dh6=10,0 mm
10,0 8,0
V @Dh6=13,0 mm
13,0 8,0
V¥ @Dh6=15,875 mm
15,875 8,0
V¥ @¢Dh6=16,0 mm
16,0 8,0

mm

17,0

25,0

16,0

16,0

Artikelnummer
Part number

$14.1008.17 AST

$14.1308.25A ST

$14.0.625.08.16 AST

S$14.1608.16 AST

I Bestellbeispiel // Order example: $14.1608.16 A ST

www.simtek.com/webcode

Webcode

AAKP

AE8U

ACT3

AABY

Clgn Bl 2 e

E;-l- '1 Scan

QR-Code

Mit Kiihimittelzufuhr
With through coolant

supply

Nein/ No

Nein/ No

Ja/Yes

Ja/Yes

SIMMIllSX

SIMTEK milling tools type SX

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

3,5Nm

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

474

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

ALL (Seite/Page 645)

L1

mm

Schraube
Screw

60,0 SM3,5x10 T10F

70,0 SM35x10TL0F

80,0  SM35I0TIOF

80,0  SM35I0TIOF

650

Oder besuchen Sie // Or Visit

www.simtek.info/cp/392

Schraubenschliissel

Screw driver

Connectcode
www.simtek.com/ccode

SD08.0

SD08.0

SD08.0

SD08.0

simmill AX

simmill PMX
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simmill SX

simmill H2 simmill VX simmill UX

simmill K2

simmill MX

simmill OS

Index
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ID: 390 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling
é simmill SX > Tragerwerkzeug // Toolholder S?ﬂi!pmilll Sg(
= milling tools type SX
=
£
(7]
Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB)
g Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
= mit innerer Kuhimittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB. 3.5Nm
= )
IE L Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
? Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 6535 HB) a75
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Anti-vibration solid carbide type with ALL (Seite/Page 645)
through coolant and shank according to DIN 6535 HB.  m] B2 Legend
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~ mm mm mm mm
4 ¥ gDh6=12,0mm
E 12,0 8,0 29,0 $14.1208.29 BHM AG22 95,0 SM3,5x10T10F T10F SD08.0
% 12,0 8,0 420 $14.1208.42 BHM ACPK 1100 SM3510T10F T10F SD08.0
12,0 8,0 56,0 $14.1208.56 BHM AC9E 120,0 SM3,5x10T10F T10F SD08.0
12,0 95 42,0 $14.1209.42 BHM AAKT 110,0 SM3,5x10 T10F T10F SD09.5
V¥ @Dh6=12,7mm
< 1277 8,0 29,0 $14.0.500.08.29 BHM AMUB 95,0 SM3,5x10T10F T10F SD08.0
= 12,7 8,0 420 $14.0.500.08.42 BHM AJSC 110,0 SM3,5x10T10F T10F SD08.0
= 12,7 8,0 56,0 $14.0.500.08.56 BHM AMKD 120,0 SM3,5x10T10F T10F SD08.0
% 127 95 42,0 $14.0.500.09.42 BHM AB5C 110,0 SM35x10T10F T10F SD09.5
V¥ @Dh6=15,875 mm
15,875 95 33,0 $14.0.625.09.33 BHM AMHU 110,0 SM3,5x10 T10F T10F SD09.5
¥ @Dh6=16,0 mm
% 16,0 95 33,0 $14.1609.33 BHM AH8J 110,0 SM350T10F T10F SD09.5
(@)
% I Bestellbeispiel // Order example: $14.1208.29 B HM
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ID: 421 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill SX > Tragerwerkzeug // Toolholder

Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 1835 B)

Stahl-Ausfuhrung mit innerer
KUhlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 1835 B.

Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 1835 B)

Steel type with through coolant and shank according to DIN 1835 B.
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mm mm mm
¥ gDh6=15,875mm
15875 80 16,0 §14.0.625.08.16 BST AF5E
V¥ @9Dh6=16,0 mm
16,0 80 160 $14.1608.16 BST AHe1

I Bestellbeispiel // Order example: $14.1608.16 B ST

SIMMIllSX

SIMTEK milling tools type SX

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

3,5Nm
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
476

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

E Eg ‘ Legende 650

Legend
=]

-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
—J QR-Code  www.simtek.info/cp/421

L1

mm

Schraubenschliissel

Screw driver
Connectcode
www.simtek.com/ccode

Schraube
Screw

80,0 SM3,5x10 TAO0F T10F SD08.0

80,0 SM3,5x10 T10F T10F SD08.0

simmill AX

simmill PMX
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simmill SX

simmill VX simmill UX

simmill H2

simmill K2

simmill MX

simmill OS

Index

SIMIEK



ID: 454 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling
é simmill SX > Tragerwerkzeug // Toolholder S?Ai!!]milll Sg(
= milling tools type SX
=
£
(7]
Fraserschaft, fur Spannzangenfutter (DIN 6499)
§ Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
= Fur Spannzangenfutter nach DIN6499-A. 3.5Nm
= i
IE o Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
’ Milling cutter shank, for collet chucks (DIN6499) a4z
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
For collet chucks according to DIN6499-A. ALL (Seite/Page 645)
 [m] BT Legend
x )
E Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
£ QR-Code  www.simtek.info/cp/454
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< SIMTEK Spannmutter
> SIMTEK Clamping nut
g Fréserschaft ist nur mit passender Spannmutter verfiigbar.
B Spannmutter ist auch einzeln als Ersatzteil verfiigbar.
Milling cutter shank is only available together with clamping nut.
Clamping nut is available as a spare part.
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48 gp1 L2 iz 82 §E s ep 11 £ E3 g2
28 <& Sz »S 8E 38 33 oz
~ mm mm mm mm
~ ER11 80 16,0 S14.ER11.08.16 AJE5 SER11.1219 M14x0,75 19,0 36,3 SM35X10TIOF  TIOF SD08.0
€ ER11 80 16,0 S14.ER11.08.16.B AVMQ SER111216 M13x0,75 16,0 36,3 SM35I0TIOF  TiOF SD08.0
% ER16 80 22,0 S14.ER16.08.22 ACTZ SER161832 M22x1,5 32,0 52,0 SM35x10TIOF  T1OF SD08.0
ER16 80 22,0 S14.ER16.08.22.B AVMT SER161822 M19x1,0 22,0 52,0 SM35I0TIOF  T1OF SD08.0
ER16 8,0 22,0 S14.ER16.08.22.C AVMU SER16.1825 M19x1,0 25,0 52,0 SM35x10TIOF  T1OF SD08.0
ER20 80 22,0 S14.ER20.08.22 AFFE SER201935 M25x1,5 35,0 56,5 SM35x10TIOF  TiOF SD08.0
§ ER20 80 22,0 S14.ER20.08.22.B AVMZ SER201928 M24x1,0 28,0 56,5 SM35x10TiOF  T1OF SD08.0
E I Bestellbeispiel // Order example: S14.ER16.08.22
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ID: 359 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll SX %
SIMTEK milling tools type SX =
€
£
(7]
. . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen fzm hmax Ve
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
Nutfrésen gerader Nutformen. ' , =
Geeignet ab Bohrunasdurchmesser 14.0 mm Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page o
9 9 ’ : 508, 509, 510, 511, 512 %
- Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page IE
General Groove Milling 261 g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
General groove milling. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
For use in bores as of minimum bore diameter 14,0 mm. [w] 3% W] =3 Legence o »
L7 Legend o
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit €
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/359 £
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J Fraserschaft =
\_Shank face ) ) g
lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. ‘»
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: $16.0200.02 G
I %
@
2 ° 8 = gn %
s = 8 ] [
oS |38 g =3 5 w Q% =
53 £s 5 S C -4 8s G
52 SE £5 o8 59 23 Ss
e E=] = 3
522 £< Eg 2: g8 5% E
S5g £t £t g i 23 £
w002 22§ R SIS £t g % 50 tmax S oDS SE 5 é
<o <z (33
mm mm mm mm !M!N! mm mm mm ~
1,04 - - 14,0 $14.0100.00 G AVH6 Xg00 G2 2,5 45 13,7 3 SD08.0 ~
10 - 01 14,0 $14.0100.01 G ADNZ X800 G2 2,5 4,5 13,7 3 SD08.0 €
1,168 = = 14,0 $14.0117.00 G AB4V X800 G2 2,5 4,5 13,7 3 SD08.0 %
1,422 - - 14,0 $14.0142.00G AAD1 X800 G2 2,5 4,5 13,7 3 SD08.0
15 - 0,2 14,0 $14.0150.02 G AGI3 Xg00 G2 2,5 4,5 13,7 3 SD08.0
1,575 - 0,2 14,0 $14.0157.02 G AHP3 Xsee G2 2,5 4,5 13,7 3 SD08.0
2,0 - 0,2 14,0 $14.0200.02 G AMG7 X800 G2 2,5 45 13,7 3 SD08.0 >§<
2,388 - 0,2 14,0 $14.0239.02 G APC6 X800 G2 2,5 4,5 13,7 3 SD08.0 =
25 - 0,2 14,0 $14.0250.02 G ANZT X800 G2 2,5 4,5 13,7 3 SD08.0 g
‘®
| Bestellbeispiel // Order example: $14.0250.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

Slmtek i |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: $14.0179.030 XG 8
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ID: 368 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
2 simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll SX
= SIMTEK milling tools type SX
€
£
(7]

. . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen fzm hmax Ve
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
z Nutfrdsen gerader Nutformen. ! }
o Geeignet ab Bohrunasdurchmesser 16.0 mm Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
% 9 9 ! ’ 508, 509, 510, 511, 512
IE - Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
? General Groove Milling 261
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

General groove milling. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
9 For use in bores as of minimum bore diameter 16,0 mm. [w] 3% W] =3 Legence o
o L7 Legend
€ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
IE EI —J QR-Code  www.simtek.info/cp/368
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X o e
= . Fraserschaft
g \_Shank face ) )
(7] lllustration zeigt beispi te Anwendu 10glichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: $16.0200.02 G
T E
= g ) = ?g
£ 5 ° 3 o} 3 ®
£ 02 22 $ ¥ 3 Y
@ 5 - 5 2 22 2E B:
52 SE £5 o8 59 23 Ss
5E¢ S Eg 23 ol £3 5
2E¢ £E 2E 8t $< 25 22
woo2 38§ R 8§ i ol 56 tmax S  @DS  §E g2
~ mm mm mm mm o ; 2 !M!N! mm mm mm e ®©=
~ 1,168 - - 16,0 $16.0117.00 G ABPS xge0 G2 3,5 45 157 3 SD08.0
€ 1,422 - - 16,0 $16.0142.00G AFV8 xge0 G2 3,5 4,5 157 3 SD08.0
UEJ 1,5 - 0,2 16,0 $16.0150.02 G AMBC xse0 G2 3,5 4,5 157 3 SD08.0
1,575 - 0,2 16,0 $16.0157.02G ACMX Xse0 G2 3,5 4,5 157 3 SD08.0
2,0 - 0,2 16,0 $16.0200.02 G ABYC xge0 G2 3,5 4,5 157 3 SD08.0
2,388 - 0,2 16,0 $16.0239.02 G AFN8 Xsee G2 3,5 4,5 157 3 SD08.0
§ 25 - 0,2 16,0 $16.0250.02 G AF11 Xse0 G2 3,5 4,5 15,7 3 SD08.0
= 3,175 - 0,2 16,0 $16.0318.02G A4SB xge0 G2 3,5 4,5 157 3 SD08.0
£
% I Bestellbeispiel // Order example: $16.0200.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
Slmtek i |nd|V|dUaI Beispielartikelnummer // Example Part number: $16.0179.030 XG
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ID: 968 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll SX %
SIMTEK milling tools type SX =
€
£
(7]
. . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen fzm hmax Ve
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
Nutfrésen gerader Nutformen. ' , =
Geeignet ab Bohrunasdurchmesser 16.0 mm Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page o
9 9 ! ! 508, 509, 510, 511, 512 E
- Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page IE
General Groove Milling 261 g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
General groove milling. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
For use in bores as of minimum bore diameter 16,0 mm. [®] 33 Legence o »
L7 Legend o
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit €
—_J QR-Code  www.simtek.info/cp/968 £
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_'tmax
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° 3 S
.E
Stirnseite Fraskopf > - IS
Shank face lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. ‘»
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: S06.0150.02.16 G

E T
?" 3 = ?o =
s £2 g § s 8 =
s @S 2 % 8 52 % 8 £
238 B L . °g CoF 8 =
5 £ £y 0f 2§ 55 8¢ o

s 5t Bs 2 53 8BS

$E2 3 £5 27 i 23 2

w002 38§ R S8 £ ® 2 53 tmax S @DS SE SE
mm mm mm mm o =: IMIN- mm mm mm e o: ~
1,5 - 0,2 16,0 $06.0150.02.16 G AU7Z xge0 G2 3,5 45 157 6 SD08.0 ~
2,0 - 0,2 16,0 $06.0200.02.16 G AU70 xge0 G2 3,5 4,5 157 6 SD08.0 €
25 - 02 160 $06.0250.02.16 G AU71  xse w2 35 45 157 6 SD08.0 E

| Bestellbeispiel // Order example: $06.0250.02.16 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

Slmtek i |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: $06.0179.030.16 XG E
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ID: 1138 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ .
2 simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll SX
=i SIMTEK milling tools type SX
=
£
(7]

. . . . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Fréasen von Sicherungsringnuten, innen f2m hmax Vo
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
g Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab . .
o Bohrunasdurchmesser 16.0 mm. Geeignet fir alle Materialien Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
z 9 ’ ) 9 ) 508, 509, 510, 511, 512
IE . . . - . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
? Circlip Ring Groove Milling, internal 263
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

Circlip ring groove milling in bores as of ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)

bore diameter 16,0 mm. For use in most materials. . [50 Legende
é E E. L7 Legend 650
€ -, . Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E o www.simtek.info/cp/1138
= [

2
£
£
2]

x
=)
g
£
(2]
tmax
&
z 1
z R
= Fraserschaft
g Shank face B
‘» lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.

T E
= ? 1} ?D
e . ° B = ©
£ es 23 5 R 5 03
D o g2 5 < 3 85 B8

HE EE Eg 85 §5 23 25

B g £ st g1 22 33 g

=] <2 £ 2% =3 cE

woor 328 R 88 £ G 58  tmax S @ps  §t 52

~ mm mm mm mm o ; 2 !M!N- mm mm mm e o:
~ 1,74 16 01 16,0 $16.0160.01 G AJ4] xge0 G2 3,5 45 157 3 SD08.0
g
£ I Bestellbeispiel // Order example: $16.0160.01 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 1122 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll SX
SIMTEK milling tools type SX

Al | gemel neS N Utfrasen y fur We|Che SCh n Itte Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
fzm hmax Ve,
Nutfrdsen gerader Nutformen. Weiches Eintauchen in den 0,02mm 0,03 mm Seite/Page 638

Werkstlckstoff und bessere Oberflachen durch optimierte

. . . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
Schneidengeometrie. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 16,0 mm. pag

508, 509, 510, 511, 512
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

General Groove Milling, for smooth cuts 261
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
General groove milling. With a new cutting edge geometry ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
for very smooth cuts and better surface quality. For use in E 50 Legende 650
bores as of minimum bore diameter 16,0 mm. H [CT70 Legend

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1122

Schneiden //
; cutting edges 1, 3, 5

B

tmax

? K

Schneiden //

Fraserschaft cutting edges 2, 4, 6

Shank face

ion zeigt beispif te Anwendur oglichkeit mit &hnli Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: S06.0200.020.16 GY

.|
2 . ~ ¢

s £2 i 8 3 s

2E 33 3 =8 5 o3

°2 £e ) g £s £ 3 g

52 SE Ep o5 58 £3 28

£ET £ ES - 0B £%5 B

¢ ££ SE 8& o= 32 2L

558 aa SlE SE 25 =3 SE

w002 22 H R SIS £t 0 2 S0 tmax S @DS SE 5 E
15 - 0,2 16,0 $06.0150.020.16 GY AYFO X800 G142 3,5 45 15,7 6 SD08.0
2,0 - 0,2 16,0 $06.0200.020.16 GY AYF1 X800 G142 3,5 45 157 6 SD08.0
25 - 0,2 16,0 $06.0250.020.16 GY AYF2 X800 G2 3,5 45 15,7 6 SD08.0

I Bestellbeispiel // Order example: $06.0250.020.16 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

simmill AX

simmill PMX

simmill PX

2
£
£
2]

simmill H2 simmill VX simmill UX

simmill K2

simmill MX

simmill OS

Index
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ID: 360 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
2 simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll SX
= SIMTEK milling tools type SX
€
£
@ . e 0 . . .

AI | gemel nes N Utfrasen in Lelchtmetal I Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm hmax Ve
. ) 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
< Nutfrasen gerader Nutformen in Bohrungen ab
z Bohrungsdurchmesser 16,0 mm. Durch hochpositive Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
z Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle. 508, 509, 510, 511, 512
IE Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
(7]
o . . 462
G e n e ral G rO Ove M I | | I n g I n | Ig ht al |OyS Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
o . ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)

General groove milling in bores as of bore diameter W= B
é 16,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. E E | w tZSZEﬁe 2
g - Oder besuchen Si/e ///OrVisit

-5 .simtek.info/cp/360

E El.'* www.simtek.info/cp,

@DS
x
»n o
= e
E / \
®
, + /, N
\ 7
x \ - -
3 —
g
£
2]
tmax
Y
3
x o) ‘L _I
S >
= . Fraserschaft
g “_Shank face )
) ion zeigt beispif te Anwendu ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: $16.0200.42 C
% I
= £E® s § & B L3
£ 828 e 3 =3 g¥® 87
D = & 38 5 < 25 SE s

SE 53 g5 9t 25 83 gt

£ 589 Ea - i £2 g8

EE 258 25 st 55 %3 gt

88 w02 385§ R £ D2 538 SE @DS S tmax 52
o mm mm mm mm o ; § !M!N! e mm mm mm © §
~ 16,0 1,04 = = $16.0100.40C AX5H X800 Gr42 3 157 45 35 SD08.0
€ 16,0 2,0 - 0,2 $16.0200.42C ANVD X800 Gr42 3 157 45 35 SD08.0
UEJ 16,0 2,5 = 0,2 $16.0250.42C AF2X X800 Gr42 3 157 45 35 SD08.0

| Bestellbeispiel // Order example: $16.0200.42 C X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

% Slmtek i |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: $16.0179.030 XG C
E
£
2]
(%0}
O
E
£
%]
3
T
=

SIMIEK



ID: 401 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ »
simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll SX %
SIMTEK milling tools type SX =
€
£
(7]
;N . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Frasen von Vollradiusnuten o [ Ve
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
Nutfrdsen runder Nutformen. e Ty e g
. assende Klemmhalter aut Seite uitable toolnolders on page o
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 16,0 mm. 508, 509, 510, 511, 512 =
. — Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page £
Full Radius Groove Milling 265 g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Full radius groove milling. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
For use in bores as of minimum bore diameter 16,0 mm. 0 Legende
EIELE £ o o :
Oder besuchen Sie // Or Visit E
www.simtek.info/cp/401 £
(2]

simmill SX

x
=)
g
£
(%]
tmax
A
3 x
» J 2
S Fraserschaft g
Shank face D
ion zeigt beispif te Anwendu ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: $16.0011.22 V

E T
? @ _ 'é) =
£3 | = : ; E
ts g 38 g2 88 E
EE 5 s 3% 33 8 @

SE Ep o3 52 £3 S8

£5 ¢ B3 o B £% B3

EE £ 2 Bs 23 £

R w003 2g 2 £ g Z 538 tmax S @DS g€ 5 §

< H <z o

mm mm mm !M!N - mm mm mm &
ALl 2,2 16,0 $16.0011.22V ACJP X800 GT42 35 45 157 3 SD08.0 ~
g
I Bestellbeispiel // Order example: $16.0011.22 V X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) £
(%]
x
=
E
£
(%]
€N
O
E
£
(%]
3
e
=

SIMIEK



ID: 970 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
2 simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll SX
= SIMTEK milling tools type SX
=
5 Schnittwerte (Start) // Cutti ters (start)
(7] H H P 1 H chnittwerte ar utting arameters (sta
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil — — >
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene
g ~Steigung (von)“ ist normgerecht. Die ,,Steigung (bis)* Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 508, 509, 510, 511,512
g Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
= g . . . 466
(2 -
Thread mllllng’ metrlc |SO Thread’ partlal prOflle Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
) o ) ) ) ALL (Seite/Page 645), HO3 (Seite/Page 647), H04
Multi-purpose milling inserts. The given ,Pitch (as of)“ is (Seite/Page 648)
- conforming to standards. The ,Pitch (up to)* is possible too at E E 50 Legende 650
= the expense of conformity. Please read additional notes. E H [CTIN Ltegend
IS = Oder besuchen Sie // Or Visit
£ EeY] el

@DS

2
£
£
2]

=

x
)
= —/
E
(2]
tmax Detail A
A
2
E — _
IS Fraserschaft
‘» Shank face
Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmdglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: S06.0720.01.12 M
T T
= 5} = é
E 2 § 3 §n of
= = ° S = 8
0T 0 o wa Eyg Q3 S 2 £0° S8
S5 £8 £3 Eso =¥ [ %6 9
£ 25 85 2E 8t HE Dy 22
35 ] S £ T E R-% == =3 St
o% Ha HE =€ Q: =€ b S w tmax @DS gt 5:
~ <2 mm mm <£ ; = IMIN- mm mm mm mm mm = o =
~ M16 1,0 1,75 $06.0510.01.12 M AU72 X800 G2 4,2 34 0,13 108 120 6 SD08.0|SD02.5
E m16 1,0 20 S06.0720.01.12 M AU73 xge0 G2 4,2 36 013 125 123 6 SD08.0|sD09.5
% m18 15 2,75 $06.0815.01.13 M AU74 Xsee G2 4,2 3,0 0,19 1,67 13,2 6 SD080|SD09.5
mi8 2,0 3,0 $06.2530.01.13 M AU75 X800 G2 4,2 28 025 178 133 6 SD08.0|SD09.5
| Bestellbeispiel // Order example: $06.2530.01.13 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
x The mentioned thread size , As of thread size" is based on the starting pitch.
E || Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung.
g Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page.
7] |l Bitte beachten Sie die zusatzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben.
3
= Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren
g GewindegroBeneignung 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
)
e]
=

SIMIEK



ID: 393 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ »
simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll SX 2
SIMTEK milling tools type SX =
£
H H A 1 H Schnittwerte (Start) // Cuttil 10 tart ‘»
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil N [ ?
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene
»Steigung (von)“ ist normgerecht. Die ,Steigung (bis)” Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page Z
kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 508, 509, 510, 511,512 =
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page g
g . . . 466 =
- (7]
Th read mi | | I ng ) metrl C |SO Th read ) partlal prOflle Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
] o ) ) ) ALL (Seite/Page 645), HO3 (Seite/Page 647), H04
Multi-purpose milling inserts. The given ,Pitch (as of)“ is (Seite/Page 648)
conforming to standards. The ,Pitch (up to)“ is possible too at [m] ¢ [m] =3 Legende
. » 650 >
the expense of conformity. Please read additional notes. G170 Legend 2
=1 . Oder besuchen Sie // Or Visit €
E __ www.simtek.info/cp/393 £
[ (2]

@DS

‘E
E
£
2]

x
>
£
£
(2]
Detail A (4 : 1)
tmax
AT
LT - = 8 s
£
R =
Fraserschaft D
Shank face
Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmdglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: $16.0720.01 M
T e
8 = ) =
8 © 3 @ E
- S =g cw o3 IS
% 8 5§~ 2_ . g ©3 52 2 8 =
53] =% £8 2. oE S 55 8c
(Th=] o0 o wo [ 8 [ c o ]
-] c® €5 -1 =3 (L] 56 B
£8 e e ZE 8¢ o= [ Q2
25  TE BE 52 8E 25 =3 SE
gg Ha B -§§ §§ S b S w tmax @DS gt 5:
< < H <z Oz
mm mm !M!N! mm mm mm mm mm ~
m18 1,0 1,75 $16.0510.01 M AA4] X800 G2 4,6 3,8 012 1,08 157 3 SD08.0|SD09.5 X
m18 1,0 2,0 $16.0720.01 M AJE4 X800 G2 4,6 35 012 125 157 3 SD08.0|SD09.5 €
M20 15 2,75 $16.0815.01M AGSS8 Xse0 G2 4,6 35 0,19 1,67 15,7 3 SD080|SD09.5 %
M22 25 3,0 $16.2530.01 M AEES X800 G2 4,6 3,4 031 1,78 157 3 SD08.0|SD09.5
| Bestellbeispiel // Order example: $16.0815.01 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
|l Bitte beachten Sie die zusatzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben. x
Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page. E
| Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung. g
The mentioned thread size , As of thread size" is based on the starting pitch. 7
]
Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren 2
GewindegroBeneignung finden Sie auf Seite 649 =
€
More information about the multi-purpose thread milling tools 2
and the thread size suitability can be found on page 649
x
o)
o
=

SIMIEK



ID: 1087 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
2 simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll SX
= SIMTEK milling tools type SX
€
£
(7]

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
. . . . fzm hmax Ve

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
x
= . )

" . . . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil. 508, 509, 510, 511 512” e pag
= , 909, 510, 511,

IE . . . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
? Thread milling, metric ISO-Thread, full profile a67

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

Thread milling of metric ISO-thread, full profile. ALL (Seite/Page 645), H06 (Seite/Page 648)
W m Legende

5 [Blass] =8 Leoende 650
€ Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E - www.simtek.info/cp/1087
(2]

2
£
£
2]

\Va
x
2
E
D Detail A
A !
= s 5
" . o
>< Il
>
= * \ Fraserschaft
IS Shank face
[ H1
®
Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmdglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: $14.0815.02 M
T _
= £E 3 = &
= g5 g He i of
Ev B = 2 o s 8
@ $y 32 5c 5 < CER - 3
0T BXS @ 9 £y Q3 [ €0 Ss
E8 333 58 St B: ¢f g3 8s
T 25 g5 £ £f 23 £5
85 288 WL &g i 8¢ 55 §E b 60S S w £?
~ <2 mm mm mm <£ ; § IMIN- S mm mm mm mm o §
~ M16 1564 054 1,0 $14.0510.02M AXXY Xge0 G2 3 45 137 36 0413 $D08.0|SD09.5
g Mi8 1757 0,81 15 $14.0815.02 M AXXZ X800 Gri2 3 45 137 B85, 0,19 $D080|SD095
% M20 1865 095 175 $14.0917.02M AXX0 Xs00 G2 3 45 13,7 34 021 SD08.0|SD09.5
M20 198 108 20 $14.1020.02 M AXX1 X800 G2 3 45 137 33 025 SD08.0|SD095
M22 20,9 1,35 2,5 $14.1325.02M AXX2 X800 G2 3 45 137 31 0,31 SD08.0[SD09.5
M22 21,95 1,62 3,0 $14.1630.02 M AXX3 X800 Gr42 3 45 13,7 210 0,37 SD08.0|SD09.5
x
E I Bestellbeispiel // Order example: $14.1325.02 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
E
£
(7]
n
@]
E
£
(7]
3
T
=

SIMIEK



ID: 982 | Edition R21DE

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

Whitworth-Rohrgewinde, Vollprofil

Frasen von Whitworth-Rohrgewinden,

Vollprofil mit sechs Schneiden und Werkzeug-Schneidkreis von 13,7 mm.

Whitworth Pipe Thread Milling, full profile

Whitworth pipe thrad milling,

full profile with six cutting edges and tooldiameter of 13,7 mm.

@DS

Detail A

Fraserschaft
Shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: $06.1423.11.14 M

|

g

= 2

Eea [} s

v 8 Ex 85

2z 82 2E 8t

HL && 23 2Z 82

8 z8& S:

mm mm

116 181 14 $06.1118.14.14M AVKB
148 231 11 506.1423.11.14M AVKC

Unsere erste Wahl

||
=
| z
I. Our first choice

i

X800

G142
G142

SIMMillSX

SIMTEK milling tools type SX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Ve
Seite/Page 638

hmax
0,03 mm

fzm
0,02 mm

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
508, 509, 510, 511, 512

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

468

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

P O ey

oA
&

650

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/982

R
mm
0,24
0,31

te AnwendL

ion zeigt
Image shows exemplary application possibility with similar tool.

it mit &hnlichem Werkzeug.

Alternativ as of nominal

Nenndurchmesser
diameter

Alternativ ab

b S
mm
4,6
4,6

DS
mm mm

137 G1/2“ 175 6

137 G1°© 188 6

Ab Gewindegrofe
Number of cutting edges

As of thread size
Anzahl Schneiden
Connectcode
www.simtek.com/ccode

mm
33
31

SD08.0|SD09.5
SD08.0[SD09.5

| Bestellbeispiel // Order example: S06.1118.14.14 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

simmill AX

simmill PMX

simmill PX

2
£
£
2]

simmill H2 simmill VX simmill UX

simmill K2

simmill MX

simmill OS

Index

SIMIEK



ID: 938 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
2 simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll SX
= SIMTEK milling tools type SX
=
£
(7]

. . . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Whitworth-Rohrgewinde, Vollprofil f2m hmax Vo
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
é Frasen von Whitworth-Rohrgewinden, Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
. . . . . . U i ul
< Vollprofil mit drei Schneiden und Werkzeug-Schneidkreis von 15,7 mm. 508. 509, 510. 511, 512 pag
= , 509, 510, 511,
IE . . . . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
? Whitworth Pipe Thread Milling, full profile 268
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

Whitworth pipe thread milling, ALL (Seite/Page 645)
~ full profile with three cutting edges and tooldiameter of 15,7 mm. E E [50 Legende
o ; L7 Legend 650
€ = -1 . Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E - www.simtek.info/cp/938
(2] [

2
£
£
2]

x
o]
E
£ Detail A
[
L
x
=
g Fraserschaft
= Shank face
[
ion zeigt beispif te Anwendu ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: $16.1118.14 M
% I =
= & - a E 'é)
—_ = (9] 3 = k<3
Ee 5 = 3 82 223 §f 3
2% 5 €5 0§ 25 Po S65. 23 S8
S8 5= Eg 33 o7 2% §383 g% B3
2 83 g5 g2 2 s FEEE 23 2c
HL 3% 2§ i 8¢ 58 R b s @ps 8% 2233 gt g1
8 I =: 22 <z (3
~ mm mm !M!N! mm mm mm mm mm
x 117 1814 14 $16.1118.14 M AT8A X800 G2 0,24 45 30 157 G5/8 220 3 SD08.0|SD09.5
€ 148 2309 11 §16.1423.11 M AT79 X800 G2 031 45 28 157 G1‘ 235 3 SD08.0|SD095
£
@ I Bestellbeispiel // Order example: $16.1118.14 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
x
=
E
£
»n
N
@]
E
£
[}
)
o
£

SIMIEK



ID: 972 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll SX %
SIMTEK milling tools type SX =
€
£
(7]
. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Frasen Von Fasen fzm hmax Ve
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
Fasenfrasen beidseitig' Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page é
. U i ul o
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 14,0 mm. 508, 509, 510, 511, 512 =
. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page IE
Chamfering 269 g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Chamfering on both sides. ALL (Seite/Page 645)
For use in bores as of minimum bore diameter 14,0 mm. =]z = Legende
650 x
H’ TR * L7 Legend o
s = =
I E Oder besuchen Sie // Or Visit =
EI- - www.simtek.info/cp/972 £
- (2]

2
£
£
2]

=

x
=)
g
£
Detail A &
tmax
o H
[0 > §
Fraserschaft g
Shank face (3 B
Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmdglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: S06.3030.02.14 F
I %
@ 9 -
S H S T . E
&3 g 23 52 9% E
£c > B 28 :g = -g § =
SE =5 (3] S 23 Ss
£c £ £ B g g 56 S ¥
= g5 £ 23 £
X w S 55 g% S96 b S tmax  @DS SE §§
< <z o
mm mm !M!N ! mm mm mm mm &
15° 0,2 14,0 $06.1515.02.14 F AU77 X800 G2 4,6 24 0,35 13,7 6 SD08.0|SD09.5 X
20° 0,2 14,0 $06.2020.02.14 F AU78 X800 G2 4,6 24 0,45 13,7 6 SD08.0|SD09.5 €
30° 02 14,0 $06.3030.02.14 F AU79 X800 G2 4,6 24 07 137 6 SD080[SD09S E
45° 0,2 14,0 S06.4545.02.14 F AU76 X800 G2 4,6 24 1,8 13,7 6 SD08.0|SD09.5
I Bestellbeispiel // Order example: S06.4545.02.14 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
x
=
E
£
%]
€N
O
E
£
%]
3
e
=
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ID: 406 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
2 simmill SX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll SX
= SIMTEK milling tools type SX
€
£
(7]

. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Frasen von Fasen fzm hmax Ve
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
é Fasenfrasen beidseitig' Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
o . U i ul
= Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 16,0 mm. 508, 509, 510, 511, 512
IE . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
? Chamfering 269
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

Chamfering on both sides. ALL (Seite/Page 645)
9 For use in bores as of minimum bore diameter 16,0 mm. [w] 3% W] =3 Legence o
= TE ICTTH |Legend
€ = =1 . Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E - www.simtek.info/cp/406
(2] [

)

2
£
£
2]

x
=)
g
£
(2]
x o)
>
= N—
£ Fraserschaft
£ ¥« Shank face
(%]
Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmdglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: $16.4545.58 F
% I
A7)
= 5 I} ?o
E f9 g 5 3 2
£ ; LI £ §2 g
£ £y 25 23 4
£s Eg 8: 0@ g% B
£ £t -1 B |-
X w S Bt §§ 58 tmax b S @Ds SE 5:
& mm mm s £ § IM.N - mm mm mm mm e ®© §
x 45° 02 16,0 $16.4545.02 F AF2U X800 G2 1,8 4,6 23 157 3 SD08.0|sD09.5
€ 45° 14 16,0 $16.4545.45F AH98 xge0 G2 14 45 23 157 3 SD080|SD09.5
£
@ I Bestellbeispiel // Order example: $16.4545.02 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
x
=
E
£
(%]
N
O
E
£
(%]
3
T
=
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ID: 1386

| Edition R21DE

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

Frasen von Schwalbenschwanznuten

Schneidkreisdurchmesser ab 15,7 mm mit 6 Schneiden.

Dovetail milling

Tool diameter of 15,7 mm with 6 cutting edges.

tmax

Abbildung zeigt / Drawing shows: P06.5T25.020.12 Y

tmax
mm

2,5

R
mm

0,2

@Dmin (Min. Bohrung)
@Dmin (min. bore)

3
3

16,0

Artikelnummer
Part number

S06.ST25.020.16 Y

www.simtek.com/webcode

>
3 Webcode
(&)

Unsere erste Wahl

||

=

i
Our first choice

3l

I Bestellbeispiel // Order example: $06.ST25.020.16 Y X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

SIMMIllSX

SIMTEK milling tools type SX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm hmax Ve
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
508, 509, 510, 511, 512
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 645)
\ m Legende

E L7 Legend 650

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1386
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simmill SX

simmill H2 simmill VX simmill UX

simmill K2

simmill MX

simmill OS
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Premier
/

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




