


K371 ID: 371

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

Fräsen von Sicherungsringnuten, innen

Fräsen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab 
Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. Geeignet für alle Materialien.

Circlip Ring Groove Milling, internal

Circlip ring groove milling in bores as of
bore diameter 22,0 mm. For use in all materials.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,04 mm

hmax
0,05 mm

Vc
Seite/Page  638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

463

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

ALL (Seite/Page 645), H01 (Seite/Page 646)

Legende
Legend 650

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/371
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0,77 0,7 - 22,0 ABDX X808 HT42 1,5 5,6 21,7 3 VD12.0 upd

0,87 0,8 - 22,0 AP3G X808 HT42 1,7 5,6 21,7 3 VD12.0 upd

0,97 0,9 - 22,0 AJMH X808 HT42 1,9 5,6 21,7 3 VD12.0 upd

1,07 1,0 - 22,0 AMB0 X808 HT42 2,1 5,6 21,7 3 VD12.0 upd

1,24 1,1 - 22,0 APJY X808 HT42 2,5 5,7 21,7 3 VD12.0 upd

1,44 1,3 0,1 22,0 ACS5 X800 GT42 4,5 5,7 21,7 3 VD12.0 upd

1,74 1,6 0,1 22,0 ABJ5 X800 GT42 4,5 5,7 21,7 3 VD12.0 upd

1,99 1,85 0,2 22,0 AGKU X800 GT42 4,5 5,7 21,7 3 VD12.0 upd

2,29 2,15 0,2 22,0 AFGW X800 GT42 4,5 5,7 21,7 3 VD12.0 upd

2,79 2,65 0,2 22,0 ADKF X800 GT42 4,5 5,7 21,7 3 VD12.0 upd

3,29 3,15 0,2 22,0 AMP1 X800 GT42 4,5 5,7 21,7 3 VD12.0 upd

4,29 4,15 0,2 22,0 AE13 X800 GT42 4,5 5,7 21,7 3 VD12.0 upd

5,29 5,15 0,2 22,0 AEK1 X800 GT42 4,5 5,7 21,7 3 VD12.0 upd

5,29 5,15 0,4 22,0 AAG9 X800 GT42 4,5 5,7 21,7 3 VD12.0 upd

  Bestellbeispiel // Order example: V22.0515.04 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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K372 ID: 372

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

Fräsen von Sicherungsringnuten, innen

Fräsen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab 
Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. Durch hochpositive 
Schneidengeometrie besonders geeignet für Leichtmetalle.

Circlip Ring Groove Milling, internal

Circlip ring groove milling in bores as of bore diameter
22,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,04 mm

hmax
0,05 mm

Vc
Seite/Page  638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

463

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

ALL (Seite/Page 645), H01 (Seite/Page 646)

Legende
Legend 650

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/372
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1,44 1,3 0,1 22,0 AKE5 X808 HT42 4,5 5,7 21,7 3 VD12.0 upd

1,74 1,6 0,1 22,0 AKCG X808 HT42 4,5 5,7 21,7 3 VD12.0 upd

1,99 1,85 0,2 22,0 AF6X X808 HT42 4,5 5,7 21,7 3 VD12.0 upd

2,29 2,15 0,2 22,0 APU4 X808 HT42 4,5 5,7 21,7 3 VD12.0 upd

2,79 2,65 0,2 22,0 AG8P X808 HT42 4,5 5,7 21,7 3 VD12.0 upd

3,29 3,15 0,2 22,0 AHWH X808 HT42 4,5 5,7 21,7 3 VD12.0 upd

4,29 4,15 0,2 22,0 AJYP X808 HT42 4,5 5,7 21,7 3 VD12.0 upd

5,29 5,15 0,2 22,0 ANZF X808 HT42 4,5 5,7 21,7 3 VD12.0 upd

  Bestellbeispiel // Order example: V22.0130.41 C X808 (X808 = Schneidstoff // Grade)
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K380 ID: 380

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

Allgemeines Nutfräsen

Nutfräsen gerader Nutformen.
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 22,0 mm.

General Groove Milling

General groove milling.
For use in bores as of minimum bore diameter 22,0 mm.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,04 mm

hmax
0,05 mm

Vc
Seite/Page  638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

461

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

ALL (Seite/Page 645), H01 (Seite/Page 646), H05 
(Seite/Page 648)

Legende
Legend 650

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/380
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1,0 0,1 22,0 AGZW X800 GT42 4,5 5,8 21,7 6 VD12.0

1,168 0,1 22,0 A6EF X800 GT42 4,5 5,8 21,7 6 VD12.0 new
inch

1,5 0,1 22,0 AGY6 X800 GT42 4,5 6,2 21,7 6 VD12.0

1,575 0,1 22,0 A6EH X800 GT42 4,5 6,2 21,7 6 VD12.0 new
inch

2,0 0,2 22,0 AFJQ X800 GT42 4,5 6,2 21,7 6 VD12.0

2,388 0,2 22,0 A6EB X800 GT42 4,5 6,2 21,7 6 VD12.0 new
inch

2,5 0,2 22,0 AKJ5 X800 GT42 4,5 6,2 21,7 6 VD12.0

3,0 0,2 22,0 AFBB X800 GT42 4,5 6,2 21,7 6 VD12.0

3,175 0,2 22,0 A6ED X800 GT42 4,5 6,2 21,7 6 VD12.0 new
inch

4,0 0,2 22,0 APZW X800 GT42 4,5 6,2 21,7 6 VD12.0

  Bestellbeispiel // Order example: V06.0200.020.22 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

  |  Edition R21 DE
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K373 ID: 373

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

Allgemeines Nutfräsen

Nutfräsen gerader Nutformen.
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 22,0 mm.

General Groove Milling

General groove milling.
For use in bores as of minimum bore diameter 22,0 mm.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,04 mm

hmax
0,05 mm

Vc
Seite/Page  638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

461

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

ALL (Seite/Page 645), H01 (Seite/Page 646)

Legende
Legend 650

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/373
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1,0 0,1 22,0 AEQM X800 GT42 4,5 5,7 21,7 3 VD12.0

1,5 0,2 22,0 AHH9 X800 GT42 4,5 5,7 21,7 3 VD12.0

1,575 0,2 22,0 ANQX X800 GT42 4,5 5,7 21,7 3 VD12.0 inch

2,0 0,2 22,0 ADNU X800 GT42 4,5 5,7 21,7 3 VD12.0

2,388 0,2 22,0 AHMN X800 GT42 4,5 5,7 21,7 3 VD12.0 inch

2,5 0,2 22,0 AKKF X800 GT42 4,5 5,7 21,7 3 VD12.0

3,0 0,2 22,0 ABXX X800 GT42 4,5 5,7 21,7 3 VD12.0

3,175 0,2 22,0 AK1S X800 GT42 4,5 5,7 21,7 3 VD12.0 inch

3,175 0,4 22,0 AB1P X800 GT42 4,5 5,7 21,7 3 VD12.0 inch

3,5 0,2 22,0 AM6N X800 GT42 4,5 5,7 21,7 3 VD12.0

3,556 0,2 22,0 AD90 X800 GT42 4,5 5,7 21,7 3 VD12.0 inch

4,0 0,2 22,0 AF5N X800 GT42 4,5 5,7 21,7 3 VD12.0

4,0 0,4 22,0 AGMH X800 GT42 4,5 5,7 21,7 3 VD12.0

4,369 0,2 22,0 AHBP X800 GT42 4,5 5,7 21,7 3 VD12.0 inch

4,369 0,4 22,0 AEPH X800 GT42 4,5 5,7 21,7 3 VD12.0 inch

4,75 0,2 22,0 ADF7 X800 GT42 4,5 5,7 21,7 3 VD12.0

5,0 0,2 22,0 AZCE X800 GT42 4,5 5,7 21,7 3 VD12.0

6,35 0,2 22,0 A1JU X800 GT42 4,5 9,3 21,7 3 VD12.0 inch

  Bestellbeispiel // Order example: V22.0300.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

si
m

m
ill

 A
X

si
m

m
ill

 P
M

X
si

m
m

ill
 P

X
si

m
m

ill
 S

X
si

m
m

ill
 U

X
si

m
m

ill
 V

X
si

m
m

ill
 H

2
si

m
m

ill
 K

2
si

m
m

ill
 M

X
si

m
m

ill
 O

S
In

de
x

568

  |  Edition R21 DE



K1124 ID: 1124

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

Allgemeines Nutfräsen, für weiche Schnitte

Nutfräsen gerader Nutformen. Weiches Eintauchen in den 
Werkstückstoff und bessere Oberflächen durch optimierte 
Schneidengeometrie. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 22,0 mm.

General Groove Milling, for smooth cuts

General groove milling. With a new cutting edge geometry 
for very smooth cuts and better surface quality. For use 
in bores as of minimum bore diameter 22,0 mm.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,04 mm

hmax
0,05 mm

Vc
Seite/Page  638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

461

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

ALL (Seite/Page 645), H01 (Seite/Page 646), H05 
(Seite/Page 648)

Legende
Legend 650

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/1124
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2,0 - 0,2 22,0 A0ZB X800 GT42 4,5 6,2 21,7 6 VD12.0

2,5 - 0,2 22,0 AYFX X800 GT42 4,5 6,2 21,7 6 VD12.0

3,0 - 0,2 22,0 AYFY X800 GT42 4,5 6,2 21,7 6 VD12.0

4,0 - 0,2 22,0 AYFZ X800 GT42 4,5 6,2 21,7 6 VD12.0

  Bestellbeispiel // Order example: V06.0250.020.22 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

  |  Edition R21 DE
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K1135 ID: 1135

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

Allgemeines Nutfräsen, für weiche Schnitte

Nutfräsen gerader Nutformen. Weiches Eintauchen in den 
Werkstückstoff und bessere Oberflächen durch optimierte 
Schneidengeometrie. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 25,0 mm.

General Groove Milling, for smooth cuts

General groove milling. With a new cutting edge geometry 
for very smooth cuts and better surface quality. For use 
in bores as of minimum bore diameter 25,0 mm.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,04 mm

hmax
0,05 mm

Vc
Seite/Page  638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

556, 557, 558, 559, 560, 561, 563

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

461

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

ALL (Seite/Page 645), H01 (Seite/Page 646), H05 
(Seite/Page 648)

Legende
Legend 650

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/1135
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2,5 - 0,2 25,0 AZD0 X800 GT42 5,0 6,4 24,8 6

2,76 2,65 0,2 25,0 AZD1 X800 GT42 5,0 6,4 24,8 6

3,0 - 0,2 25,0 AZD2 X800 GT42 5,0 6,4 24,8 6

4,0 - 0,2 25,0 AZD3 X800 GT42 5,0 6,4 24,8 6

5,0 - 0,2 25,0 AZD4 X800 GT42 5,0 6,4 24,8 6

6,0 - 0,2 25,0 AZD5 X800 GT42 5,0 6,4 24,8 6

1,71 1,6 0,1 28,0 A4XZ X800 GT42 6,5 6,2 27,7 6 new

2,0 - 0,2 28,0 A4X1 X800 GT42 6,5 6,2 27,7 6 new

2,5 - 0,2 28,0 AYJC X800 GT42 6,5 6,2 27,7 6

2,76 2,65 0,2 28,0 AYF8 X800 GT42 6,5 6,2 27,7 6

3,0 - 0,2 28,0 AYF9 X800 GT42 6,5 6,2 27,7 6

3,5 - 0,2 28,0 A36F X800 GT42 6,5 6,2 27,7 6 new

4,0 - 0,2 28,0 AYGA X800 GT42 6,5 6,2 27,7 6

5,0 - 0,2 28,0 AYGB X800 GT42 6,5 6,2 27,7 6

6,0 - 0,2 28,0 AYGC X800 GT42 6,5 6,2 27,7 6

  Bestellbeispiel // Order example: V06.0400.020.28 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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K1136 ID: 1136

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

Allgemeines Nutfräsen, für weiche Schnitte

Nutfräsen gerader Nutformen. Weiches Eintauchen in den 
Werkstückstoff und bessere Oberflächen durch optimierte 
Schneidengeometrie. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 35,0 mm.

General Groove Milling, for smooth cuts

General groove milling. With a new cutting edge geometry 
for very smooth cuts and better surface quality. For use 
in bores as of minimum bore diameter 35,0 mm.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,04 mm

hmax
0,05 mm

Vc
Seite/Page  638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

461

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

ALL (Seite/Page 645), H01 (Seite/Page 646), H05 
(Seite/Page 648)

Legende
Legend 650

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/1136
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2,0 0,2 35,0 AYF5 X800 GT42 10,0 6,2 34,7 6

2,5 0,2 35,0 AYF6 X800 GT42 10,0 6,2 34,7 6

3,0 0,2 35,0 AYF7 X800 GT42 10,0 6,2 34,7 6

1,5 0,1 37,0 AZDZ X800 GT42 12,0 6,2 36,7 6 VD12.0

2,0 0,2 37,0 AX0H X800 GT42 12,0 6,2 36,7 6 VD12.0

  Bestellbeispiel // Order example: V06.0300.020.35 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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K419 ID: 419

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

Fräsen von Sicherungsringnuten mit Fasung

Fräsen von Sicherungsringnuten mit Nutaußenkantenfasung. 
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 22,0 mm.

Circlip Ring Groove Milling with chamfering

Circlip ring groove milling with chamfering.
For use in minimum bore diameter 22,0 mm.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,04 mm

hmax
0,05 mm

Vc
Seite/Page  638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564

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

ALL (Seite/Page 645), H01 (Seite/Page 646)

Legende
Legend 650

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/419
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1,21 1,1 - 22,0 ADTP X800 GT42 0,49 0,5 5,1 21,7 3

1,41 1,3 - 22,0 AJDV X800 GT42 0,67 0,7 5,2 21,7 3

1,41 1,3 - 22,0 ADZF X800 GT42 0,83 0,85 5,2 21,7 3

1,71 1,6 - 22,0 AKYN X800 GT42 0,83 0,85 5,1 21,7 3

1,71 1,6 - 22,0 AKAE X800 GT42 0,97 1,0 5,1 21,7 3

1,96 1,85 0,15 22,0 AA3W X800 GT42 1,23 1,25 5,2 21,7 3

2,26 2,15 0,15 22,0 APWV X800 GT42 1,47 1,5 5,3 21,7 3

2,76 2,65 0,15 22,0 AAAZ X800 GT42 1,47 1,5 5,1 21,7 3

2,76 2,65 0,15 22,0 AEW7 X800 GT42 1,72 1,75 5,1 21,7 3

3,26 3,15 0,2 22,0 AFJ7 X800 GT42 1,72 1,75 5,3 21,7 3

4,26 4,15 0,2 22,0 AD5S X800 GT42 1,97 2,0 5,3 21,7 3

4,26 4,15 0,2 22,0 AE8V X800 GT42 2,47 2,5 5,3 21,7 3

  Bestellbeispiel // Order example: V22.1609.35 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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K374 ID: 374

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

Allgemeines Nutfräsen in Leichtmetall

Nutfräsen gerader Nutformen in Bohrungen ab 
Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. Durch hochpositive 
Schneidengeometrie besonders geeignet für Leichtmetalle.

General Groove Milling in light alloys

General groove milling in bores as of bore diameter
22,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,04 mm

hmax
0,05 mm

Vc
Seite/Page  638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

462

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

ALL (Seite/Page 645), H01 (Seite/Page 646)

Legende
Legend 650

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/374
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1,5 0,2 22,0 ANDN X808 HT42 4,5 5,7 21,7 3 VD12.0

2,0 0,2 22,0 ANC3 X808 HT42 4,5 5,7 21,7 3 VD12.0

2,5 0,2 22,0 AH0W X808 HT42 4,5 5,7 21,7 3 VD12.0

3,0 0,2 22,0 AHME X808 HT42 4,5 5,7 21,7 3 VD12.0

4,0 0,2 22,0 ABUK X808 HT42 4,5 5,7 21,7 3 VD12.0

  Bestellbeispiel // Order example: V22.0300.42 C X808 (X808 = Schneidstoff // Grade)
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K403 ID: 403

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

Fräsen von Vollradiusnuten

Nutfräsen runder Nutformen.
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 22,0 mm.

Full Radius Groove Milling

Full radius groove milling.
For use in bores as of minimum bore diameter 22,0 mm.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,04 mm

hmax
0,05 mm

Vc
Seite/Page  638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

465

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

ALL (Seite/Page 645), H01 (Seite/Page 646)

Legende
Legend 650

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/403
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0,5 1,0 22,0 AD2W X800 GT42 4,5 5,8 21,7 3 VD12.0

0,8 1,6 22,0 AFEE X800 GT42 4,5 5,8 21,7 3 VD12.0

1,0 2,0 22,0 ABHY X800 GT42 4,5 5,8 21,7 3 VD12.0

1,2 2,4 22,0 ACH9 X800 GT42 4,5 5,8 21,7 3 VD12.0

1,4 2,8 22,0 ADDY X800 GT42 4,5 5,8 21,7 3 VD12.0

1,5 3,0 22,0 AF96 X800 GT42 4,5 5,8 21,7 3 VD12.0

1,588 3,175 22,0 A3T5 X800 GT42 4,5 5,8 21,7 3 VD12.0 new
inch

2,2 4,4 22,0 AC2Y X800 GT42 4,5 5,8 21,7 3 VD12.0

2,381 4,762 22,0 A38X X800 GT42 4,5 5,8 21,7 3 VD12.0 new
inch

2,5 5,0 22,0 AH32 X800 GT42 4,5 5,8 21,7 3 VD12.0

3,2 6,4 22,0 A1E0 X800 GT42 4,5 9,3 21,7 3 VD12.0

1,588 3,175 25,0 A6U9 X800 GT42 5,0 6,6 24,7 3 VD12.0 new
inch

1,588 3,175 28,0 A61V X800 GT42 6,5 6,6 27,7 3 VD12.0 new
inch

3,175 6,35 28,0 A6X7 X800 GT42 6,5 6,6 27,7 3 VD12.0 new
inch

  Bestellbeispiel // Order example: V22.0014.28 V X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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K417 ID: 417

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

Metrisches ISO-Gewindefräsen, Vollprofil

Fräsen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil.

Thread milling, metric ISO-Thread, full profile

Thread milling of metric ISO-threads, full profile.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,04 mm

hmax
0,05 mm

Vc
Seite/Page  638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

467

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

ALL (Seite/Page 645), H03 (Seite/Page 647), H05 
(Seite/Page 648), H06 (Seite/Page 648)

Legende
Legend 650

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/417
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M27 25,86 0,81 1,5 AQ1C X800 GT42 6,2 5,3 0,19 21,7 6 upd

M30 27,1 0,95 1,75 AQ1D X800 GT42 6,2 5,2 0,22 21,7 6 upd

M30 28,4 1,08 2,0 AQ1E X800 GT42 6,2 5,1 0,25 21,7 6 upd

M33 30,95 1,62 3,0 AQ1F X800 GT42 6,2 4,8 0,37 21,7 6 upd

M36 33,2 2,16 4,0 AQ1G X800 GT42 6,2 4,4 0,5 21,7 6 upd

  Bestellbeispiel // Order example: V06.0815.02.22 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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K416 ID: 416

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

Metrisches ISO-Gewindefräsen, Vollprofil

Fräsen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil.

Thread milling, metric ISO-Thread, full profile

Thread milling of metric ISO-threads, full profile.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,04 mm

hmax
0,05 mm

Vc
Seite/Page  638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

467

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/416
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M27 25,86 0,81 1,5 AA28 X800 GT42 5,85 4,8 0,19 21,7 3 upd

M30 27,1 0,95 1,75 AD26 X800 GT42 5,85 4,7 0,22 21,7 3 upd

M30 28,4 1,08 2,0 APM9 X800 GT42 5,85 4,6 0,25 21,7 3 upd

M33 30,95 1,62 3,0 ADAA X800 GT42 5,85 4,3 0,37 21,7 3 upd

M33 32,1 1,89 3,5 AHUY X800 GT42 5,85 4,1 0,43 21,7 3 upd

M36 33,2 2,16 4,0 AD70 X800 GT42 5,85 3,9 0,5 21,7 3 upd

M36 34,25 2,43 4,5 AEFA X800 GT42 5,85 3,7 0,56 21,7 3 upd

  Bestellbeispiel // Order example: V22.1835.02 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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K397 ID: 397

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

Metrisches ISO-Gewindefräsen, Teilprofil

Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene 
„Steigung (von)“ ist normgerecht. Die „Steigung (bis)“ 
kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte.

Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile

Multi-purpose milling inserts. The given „Pitch (as of)“ is 
conforming to standards. The „Pitch (up to)“ is possible too at 
the expense of conformity. Please read additional notes.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,04 mm

hmax
0,05 mm

Vc
Seite/Page  638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

466

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

ALL (Seite/Page 645), H03 (Seite/Page 647), H04 
(Seite/Page 648), H05 (Seite/Page 648)

Legende
Legend 650

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/397
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M27 1,0 2,0 AJ2A X800 GT42 6,2 5,1 0,12 1,25 21,7 6

M27 2,0 4,5 AM1S X800 GT42 6,05 4,2 0,25 2,71 21,7 6

  Bestellbeispiel // Order example: V06.2545.01.22 M 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

  |  Edition R21 DE
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K396 ID: 396

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

Metrisches ISO-Gewindefräsen, Teilprofil

Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene 
„Steigung (von)“ ist normgerecht. Die „Steigung (bis)“ 
kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte.

Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile

Multi-purpose milling inserts. The given „Pitch (as of)“ is 
conforming to standards. The „Pitch (up to)“ is possible too at 
the expense of conformity. Please read additional notes.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,04 mm

hmax
0,05 mm

Vc
Seite/Page  638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

466

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

ALL (Seite/Page 645), H03 (Seite/Page 647), H04 
(Seite/Page 648)

Legende
Legend 650

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/396
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M27 1,0 2,0 ABS8 X800 GT42 5,85 4,6 0,12 1,19 21,7 3

VD12.0
VD12.0
VD12.0
VD12.0

M27 1,5 2,75 AA9K X800 GT42 5,85 4,5 0,18 1,62 21,7 3

M27 2,0 3,75 ADZU X800 GT42 5,85 4,2 0,25 2,22 21,7 3

M30 2,5 5,0 AF00 X800 GT42 5,85 3,8 0,31 2,98 21,7 3

M30 3,5 6,0 AF72 X800 GT42 5,85 3,4 0,44 3,52 21,7 3

M30 3,5 6,5 ABAF X800 GT42 5,85 3,2 0,44 3,84 21,7 3

M27 2,5 4,5 AEAA X800 GT42 5,85 3,7 0,31 2,71 21,7 3

  Bestellbeispiel // Order example: V22.2545.01 M 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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K1175 ID: 1175

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

Metrisches ISO-Gewindefräsen,
Vollprofil, Außen

Fräsen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil.

Thread milling, metric ISO-Thread,
external, full profile

Thread milling of metric ISO-threads, full profile.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,04 mm

hmax
0,05 mm

Vc
Seite/Page  638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564

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/1175
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0,92 1,5 AZB9 X800 GT42 6,25 0,22 5,4 21,7 6

1,07 1,75 AZCA X800 GT42 6,25 0,25 5,2 21,7 6

1,23 2,0 AZCB X800 GT42 6,25 0,29 5,1 21,7 6

1,84 3,0 AZCC X800 GT42 6,05 0,43 4,5 21,7 6

2,45 4,0 AZCD X800 GT42 6,05 0,58 4,0 21,7 6

  Bestellbeispiel // Order example: V06.0815.02.22 EM X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

  |  Edition R21 DE
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K1061 ID: 1061

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

Whitworth-Rohrgewinde, Vollprofil

Fräsen von Whitworth-Rohrgewinden, Vollprofil mit
sechs Schneiden und Werkzeug-Schneidkreis von 21,7 mm.

Whitworth Pipe Thread Milling, full profile

Whitworth pipe thread milling, full profile with
six cutting edges and tooldiameter of 21,7 mm.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,04 mm

hmax
0,05 mm

Vc
Seite/Page  638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

468

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

ALL (Seite/Page 645), H03 (Seite/Page 647)

Legende
Legend 650

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/1061
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2,71 4,233 6 AVKN X800 GT42 0,58 6,05 3,8 21,7 BSW 1 1/2 38,3 6

2,03 3,175 8 AVKP X800 GT42 0,43 6,31 4,2 21,7 - 32,7 6

1,48 2,31 11 AVKQ X800 GT42 0,31 6,35 4,8 21,7 G1“ 30,0 6

  Bestellbeispiel // Order example: V06.5511.02.22 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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K414 ID: 414

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

Whitworth-Rohrgewinde, Vollprofil

Fräsen von Whitworth-Rohrgewinden, Vollprofil mit
drei Schneiden und Werkzeug-Schneidkreis von 21,7 mm.

Whitworth Pipe Thread Milling, full profile

Witworth pipe thread milling, full profile with
three cutting edges and tooldiameter of 21,7 mm.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,04 mm

hmax
0,05 mm

Vc
Seite/Page  638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

468

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

ALL (Seite/Page 645), H03 (Seite/Page 647)

Legende
Legend 650

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/414
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2,71 4,233 6 AMJF X800 GT42 0,58 5,85 3,1 21,7 BSW 1 1/2“ 38,3 3

2,03 3,175 8 ANNK X800 GT42 0,43 5,85 3,5 21,7 - 32,7 3

1,48 2,309 11 ADVP X800 GT42 0,31 5,85 4,0 21,7 G 1“ 30,0 3

  Bestellbeispiel // Order example: V22.5511.02 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

  |  Edition R21 DE
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K408 ID: 408

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

Fräsen von Fasen

Fasenfräsen beidseitig. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 22,0 mm.

Chamfering 

Chamfering on both sides.
For use in bores as of minimum bore diameter 22,0 mm.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,04 mm

hmax
0,05 mm

Vc
Seite/Page  638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

469

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

ALL (Seite/Page 645), H02 (Seite/Page 646)

Legende
Legend 650

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/408
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45° 2,0 22,0 ADU1 X800 GT42 1,7 5,85 3,0 21,7 3

45° 3,0 22,0 AH71 X800 GT42 3,0 9,4 4,8 21,7 3

  Bestellbeispiel // Order example: V22.4545.94 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

  Bei Verwendung des Schneidwerkzeugs „V22.4545.94 F“ wird die längere Schraube „V M5x16 T20T“ benötigt.
  For using the cutting tool „V22.4545.94 F“, the longer screw „V M5x16 T20T“ is needed.

si
m

m
ill

 A
X

si
m

m
ill

 P
M

X
si

m
m

ill
 P

X
si

m
m

ill
 S

X
si

m
m

ill
 U

X
si

m
m

ill
 V

X
si

m
m

ill
 H

2
si

m
m

ill
 K

2
si

m
m

ill
 M

X
si

m
m

ill
 O

S
In

de
x

582

  |  Edition R21 DE



K410 ID: 410

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

Fräsen von Fasen

Fasenfräsen beidseitig. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 22,0 mm.

Chamfering 

Chamfering on both sides.
For use in bores as of minimum bore diameter 22,0 mm.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,04 mm

hmax
0,05 mm

Vc
Seite/Page  638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

469

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

ALL (Seite/Page 645), H05 (Seite/Page 648)

Legende
Legend 650

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/410
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45° 0,2 22,0 AE4P X800 GT42 2,0 6,05 3,8 21,7 6

45° 0,2 28,0 AT86 X800 GT42 2,0 6,5 3,8 27,7 6

  Bestellbeispiel // Order example: V06.4545.020.22 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

  |  Edition R21 DE
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K411 ID: 411

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

Fräsen von Kantenverrundungen (Entgraten)

Viertelkreisfräser konkav zur einfachen Verrundung von Kanten. Geeignet 
ab Bohrungsdurchmesser 22,0 mm bei der Verrundung von Bohrungen.

Corner Rounding (Deburing)

Quadrant milling insert for corner rounding. For use in bores as
of minimum bore diameter 22,0 mm when rounding bore corners.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,04 mm

hmax
0,05 mm

Vc
Seite/Page  638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564

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/411
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0,2 22,0 AA2K X800 GT42 6,35 5,8 0,5 5° 21,7 6 VD12.0

0,5 22,0 AHJG X800 GT42 6,35 5,8 0,5 5° 21,7 6 VD12.0

0,6 22,0 AKDK X800 GT42 6,35 5,8 0,5 5° 21,7 6 VD12.0

0,8 22,0 AMYF X800 GT42 6,35 5,8 0,5 5° 21,7 6 VD12.0

1,0 22,0 AMU5 X800 GT42 6,35 5,8 0,5 5° 21,7 6 VD12.0

1,25 22,0 AKP3 X800 GT42 6,35 5,8 0,5 5° 21,7 6 VD12.0

1,5 22,0 AKVS X800 GT42 6,05 5,6 0,5 5° 21,7 6 VD12.0

2,0 22,0 AHG3 X800 GT42 6,05 5,6 0,5 5° 21,7 6 VD12.0

2,25 22,0 ABG4 X800 GT42 6,05 5,6 0,5 5° 21,7 6 VD12.0

2,5 22,0 ABDT X800 GT42 6,05 5,6 0,5 5° 21,7 6 VD12.0

3,0 22,0 AB8E X800 GT42 6,05 5,6 0,5 5° 21,7 6 VD12.0

  Bestellbeispiel // Order example: V06.R300.22 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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K412 ID: 412

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

Stirn- und Planfräsen

Schneidkreisdurchmesser ab 19,7 mm mit 6 Schneiden.

Face Milling

Tool diameter of 19,7 mm with 6 cutting edges.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,04 mm

hmax
0,05 mm

Vc
Seite/Page  638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

471

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/412
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5,0 0,2 20,0 AVJ0 X800 GT42 6,2 19,7 6

5,0 0,2 28,0 AGFH X800 GT42 6,2 27,7 6

4,0 0,2 22,0 A03F X800 GT42 6,2 21,7 6

  Bestellbeispiel // Order example: V06.PL50.020.28 Y X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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K375 ID: 375

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

Allgemeines Nutfräsen

Nutfräsen gerader Nutformen.
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 25,0 mm.

General Groove Milling

General groove milling.
For use in bores as of minimum bore diameter 25,0 mm.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,04 mm

hmax
0,05 mm

Vc
Seite/Page  638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

556, 557, 558, 559, 560, 561, 563

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

461

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

ALL (Seite/Page 645), H01 (Seite/Page 646)

Legende
Legend 650

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/375
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2,0 0,2 25,0 AHS7 X800 GT42 5,0 6,6 24,8 3

2,388 0,2 25,0 APTW X800 GT42 5,0 6,6 24,8 3 inch

2,5 0,2 25,0 ACG1 X800 GT42 5,0 6,6 24,8 3

3,0 0,2 25,0 AFPB X800 GT42 5,0 6,6 24,8 3

3,175 0,2 25,0 AAZ4 X800 GT42 5,0 6,6 24,8 3 inch

3,5 0,2 25,0 AKG8 X800 GT42 5,0 6,6 24,8 3

4,0 0,2 25,0 AA9X X800 GT42 5,0 6,6 24,8 3

4,75 0,2 25,0 AMMV X800 GT42 5,0 6,6 24,8 3

5,0 0,2 25,0 AZCF X800 GT42 5,0 6,6 24,8 3

  Bestellbeispiel // Order example: V25.0200.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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K376 ID: 376

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

Allgemeines Nutfräsen

Nutfräsen gerader Nutformen.
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 28,0 mm.

General Groove Milling

General groove milling.
For use in bores as of minimum bore diameter 28,0 mm.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,04 mm

hmax
0,05 mm

Vc
Seite/Page  638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

556, 557, 558, 559, 560, 561, 563

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

461

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

ALL (Seite/Page 645), H01 (Seite/Page 646),  
H02 (Seite/Page 646)

Legende
Legend 650

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/376
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1,5 0,2 28,0 AN4A X800 GT42 6,5 6,6 27,7 3

2,0 0,2 28,0 AG3V X800 GT42 6,5 6,6 27,7 3

2,5 0,2 28,0 AECZ X800 GT42 6,5 6,6 27,7 3

3,0 0,2 28,0 ADQJ X800 GT42 6,5 6,6 27,7 3

3,5 0,2 28,0 AP0W X800 GT42 6,5 6,6 27,7 3

4,0 0,2 28,0 AGNX X800 GT42 6,5 6,6 27,7 3

5,0 0,2 28,0 APST X800 GT42 6,5 6,6 27,7 3

6,0 0,2 28,0 APNV X800 GT42 6,5 6,6 27,7 3

6,35 0,2 28,0 A20E X800 GT42 6,5 6,6 27,7 3

10,0 0,2 28,0 AXXP X800 GT42 6,5 10,0 27,7 3

  Bestellbeispiel // Order example: V28.0400.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

  Bei Verwendung des Schneidwerkzeugs „V28.1000.02 G“ wird die längere Schraube „V M5x16 T20T“ benötigt. Aufgrund der hohen Schneidbreite bei 
manchen Materialien nur bedingt einsetzbar.
  For using the cutting tool „V28.1000.02 G“, the longer screw „V M5x16 T20T“ is needed. Limited suitability for the use in some materials due to the high 
cutting width.

inch
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K377 ID: 377

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

Allgemeines Nutfräsen

Nutfräsen gerader Nutformen.
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 28,3 mm.

General Groove Milling

General groove milling.
For use in bores as of minimum bore diameter 28,3 mm.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,01 mm

hmax
0,02 mm

Vc
Seite/Page  638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

556, 559, 560, 561

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

461

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

ALL (Seite/Page 645), H01 (Seite/Page 646)

Legende
Legend 650

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/377
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1,5 - 0,2 28,3 AC15 X800 GT42 9,3 6,5 28,0 3 VD09.0

1,6 - 0,2 28,3 A5PD X800 GT42 9,3 6,5 28,0 3 VD09.0 new

2,0 - 0,2 28,3 AM94 X800 GT42 9,3 6,5 28,0 3 VD09.0

2,5 - 0,2 28,3 AD74 X800 GT42 9,3 6,5 28,0 3 VD09.0

  Bestellbeispiel // Order example: V28.0200.02.09 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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K1003 ID: 1003

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

Allgemeines Nutfräsen

Nutfräsen gerader Nutformen.
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 28,3 mm.

General Groove Milling

General groove milling.
For use in bores as of minimum bore diameter 28,3 mm.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,04 mm

hmax
0,05 mm

Vc
Seite/Page  638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

556, 559, 560, 561

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

461

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

ALL (Seite/Page 645), H01 (Seite/Page 646), H05 
(Seite/Page 648)

Legende
Legend 650

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/1003
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1,2 - 0,2 28,3 A3DT X800 GT42 9,3 6,2 28,0 6 VD09.0 new

1,5 - 0,2 28,3 AV93 X800 GT42 9,3 6,2 28,0 6 VD09.0 upd

2,0 - 0,2 28,3 A6F3 X800 GT42 9,3 6,2 28,0 6 VD09.0 new

2,4 - 0,2 28,3 AXXN X800 GT42 9,3 6,2 28,0 6 VD09.0 upd

  Bestellbeispiel // Order example: V06.0150.020.28.09 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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K381 ID: 381

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

Allgemeines Nutfräsen

Nutfräsen gerader Nutformen.
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 28,0 mm.

General Groove Milling

General groove milling.
For use in bores as of minimum bore diameter 28,0 mm.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,04 mm

hmax
0,05 mm

Vc
Seite/Page  638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

556, 557, 558, 559, 560, 561, 563

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

461

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

ALL (Seite/Page 645), H01 (Seite/Page 646), H05 
(Seite/Page 648)

Legende
Legend 650

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/381
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1,0 - 0,1 28,0 AASZ X800 GT42 6,5 6,0 27,7 6

1,2 - 0,1 28,0 AKEZ X800 GT42 6,5 6,1 27,7 6

1,5 - 0,1 28,0 AD7U X800 GT42 6,5 6,4 27,7 6

2,0 - 0,2 28,0 AN7K X800 GT42 6,5 6,4 27,7 6

2,5 - 0,2 28,0 AH3Y X800 GT42 6,5 6,4 27,7 6

3,0 - 0,2 28,0 APW3 X800 GT42 6,5 6,4 27,7 6

4,0 - 0,2 28,0 AP00 X800 GT42 6,5 6,4 27,7 6

5,0 - 0,2 28,0 AP9Z X800 GT42 6,5 6,4 27,7 6

6,0 - 0,2 28,0 AP90 X800 GT42 6,5 6,4 27,7 6

  Bestellbeispiel // Order example: V06.0400.020.28 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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K1254 ID: 1254

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

Fräsen von Sicherungsringnuten, innen

Fräsen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab 
Bohrungsdurchmesser 28,0 mm. Geeignet für alle Materialien.

Circlip Ring Groove Milling, internal

Circlip Ring Groove Milling in bores as of
bore diameter 28,0 mm. For use in all materials.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,04 mm

hmax
0,05 mm

Vc
Seite/Page  638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

556, 557, 558, 559, 560, 561, 563

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

ALL (Seite/Page 645), H01 (Seite/Page 646), H05 
(Seite/Page 648)

Legende
Legend 650

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/1254
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1,99 1,85 0,15 28,0 AZEP X800 GT42 6,5 6,4 27,7 6 upd

2,29 2,15 0,15 28,0 APE9 X800 GT42 6,5 6,2 27,7 6 upd

  Bestellbeispiel // Order example: V06.0215.020.28 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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K378 ID: 378

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

Allgemeines Nutfräsen in Leichtmetall

Nutfräsen gerader Nutformen in Bohrungen ab 
Bohrungsdurchmesser 28,0 mm. Durch hochpositive 
Schneidengeometrie besonders geeignet für Leichtmetalle.

General Groove Milling in light alloys

General groove milling in bores as of bore diameter
28,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,04 mm

hmax
0,05 mm

Vc
Seite/Page  638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

556, 557, 558, 559, 560, 561, 563

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

462

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

ALL (Seite/Page 645), H01 (Seite/Page 646)

Legende
Legend 650

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/378
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2,0 - 0,2 28,0 AFTT X808 HT42 6,5 6,5 27,7 3

2,5 - 0,2 28,0 ANF5 X808 HT42 6,5 6,5 27,7 3

3,0 - 0,2 28,0 ADPF X808 HT42 6,5 6,5 27,7 3

3,5 - 0,2 28,0 APHB X808 HT42 6,5 6,5 27,7 3

4,0 - 0,2 28,0 AGPH X808 HT42 6,5 6,5 27,7 3

  Bestellbeispiel // Order example: V28.0400.42 C X808 (X808 = Schneidstoff // Grade)
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K398 ID: 398

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

Metrisches ISO-Gewindefräsen, Teilprofil

Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene 
„Steigung (von)“ ist normgerecht. Die „Steigung (bis)“ 
kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte.

Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile

Multi-purpose milling inserts. The given „Pitch (as of)“ is 
conforming to standards. The „Pitch (up to)“ is possible too at 
the expense of conformity. Please read additional notes.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,04 mm

hmax
0,05 mm

Vc
Seite/Page  638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

466

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

ALL (Seite/Page 645), H03 (Seite/Page 647), H04 
(Seite/Page 648), H05 (Seite/Page 648)

Legende
Legend 650

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/398
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M33 1,5 2,5 AEDF X800 GT42 6,5 5,1 0,19 1,6 27,7 6

M36 2,5 5,0 AN8W X800 GT42 6,1 3,9 0,38 2,93 27,7 6

  Bestellbeispiel // Order example: V06.3050.01.28 M 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 Gewinde-
größeneignung 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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K399 ID: 399

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

Metrisches ISO-Gewindefräsen, Teilprofil

Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene 
„Steigung (von)“ ist normgerecht. Die „Steigung (bis)“ 
kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte.

Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile

Multi-purpose milling inserts. The given „Pitch (as of)“ is 
conforming to standards. The „Pitch (up to)“ is possible too at 
the expense of conformity. Please read additional notes.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,04 mm

hmax
0,05 mm

Vc
Seite/Page  638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

466

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

ALL (Seite/Page 645), H03 (Seite/Page 647), H04 
(Seite/Page 648)

Legende
Legend 650

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/399
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M33 1,0 2,0 AGS9 X800 GT42 6,6 4,6 0,12 1,2 27,7 3

M33 1,5 2,5 AD0Y X800 GT42 6,6 4,3 0,18 1,49 27,7 3

M36 2,5 5,0 ANX4 X800 GT42 6,6 4,1 0,37 2,93 27,7 3

M39 4,0 6,0 AJVY X800 GT42 6,6 3,6 0,5 4,6 27,7 3

  Bestellbeispiel // Order example: V28.5060.01 M 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 Gewinde-
größeneignung 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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K430 ID: 430

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

Allgemeines Nutfräsen

Nutfräsen gerader Nutformen.
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 32,0 mm.

General Groove Milling

General groove milling.
For use in bores as of minimum bore diameter 32,0 mm.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,04 mm

hmax
0,05 mm

Vc
Seite/Page  638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

556, 557, 558, 559, 560, 561, 563

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

461

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

ALL (Seite/Page 645), H01 (Seite/Page 646)

Legende
Legend 650

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/430
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1,5 - 0,2 32,0 A3U5 X800 GT42 10,0 6,5 31,7 3 new

1,6 - 0,2 32,0 A3U7 X800 GT42 10,0 6,5 31,7 3 new

2,0 - 0,2 32,0 AE2X X800 GT42 8,5 6,5 31,7 3

2,0 - 0,2 32,0 AX0G X800 GT42 10,0 6,5 31,7 3

2,5 - 0,2 32,0 AAPW X800 GT42 8,5 6,5 31,7 3

3,0 - 0,2 32,0 ACYJ X800 GT42 8,5 6,5 31,7 3

3,0 - 0,2 32,0 A0ZA X800 GT42 10,0 6,5 31,7 3

  Bestellbeispiel // Order example: V32.0300.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

  |  Edition R21 DE
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K379 ID: 379

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

Allgemeines Nutfräsen in Leichtmetall

Nutfräsen gerader Nutformen in Bohrungen ab 
Bohrungsdurchmesser 32,0 mm. Durch hochpositive 
Schneidengeometrie besonders geeignet für Leichtmetalle.

General Groove Milling in light alloys

General groove milling in bores as of bore diameter
32,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,03 mm

hmax
0,04 mm

Vc
Seite/Page  638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

556, 557, 558, 559, 560, 561, 563

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

462

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

ALL (Seite/Page 645), H01 (Seite/Page 646)

Legende
Legend 650

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/379
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2,0 - 0,2 32,0 AGWK X808 HT42 8,5 6,5 31,7 3

2,5 - 0,2 32,0 AC45 X808 HT42 8,5 6,5 31,7 3

3,0 - 0,2 32,0 ACQ3 X808 HT42 8,5 6,5 31,7 3

6,0 - 0,2 32,0 ADHB X808 HT42 8,5 6,5 31,7 3

  Bestellbeispiel // Order example: V32.0600.42 C X808 (X808 = Schneidstoff // Grade)
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K431 ID: 431

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

Allgemeines Nutfräsen in Leichtmetall

Nutfräsen gerader Nutformen in Bohrungen ab 
Bohrungsdurchmesser 33,0 mm. Durch hochpositive 
Schneidengeometrie besonders geeignet für Leichtmetalle.

General Groove Milling in light alloys

General groove milling in bores as of bore diameter
33,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,01 mm

hmax
0,02 mm

Vc
Seite/Page  638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

462

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

ALL (Seite/Page 645), H01 (Seite/Page 646)

Legende
Legend 650

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/431
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1,1 - 0,2 33,0 AE5V X808 HT42 10,0 6,5 32,7 3 VD12.0

1,2 - 0,2 33,0 AFJN X808 HT42 10,0 6,5 32,7 3 VD12.0

1,32 - 0,2 33,0 AEKN X808 HT42 10,0 6,5 32,7 3 VD12.0

1,5 - 0,2 33,0 AHVT X808 HT42 10,0 6,5 32,7 3 VD12.0

1,6 - 0,2 33,0 AB3H X808 HT42 10,0 6,5 32,7 3 VD12.0

1,7 - 0,2 33,0 ABQM X808 HT42 10,0 6,5 32,7 3 VD12.0

2,0 - 0,2 33,0 AN1P X808 HT42 10,0 6,5 32,7 3 VD12.0

2,5 - 0,2 33,0 AB9V X808 HT42 10,0 6,5 32,7 3 VD12.0

1,7 - 0,2 33,9 ANBT X808 HT42 12,0 6,5 33,6 3 VD09.0

2,0 - 0,2 33,9 AY6T X808 HT42 12,0 6,5 33,6 3 VD09.0

2,5 - 0,2 33,9 APCK X808 HT42 12,0 6,5 33,6 3 VD09.0

  Bestellbeispiel // Order example: V33.0170.42.12 C X808 (X808 = Schneidstoff // Grade)
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K382 ID: 382

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

Allgemeines Nutfräsen

Nutfräsen gerader Nutformen.
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 35,0 mm.

General Groove Milling

General groove milling.
For use in bores as of minimum bore diameter 35,0 mm.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,03 mm

hmax
0,04 mm

Vc
Seite/Page  638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

556, 557, 558, 559, 560, 561, 563

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

461

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

ALL (Seite/Page 645), H01 (Seite/Page 646), H05 
(Seite/Page 648)

Legende
Legend 650

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/382
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1,5 - 0,1 35,0 AHDS X800 GT42 10,0 6,2 34,7 6

2,0 - 0,2 35,0 AGDQ X800 GT42 10,0 6,2 34,7 6

2,5 - 0,2 35,0 AF56 X800 GT42 10,0 6,2 34,7 6

3,0 - 0,2 35,0 AMN1 X800 GT42 10,0 6,2 34,7 6

  Bestellbeispiel // Order example: V06.0150.010.35 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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K383 ID: 383

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

Allgemeines Nutfräsen

Nutfräsen gerader Nutformen.
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 37,0 mm.

General Groove Milling

General groove milling.
For use in bores as of minimum bore diameter 37,0 mm.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,03 mm

hmax
0,04 mm

Vc
Seite/Page  638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

461

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

ALL (Seite/Page 645), H01 (Seite/Page 646), H05 
(Seite/Page 648)

Legende
Legend 650

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/383
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1,0 - 0,1 37,0 AJ2K X800 GT42 12,0 6,2 36,7 6 VD12.0

1,5 - 0,1 37,0 AFW6 X800 GT42 12,0 6,2 36,7 6 VD12.0

1,0 - 0,1 40,0 AWX9 X800 GT42 13,5 6,2 39,7 6 VD12.0

1,5 - 0,1 40,0 AWX8 X800 GT42 13,5 6,2 39,7 6 VD12.0

  Bestellbeispiel // Order example: V06.0150.010.37 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

  |  Edition R21 DE
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K384 ID: 384

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

Nut-, Trenn- und Schlitzfräsen

Nutfräsen gerader Nutformen.
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 37,0 mm.

Groove and Key Way Milling

General groove milling.
For use in bores as of minimum bore diameter 37,0 mm.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,01 mm

hmax
0,02 mm

Vc
Seite/Page  638

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

461

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

ALL (Seite/Page 645), H01 (Seite/Page 646), H05 
(Seite/Page 648)

Legende
Legend 650

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/384
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0,4 - - 40,0 AWAG X800 GT42 13,5 6,0 39,7 6 VD12.0

0,5 - - 37,0 AA60 X800 GT42 12,0 6,0 36,7 6 VD12.0

0,5 - - 40,0 AXBF X800 GT42 13,5 6,0 39,7 6 VD12.0

0,6 - - 37,0 AA5V X800 GT42 12,0 5,7 36,7 6 VD12.0

0,6 - - 40,0 AXBG X800 GT42 13,5 5,7 39,7 6 VD12.0

0,8 - - 37,0 AN39 X800 GT42 12,0 5,9 36,7 6 VD12.0

0,8 - - 40,0 AXBH X800 GT42 13,5 5,9 39,7 6 VD12.0

  Bestellbeispiel // Order example: V06.0080.000.37 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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K274 ID: 274

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

Fräserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)

Schwingungsgedämpfte Hartmetall-Ausführung mit
innerer Kühlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA.

Milling cutter shank, cylindrical (DIN 6535 HA)

Anti-vibration solid carbide type with
through coolant and shank according to DIN 6535 HA.

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

7,0 Nm

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

473

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/274
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12,0 12,0 42,0 ABVM 100,0 V M5x12 T20T T20T VD12.0

12,0 12,0 60,0 AP4C 130,0 V M5x12 T20T T20T VD12.0

16,0 11,5 30,0 AMKQ 90,0 V M5x12 T20T T20T VD11.5

16,0 12,0 42,0 AAJW 100,0 V M5x12 T20T T20T VD12.0

16,0 12,0 60,0 AEYP 130,0 V M5x12 T20T T20T VD12.0

16,0 12,0 85,0 AJS8 160,0 V M5x12 T20T T20T VD12.0

16,0 14,3 42,0 AGNA 100,0 V M5x12 T20T T20T VD14.3

16,0 14,3 60,0 AFWJ 130,0 V M5x12 T20T T20T VD14.3

16,0 14,3 85,0 ANDA 160,0 V M5x12 T20T T20T VD14.3

16,0 9,0 33,0 AAWZ 100,0 V M5x12 T20T T20T VD09.0

20,0 16,0 45,0 AF6W 110,0 V M5x12 T20T T20T VD16.0

20,0 16,0 65,0 ACHN 130,0 V M5x12 T20T T20T VD16.0

20,0 13,5 35,0 AE3N 104,0 V M5x12 T20T T20T VD13.5

20,0 14,3 85,0 AFNT 160,0 V M5x12 T20T T20T VD14.3

  Bestellbeispiel // Order example: V22.1612.42 A HM 
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K428 ID: 428

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

Fräserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)

Schwingungsgedämpfte Hartmetall-Ausführung mit
innerer Kühlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA.

Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 6535 HA)

Anti-vibration solid carbide type with
through coolant and shank according to DIN 6535 HA.

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

7,0 Nm

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

473

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/428
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12,7 12,7 42,0 AHBS 100,0 V M5x12 T20T T20T VD12.7 inch

12,7 12,7 60,0 AGT2 130,0 V M5x12 T20T T20T VD12.7 inch

15,875 11,5 30,0 AJ9X 90,0 V M5x12 T20T T20T VD11.5 inch

15,875 12,0 42,0 APKM 100,0 V M5x12 T20T T20T VD12.0 inch

15,875 12,0 60,0 AMEX 130,0 V M5x12 T20T T20T VD12.0 inch

15,875 12,0 85,0 AAG1 160,0 V M5x12 T20T T20T VD12.0 inch

15,875 14,3 42,0 AD3T 100,0 V M5x12 T20T T20T VD14.3 inch

15,875 14,3 60,0 AK1F 130,0 V M5x12 T20T T20T VD14.3 inch

15,875 14,3 85,0 AD9S 160,0 V M5x12 T20T T20T VD14.3 inch

  Bestellbeispiel // Order example: V28.0.625.14.42 A HM 
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K275 ID: 275

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

Fräserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)

Stahl-Ausführung mit Aufnahme nach DIN 1835 A.

Milling cutter shank, cylindrical (DIN 1835 A)

Steel type with shank according to DIN 1835 A.

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

7,0 Nm

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

474

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/275
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10,0 11,3 10,7 ABCX Nein / No 60,0 V M5x12 T20T T20T VD11.3

13,0 11,3 25,7 ACUJ Nein / No 70,0 V M5x12 T20T T20T VD11.3

13,0 14,0 10,7 AB44 Nein / No 70,0 V M5x12 T20T T20T VD14.0

15,875 12,0 24,0 AN3S Ja / Yes 80,0 V M5x12 T20T T20T VD12.0 inch

16,0 12,0 24,0 AHC0 Ja / Yes 80,0 V M5x12 T20T T20T VD12.0

19,05 14,0 35,7 A4NV Ja / Yes 100,0 V M5x12 T20T T20T VD14.0 new
inch

20,0 14,0 35,7 AEWT Ja / Yes 100,0 V M5x12 T20T T20T VD14.0

  Bestellbeispiel // Order example: V22.1612.24 A ST 
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K276 ID: 276

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

Fräserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB)

Schwingungsgedämpfte Hartmetall-Ausführung mit
innerer Kühlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB.

Milling cutter shank, Weldon (DIN 6535 HB)

Anti-vibration solid carbide type with
through coolant and shank according to DIN 6535 HB.

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

7,0 Nm

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

475

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/276
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12,0 12,0 42,0 APJA 100,0 V M5x12 T20T T20T VD12.0

12,0 12,0 60,0 AJ81 130,0 V M5x12 T20T T20T VD12.0

16,0 11,5 30,0 AKP6 90,0 V M5x12 T20T T20T VD11.5

16,0 12,0 42,0 AHES 100,0 V M5x12 T20T T20T VD12.0

16,0 12,0 60,0 AD03 130,0 V M5x12 T20T T20T VD12.0

16,0 12,0 85,0 APYY 160,0 V M5x12 T20T T20T VD12.0

16,0 14,3 42,0 ANNZ 100,0 V M5x12 T20T T20T VD14.3

16,0 14,3 60,0 AJ23 130,0 V M5x12 T20T T20T VD14.3

16,0 14,3 85,0 AGBC 160,0 V M5x12 T20T T20T VD14.3

16,0 9,0 33,0 APSS 100,0 V M5x12 T20T T20T VD09.0

20,0 16,0 45,0 AG2G 110,0 V M5x12 T20T T20T VD16.0

20,0 16,0 65,0 AHNF 130,0 V M5x12 T20T T20T VD16.0

20,0 13,5 35,0 ACWW 104,0 V M5x12 T20T T20T VD13.5

20,0 14,3 85,0 AF3D 160,0 V M5x12 T20T T20T VD14.3

  Bestellbeispiel // Order example: V22.1612.42 B HM 
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K429 ID: 429

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

Fräserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB)

Schwingungsgedämpfte Hartmetall-Ausführung mit
innerer Kühlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB.

Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 6535 HB)

Anti-vibration solid carbide type with through
coolant and shank according to DIN 6535 HB.

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

7,0 Nm

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

475

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/429
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12,7 12,7 42,0 AH67 100,0 V M5x12 T20T T20T VD12.7 inch

12,7 12,7 60,0 AKZA 130,0 V M5x12 T20T T20T VD12.7 inch

15,875 11,5 30,0 AG3Z 90,0 V M5x12 T20T T20T VD11.5 inch

15,875 12,0 42,0 AC12 100,0 V M5x12 T20T T20T VD12.0 inch

15,875 12,0 60,0 ACUX 130,0 V M5x12 T20T T20T VD12.0 inch

15,875 12,0 85,0 ABYS 160,0 V M5x12 T20T T20T VD12.0 inch

15,875 14,3 42,0 AFE3 100,0 V M5x12 T20T T20T VD14.3 inch

15,875 14,3 60,0 AB65 130,0 V M5x12 T20T T20T VD14.3 inch

15,875 14,3 85,0 AKGV 160,0 V M5x12 T20T T20T VD14.3 inch

15,875 9,0 33,0 A28K 100,0 V M5x12 T20T T20T VD09.0 new
inch

  Bestellbeispiel // Order example: V22.0.500.13.42 B HM 
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K423 ID: 423

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

Fräserschaft, Weldon (vgl. DIN 1835 B)

Stahl-Ausführung mit innerer
Kühlmittelzufuhr 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.

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

7,0 Nm

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

476

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/423
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15,875 12,0 24,0 AD8N 80,0 V M5x12 T20T T20T VD12.0 inch

15,875 9,0 20,0 A28J 80,0 V M5x12 T20T T20T VD09.0 new
inch

16,0 12,0 24,0 AFWU 80,0 V M5x12 T20T T20T VD12.0

16,0 9,0 20,0 AB46 80,0 V M5x12 T20T T20T VD09.0

20,0 14,0 35,7 AE05 100,0 V M5x12 T20T T20T VD14.0

  Bestellbeispiel // Order example: V22.1612.24 B ST 

Whistle-Notch Aufnahme auf Anfrage erhältlich.
Whistle-Notch fixation available upon request.
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K456 ID: 456

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

Fräserschaft, für Spannzangenfutter (DIN 6499)

Für Spannzangenfutter nach DIN6499-A.

Milling cutter shank, for collet chucks (DIN6499)

For collet chucks according to DIN6499-A.

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

7,0 Nm

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

472

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/456
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ER16 12,0 30,0 AD5W V ER16.18.32 M22x1,5 32,0 60,0 V M5x12 T20T T20T VD12.0

ER16 12,0 30,0 AVMX V ER16.18.22 M19x1,0 22,0 60,0 V M5x12 T20T T20T VD12.0

ER16 12,0 30,0 AVMY V ER16.18.25 M19x1,0 25,0 60,0 V M5x12 T20T T20T VD12.0

ER20 12,0 30,0 APJ7 V ER20.19.35 M25x1,5 35,0 65,65 V M5x12 T20T T20T VD12.0

ER20 12,0 30,0 AVM1 V ER20.19.28 M24x1,0 28,0 65,65 V M5x12 T20T T20T VD12.0

ER20 14,0 35,0 ABJC V ER20.19.35 M25x1,5 35,0 69,5 V M5x12 T20T T20T VD14.0

ER20 14,0 35,0 AVM2 V ER20.19.28 M24x1,0 28,0 69,5 V M5x12 T20T T20T VD14.0

ER25 12,0 30,0 AESQ V ER25.20.42 M32x1,5 42,0 68,0 V M5x12 T20T T20T VD12.0

ER25 12,0 30,0 AVM4 V ER25.20.35 M30x1,0 35,0 68,0 V M5x12 T20T T20T VD12.0

ER25 14,0 19,0 AMP6 V ER25.20.42 M32x1,5 42,0 63,0 V M5x12 T20T T20T VD14.0

ER25 14,0 19,0 AVM5 V ER25.20.35 M30x1,0 35,0 63,0 V M5x12 T20T T20T VD14.0

ER25 14,0 35,0 APAS V ER25.20.42 M32x1,5 42,0 73,0 V M5x12 T20T T20T VD14.0

ER25 14,0 35,0 AVM6 V ER25.20.35 M30x1,0 35,0 73,0 V M5x12 T20T T20T VD14.0

ER32 12,0 30,0 AFVA V ER32.23.50 M40x1,5 50,0 74,0 V M5x12 T20T T20T VD12.0

ER32 14,0 19,0 AKXJ V ER32.23.50 M40x1,5 50,0 63,0 V M5x12 T20T T20T VD14.0

ER32 14,0 35,0 AC0B V ER32.23.50 M40x1,5 50,0 79,0 V M5x12 T20T T20T VD14.0

  Bestellbeispiel // Order example: V28.ER25.14.35 
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