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ID: 371 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/>< 2
SIMTEK milling tools type VX =
€
£
(7]
. . . . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Fréasen von Sicherungsringnuten, innen f2m hmax Vo
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab . . 2
Bohrungsdurchmesser 22.0 mm. Geeianet fiir alle Materialien Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page o
9 ’ ’ 9 : 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564 %
. . . - . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page E
Circlip Ring Groove Milling, internal 263 g
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 22,0 mm. For use in all materials. = Legende
E— E L7 Legend 650 E
-1 . Oder besuchen Sie // Or Visit IS
E __ www.simtek.info/cp/371 £
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Fraserschaft E
Shank face lllustration zeigt beispit te Anwendungsmogli it mit ahnlichem Werkzeug. B
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0265.02 G
I %
g ) é =
. 7 H = 3 © £
2£ 83 g ¥ 5 g% £
£t 5 B: g
Es =c E2 B 3 5% B
ISR £ £ SE Q3 g g 32 Py
558 EE == 5= RS =8 eE
w002 22§ R SES) 2t g g 56 tmax S @DS SE 52
< H <z Oz
mm mm mm mm !M!N! mm mm mm ~
0,77 0,7 - 22,0 V22.0070.00 Z ABDX X808 HA2 15 5,6 217 3 VD12.0 f
0,87 08 - 22,0 V22.0080.00 2 AP3G X808 HI42 1,7 5,6 217 8! VD12.0 €
0,97 0,9 - 22,0 V22.0090.00 Z AJMH X808 HM42 1,9 56 217 3 VD12.0 %
1,07 1,0 - 22,0 vV22.0100.002 AMBO X808 HM2 2,1 56 217 3 VD12.0
1,24 11 - 22,0 vV22.0110.00 2 APJY X808 HI42 2,5 57 21,7 B! VD12.0
1,44 aLgg 0,1 22,0 VvV22.0130.01 G ACS5 X800 G2 4,5 S} 217 8! VD12.0
1,74 1,6 0,1 22,0 V22.0160.01 G ABJ5 X800 G2 4,5 57 217 3 VD12.0 é
1,99 1,85 0,2 22,0 V22.0185.02 G AGKU X800 G2 4,5 57l 217 8! VD12.0 =
2,29 2,15 0,2 22,0 V22.0215.02 G AFGW X800 G2 4,5 S¥7) 217 8! VD12.0 g
2,79 2,65 0,2 22,0 V22.0265.02 G ADKF xg00 Gr42 4,5 57 217 3 VD12.0 @
3,29 3,15 0,2 22,0 V22.0315.02 G AMP1 X800 G2 4,5 57 217 3 VD12.0
4,29 4,15 0,2 22,0 V22.0415.02 G AE13 X800 G2 4,5 57} 217 8! VD12.0
5,29 515 0,2 22,0 V22.0515.02 G AEK1 xg00 Gr42 4,5 57 217 3 VD12.0
5,29 515 0,4 22,0 V22.0515.04 G AAGY X800 G2 4,5 57 217 3 VD12.0 8
I Bestellbeispiel // Order example: V22.0515.04 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) g
)
Slmtek i |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: V22.0179.030 XG
x
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ID: 372 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
2 simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/><
= SIMTEK milling tools type VX
€
£
@ e 0 . . . .
Frase N von S i Ch erun g srin g n uten , innen Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
fzm hmax Ve
. . . . 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
< Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab
z Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. Durch hochpositive Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
z Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564
IE Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
(7]
. . . e . 463
CI rCl I p R I ng G ro Ove M I | | I n g ! I ntern al Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
. o X ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
Circlip ring groove milling in bores as of bore diameter Ea
x 22,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. [=] 2% [=] | w Legend 650
E Oder besuchen Sie // Or Visit
£ www.simtek.info/cp/372
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% Fraserschaft ion zeigt beispi te Anwendungsmaéglichkeit mit ahnlichem Werkzeug.
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0265.42 C
% I
= g [ ?ﬂ
£ 5 T kS s 3 ®
£ o2 22 5 2q 52 2!
£ ££ A2 - 22 5E 8
” % = SE £ o E 2 § 23 0%
S€o cc €2 = 0B S5 B
SEQ ££ SE 3 = 3% 32
SE § g g £3 8_g ST =8 =
w2 225 R SHS 25 3§ 53  tmax S @DS SE 52
~ mm mm mm mm WS ; 2 !M!N! mm mm mm = o Z
E 1,44 13 0,1 22,0 v22.0130.41C AKES X808 HI42 4,5 57 217 3 VD12.0
E 1,74 1,6 01 22,0 Vv22.0160.41C AKCG X808 HI42 4,5 S, 217 8! VD12.0
% 1,99 1,85 0,2 22,0 Vv22,0185.42C AF6X X808 HM42 4,5 57 217 3 VD12.0
2,29 2,15 0,2 22,0 v22.0215.42C APU4 X808 HM42 4,5 57 217 3 VD12.0
2,79 2,65 0,2 22,0 V22.0265.42C AG8P X808 HI42 4,5 Si7) 217 8! VD12.0
3,29 S}l 0,2 22,0 V22.0315.42C AHWH X808 H42 4,5 S} 217 8! VD12.0
>§< 4,29 4,15 0,2 22,0 v22.0415.42C AJYP X808 HM42 4,5 57 217 3 VD12.0
= 5,29 515 0,2 22,0 V22.0515.42C ANZF X808 HI42 4,5 57l 217 8! VD12.0
€
% I Bestellbeispiel // Order example: V22.0130.41 C X808 (X808 = Schneidstoff // Grade)
Slmtek i |nd|V|dUaI Beispielartikelnummer // Example Part number: V22.0179.030 XG C
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ID: 380 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ 5
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/>< 2
SIMTEK milling tools type VX =
E
Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start) ‘»
H A fzm hmax Ve
Allgemeines Nutfrasen 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
Nutfrasen gerader Nutformen. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page é
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. I T S B () il Sl el Hen =
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page IS
€
o 461 =
(7]
G e n e ral G ro Ove M I I I I n g Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
o ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646), H05
General groove milling. (Seite/Page 648)
For use in bores as of minimum bore diameter 22,0 mm. [w] 3% W] =3 Legence o >
= [N Legend &
.E-hi\l =1 . Oder besuchen Sie // Or Visit IS
E __ www.simtek.info/cp/380 £
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Fraserschaft lllustration zeigt beispi te Anwendungsmagli it mit &hnlichem Werkzeug. D
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0300.020.22 G

.| %
g»« 8 = §o =
=3 8 = T g 1S
e g 23 g2 3 £
8 & . g 38 52 § E
£€ 2y 95 2g 4 8% B
EE g2 B2 0B 55 I E
£ g5 £ Bs 23 £
w002 R SIS £t . 56  tmax S oDS SE §¢
mm mm mm = g ; = IMIN- mm mm mm = o= &
1,0 01 220 V06.0100.010.22 G AGZW X800 G2 4,5 58 217 6 VD12.0 v
1,168 01 220 V06.0117.010.22 G AGEF X800 G2 45 58 217 6 VD12.0 [ nov BN
15 04 220 V06.0150.010.22 G AGY6  xsoo G2 45 62 217 6 VD12.0 =
1,575 01 220 V06.0157.010.22 G A6EH  xsoo a2 45 6,2 217 6 VD12.0 [ new |
20 02 220 V06.0200.020.22 G AFJQ  xsoe G2 45 6,2 217 6 VD12.0
2,388 02 220 V06.0238.020.22 G A6EB  xsoo a2 45 6,2 217 6 VD12.0 =
25 0,2 22,0 V06.0250.020.22 G AKJ5  xsee G2 45 6,2 217 6 VD12.0 X
30 0,2 220 V06.0300.020.22 G AFBB  xsoe G2 45 6,2 217 6 VD12.0 =
3475 02 220 V06.0318.020.22 G AGED  xsee G2 45 6.2 21,7 6 VD12.0 oo BN
4,0 02 220 V06.0400.020.22 G APZW “xso0 G2 45 6,2 21,7 6 VD12.0 @
I Bestellbeispiel // Order example: V06.0200.020.22 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
o
Slmtek i |nd|V|dUaI Beispielartikelnummer // Example Part number: V06.0179.030.22 XG =
=
£
(7]
3
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=
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ID: 373 | Edition R21DE

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

. . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen fzm hmax Ve
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
§ Nutfrdsen gerader Nutformen. ) )
o Geeignet ab Bohrunasdurchmesser 22.0 mm Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
% 9 g ! : 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564
= - 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 22,0 mm. [w] 3% W] =3 Legence o
[ L7 Legend
IS -1 . Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E - www.simtek.info/cp/373
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\ Fraserschaft

Shank face

E
E
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2]

lllustration zeigt beispi te Anwendungsmagli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0250.02 G

[aV} .|
= E . $
S ET g = 3 =
& ; ! 33 52 g
SE £y 0§ 25 23 St
55 St 82 s f g3 83
EE 2§ £ g< 23 22
w002 R 88 % g § g 53 tmax S @DS § 'g § Z
mm mm mm = = MKN mm mm mm = =
¢ 1,0 01 220 V22.0100.01 G AEQM !xsge % 45 57 217 3 VD12.0
= 15 0,2 220 V22.0150.02 G AHHO  xse0 G2 45 57 217 3 VD12.0
= 1575 02 220 V22.0157.02G ANQX  xsee G2 45 57 217 3 VD12.0
20 0,2 220 V22.0200.02 G ADNU  xse0 G2 45 57 217 3 VD12.0
2,388 0,2 220 V22.0239.02 G AHMN  xsee G2 45 57 217 3 VD12.0
25 0,2 220 V22.0250.02 G AKKF  xsee em2 45 57 217 3 VD12.0
X 30 0,2 220 V22.0300.02 G ABXX :xsa:o @ 45 57 217 3 VD12.0
= 3,175 0,2 220 V22.0318.02 G AK1S X800 G2 45 57 217 3 VD12.0
g 3175 04 220 V22.0318.04G ABIP  xmee 2 45 57 217 3 VD12.0
> 35 0,2 220 V22.0350.02 G AM6N X800 G2 45 57 217 3 VD12.0
3,556 0,2 220 V22.0356.02 G AD9®  xsee G2 45 57 217 3 VD12.0
40 0,2 220 V22.0400.02 G AF5N  xsoe G2 45 57 217 3 VD12.0
40 04 220 V22.0400.04 G AGMH  xso0 G2 45 57 217 3 VD12.0
& 4,369 0,2 220 V22.0437.02 G AHBP  xsee G2 45 57 217 3 VD12.0
= 4,369 04 22,0 V22.0437.04G AEPH :xstza E 45 57 217 3 VD12.0
E 475 0,2 22,0 V22.0475.02 G ADF7 X800 G2 45 57 217 3 VD12.0
? 5,0 0,2 220 V22.0500.02 G AZCE  xsee G2 45 57 217 3 VD12.0
6,35 0,2 220 V22.0635.02 G A1JU  xsoe G2 45 93 217 3 VD12.0
I Bestellbeispiel // Order example: V22.0300.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
§ Slmtek i |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: V22.0179.030 XG

SIMIEK



ID: 1124 | Edition R21DE

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

Allgemeines Nutfrasen, fur weiche Schnitte

Nutfrdsen gerader Nutformen. Weiches Eintauchen in den
Werkstlckstoff und bessere Oberflachen 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.

Schneiden //
cutting edges 1, 3, 5

Simmill\vVxX

SIMTEK milling tools type VX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm hmax Ve
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638

Passende Klemmbhalter 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), HO1 (Seite/Page 646), HO5
(Seite/Page 648)

= m Legende
[EIA ] 2 Leoence oso

oA
&

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1124

lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnli Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
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N Schneiden //
Fraserschaft cutting edges 2, 4, 6
Shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0300.020.22 GY
——
?
= 3 =
5 = 8
2 s 338 g % @
=8 8 N L
- £€ £y of Bg
[ e €2 b= 3
TEQ E£ £g 3 oF
2E¢ EE 25 82 g<
w02 22§ R 88 g2 G 53
to
mm mm mm mm S ; § IMIN -
2,0 - 0,2 220 V06.0200.020.22 GY AOZB X800 GI42
25 - 0,2 22,0 V06.0250.020.22 GY AYFX X800 GI42
3,0 - 0,2 22,0 V06.0300.020.22 GY AYFY X800 GT42
4,0 - 0,2 22,0 V06.0400.020.22 GY AYFZ X800 GI42

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

tmax S @DS
mm mm mm
45 6,2 217
45 6,2 217
45 6,2 217
45 6,2 217

Number of cutting edges

Anzahl Schneiden
Connectcode
www.simtek.com/ccode

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

o2 I Te > o)

simmill AX

simmill PMX

simmill SX simmill PX

simmill UX

x
=
E
£

2]

simmill H2

simmill K2

simmill MX

simmill OS

Index
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simmill SX simmill PX simmill PMX simmill AX

simmill UX
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simmill K2 simmill H2

simmill MX

simmill OS
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ID: 1135 | Edition R21DE

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

Allgemeines Nutfrasen, fur weiche Schnitte

Nutfrdsen gerader Nutformen. Weiches Eintauchen in den
Werkstlckstoff und bessere Oberflachen 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.

Schneiden //
cutting edges 1, 3, 5

(=] i, ]

=

lllustration zeigt beispi

Simmill\vVxX

SIMTEK milling tools type VX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

hmax
0,05 mm

fzm

Ve
0,04 mm Seite/Page 638

Passende Klemmbhalter 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), HO1 (Seite/Page 646), HO5
(Seite/Page 648)

m Legende
L7 Legend

=,

650

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1135

te Anwendur ichkeit mit ahnlichem Werkzeug.

Image shows exemplary application possibility with similar tool.

i K
W
tmax /ﬂ
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N Schneiden //
Fraserschaft cutting edges 2, 4, 6
Shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0300.020.22 GY
.|
@ [0
o E § g § § 8
Ik gs 5 3 Ar
23 st £ g: )
2 § EE 2§ 82 b=
woo2 22§ R 8§ ic °: =2
mm mm mm mm WS ; 2 IMIN -
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 25,0 mm
25 ; 02 250 V06.0250.020.25 GY AZDO  xsee G2
276 265 02 250 V06.0265.020.25 GY AZD1  xsoe G2
30 ; 02 25,0 V06.0300.020.25 GY AZD2 8o G4z
40 - 02 25,0 V06.0400.020.25 GY AZD3  xsoe G4z
50 - 02 250 V06.0500.020.25 GY AZD4  xsee G2
6,0 - 02 250 V06.0600.020.25 GY AZD5  xsee G2
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 28,0 mm
171 16 01 280 V06.0160.010.28 GY AAXZ  xseo G2
20 - 02 28,0 V06.0200.020.28 GY A4X1  xeeo G2
25 ; 02 28,0 V06.0250.020.28 GY AYIC  xsoe G2
276 265 02 28,0 V06.0265.020.28 GY AYF8  xsoo G2
30 - 02 28,0 V06.0300.020.28 GY AYF9  xsoe Gra2
35 ; 02 28,0 V06.0350.020.28 GY A36F  xsoe G4z
40 ; 02 280 V06.0400.020.28 GY AYGA  xsee G2
50 ; 02 280 V06.0500.020.28 GY AYGB  xsoo Gra2
6,0 - 02 28,0 V06.0600.020.28 GY AYGC  xsoe Gra2

I Bestellbeispiel // Order example: V06.0400.020.28 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

0
)
= g’o 0§
S £ 8
o 8
£ B2
8 o2
=8 SE
tmax S oDS SE 53
g5 Q:
<z Oz
mm mm mm
5,0 6,4 248 6 VD14.0|VD14.3
50 6,4 248 6 VD14,0|VD14.3
50 6,4 248 6 VD14.0|VD14.3
50 6,4 248 6 VD14.0|VD14.3
50 6,4 248 6 VD14,0|VD143
5,0 6,4 248 6 VD14.0|VD14.3
6,5 6,2 277 6 VD14.0|VD14.3
6,5 6,2 277 6 VD14.0|VD14.3
6,5 6,2 277 6 VD14.0|VD14.3
6,5 6,2 277 6 VD14,0|VD14.3
6,5 6,2 277 6 VD14.0|VD14.3
6,5 6,2 277 6 VD14.0|VD14.3
6,5 6,2 277 6 VD14,0|VD14.3
6,5 6,2 27,7 6 VD14.0|VD14.3
6,5 6,2 277 6 VD14.0|VD14.3




ID: 1136 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ .
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/><

>
SIMTEK milling tools type VX <=f
E
H -~ W H H Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start) ‘®
Allgemeines Nutfrasen, fur weiche Schnitte — — >
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
Nutfrdsen gerader Nutformen. Weiches Eintauchen in den
Werkstuckstoff und bessere Oberflachen durch optimierte Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page é
Schneidengeometrie. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 35,0 mm. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564 <
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page IS
€
o 461 =
(7]
G e n e ral G ro Ove M I I I I n g ) fo r S m OOth CUtS Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
. i ) ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646), H05
General groove milling. With a new cutting edge geometry (Seite/Page 648)
for very smooth cuts and better surface quality. For use E 50 Legende 250 =
in bores as of minimum bore diameter 35,0 mm. G170 Legend o
Oder besuchen Sie // Or Visit €
www.simtek.info/cp/1136 £
(2]
x
Schneiden // 2
cutting edges 1, 3, 5 E
£
(2]
K
i
x
—_ )
w =
=
. £
tmax f /ﬂ @
4 K
|
H | [
. LI .
> S
N Schneiden // =
Fraserschaft cutting edges 2, 4, 6 E
Shank face lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnli Werkzeug. ‘»
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0300.020.22 GY
_ T
i)
5 I 8 = _ﬁgb =
= 8 S ) 8 S
28 g % 8 52 % 8 £
e - ] 22 SE 8 £
£2 2 of £ £ 85 ’
=5 £ Bs 0B £%5 B
£E 2§ 8t g¢ 23 g:
w0.02 R 88 ic G 58  tmax  S:002  @DS gt 52
2 =] H
mm mm mm = g ; = IMIN- mm mm mm s ®= &
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 35,0 mm B X
2,0 0,2 350 V06.0200.020.35 GY AYF5 X800 Gra2 10,0 6,2 34,7 6 VD14.0|VD14:3 =
25 02 350 V06.0250.020.35 GY AYF6  xsee em2 100 6,2 347 6 VD140|VD143 =
30 02 350 V06.0300.020.35 GY AYF7  xsee em2 100 6,2 347 6 \D140|VD143
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 37,0 mm B
15 01 370 V06.0150.010.37 GY AZDZ X800 G2 12,0 6,2 36,7 6 VD12.0
2,0 0,2 37,0 V06.0200.020.37 GY AXOH X800 G2 12,0 6,2 36,7 6 VD12.0 =<
=
I Bestellbeispiel // Order example: V06.0300.020.35 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) %
£
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ID: 419 | Edition R21DE

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

Frasen von Sicherungsringnuten mit Fasung

Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)
z Frasen von Sicherungsringnuten mit NutauBenkantenfasung. fzm hmax Ve
= Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. :08mm :05imm Seite/Page 638
£
IE . . . - . . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
” CIFCle Ring Groove M illing with chamfering 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

Circlip ring groove milling with chamfering. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646)
o~ For use in minimum bore diameter 22,0 mm. [m] ¢ [m] =3 Legende 250
= e ICTTN | Legend
g i'lE Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E www.simtek.info/cp/419
(2]
é 2DS
= o
: 4 —
’ / ﬂ )

|
‘ §
x \ \ / F
5 AN \
= ~
£
£
(2]
tmax 45
t
&
=
= IR =]
z
o Fra haft

g, A6 s:]aas:krsf‘;c: lllustration zeigt beispi te Anwendungsmagli it mit &hnlichem Werkzeug.

Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.2215.35 F

T ]
A7)
= S ! 3
s = = ()
£ os 23 29 g 3
7 g ce 5 < 25 TE <
E SE £ 85 25 23 8¢
§EQ == 5¢ o3 gL 39 3
SEg EE 25 QE uE 23 22
woo2 388 g 88 £5 cf 53 t tmax S @DS §E g2
~ mm mm mm mm TS ; 2 !M!N! mm mm mm mm = o Z
X 121 14 - 22,0 V22.1105.30 F ADTP X800 G2 049 05 51 217 3
€ 141 13 - 220 V22.1307.30 F AJDV X800 G2 067 07 52 217 3
% 141 13 - 220 V22.1308.30F ADZF X800 G2 083 085 52 217 3
171 16 : 22,0 V22.1609.35 F AKYN xs00 G2 083 085 51 217 3
171 16 - 22,0 V22.1610.35 F AKAE xs00 G2 097 1,0 51 217 3
196 185 015 220 V22,1812.35F AA3W  xsee G2 123 125 52 217 3 ";ﬁj:ﬁ:::ﬁig
X 226 215 045 220 V22.2215.35F APWV  xse0 G2 147 15 53 217 3 Vo143 |vD150[VD160
= 276 265 015 220 V22.2616.45 F AAAZ X800 G2 147 15 51 217 3
g 276 265 015 220 V22.2617.45 F AEW7 X800 G2 172 175 51 217 3
D 326 315 02 220 V22,3118.45F AFJ7 xs00 G2 172 175 53 217 3
426 415 02 220 V22.4120.55 F AD5S xs00 G2 197 20 53 217 3
426 415 02 220 V22.4125.55 F AE8V X800 G2 247 25 53 217 3
8 I Bestellbeispiel // Order example: V22.1609.35 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
=
£
(7]
&
e
£

SIMIEK



ID: 374 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/>< %
SIMTEK milling tools type VX =
=
£
. e 0 . . . 2
Allgemeines Nutfrasen in Leichtmetall Semitwerte (Star) | Cuting paramelers sar)
fzm hmax Ve
. ) 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
Nutfrasen gerader Nutformen in Bohrungen ab <
Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. Durch hochpositive Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page z
Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564 z
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page IE
(7]
e . . 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 Ea
22,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. [=] %%, [=] [ | w t:gzgge 650 é
Eﬂ Oder besuchen Sie // Or Visit €
E www.simtek.info/cp/374 £
(2]
DS
x
%)
e =
/ £
(2]
\
\ x
S5
IS
£
(2]
tmax
R
= 1]
P < §
\ - E
Fraserschaft ion zeigt beispif te Anwendu ogli it mit &hnlichem Werkzeug. %
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0250.42 C
I %
g»« 3 = ?o =
£9 k<3 = 2 ® e
28 g % 3 52 % 2 <
= . 22 ol 8 £
£€ 2y 9§ 2g 4 8% B
=5 £ Bs 0B £%5 B
£ g5 £ Bs 23 £
w002 R |8 = : 2 g 53 tmax S DS g€ 52
< H <z Oz
mm mm mm !M!N ! mm mm mm &
15 0,2 22,0 v22.015042C ANDN X808 HT42 4,5 57 217 3 VD12.0 E
2,0 0,2 22,0 V22.020042C ANC3 X808 HT42 4,5 S} 21,7 8! VD12.0 €
25 02 220 V22.0250.42C AHOW  xse8 2 45 57 217 3 VD12.0 E
3,0 0,2 22,0 V22.030042C AHME —xsos HT42 45 57 217 3 VD12.0
4,0 0,2 22,0 V22.0400.42C ABUK X808 HT42 4,5 S¥7) 21,7 8! VD12.0
I Bestellbeispiel // Order example: V22.0300.42 C X808 (X808 = Schneidstoff // Grade) =<
=
Slmtek i |nd|V|dUaI Beispielartikelnummer // Example Part number: V22.0179.030 XG C %
()
<
€
£
(7]
3
e
£
573
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simmill SX simmill PX simmill PMX simmill AX

simmill UX

E
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simmill K2 simmill H2

simmill MX

simmill OS
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ID: 403 | Edition R21DE

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

Frasen von Vollradiusnuten

Nutfrasen 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.

@DS

tmax

Fraserschaft
Shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0015.30 V

Simmill\vVxX

SIMTEK milling tools type VX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm hmax Ve
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638

Passende Klemmbhalter 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), HO1 (Seite/Page 646)

B e e

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/403

lllustration zeigt beispi te Anwendungsmagli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.

g @
£E g2 .§§ o
£ & £5 E 2T
R w003 88 25 8¢ 53
mm mm mm E g ; § IMIN -
05 10 220 V22.0005.10 V AD2W  xsee G2
08 16 220 V22,0008.16 V AFEE 8o Gra2
10 20 220 V22.0010.20 V ABHY  xseo G4z
12 24 220 V22.0012.24V ACH9  xsoo G2
14 28 220 V22.0014.28 V ADDY  xsee G2
15 30 220 V22,0015.30 V AF96  xsoe G2
1588 3175 220 V22.0062.12V A3TS5  xsoe G4z
22 44 220 V22.0022.44V AC2Y 8o Ga2
2381 4762 220 V22.0024.48 V A38X  xsoe G2
25 50 220 V22.0025.50 V AH32  xsoe am2
32 6,4 220 V22.0032.64V AlE®  xsoe G2
1588 3175 25,0 V25.0016.318 V A6U9  xsoe G2
1588 3175 280 V28.0016.318 V A61V X800 G2
3175 6,35 28,0 V28.0032.635V A6X7  xsee G2

I Bestellbeispiel // Order example: V22.0014.28 V X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

0
§
c g’o 0§
58
23 Ss
5% © %
=2 2c
tmax S @Ds SE 52
g5 Q3
<z Oz
mm mm mm
45 58 217 g VD12.0
45 58 217 g VD12.0
45 58 217 g VD12.0
45 58 217 3! VD12.0
45 58 217 g VD12.0
45 58 217 8 VD12.0
45 58 217 g VD12.0
45 58 217 g VD12.0
45 58 217 8 VD12.0
45 58 217 3 VD12.0
45 93 217 g VD12.0
50 6,6 247 g VD12.0
6,5 6,6 27,7 g VD12.0
6,5 6,6 277 3 VD12.0



ID: 417 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/>< %
SIMTEK milling tools type VX =
E
Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start) ‘®
fzm hmax Ve
. . . . 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page é
Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil. 2282t De T 100201021000 et =
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page IS
€
o . . 467 =
- (7]
Th read m Il | I ng ) m etrl C | SO Th read ) fu | I prOﬂ |e Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
. ) ] ALL (Seite/Page 645), HO3 (Seite/Page 647), H05
Thread milling of metric ISO-threads, full profile. (Seite/Page 648), HO6 (Seite/Page 648)
m Legende
HE E L7 Legend 650 é
-1 . Oder besuchen Sie // Or Visit €
E . - www.simtek.info/cp/417 IE
[ (2]

@DS

SN
e
SN
simmill SX

x
&V N/ >
-+ E
£
H1 Detail A @
——
A _+—
K=z - :
’ x
+ 1L M I S
Fréserschaft ion zeigt beispif te Anwendungsmaogli it mit &hnlichem Werkzeug. E
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool. D
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.2140.02.22 M
. T
.:ég ) — é =
25 i 5 g 9 E
§s 2 3 =3 g Y £
2 22 3 5 s 25 sz B @
00 g€ =% 2. mE S R 8c
-] 2X8 0 0 ] 8 o2 £9 8
gl | S £& Ee kL o8 8% i
35 Sl 23 52 2F g5 =3 2E
gg 2Es  H1 &E ZE sg 58 b S w @DS §E 5¢
< <o H <z Oz
mm mm mm !M!N! mm mm mm mm ~
M27 2586 0,81 1,5 V06.0815.02.22 M AQ1C X800 G2 6,2 53 0,19 217 6 ~
M30 271 0,95 1,75 V06.0917.02.22 M AQlD X800 G2 6,2 52 0,22 21,7 6 v|):|_1__3|v[>_|_;1_5|v|312_o é
M30 284 1,08 2,0 V06.1020.02.22 M AQ1E X800 G2 6,2 51 0,25 217 6 VD12.7|VD13:5|VD14.0 %
M33 3095 162 30 V06.1630.02.22 M AQ1F X800 G2 62 48 037 217 6 VD143|VD150|VD16.0
M36 332 2,16 4,0 V06.2140.02.22 M AQ1G X800 G2 6,2 44 05 217 6
I Bestellbeispiel // Order example: V06.0815.02.22 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) =<
=
£
£
(7]
n
o
€
£
(7]
3
°
£
575
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ID: 416 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
2 simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/><
= SIMTEK milling tools type VX
€
£
(7]
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
. . . . fzm hmax Ve
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
x
= . )
o . . . . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
E Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564
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-threads, full profile. ALL (Seite/Page 645), H06 (Seite/Page 648)
m Legende
é E— E L7 Legend 650
€ -1 . Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E - www.simtek.info/cp/416
(2] [
@Ds
x
m .
= — T ~
E 4 N\
£ |
m ) M )
|
o /
|
X \ /
= Nl
= ~— _—
g —+
(2]
H1 Detail A
A __ .
I L Vs
o
E %)
E \ lllustration zeigt beispi te Anwendungsmagli it mit &hnlichem Werkzeug.
% Fri haft Image shows exemplary application possibility with similar tool.
raserscha
Shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.1020.02 M

e

- ot I ¢

£ 25 g 5 e 3

£ g 553 S E =3 g2 38

@ L ge B, s 3% 33 8
g3 &S ¥y £2 8¢ it £5 B2
=N 28 en‘“’ N o3 o8 S 075
:= 313 25 + 8 BS 4 2t
¢s 2ES  HL & £t Q: 56 b ] w @DS  §E 5¢

~ <£ mm mm mm TS ; 2 !M!N! mm mm mm mm = o Z

E M27 2586 0,81 15 V22.0815.02 M AA28 X800 G2 5,85 4,8 0,19 217 3

€ M30 271 0,95 1,75 vV22.0917.02M AD26 X800 G42 5,85 47 0,22 217 &

% M30 284 108 20 v22,1020.02 M APM9 xgoo G2 585 46 025 217 3 VD11.3|VD11.5|VD12.0
M33 3095 162 30 V22.1630.02 M ADAA Xso0 G2 585 43 037 217 3 VD127|VD135|vD14.0
M33 321 189 35 V22.1835.02M AHUY Xsoe G2 585 41 043 217 3 VD143|VD15.0|\D16.0
M36 33,2 2,16 4,0 V22.2140.02 M AD70 X800 Gr42 5,85 39 0,5 217 &

g M36 3425 243 45 V22.2445.02 M AEFA X800 Gr42 5,85 37 0,56 217 3

E | Bestellbeispiel // Order example: V22.1835.02 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 397 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/><
SIMTEK milling tools type VX

H H = H H Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil — — —
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene
~Steigung (von)“ ist normgerecht. Die ,,Steigung (bis)* Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 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), HO3 (Seite/Page 647), HO4
Multi-purpose milling inserts. The given ,Pitch (as of)“ is (Seite/Page 648), HO5 (Seite/Page 648)
conforming to standards. The ,Pitch (up to)“ is possible too at E 50 Legende 650

the expense of conformity. Please read additional notes. o [CTIN Ltegend

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/397

Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile

@DS

\%
tmax Detail A
A o
z 3
" o
\ Fraserschaft
Shank face
lllustration zeigt beispi te Anwendungsmagli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0720.01.22 M
I
o
o _ %
g 3 e 8
s T @ E =8 g2 33
B — Qo e [ =
5% % 23 g = 2 3L § £
g1 W0 ¢ wWo @ Q3 oS £0° 8
S ® 8 5 €95 b= 3 £ u B
£Q e S= SE 8 ) (SN0 g% 93
35 ¥ 5% 52 23 is =2 £5
o5  pha  ha =€ 9 56 b ] w tmax @DS gt 5¢
22 Ic Sz ] &2 (33
mm mm MIN- mm mm mm mm mm
 — p— VD11.3|VD11.5|VD12.0
M27 10 20 V06.0720.01.22 M AJ2A  xse qm 62 51 012 125 217 6 Ivo25|
e VD12.7|VD13.5|VD14.0
M27 20 45 V06.2545.01.22 M AM1S xeeo 2 605 42 025 271 217 6  \pupisopoiso

I Bestellbeispiel // Order example: V06.2545.01.22 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

|l Bitte beachten Sie die zusatzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben.
Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page.

| Die angegebene GewindegréBeneignung 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
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

simmill AX
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simmill SX simmill PX

simmill UX
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ID: 396 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
= simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/x
= SIMTEK milling tools type VX
=
5 Schnittwerte (Start) // Cutti ters (start)
(7] H H P 1 H chnittwerte ar utting arameters (sta

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil — — >

0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638

Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene
2 ~Steigung (von)“ ist normgerecht. Die ,,Steigung (bis)* Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564
g Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
= g1 . . . 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 50 Legende 650
T the expense of conformity. Please read additional notes. [CTIN Ltegend
€ Oder besuchen Sie // Or Visit
£ www.simtek.info/cp/396
(2]

@DS
& ——
E Y. —
= / JHL \
(2]
\
e
| /
S N
= S~ \L —
£
£
(2]
tmax Detail A

| — e\ & m—

\ Fraserschaft
Shank face

E
E
£
2]

lllustration zeigt beispi te Anwendungsmagli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0720.01 M

e T
= g _ &
£ g § g 03
— — 3 @ =3 8
iges 2o wa E 5 88 55 £3 % 8
€3 & 53 I ¥ 0w 56 ¥
iz §5 25 55 st BS 2% g
8%  BE ok = . 58 b S w  tmax @DS §E §¢
g <2 mm mm <£ ; 2 !M!N! mm mm mm mm mm = o Z
= m27 1,0 2,0 V22.0720.01 M ABS8 _Xstie ﬂ 5,85 4.6 0,12 1,19 217 & VDA1.3[VDLL5[VD120
£ M27 15 275 V22.0815.01 M AA9K xs00 G2 585 45 018 162 217 3 VD127 |VD135{VD140
% M27 20 3,75 V22.1020.01 M ADZU X800 GT42 5,85 4,2 025 222 217 3 VD14.3|VD15.0|VD16.0
M30 25 50 Vv22.1630.01 M AF00 X800 G2 5,85 38 0,31 2,98 217 3 VD12.0
M30 35 60 V22.2140.01 M AF72 xs00 G2 585 34 044 352 217 3 VD12.0
M30 35 65 V22.2445.01 M ABAF  xsee G2 585 32 044 384 217 3 xgiz'g
§ m27 25 45 V22.2545.01 M AEAA X800 G2 5,85 37 0,31 271 217 3 '
E | Bestellbeispiel // Order example: V22.2545.01 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
€
@ |l Bitte beachten Sie die zusatzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben.
Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page.
| Die angegebene GewindegréBeneignung 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
GewindegréBeneignung 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
&
o
=
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ID: 1175 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/><
SIMTEK milling tools type VX

Metrisches ISO-Gewindefrasen,

VO | | p rOﬂ | y AU B en Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
fzm hmax Ve
Frasen von metrischen 1ISO-Gewinden, Vollprofil. Lol :05imm Seite/Page 638
- . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
Thread milli ng, metric ISO-Thread , 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564
external fu | | p roﬂ | e Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
’ ALL (Seite/Page 645), H06 (Seite/Page 648)
Thread milling of metric ISO-threads, full profile. ORA0) % t:g::ge 650

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1175

= |
2k o

@DS

Detail A
A &
" o
| a— }\
Fraserschaft h3
Shank face ion zeigt beispi te AnwendL ogli it mit ahnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
I
a
g 3
g g, g .
g . g k<) Ge g
£ I o 82 52 B
W 0 o 8 T8 €0 ]
=) €0 =3 ] 5% B
¥ 2t 82 g< 23 2
h3 HE i § 2 53 b R S oDS SE g2
mm mm S & § IM.N - mm mm mm mm e ®©=
0,92 15 V06.0815.02.22 EM AZB9 Xge0 G2 6,25 0,22 54 21,7 6
1,07 1,75 V06.0917.02.22 EM AZCA X800 GT42 6,25 0,25 52 217 6 VD:L1..3|VD1:LS|VD12.0
1,23 2,0 V06.1020.02.22 EM AZCB X800 G2 6,25 0,29 51 21,7 6 VD12.7|VD135|VD14.0
184 30 V06.1630.02.22 EM Azcc X800 G2 6,05 0,43 45 217 6 Vp143|\p150|VD16.0
2,45 4,0 V06.2140.02.22 EM AZCD X80 G2 6,05 0,58 4,0 21,7 6

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

simmill AX

simmill PMX

simmill SX simmill PX

simmill UX

x
=
E
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simmill H2

simmill K2

simmill MX

simmill OS
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simmill AX

simmill PMX

simmill SX simmill PX

simmill UX
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=
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ID: 1061 | Edition R21DE

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

Whitworth-Rohrgewinde, Vollprofil

Frésen 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.

iy

A%

H1 Detail A

—»T— R
A K

Simmill\vVxX

SIMTEK milling tools type VX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm hmax Ve
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638

Passende Klemmbhalter 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)

FE e

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1061

Illustration zeigt beispi te Anwendt 16glichkeit mit ahnlichem Werkzeug.

Image shows exemplary application possibility with similar tool.

h in
=l - ‘
o] 2 T—
 —
AN (‘\
Fré;serschaft
Shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.5506.02.22 M
——
< =
8 =
- 3 R
= - B £ 29
wa _% £ 38 53
& | s= 2 3 09
é S '3 ) E g 8 £ =
© L Y eEc oG 25
H1 &z E g =€ Q: 56 R b
mm mm @I= <£ ; = IMIN- mm mm
2,71 4,233 6 V06.5506.02.22 M AVKN X800 G2 0,58 6,05
2,03 3,175 8 V06.5508.02.22 M AVKP xg00 G2 043 6,31
148 231 11 V06.5511.02.22 M AVKQ X800 Gr42 031 6,35

| Bestellbeispiel // Order example: V06.5511.02.22 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

Alternativ as of nominal

Nenndurchmesser
diameter

Alternativ ab

S @bs
mm mm mm
38 217 BSW11/2 383
42 217 - 32,7
48 217 G1* 30,0

Number of cutting edges

Anzahl Schneiden
Connectcode
www.simtek.com/ccode

VD11.3|VD11.5[VD12.0
VD12.7|VD13.5|VD14.0
VD1433|VD15.0|VD16.0

o o o



ID: 414 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ .
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/><

>
SIMTEK milling tools type VX <=f
€
£
(7]
. . . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Whitworth-Rohrgewinde, Vollprofil fzm hmax Vo
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
Frésen von Whitworth-Rohrgewinden, Vollprofil mit Passende Klemmhalter auf Seite | Suitable toolhold g
. . . K assende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page o
drei Schneiden und Werkzeug-Schneidkreis von 21,7 mm. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564 =
. . A . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page IE
Whitworth Pipe Thread Milling, full profile 268 ?
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Witworth pipe thread milling, full profile with ALL (Seite/Page 645), HO3 (Seite/Page 647)
three cutting edges and tooldiameter of 21,7 mm. EH E 50 Legende 250 =
L7 Legend o
Oder besuchen Sie // Or Visit €
www.simtek.info/cp/414 £
(2]
@DS
)
— — =
7 AN A :
/ \ ’
!
I
NESSNW
| x
N \ / =
| IS
S £
(2]
’Hi Detail A
)
A
Hé W} & X
o 0 >
) F [} =
| IS
> =
Fraserschaft . . o J 2
Shank face Illustration zeigt t te Anwendt 10glichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.5508.02 M
I
3| 4 :
8 = s € ) =
_ 3 ® '5 S 8 =
T B o i 5 a8 32 B -
¥g _E £3 38 o2 ¥z 2823 £3 g8
L Y 5 (L] S0 S58g ©°0° 3
2= 832 g5 gt 2 sE EESE 23 3
HL &2 2§ ic 8: 56 R b s @ps &5 =238 §t g1
SE <& Sk ] 22 &2 oz
mm mm M!N- mm mm mm mm mm ~
2,71 4,233 6 V22.5506.02 M AMIJF X800 G2 0,58 585 31 21,7 BSW11/2“ 383 3 VD11.3|VD11.5|VD12.0 E
203 3175 8 V22.5508.02 M ANNK X800 G2 043 585 35 217 - 32,7 3 VD12.7|VD13.5|VD14.0 €
148 2309 11 V22,5511.02 M ADVP xsee G2 031 585 40 217  G1° 300 3  \Pu43|isofvpieo E
| Bestellbeispiel // Order example: V22.5511.02 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
x
=
€
£
(7]
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c
€
£
(7]
-
£

SIiMIEK



ID: 408 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
2 simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/><
= SIMTEK milling tools type VX
€
£
(7]
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
s fzm hmax Ve
Frase nvon Fasen 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
x
= Fasenfrasen beidseitig. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
% 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564
IE C h amfe r| N g Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
7 469
. . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Chamfering on both sides. , ALL (Seite/Page 645), H02 (Seite/Page 646)
For use in bores as of minimum bore diameter 22,0 mm.
x [m] 2% [8] B3 Legence 4,
o - L7 Legend
= 1
€ -H =1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
£ o QR-Code  www.simtek.info/cp/408
(2]
x
%
IS
£ ——
(2]
x
S
IS
£
(2]
K
tmax
tmax |
; -
> | I—
= o °
E
£
] b Fraserschaft
Shank face lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmoglichkeit mit ahnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.4545.58 F
e R
= - . g
= 9 g £ 8 o
£ 338 3 =3 5 § g
= = = E3 23 e S
g€ £y 9§ 25 23 85
=5 g2 B: 0B £5 B
EE 2E 8t g %% o
Sa S 2 -1 25 38 S35
X w s Bt 03 58 tmax b S @Ds SE 5:
& mm mm = g ; § !M!N! mm mm mm mm = © §
x 45° 2,0 22,0 V22.4545.58 F ADU1 xs00 G2 1,7 5,85 3,0 21,7 3 VD11.3|VD115|vD120
=] ———— VD12.7|VD13.5|VD14.0
IS 45° 3,0 22,0 V22.4545.94F AH71 xge0 G2 3,0 94 48 21,7 3 VD14.3|VD150|VD16.0
=
@ I Bestellbeispiel // Order example: V22.4545.94 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
|l Bei Verwendung des Schneidwerkzeugs ,V22.4545.94 F* wird die langere Schraube ,V M5x16 T20T“ benétigt.
[ For using the cutting tool ,V22.4545.94 F*, the longer screw ,V M5x16 T20T* is needed.
x
=
€
£
(7]
n
c
€
£
[}
&
°
£

SIMIEK



ID: 410 | Edition R21DE

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

Frasen von Fasen

Fasenfrasen beidseitig. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 22,0 mm.

Chamfering

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

Simmill\vVxX

SIMTEK milling tools type VX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm hmax Ve
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638

Passende Klemmbhalter 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), HO5 (Seite/Page 648)

FE e

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
—J QR-Code  www.simtek.info/cp/410

lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmoglichkeit mit ahnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Detail A
K
tmax
A _—
R -
[
| S— g vA > S—
'S
Fraserschaft
Shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.4545.020.28 F
I
®
g3 g 5
828 2 =3
c< 3 s 29
SE Ey 9§ 25
£s g2 Bs o
£ £5 25 2S
X w SIS £t G 58 tmax
mm mm = g ; § IM.N - mm
45° 0,2 22,0 V06.4545.020.22 F AE4P X800 G2 2,0
45° 0,2 28,0 V06.4545.020.28 F AT86 X800 G2 2,0

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

b S @Ds

mm mm mm
6.05 38 217 VD11.3|VD11.5|VD12.0
! ! - VD12.7|VD13.5|VD14.0
6,5 38 277 \VD14:3|VD15.0|VD16.0

Number of cutting edges

Anzahl Schneiden
Connectcode
www.simtek.com/ccode

(2]

simmill AX

simmill PMX

simmill PX

simmill SX

x
2
.E
£

[

simmill VX

simmill H2

simmill K2

simmill MX

simmill OS

Index

SIMIEK



ID: 411 | Edition R21DE

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

Frasen von Kantenverrundungen (Entgraten)

Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)
g Viertelkreisfraser konkav zur einfachen Verrundung von Kanten. Geeignet fzm hmax Ve
= ab Bohrungsdurchmesser 22,0 mm bei der Verrundung von Bohrungen. 0,04 mm 0,05mm Sl L
=
IE . . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
? Corner ROUﬂdlﬂg (Deburlng) 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

Quadrant milling insert for corner rounding. For use in bores as ALL (Seite/Page 645)
- of minimum bore diameter 22,0 mm when rounding bore corners. E E 50 Legende 650
o r L7 Legend
€ 15 -1 Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E www.simtek.info/cp/411
(2]

oDs
x
= — %
= |
£
Bz
|
| _ -
Y
E
E
(2]
5T
¥ )
S .

=  —
IS
E
(2]

Fraserschaft
Shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.R100.22 F

T _
= 2 | g
5 9 g g 8 2
£ 338 3 =3 5 § g
@ = £ 3 < 28 3E s
£f £ 9 Es 23 St
EE Es B2 0B £% I E
EE 55 8f E 3 g5
R S1S) £t © g 53 b S t . @DS SE 5 é
& mm mm = ; = !M!N! mm mm mm mm s ®=
~ 0,2 22,0 V06.R020.22 F AA2K Xge0 G422 6,35 58 0,5 5° 217 6 VD12.0
€ 0,5 22,0 V06.R050.22 F AHJG xgeo Gra2 6,35 58 0,5 5 217 6 VD12.0
% 0,6 22,0 V06.R060.22 F AKDK Xgee G422 6,35 58 0,5 5° 217 6 VD12.0
08 22,0 V06.R080.22 F AMYF X800 Gi42 6,35 58 0,5 5° 217 6 VD12.0
1,0 22,0 V06.R100.22 F AMUS xge0 Gra2 6,35 58 0,5 5° 217 6 VD12.0
1,25 22,0 V06.R125.22 F AKP3 Xge@ G2 6,35 58 0,5 5 217 6 VD12.0
g 15 22,0 V06.R150.22 F AKVS X800 Gr42 6,05 56 05 5° 217 6 VD12.0
= 2,0 22,0 V06.R200.22 F AHG3 Xge0 Gra2 6,05 56 05 5° 217 6 VD12.0
g 2,25 22,0 V06.R225.22 F ABG4 Xge0 Gra2 6,05 56 05 5° 217 6 VD12.0
2 25 22,0 V06.R250.22 F ABDT Xge@ G422 6,05 56 05 5° 217 6 VD12.0
3,0 22,0 V06.R300.22 F ABSE X80 G422 6,05 56 05 5° 217 6 VD12.0
I Bestellbeispiel // Order example: V06.R300.22 F X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
(9}
(e}
E
£
[}
)
°
£

SIMIEK



ID: 412 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/>< %
SIMTEK milling tools type VX =
€
£
(7]
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
. . fzm hmax Ve
Stirn- und Planfrasen 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
x
. . =
. . . . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page o
Schneidkreisdurchmesser ab 19,7 mm mit 6 Schneiden. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564 =
- Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page IE
Face Milling ant g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Tool diameter of 19,7 mm with 6 cutting edges. ALL (Seite/Page 645)
m Legende
(185, 5] 3 e o x
Oder besuchen Sie // Or Visit €
E www.simtek.info/cp/412 £
(2]
@DS
| AN é)
/ \ £
£
(2]
|
-\
\ ! / »
AN 4 5
| - =
e =
£
(2]
» VOBPL. VOB.ST...
AN
g I [T )
» £ x
E| W5 S
| S— =
= E
Fraserschaft £
Shank face tmax »n
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.PL50.020.28 Y
I %
AT
5 I 8 = go =
£8 g 5 : 8 £
88 g =g 5w 3 £
: & 5 2 25 SE S @
£E £ 9f e i g5
££ = ‘E s 08 56 Q ¥
£ £t g 23 £
tmax R S £t CH 53 S @Ds SE 5%
mm mm mm S ; § IMIN- mm mm s ® § &
5,0 0,2 20,0 V06.PL50.020.20 Y AVJ0 X800 GT42 6,2 19,7 6 v[);|_1_,3|v|:>1;|_5|v[)12,o é
50 0,2 28,0 V06.PL50.020.28 Y AGFH X800 GI42 6,2 27,7 6 VD12.7|VD135|VD14.0 €
4,0 02 22,0 V06.ST40.020.22 Y A@3F X800 G2 6,2 217 6 D143|\VD15.0|VD16.0 %
I Bestellbeispiel // Order example: V06.PL50.020.28 Y X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
x
=
€
£
(7]
N
c
€
£
(7]
-
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simmill AX

simmill PMX

simmill SX simmill PX

simmill UX

E
E
£
2]

simmill H2

simmill K2

simmill MX

simmill OS

x
[0}
°
=
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ID: 375 | Edition R21DE

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

Allgemeines Nutfrasen

Nutfrdsen 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.

tmax

Fraserschaft
Shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: V25.0300.02 G

@
9
28
£E ]
W +0.02 R a8 £
2,0 0,2 25,0 V25.0200.02 G
2,388 0,2 25,0 V25.0239.02 G
25 0,2 25,0 V25.0250.02 G
3,0 0,2 25,0 V25.0300.02 G
3,175 0,2 25,0 V25.0318.02 G
3,5 0,2 25,0 V25.0350.02 G
4,0 0,2 25,0 V25.0400.02 G
475 0,2 25,0 V25.0475.02 G
50 0,2 25,0 V25.0500.02 G

Simmill\vVxX

SIMTEK milling tools type VX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm
0,04 mm

hmax

0,05 mm

Ve
Seite/Page 638

Passende Klemmbhalter 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), HO1 (Seite/Page 646)

=]

m Legende
L7 Legend

ion zeigt

te Anwendungsmagli

650

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/375

Image shows exemplary application possibility with similar tool.

I
g =
5 g
= o 2
e %2
8 G2
B3 o P
3¢ g<
LG c 3
[ § =¥e)
= pRE
AHS7 X800 GT42
APTW X800 GT42
ACG1 X800 GT42
AFPB X800 GI42
AAZ4 X800 GT42
AKG8 X800 GT42
AA9X X800 GT42
AMMV X800 GT42
AZCF X800 GT42

| Bestellbeispiel // Order example: V25.0200.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

simtek & individual

Beispielartikelnummer // Example Part number: V25.0179.030 XG

tmax
mm
5,0
50
5,0
5,0
50
50
50
50
50

S
mm
6,6
6,6
6,6
6,6
6,6
6,6
6,6
6,6
6,6

(I W, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits Ml R,1/100 mm, 3 Stellen/Digits [ll Toleranz// Tolerance

@DS
mm
248
248
248
248
24,8
248
248
24,8
24,8

Number of cutting edges

Anzahl Schneiden

W WwWwWwwwwww

it mit &hnlichem Werkzeug.

Connectcode
www.simtek.com/ccode

VD14.0|VD14.3
VD14.0|VD14.3
VD14.0|VD14.3
VD14.0|VD14.3
VD14.0|VD14.3
VD14.0|VD14.3
VD14,0|VD14.3
VD14.0|VD14.3
VD14.0|VD14.3



ID: 376 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/>< 2
SIMTEK milling tools type VX =
E
Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start) ‘»
H A fzm hmax Ve
Allgemeines Nutfrasen 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
Nutfrasen gerader Nutformen. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page %
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 28,0 mm. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 563 =
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page IS
=
o 461 =
(7]
G e n e ral G ro Ove M I I I I n g Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646),
General groove milling. HO2 (Seite/Page 646)
For use in bores as of minimum bore diameter 28,0 mm. [m] 53 Legende 4o »
L7 Legend [
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit IS
—J QR-Code  www.simtek.info/cp/376 E
(2]
@DS
x
0
E
£
(2]
T
x
>
E
£
(2]
tmax
—
AN
x
3 ' S
' Q‘ I E
;;é::ff:r::aeﬂ :E:z:s:z;: Ieg;emplary appl\‘ijc/::iv;:n;oz:b;lyity with simirI:: ta:on\.l ehem Wertaeve 2
Abbildung zeigt / Drawing shows: V28.0250.02 G
_ T
g»« 3 = §o =
=3 8 = T g 1S
28 g % 8 52 § 8 <
= £ 5 < 25 SE S B
g€ £y 95 25 23 85
=5 £ Bs 0B £%5 B
= £t s Bs 23 £
w002 R |8 = : 2 g 53 tmax S DS g€ 52
< H <z Oz
mm mm mm !M!N ! mm mm mm &
15 0,2 28,0 Vv28.0150.02 G AN4A X800 G2 6,5 6,6 277 3 VD140|VD14:3 X
2,0 0,2 28,0 Vv28.0200.02 G AG3V X800 G2 65 6,6 27,7 3 VD14.0|VD14:3 =
25 02 28,0 V28.0250.02 G AECZ  xs00 G2 65 66 277 3 VD140[VD143 =
30 02 28,0 V28.0300.02 G ADQJ  xsee a2 65 66 277 3 \D140|VD143
35 0,2 28,0 V28.0350.02 G APOW X800 G2 6,5 6,6 27,7 3 VD14.0|VD14:3
4,0 0,2 28,0 V28.0400.02 G AGNX X800 G42 65 6,6 27,7 3 VD14.0|VD14:3
50 0,2 28,0 V28.0500.02 G APST X800 G42 6,5 6,6 27,7 3 VD14.0|VD14.3 é
6,0 02 28,0 V28.0600.02 G APNV  xsee G2 65 66 277 3 V0140|vD143 =
6,35 0,2 280 V28.0635.02 G A20E X800 G2 65 6,6 277 3 VD140|VD143 g
10,0 0,2 28,0 v28.1000.02 G AXXP X800 G2 6,5 10,0 27,7 3 VD140[VD143 @
| Bestellbeispiel // Order example: V28.0400.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
| Bei Verwendung des Schneidwerkzeugs ,V28.1000.02 G* wird die langere Schraube ,V M5x16 T20T* benétigt. Aufgrund der hohen Schneidbreite bei
manchen Materialien nur bedingt einsetzbar. 8
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. g
B
SImtek i |nd|V|dUaI Beispielartikelnummer // Example Part number: V28.0179.030 XG
E
£
587

SIMIEK



ID: 377 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
2 simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/><
= SIMTEK milling tools type VX
€
£
(7]
. . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen fzm hmax Ve
0,01 mm 0,02 mm Seite/Page 638
z Nutfrdsen gerader Nutformen. ! }
o Geeignet ab Bohrunasdurchmesser 28.3 mm Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
% 9 9 ’ : 556, 559, 560, 561
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 28,3 mm. [w] =3 Legende
650
o L7 Legend
€ -1 Oder besuchen Sie // Or Visit
£ www.simtek.info/cp/377
(2]
x
0
IS
£
(2]
x
o]
IS
£
(2]
tmax
A
x
> z
£ K |
% b A Fraserschaft ion zeigt beispif te Anwendu ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V28.0250.02.09 G
T .
= g 1} ?D
= 5 ) 2 5 3 ®
£ o2 22 5 2q 52 2!
£ £% 2 2 _ g £ g
B 53 £8 £y 9f 25 B3 8¢
5 == £f B: o ¥ 55 B2
SEg EE £5 27 Bs 23 g
w002 325 R 515 £t GE 538 tmax S @DS SE 5 é
~ mm mm mm mm WS ; § !M!N! mm mm mm = o Z
~ 15 - 0,2 28,3 Vv28.0150.02.09 G AC15 X800 G42 9,3 6,5 28,0 3 VD09.0
E 16 - 0,2 28,3 V28.0160.02.09 G A5PD X800 G2 9,3 6,5 28,0 3 VD09.0
E 20 - 02 283 V28.0200.02.09 G AMO4  xseo Gw2 93 65 280 3 VD09.0
25 - 0,2 28,3 V28.0250.02.09 G AD74 xg00 Gr42 9,3 6,5 28,0 3 VD09.0
I Bestellbeispiel // Order example: V28.0200.02.09 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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€
£
(7]
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ID: 1003 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ 5
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/>< %
SIMTEK milling tools type VX =
E
Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start) ‘®
H A fzm hmax Ve
Allgemeines Nutfrasen 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
Nutfrasen gerader Nutformen. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page §
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 28,3 mm. I R EE BT =
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page IS
€
BT 461 =
(7]
G e n e ral G ro Ove M I I I I n g Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
o ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646), H05
General groove milling. (Seite/Page 648)
For use in bores as of minimum bore diameter 28,3 mm. ][] =50 Legence o -
. L7 Legend o
Oder besuchen Sie // Or Visit E
E www.simtek.info/cp/1003 £
(2]
x
%)
IS
£
(2]
x
o]
IS
£
(2]
_ . tmax
7
x
H
(0] Q | ;
| E j . IS
| \. Fraserschaft ion zeigt beispi te Anwendt 6glichkeit mit &hnlichem Werkzeug. %
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0150.020.28.09 G

T
w0
2g g = g" z
- 29 g g
Py 82 5 Ss g2 8! £
25 2 N 38 §2 g £
5z £ £ 9§ £s B3 85 ’
£Eo Ig £5 B3 o8 §% B
SEg 3 £5 27 E 2 2
w002 22§ R 515 £t @2 538 tmax S @DS SE 5 é
12 2 02 283 V06.0120.020.28.09 G A3DT Xse0 G2 9,3 62 280 6 VD09.0 oo B
15 : 02 283 V06.0150.020.28.09 G AV93 Xe00 G2 9,3 62 280 6 VD09.0 E
20 - 02 283  V06.0200.020.28.09 G A6F3  xse i 93 62 280 6 wooo B E
24 - 02 283 V06.0240.020.28.09 G AXXN  xse0 G2 93 62 280 6 VD09.0
I Bestellbeispiel // Order example: V06.0150.020.28.09 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
x
s
IS
£
(7]
n
S
IS
£
(7]
3
e
£
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ID: 381 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
2 simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/><
= SIMTEK milling tools type VX
E
%) Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)

H A fzm hmax Ve

Allgemeines Nutfrasen 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
é Nutfrasen gerader Nutformen. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
< Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 28,0 mm. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 563
IS Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
=
= TF 461
(7]

G e n e ral G ro Ove M I I I I n g Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

o ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646), H05

General groove milling. (Seite/Page 648)

For use in bores as of minimum bore diameter 28,0 mm. = Legende
. [B] 2L, [8] 2 Leoence g
g = =1 . Oder besuchen Si/e ///OrVisit

.simtek.info/cp/381
G i
oDS
5 — g
- N
: / N -
|  —)
‘ -
\ B,

x
= AN \ / U
£ |
E —t
(2]

tmax

——
8
H
o < |
71

Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0100.010.28 G

E
E
£
2]

lllustration zeigt beispi te Anwendungsmagli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Fraserschaft
Shank face

% I
— ° B = © °
E e: 3z : F 52 gt
= =5 e ~ 75 TE L
’ % 2 £ £ 5 o E 2 2 s 5 og
S€o cc €2 = 0B S5 B
§EQ EE SE Q3 = [ o2
SE § g g £3 QF ST =8 =
w0 225 R ss i ol 58 tmax S  @DS  FE g2
~ mm mm mm mm WS ; 2 !M!N! mm mm mm = o Z
x 1,0 = 01 28,0 V06.0100.010.28 G AASZ X800 GI2 6,5 6,0 27,7 6 VD14.0|VD14:3
E 1,2 - 01 280 V06.0120.010.28 G AKEZ X800 G2 6,5 61 277 6 VD140|VD143
E 15 - 01 280 V06.0150.010.28 G AD7U  xso cm 65 64 277 6 Vo140[vDL43
20 - 0,2 28,0 V06.0200.020.28 G AN7K Xsee G2 6,5 6,4 27,7 6 VD140|VD143
25 - 0,2 28,0 V06.0250.020.28 G AH3Y X800 G42 6,5 6,4 277 6 VD14.0|VD14:3
30 = 0,2 28,0 V06.0300.020.28 G APW3 X800 G2 6,5 6,4 27,7 6 VD14.0|VD14:3
§ 4,0 - 0,2 28,0 V06.0400.020.28 G APQQ X800 G2 6,5 6,4 27,7 6 VD140|VD143
= 50 = 0,2 28,0 V06.0500.020.28 G AP9Z X800 Gr2 6,5 6,4 27,7 6 VD140|VD143
E 6,0 = 0,2 28,0 V06.0600.020.28 G AP90 X800 G2 6,5 6,4 27,7 6 VD14.0|VD14:3
B
| Bestellbeispiel // Order example: V06.0400.020.28 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
8 Slmtek i |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: V06.0179.030.28 XG
E
£
[}
&
e
£

SIMIEK



ID: 1254 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ 5
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/>< %
SIMTEK milling tools type VX =
€
£
(7]
Frase n VO n S I Ch eru n g Srl n g n Uten ) I n ne n Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)

. i i . fzm hmax Ve =<
Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab 0,04 mm 0,05mm Seite/Page 638 s
Bohrungsdurchmesser 28,0 mm. Geeignet fir alle Materialien. <

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page IS
€

. . . ATH : 556, 557, 558, 559, 560, 561, 563 =

, 997, 558, 539, 560, 561, =
Cl rCl I p R I ng G ro Ove M II | In g ) lntern al Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
o ) o ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646), H05
Circlip Ring Groove Milling in bores as of (Seite/Page 648)
bore diameter 28,0 mm. For use in all materials. LH [50 Legende
E— E L7 Legend 650 é
=1 . Oder besuchen Sie // Or Visit €
E - www.simtek.info/cp/1254 £
[ (2]
@DS
— E 5
\ ' z
/ VI f
(2]
‘ I
| / H
\ SN y _ 5
- i E
— £
(2]
tmax
A
x
s it = S
") < | E
—7T N ion zeigt beispi te Anwend ogli it mit &hnlichem Werkzeug. %
Fraserschaft Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Shank face

Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0100.010.28 G

. T
@
2g g = g" z
u“ = 8 8
T g2 g 23 52 2! E
£% 1 . El 22 g5 8 £
5 £€ gy 9§ 25 i5 8% B
= £f 1 £ g
SEg EE £5 g Bs 23 g
w002 22§ R SES) 2t g% 56 tmax S @DS SE 52
<o <z Oz
mm mm mm mm IMIN- mm mm mm ~
Yw=1,99mm o E
1,99 1,85 015 28,0 V06.0185.020.28 G AZEP X800 G2 6,5 6,4 277 6 VD14.0|VD14:3 T
¥ w=2,29mm o £
2,29 2,15 0,15 28,0 V06.0215.020.28 G APE9S X800 G2 6,5 6,2 27,7 6 VD14.0|VD14.3 @
I Bestellbeispiel // Order example: V06.0215.020.28 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
x
=
€
£
(7]
19}
<
€
£
(7]
)
o
£
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ID: 378 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
2 simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/><
= SIMTEK milling tools type VX
=
£
@ . e 0 . . .
Allgemeines Nutfrasen in Leichtmetall Semitwerte (Star) | Cuting paramelers sar)
fzm hmax Ve
. ) 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
< Nutfrasen gerader Nutformen in Bohrungen ab
z Bohrungsdurchmesser 28,0 mm. Durch hochpositive Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
z Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 563
IE Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
(7]
T . . 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
X 28,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. t:g:;ge 650
€ Oder besuchen Sie // Or Visit
£ www.simtek.info/cp/378
(2]
oDS
3 —
= s AN
=
= / \
—
. \ /
5
= AN 4
£ S~ 4
£
(2]
tmax
)
E ;A |
E o B> !
% * =Y . ion zeigt beispif te Anwendungsmagli it mit &hnlichem Werkzeug.
;Laas:lisf(;::ﬂ Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V28.0250.42 C
e R
% g [ ?ﬂ
5 T 2 s 3 ©
£ g ) 3 g 52 gt
£ ££ 12 - 22 5E 8
’ 5z £ £ 9f £s B3 85
s 5t Bs 2 53 8BS
£E8 E& iz gt 3% 23 gt
w002 22§ R SHS 25 3§ 53  tmax S @DS SE 52
~ mm mm mm mm < ; 2 !M!N! mm mm mm = o Z
x 2,0 = 0,2 28,0 Vv28.0200.42C AFTT X808 H42 6,5 6,5 277 3 VD140|VD14:3
€ 25 - 02 28,0 V28.0250.42 C ANF5 X808 HM2 6,5 65 277 3 VD140|VD143
e 30 . 02 280 V28.0300.42C ADPF  xses wa2 65 65 277 3 Vo140[VD143
35 - 0,2 28,0 V28.0350.42C APHB Xse8 W42 6,5 6,5 277 3 VD140|VD143
4,0 = 0,2 28,0 Vv28.0400.42C AGPH X808 HM42 6,5 6,5 27,7 3 VD14.0|VD14:3
=< I Bestellbeispiel // Order example: V28.0400.42 C X808 (X808 = Schneidstoff // Grade)
=
% Slmtek i |nd|V|dUaI Beispielartikelnummer // Example Part number: V28.0179.030 XG C
(%)
e
€
£
[}
&
e
£
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Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Metrisches ISO-Gewindefrasen, 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.

_tmax Detail A

[
E

Fraserschaft
Shank face

Illustration zeigt
Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.1525.01.28 M

Steigung (von)
Pitch (as of)
Steigung (bis)
Unsere erste Wahl
Our first choice

N 3
01 3 Pitch(upto)

b
mm
AEDF X800 6,5
ANSW  xsoe G2 6,1

Ab Gewindegrofe

As of thread size
Artikelnummer

Part number
Webcode
www.simtek.com/webcode

S|
=

=
o
2

V06.1525.01.28 M
V06.3050.01.28 M

=
w
@
P
2]

M36 2,5 50

I Bestellbeispiel // Order example: V06.3050.01.28 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

Simmill\vVxX

SIMTEK milling tools type VX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

fzm hmax

Ve
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638

Passende Klemmbhalter 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), HO3 (Seite/Page 647), HO4
(Seite/Page 648), HO5 (Seite/Page 648)

gL T e w0

oA
o]

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/398

te Anwendungsmagli it mit &hnlichem Werkzeug.

S w tmax @DS
mm mm mm mm
51 0,19 16 277
39 038 293 277 6

Number of cutting edges

Anzahl Schneiden
Connectcode
www.simtek.com/ccode

VD113
VD127
VD14.3

VD11.5
VD13.5
VD15.0

VD12.0
VD14.0
VD16.0

|l Bitte beachten Sie die zusatzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben.
Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page.

| Die angegebene GewindegréBeneignung 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-
groBeneignung 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

simmill SX simmill PX simmill PMX simmill AX

simmill UX

E
E
£
2]

simmill K2 simmill H2

simmill MX

simmill OS

Index

SIMIEK



ID: 399 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
2 simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/><
= SIMTEK milling tools type VX
=
5 Schnittwerte (Start) // Cutti ters (start)
(7] H H P 1 H chnittwerte ar utting arameters (sta
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil — — —
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene
z ~Steigung (von)“ ist normgerecht. Die ,,Steigung (bis)* Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564
g Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
= g1 . . . 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
é i i L7 Legend 650
& the expense of conformity. Please read additional notes. T " 9
= Oder besuchen Sie // Or Visit
% E#- ! . wwi.s?;ﬁkﬁﬂfo'/ip/sés °

simmill SX
—
N
\
g
P /
LLr
\

)
\S=

;o WP

) AN )/
= R
E
(2]
Detail A
tmax
A = )
> ©
S i ) % .
E
% Fréserschaft
Shank face
Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmdglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V28.1525.01 M
T T
= 2 _ &
£ g § g 03
— — 3 @ =3 8

E 25 i 2, 5 : 2s g5 B

0T W @ Wwa Es Q3 © S =5 S8

S5 8 £S5 Eg 83 0B 56 e

$E  B5  @g = 8¢ g oy 2

g5 o] o] o E 25 25 =1 £

o% Ha B £t §§ =1 b S w tmax @DS gt 5:
~ <2 mm mm <£ = !M!N! mm mm mm mm mm = o =
x M33 1,0 2,0 Vv28.0720.01 M AGS9 X800 G2 6,6 4,6 0,12 1,2 27,7 3
= e p— VD11.3|VD11.5|VD12.0
E mM33 15 25 V28.1525.01 M ADOY X800 Gr42 6,6 43 0,18 1,49 277 3 S
s M36 25 50 Vv28.3050.01 M ANX4 X800 GTa2 6,6 41 0,37 2,93 277 3 VD14.3|VD15.0|VD16.0

M39 4,0 6,0 Vv28.5060.01 M AJVY X800 Gi42 6,6 36 0,5 4,6 27,7 3

I Bestellbeispiel // Order example: V28.5060.01 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
g |l Bitte beachten Sie die zusatzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben.
= Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page.
=
1= | Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung.
@ The mentioned thread size , As of thread size" is based on the starting pitch.
3
= Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren Gewinde-
g gréBeneignung 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
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Zirkularfrasen // Groove Milling » »
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/>< %
SIMTEK milling tools type VX =
=
£
(7]
. . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen fzm hmax Ve
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638
Nutfrésen gerader Nutformen. ' , =
Geeignet ab Bohrunasdurchmesser 32.0 mm Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page o
9 9 ’ : 556, 557, 558, 559, 560, 561, 563 %
- 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 32,0 mm. = Legende
8 E 2 oo o :
= =1 . Oder besuchen Sie // Or Visit €
E . www.simtek.info/cp/430 £
[ (2]
@DS
— >
e &
/ AN E
\ £
/ 1 :
\ x
\ %/
S €
~_ . — £
(2]

tmax

x
o ﬁzjm@ >
» Py E
‘ — P - f ion zeigt beispi te Anwendungsmoglit it mit &hnlichem Werkzeug. %
Fraserschaft Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Shank face
Abbildung zeigt / Drawing shows: V32.0200.02 G
T
? Y 8 =
3 £2 H E 3 o E
25 = 5 g 8 52 8 £
= c - =
E g€ £y 1 g% 23 g5
cg cc €29 L= 2 £2 e
2F £ gt 8 55 25 3
w02 22§ R 88 £ G 58  tmax S @ps  §t g2
mm mm mm mm S ; § IMIN- mm mm mm = o = ~
15 : 02 320 v32.0150.02.11 G A3U5  xsee G2 100 65 317 3 wishous  EE
16 - 0,2 32,0 Vv32.0160.02.11 G A3U7 X800 G2 10,0 65 317 3 wii3wis ~ EERE
20 - 02 320 V32.0200.02 G AE2X X800 G2 8,5 65 317 3 VD140|VD143 E
2,0 = 0,2 32,0 Vv32.0200.02.11. G AX0OG X8e0 G2 10,0 6,5 31,7 3 VD11.3|VD11.5
25 - 0,2 32,0 V32.0250.02 G AAPW X800 G2 85 6,5 31,7 3 VD14.0|VD14.3
3,0 = 0,2 32,0 V32.0300.02 G ACY]J X800 G2 85 6,5 31,7 3 VD14.0|VD14:3
3,0 = 0,2 32,0 V32.0300.02.11 G AOZA X800 G2 10,0 6,5 31,7 3 VD11.3|VD11.5 §
| Bestellbeispiel // Order example: V32.0300.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) E
‘®
Slmtek i |nd|V|dUaI Beispielartikelnummer // Example Part number: V32.0179,030 XG
«n
@]
E
£
[}
)
e
£
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ID: 379 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
2 simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/><
=i SIMTEK milling tools type VX
=
£
@ . e 0 . . .
Allgemeines Nutfrasen in Leichtmetall Semitwerte (Star) | Cuting paramelers sar)
fzm hmax Ve
. ) 0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 638
< Nutfrasen gerader Nutformen in Bohrungen ab
g Bohrungsdurchmesser 32,0 mm. Durch hochpositive Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
z Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 563
IE Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
(7]
T . . 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 =12
x 32,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. [=] # [m] [ | w t:g:;ge 650
E Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E - www.simtek.info/cp/379
(2]
DS
x
g —T
£ - h
5 \ /
E AN
= S~ —
‘»
tmax
8
x
S s \
— '
E x
% Fraserschaft ion zeigt beispi te Anwendungsmoglit it mit &hnlichem Werkzeug.
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V32.0300.42 C
% I
5 ® z a
£ g ) 3 g 52 gt
= =35 : = = 83 k= <
E 2 £€ gy s §2 g g
s 5t Bs 2 53 8BS
£E8 E& iz gt 3% 23 gt
w002 22§ R SHS 25 G 53  tmax S @DS SE 52
~ mm mm mm mm < ; § IMIN- mm mm mm = o Z
x 2,0 = 0,2 32,0 Vv32.0200.42C AGWK X808 H42 8,5 6,5 31,7 3 VD140|VD14:3
€ 25 - 0,2 320 V32.0250.42 C AC45 X808 H2 8,5 65 317 3 VD140|VD143
% 3,0 = 0,2 32,0 V32.0300.42C ACQ3 X808 HI2 8,5 6,5 31,7 3 VD140|VD14:3
6,0 = 0,2 320 V32.0600.42C ADHB X808 H42 85 6,5 31,7 3 VD140|VD143
I Bestellbeispiel // Order example: V32.0600.42 C X808 (X808 = Schneidstoff // Grade)
=
= simtek & individual Beispielartikelnummer // Example Part number: V32.0179.030 XG C
=
B
(%)
c
€
£
[}
&
e
£
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Zirkularfrasen // Groove Milling » »
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/>< 2
SIMTEK milling tools type VX =
€
£
. e 0 . . . 2
AI | g emeines N Utfrasen in Le i Chtm etal I Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
fzm hmax Ve
. ) 0,01 mm 0,02 mm Seite/Page 638
Nutfrasen gerader Nutformen in Bohrungen ab <
Bohrungsdurchmesser 33,0 mm. Durch hochpositive Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page 2
Schneidengeometrie besonders geeignet fur Leichtmetalle. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 562, 563, 564 =
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page E
(7]
e . . 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
33,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. tgg:ﬂge 650 x
Oder besuchen Sie // Or Visit E
www.simtek.info/cp/431 E
(2]
oDS
— 1=
4 N @
/ \ Z
£
i) :
N // s
£
(2]
tmax
)
= I T = §
) 'S =
IS
o7 1S
Fraserschaft lllustration zeigt beispi te Anwendungsmagli it mit &hnlichem Werkzeug. D
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V33.0170.42.10 C
. e
3 g § <
5 T 2 s 3 ©
T i § 23 52 2! E
28 13 . 22 g5 8 £
5z £ £ 9f £s B3 85 ’
5Lg £s 5t 2: H: £5 g
£E8 E& g2 25 3% 23 2z
w002 22§ R SES) 2t Q: 58  tmax S @DS SE 52
mm mm mm mm WS ; 2 IMIN- mm mm mm = o Z ~
¥ tmax=10,0 mm R X
11 - 0,2 33,0 Vv33.0110.42.10C AE5V X808 H42 10,0 6,5 32,7 3 VD12.0 E
1,2 - 0,2 33,0 Vv33.0120.42.10C AFJIN —)(808 H42 10,0 6,5 32,7 3 VD12.0 %
1,32 - 0,2 33,0 Vv33.0132.42.10C AEKN X808 H42 10,0 6,5 32,7 S VD12.0
15 - 0,2 33,0 V33.0150.42.10C AHVT X808 HI42 10,0 6,5 32,7 S VD12.0
16 - 0,2 33,0 Vv33.0160.42.10C AB3H X808 H42 10,0 6,5 32,7 3! VD12.0
17 - 0,2 33,0 V33.0170.42.10C ABQM X808 H42 10,0 6,5 32,7 3 VD12.0 <
2,0 - 0,2 33,0 V33.0200.42.10C AN1P X808 Hi42 10,0 6,5 32,7 S| VD12.0 E
25 - 0,2 33,0 V33.0250.42.10C AB9V X808 H42 10,0 6,5 32,7 3 VD12.0 g
V¥ tmax=12,0 mm . B
17 - 0,2 33,9 V33.0170.42.12C ANBT X808 HA2 12,0 6,5 33,6 3 VD09.0
2,0 - 0,2 8319 Vv33.0200.42.12C AY6T X808 H42 12,0 6,5 33,6 3 VD09.0
2,5 - 0,2 B8310) Vv33.0250.42.12C APCK X808 HIA2 12,0 6,5 33,6 3 VD09.0
[}
I Bestellbeispiel // Order example: V33.0170.42.12 C X808 (X808 = Schneidstoff // Grade) o
€
£
(7]
x
[}
i)
£
597

SIMIEK



ID: 382 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
2 simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/><
= SIMTEK milling tools type VX
E
%) Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)
H A fzm hmax Ve
A”gemelnes Nutfrasen 0,03 mm 0,04 mm Sei[e/Page 638
§ Nutfrasen gerader Nutformen. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
< Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 35,0 mm. 556, 557, 558, 559, 560, 561, 563
IS Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
€
£ O 461
(7]
G e n e ral G ro Ove M I I I I n g Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646), H05
General groove milling. (Seite/Page 648)
9 For use in bores as of minimum bore diameter 35,0 mm. [w] =3 Legende
650
o L7 Legend
€ -1 Oder besuchen Sie // Or Visit
£ www.simtek.info/cp/382
(2]
@DS
x
N
= N
=
£ A\
7] \
=< /
= /
E .
£
(2]
tmax
{
< N
= H |
5 2]
IS Q)
% Fraserschaft ion zeigt beispi te Anwendt dglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0300.020.35 G
T .
= g 1} ?D
= 5 ) 2 5 3 ®
£ g ) 3 g 52 gt
= =5 e ~ 75 TE L
B 5 £€ gy 9§ 25 i5 8%
£%o Zs £5 B3 o8 £% B3
SEg EE £5 27 Bs 23 g
wt002 32 gH R 515 £t GE 538 tmax S @DS SE 5 é
~ mm mm mm mm WS ; § !M!N! mm mm mm = o Z
x 15 = 01 35,0 V06.0150.010.35 G AHDS X800 G2 10,0 6,2 34,7 6 VD14.0|VD143
€ 2,0 - 02 350 V06.0200.020.35 G AGDQ X800 G2 10,0 62 347 6 VD140|VD143
E 25 - 02 350 V06.0250.020.35 G AF56  xse ez 100 62 347 6 Vo140v143
3,0 o 0,2 350 V06.0300.020.35 G AMN1 Xgee G2 10,0 6,2 34,7 6 VD14.0|VD14.3
I Bestellbeispiel // Order example: V06.0150.010.35 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
=
= simtek & individual Beispielartikelnummer // Example Part number: V06.0179.030.35XG
€
‘»
]
<
€
£
[}
&
°
<

SIMIEK



ID: 383 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ .
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/><

>
SIMTEK milling tools type VX <=f
E
Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start) ‘®
: = fzm hmax Ve
Allgemeines Nutfrasen 0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 638
Nutfrasen gerader Nutformen. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page é
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 37,0 mm. I T S B () il Sl el Hen =
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page IS
€
BT 461 =
(7]
G ene ral G roove M I I I In g Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
o ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646), H05
General groove milling. (Seite/Page 648)
For use in bores as of minimum bore diameter 37,0 mm. w3 [w] = Legence o -
i L7 Legend o
E H Oder besuchen Sie // Or Visit €
E www.simtek.info/cp/383 £
L )
@DS
x
0
IS
£
(2]
x
o)
IS
£
(2]
tmax
& x
= = M=——1 ;
IS
=
(2]

" q‘
| ion zeigt beispif te Anwendungsmagli it mit &hnlichem Werkzeug.

Fraserschaft
Shank face

Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0150.010.37 G

. T
@
2g g = g" z
. £79 3 8
T g2 g 23 52 2! E
£8 12 — 2 °S £ 8 =
5 £€ gy 9§ 25 i5 8% B
2F 3 - E g
SEg 3 £5 g 35 %3 g
wt002 32 gH R 515 £t GE 538 tmax S oDS SE 5 é
mm mm mm mm S ; § IMIN- mm mm mm = o = ~
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =37,0 mm o X
10 - 01 370 V06.0100.010.37 G AJ2K xge0 Gr42 12,0 6,2 36,7 6 VD12.0 E
15 - 0,1 370 V06.0150.010.37 G AFW6 “xsoo Gra2 12,0 6,2 36,7 6 VD12.0 %
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =40,0 mm o
1,0 - 01 40,0 V06.0100.010.40 G AWX9 X800 G2 13,5 6,2 39,7 6 VD12.0
15 - 0,1 40,0 V06.0150.010.40 G AWX8 X800 Gra2 13,5 6,2 39,7 6 VD12.0
I Bestellbeispiel // Order example: V06.0150.010.37 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) §
E
SImtek i |nd|V|dUaI Beispielartikelnummer // Example Part number: V06.0179.030.37 XG @
«n
<
E
£
(%)
)
i}
£

SIMIEK



ID: 384 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ ¥
2 simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll\/><
=i SIMTEK milling tools type VX
E
‘® Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)

H A fzm hmax Ve

Nut-, Trenn- und Schlitzfrasen 6,01 mm 0,02 mm Seite/Page 638
é Nutfrasen gerader Nutformen. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 37,0 mm. 2282t De T 100201021000 et
IS Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
=
= T 461
(7]

G roove an d Key Way M I | I In g Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

. ALL (Seite/Page 645), HO1 (Seite/Page 646), H05

General groove milling. (Seite/Page 648)
- For use in bores as of minimum bore diameter 37,0 mm. E E 50 Legende 650
o L7 Legend
€ -1 . Oder besuchen Sie // Or Visit
= E %‘ __ www.simtek.info/cp/384
= | 4 .

DS

x
0
IS
E
(2]
x
5
IS
E
(2]

tmax
<
=
: | |
‘» Fraserschaft lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaéglichkeit mit ahnlichem Werkzeug.
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0050.000.40 G
% I
- @ "
= . 5 g = 2
5 55 g g g 3
£ ok 38 g =8 § ¥ 28
’ £ £ £ N i H
SEq Ec £8 '=§ g 3 £5 ‘GE
$E¢ EE 55 8t 2 25 92
w0 225 R S8 = gg 53  tmax S oDs SE §¢
~ mm mm mm mm o = IMIN- mm mm mm e ®©=
X Y w=0,4mm
'e_é 0,4 - - 40,0 V06.0040.000.40 G AWAG Xso0 G2 13,5 6,0 397 6 VD12.0
£ ¥ w=0,5mm o
e 05 - - 370 V06.0050.000.37 G AA6@  xsee Gm2 120 60 367 6 VD12.0
0,5 - - 40,0 V06.0050.000.40 G AXBF xg00 Gr42 13,5 6,0 397 6 VD12.0
¥ w=0,6 mm
~ 0,6 - - 37,0 V06.0060.000.37 G AA5V Xse0 G2 12,0 57 36,7 6 VD12.0
= 06 - - 40,0 V06.0060.000.40 G AXBG xgo0 G2 13,5 57 397 6 VD12.0
% Yw=0,8mm
IE 08 - - 37,0 V06.0080.000.37 G AN39 xge0 Gr42 12,0 59 36,7 6 VD12.0
@ 08 - - 40,0 V06.0080.000.40 G AXBH xg00 Gr42 13,5 59 39,7 6 VD12.0
I Bestellbeispiel // Order example: V06.0080.000.37 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
(%0} o s
% SImtek i |nd|V|dUaI Beispielartikelnummer // Example Part number: V06.0179.030.37 XG
£
%]
3
e
=

SIMIEK



ID: 274 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
2 simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmmlll\/><
= SIMTEK milling tools type VX
€
£
(7]
Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)
z Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
= innerer Kuhimittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. 70Nm
E g
IE L . . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
? Milling cutter shank, cylindrical (DIN 6535 HA) a73
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 HA. [ TW | Legende
é EE E | HM | ‘ WW' Legend 650
€ - -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/274
(2] [
=
0
IS
£
(2]
L1
L2
E -
2 ©
= b 5
£ =
(7] [=)
IS
=
E
£
(2]
[aV] I
2
g : ] :
£ 2 @ [
£ 5 4 2 g
£3 88 g3 B3
H 8t g, = gt
oDh6 oD1 L2 £< @2 L1 £5 £3 5%
£ 3 83 &3 3
~ mm mm mm mm
X ¥V @Dh6=12,0 mm
T 12,0 12,0 42,0 V22,1212.42 AHM ABVM 100,0 VM5x12T20T 207 VD12.0
E 120 120 60,0 V22.1212.60 AHM AP4C 1300 VM5X12T20T T201 VD12.0
¥ gDh6=16,0 mm
16,0 11,5 30,0 Vv22,1611.30 AHM AMKQ 90,0 VMS5x12T20T 201 vD11.5
16,0 12,0 42,0 V22.1612.42 AHM AAIW 100,0 VM5x12T20T T20T VD12.0
5<¢ 16,0 12,0 60,0 V22.1612.60 AHM AEYP 130,0 VM5x12T20T 207 VD12.0
2 16,0 12,0 85,0 V22,1612.85 AHM AJS8 160,0 VM5x12T20T 207 VD12.0
€ 16,0 14,3 420 V28.1614.42 AHM AGNA 100,0 VM5x12T20T 207 VD14.3
% 16,0 14,3 60,0 V28.1614.60 AHM AFWJ 130,0 VM5x12T20T 201 VD14.3
16,0 14,3 85,0 Vv28.1614.85 AHM ANDA 160,0 VM5x12T20T 207 VD14.3
16,0 90 33,0 V33.1609.33 AHM AAWZ 100,0 VM512T20T 207 VD09.0
'V @Dh6 =20,0 mm
» 20,0 16,0 45,0 V22.2016.45 AHM AF6W 110,0 VMS5x12T20T 201 VD16.0
© 200 160 65,0 V22.2016.65 A HM ACHN 1300  vmsazreor T201 VD16.0
g 20,0 135 350 V28.2013.35AHM AE3N 104,0 VM5x12T20T 207 VD13.5
B 20,0 14,3 85,0 V28.2014.85 AHM AFNT 160,0 VM5x12T20T 201 VD14.3
I Bestellbeispiel // Order example: V22.1612.42 A HM
&
e
£

SIMIEK



ID: 428 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmmlll\/>< %
SIMTEK milling tools type VX =
€
£
(7]
Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)
Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) g
innerer Kihlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. 70Nm %
’ €
- . . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page IE
Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 6535 HA) g
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 HA. [ TW | Legende
[=] 2%, [=] a6 |W~ Legend 650 g
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/428 £
[ (2]
>
0
IS
£
(2]
L1
L2
% X
© =
@} 8 E
= £
[=) (7]
IS
x
=
E
=
(2]
I %
é ° ) %
8 2 R =
£3 g3 23 B2
H 8: - g3 2t
oDh6 @1 L2 3 o2 L1 £5 £3 52
£8 3: 83 83 3z
mm mm mm mm ~
¥ gDh6=12,7 mm X
127 1277 42,0 V22.0.500.13.42 AHM AHBS 100,0 VM5x12T20T T207 vD12.7 E
127 1277 60,0 Vv22.0.500.13.60 AHM AGT2 130,0 VM5x12T20T T207 vD12.7 %
¥V @Dh6 =15,875 mm
15,875 115 30,0 V22.0.625.11.30 AHM AJ9IX 90,0 VM5x12T20T 207 VD115
15,875 12,0 42,0 V22.0.625.12.42 AHM APKM 100,0 VM5x12T20T T20T VD12.0
15,875 12,0 60,0 V22,0.625.12.60 AHM AMEX 130,0 VM5x12T20T 207 VD12.0 ¢
15,875 12,0 85,0 V22.0.625.12.85 AHM AAG1 160,0 VM5x12T20T T207 VD12.0 =
15,875 143 42,0 V28.0.625.14.42 AHM AD3T 100,0 VM5x12T20T 207 vD14.3 €
15,875 14,3 60,0 V28.0.625.14.60 AHM AK1F 130,0 VM5x12T20T 207 VD14.3 %
15,875 14,3 85,0 Vv28.0.625.14.85 AHM AD9S 160,0 VM5x12T20T 207 VD14.3
I Bestellbeispiel // Order example: V28.0.625.14.42 A HM
(%)
c
€
£
(7]
3
2
557

SIMIEK



ID: 1393 | Edition R25DE

>
,<=f Z_irku!arfréisen _/_/ Groove Milling SA?
E simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM EK
(2]
x Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)
o
E Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit innerer
7] Kahlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
are . . 7,0 Nm
= MI”Iﬂg CUtteI’ Shaﬂk, Cy|lﬂdrlca| (DlN 6535 HA) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
= 487
E Anti-vibration solid carbide type with through coolant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
@ and shank according to DIN 6535 HA. ALL (Seite/Page 678)
o [ TW | Legend
.,.E [=] o | & | (W sens €23
= -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

QR-Code  www.simtek.info/cp/1393

simmill SX

x
o)
E
£
(72}
L1
x
=
- -
£ © /
2] 777777777777777777777%
> ° !
< w
=) S
<
= L2
£
£
(2]
=
2
E
£
@ Abbildung zeigt / Drawing shows: V28.2020.125 A HM
I
=
O @
= § ° g
@ £x 15 S L o5
£ g . g8
1= 2 £ 2 = 2 = gt
@Dh6 oD1 L2 2t %? L1 £9 £ 52
¢ - - - I S: - AH AH o
E 20,0 20,0 125,0 V28.2020.125 AHM A7BB 200,0 ATK6 T20T VD14.3
(% 20,0 20,0 150,0 Vv28.2020.150 AHM A7BD 220,0 ATK6 T20T VD14.3
| Bestellbeispiel // Order example: V28.2020.125 A HM
A
4
£ Eine Umschlusselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
o A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
x
=
E
£
(2]
[}
=
E
£
[}
x
[0}
©
=

Simmill\v/X

SIMTEK milling tools type VX



simmill SX simmill PX simmill PMX simmill AX

simmill UX

x
=
E
£

2]

simmill H2

simmill K2

simmill MX

simmill OS

Index

SIMIEK

ID: 1341 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling 5 5
simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder SImml“\/><
SIMTEK milling tools type VX

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)

Stahl-Ausflihrung mit Aufnahme nach DIN 1835 A. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

FUr hohe Stabilitat bei Planfrasoperationen. 70Nm

- . . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
Milling cutter shank, cylindrical (DIN 1835 A) a76 ’ -

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Steel type with shank according to DIN 1835 A. ALL (Seite/Page 645)

High stability in face milling operations. = 1 Legende
(SIS 28 ) oo g5
=1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E __J QR-Code  www.simtek.info/cp/1341

L1

©
s 8
IS] 1S
-l
a
8
Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.1612.00.06 A ST
.|
3 o 2
o 3 o~ &
£3 23 By 88
S € QT = B= oL
5z 25 g gz £5
oDh6 oD1 k3 ol L1 g3 £ g¢
<& =: AR AR oz
mm mm mm
16,0 12,0 V22.1612.00.06 A ST A6F1 60,0 VM5x12T20T 207 VD12.0
16,0 12,0 V22.1612.00.10 AST A6G1 120,0 VM5x12T20T 207 VD12.0

I Bestellbeispiel // Order example: V22.1612.00.10 A ST



simmill AX

simmill PMX

simmill SX simmill PX

simmill UX

x
=
E
£

2]

simmill H2

simmill K2

simmill MX

simmill OS

Index

SIMIEK

ID: 275

| Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling

simmill VX > 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
10,0 113
V @Dh6=13,0 mm
13,0 11,3
13,0 14,0
¥ @Dh6=15,875mm
15,875 12,0
V¥ @9Dh6=16,0 mm
16,0 12,0
V¥ @Dh6=19,05 mm
19,05 14,0
V¥ @9Dh6=20,0 mm
20,0 14,0

mm

10,7

257
10,7

24,0

24,0

35,7

357

Artikelnummer
Part number

V22.1011.10 AST

V22.1311.25AST
V28.1314.10A ST

V22.0.625.12.24 A ST

V22,1612.24 AST

v28.0.750.14.35A ST

V28.2014.35AST

I Bestellbeispiel // Order example: V22.1612.24 A ST

www.simtek.com/webcode

Webcode

ABCX

ACUJ
AB44

AN3S

AHCo

A4NV

AEWT

Simmill\vVxX

SIMTEK milling tools type VX

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)

L=,

A
ﬁ: (S](Ei-%ode

=
28
28
Lec
£3 3
5> 3 2
is%8 L1 g8
=23 ah
mm
Nein/ No 60,0 VMS5x12T20T
Nein/ No 70,0 VM5x12T20T
Nein/ No 70,0 VM5x12T20T
Ja/ Yes 80,0 VMS5x12T20T
Ja/Yes 80,0 VM5x12T20T
Ja/Yes 100,0 VM5x12T20T
Ja/ Yes 100,0 VMB5x12T20T

Legende
Legend

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/275

Schraubenschliissel

Screw driver

T20T
T20T

T20T

T20T

T20T

T20T

Connectcode
www.simtek.com/ccode

VvD11.3

vD11.3
VD14.0

VD12.0

VD12.0

VD14.0

VD14.0



ID: 276 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmmlll\/>< 2
SIMTEK milling tools type VX =
€
=
(7]
Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB)
Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) S
innerer Kihlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB. Z0Nm =
’ €
- Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page E
Milling cutter shank, Weldon (DIN 6535 HB) a7 g
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. [ TW | Legende
[=] 2%, [=] a6 |W~ Legend 650 &
H =1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
E- —J QR-Code  www.simtek.info/cp/276 £
[ (2]
x
0
IS
£
(2]
L1
L2
B‘L& X
2 =
@} 8 E
= £
g (7]
=
E
=
(2]
I [aV]
=
é ° [} E
8 2 3] =
£z 23 s B3
H 8t - g5 g
oDh6 op1 L2 2c @2 L1 £3 £3 5%
£8 3: 83 83 3z
mm mm mm mm ~
¥V @Dh6=12,0 mm X
12,0 12,0 42,0 V22.1212.42 BHM APJA 100,0 VM512720T 207 VD12.0 E
12,0 120 60,0 V22.1212.60 BHM AJ81 1300 VMSK12T20T T201 VD12.0 =
¥ gDh6=16,0 mm
16,0 115 30,0 Vv22,1611.30 BHM AKP6 90,0 VM512T20T 207 VD11.5
16,0 12,0 42,0 v22.1612.42 BHM AHES 100,0 VM5x12T20T T20T VD12.0
16,0 12,0 60,0 V22.1612.60 BHM ADO3 130,0 VM5x12T20T 207 VD12.0 ¢
16,0 12,0 85,0 Vv22,1612.85 BHM APYY 160,0 VM512720T 207 VD12.0 =
16,0 143 420 Vv28.1614.42 BHM ANNZ 100,0 VM5x12720T 207 VD14.3 =
16,0 143 60,0 V28.1614.60 BHM AJ23 130,0 VM5x12T20T 201 VD14.3 %
16,0 143 85,0 Vv28.1614.85 B HM AGBC 160,0 VM5x12T20T 207 VD14.3
16,0 90 33,0 V33.1609.33 BHM APSS 100,0 VM512T20T 207 VD09.0
'V @Dh6 =20,0 mm
20,0 16,0 45,0 V22.2016.45 BHM AG2G 110,0 VM5x12720T 207 VD16.0 »
200 16,0 65,0 V22.2016.65 B HM AHNF 1300  vmsazror T201 VD16.0 =
20,0 135 35,0 V28.2013.35 BHM ACWW 104,0 VM5x12T20T 207 VD13.5 g
20,0 143 85,0 V28.2014.85 BHM AF3D 160,0 VM512720T 201 VD14.3 D
I Bestellbeispiel // Order example: V22.1612.42 B HM
x
[0}
2
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ID: 429 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » »
2 simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmmlll\/><
= SIMTEK milling tools type VX
€
£
(7]
Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB)
z Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
= innerer Kihimittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB. Z0Nm
E g
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 through ALL (Seite/Page 645)
coolant and shank according to DIN 6535 HB. [ TW J TW | Legende
x EIFE T ED o e g wo
€ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/429
(2] [
=
0
IS
£
(2]
L1
L2
£ n
2 ©
= b 5
£ =
(7] [=)
IS
=
E
£
(2]
[aV] I
2
£ g - o
£ 3 & [
£ 5 2 2 8
£3 88 g3 B2
H 8¢ g, i gt
oDh6 oDp1 L2 3 @2 L1 £3 £3 52
£8 3: 83 &3 3z
~ mm mm mm mm
e ¥ gDh6=12,7 mm
T 127 1277 42,0 V22.0.500.13.42 BHM AH67 100,0 VM5x12T20T 7207 vD12.7
E 127 127 60,0 V22.0.500.13.60 BHM AKZA 1300 VMEX12T207 T201 VD127
¥V @Dh6 =15,875 mm
15,875 115 30,0 V22,0.625.11.30 BHM AG3Z 90,0 VMS12T20T T201 VD115
15,875 12,0 42,0 V22.0.625.12.42 BHM AC12 100,0 VM5x12720T T201 VD12.0
5<¢ 15,875 12,0 60,0 V22,0.625.12.60 BHM ACUX 130,0 VM5x12T20T 201 VD12.0
= 15,875 12,0 85,0 V22.0.625.12.85 BHM ABYS 160,0 VM5x12T20T 7207 VD12.0
€ 15,875 143 42,0 V28.0.625.14.42 BHM AFE3 100,0 VMS12T20T T201 VD14.3
% 15,875 14,3 60,0 V28.0.625.14.60 BHM AB65 130,0 VMBX12T207 T201 VD14.3
15,875 14,3 85,0 V28.0.625.14.85 BHM AKGV 160,0 VM8x12T20T 207 VD14.3
15,875 90 33,0 V33.0.625.09.33 BHM A28K 100,0 VM5x12T20T 20T VD09.0
0 I Bestellbeispiel // Order example: V22.0.500.13.42 B HM
e
€
£
[}
&
e
£
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ID: 423 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ »
simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmmlll\/>< %
SIMTEK milling tools type VX =
=
£
7]
Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 1835 B)
Stahl-Ausflhrung mit innerer Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) §
KUhImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 1835 B. 70Nm é
2 =
o Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 1835 B) a76 g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Steel type with through coolant and shank according to DIN 1835 B. ALL (Seite/Page 645)
\ m Legende
EIRSE S0, e o :
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
_J QR-Code  www.simtek.info/cp/423 £
2]
Whistle-Notch Aufnahme auf Anfrage erhaltlich.
Whistle-Notch fixation available upon request. o~
11 =
=
L2 =
2]
r SN
: ©
IS ‘ ’ é
= - =
S €
£
2]
x
=
E
=
(2]
I [aV]
2
; 3 Y £
4 8 £
=z S8 o g8 B2
- 8t i, i ef
@Dh6 D1 L2 3 o L1 £3 £ 52
gs s &3 33 3
mm mm mm mm I
¥ @Dh6=15,875mm X
15875 120 24,0 V22.0.625.12.24 BST AD8N 800  vmsazrar 201 VD120 E
15,875 20 20,0 V33.0.625.09.20 BST A283 80,0 VMS2T20T T201 VD09.0 o I
¥ gDh6 =16,0 mm
16,0 12,0 24,0 V22.1612.24 BST AFWU 80,0 VMSx12T20T T201 VD12.0
16,0 9,0 20,0 V33.1609.20 BST AB46 80,0 VM5x12T20T 20T VD09.0
¥ @Dh6 = 20,0 mm ~
20,0 14,0 357 V28.2014.35B ST AE05 100,0 VMSx12T20T 201 VD14.0 =
I Bestellbeispiel // Order example: V22.1612.24 B ST E
‘®
19}
<
E
£
7]
&
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£

SIMIEK



ID: 456 | Edition R21DE
Zirkularfrasen // Groove Milling ¥ »
simmill VX > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmmlll\/>< %
SIMTEK milling tools type VX =
=
=
(7]
Fraserschaft, fur Spannzangenfutter (DIN 6499)
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) é
Fur Spannzangenfutter nach DIN6499-A. 70N =
,0Nm z
. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page IE
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 Legende
(185, 5] 0 e o x
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
E' —J QR-Code  www.simtek.info/cp/456 £
[ (2]
x
0
1 £
- E
(2]
x
£d =
£g E
33 £
(2]

SIMTEK Spannmutter
SIMTEK Clamping nut

Fréserschaft ist nur mit passender Spannmutter verfiigbar.
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.

E
E
£
2]

I %
£ £y 3 g E
2 o3
&3 g, o : 5% gg % . 3 g
E 1 g A 2 5 g
23 §2 a5 £s  E¥ 2z 33 £
48 gp1 L2 i %! §E g o0 L1 £ £ g2
28 <& Sk [7x3) SE AR AH Oz
mm mm mm mm ~
¥ Fiir Spannzange // For collet chuck = ER16 =2
ER16 12,0 30,0 V22.ER16.12.30 ADSW VER161832 M22x1,5 32,0 60,0 VM5x12T20T T20T VD12.0 E
ER16 12,0 30,0 V22.ER16.12.30.B AVMX VER16.1822 M19x1,0 22,0 60,0 VM5x12T20T T20T VD12.0 £
ER16 12,0 30,0 V22.ER16.12.30.C AVMY VER16.1825 M19x1,0 25,0 60,0 VM5x12T20T T20T VD12.0 ?
¥ Fiir Spannzange // For collet chuck = ER20
ER20 12,0 30,0 V22.ER20.12.30 APJ7 VER201935 M25x1,5 35,0 6565  VMsx12T20T T20T VD12.0
ER20 12,0 30,0 V22.ER20.12.30.B AVM1 VER201928 M24x1,0 28,0 6565  VM5x12T20T 207 VD12.0 ¢
ER20 14,0 35,0 V28.ER20.14.35 ABIC VER2019.35 M25x1,5 35,0 69,5 VM5x12T20T T20T VD14.0 E
ER20 140 35,0 V28.ER20.14.35.B AVM2 VER2019.28 M24x1,0 28,0 69,5  VMsx12T20T 20T VD14.0 E
¥ Fiir Spannzange // For collet chuck = ER25 %
ER25 12,0 30,0 V22.ER25.12.30 AESQ VER25.2042 M32x1,5 42,0 68,0 VM5x12T20T T20T VD12.0
ER25 12,0 30,0 V22.ER25.12.30.B AVvM4 VER252035 M30x1,0 35,0 68,0 VM5x12T20T T20T VD12.0
ER25 14,0 19,0 V22.ER25.14.19 AMP6 VER252042 M32x1,5 42,0 63,0 VM5x12720T T20T VD14.0
ER25 140 19,0 V22.ER25.14.19.B AVM5 VER252035 M30x1,0 35,0 63,0  VMmsx12120T T201 VD14.0 )
ER25 14,0 35,0 V28.ER25.14.35 APAS VER25.2042 M32x1,5 42,0 730 VM5x12T20T T20T VD14.0 2
ER25 14,0 35,0 V28.ER25.14.35.B AVM6 VER252035 M30x1,0 35,0 730  VMsx12720T 207 VD14.0 g
'V Fiir Spannzange // For collet chuck = ER32 ‘D
ER32 12,0 30,0 V22.ER32.12.30 AFVA VER322350 M40x1,5 50,0 74,0 VM5x12T20T T20T VD12.0
ER32 14,0 19,0 V22.ER32.14.19 AKX3J VER32.2350 M40x1,5 50,0 63,0 VM5x12720T T20T VD14.0
ER32 14,0 35,0 V28.ER32.14.35 ACOB VER322350 M40x1,5 50,0 790 VM5x12T20T T20T VD14.0
| Bestellbeispiel // Order example: V28.ER25.14.35
-
£
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Manufacturers of Precision Ground Cutting Tools

Premier Form Tools Ltd

Lancaster Road, Bowerhill, Melksham, Wiltshire, SN12 6SS, UK
Tel: +44 (0)1225 702584
e-email: enquiries@premierformtools.co.uk

Full details of our products are available at
www.premierformtools.co.uk




