Zirkularfrasen // Groove Milling ®
simmill® PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill P)(

Metrisches 1SO-Gewindefrasen, Teilprofil Somenetting ook pe

gV @llwuwis

Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
,Steigung (von)“ ist normgerecht. Die ,Steigung (bis)* fzm hmax Ve
gung (von) d gung (ois) 0,02 0,03 S./P. 476

kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte.

o . . i Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page %

Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile  ass,ase,as7,ass, 359, 360,361 3

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page 5

Multi-purpose milling inserts. The given ,Pitch (as of)“ is 341 3
conforming to standards. The ,Pitch (up to)* is possible too at Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

the expense of conformity. Please read additional notes. ALL (S./P.483), HO3 (S./P. 485), H04 (S./P. 486)

Legende auf Seite

Im Legend on page 488
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Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.2530.01 M >
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£5 £8 £3 £2 33 g% o3 =
I T A g5 £ 23 g5 2
8% HE HE £5 32 S tmax @DS SE S? =3
o t o s c 3 2 =
22 3 =: <2 Oz 25
mm mm o mm mm mm g
m14 10 175 P12.0510.01M ANQQ 285 1,08 117 3 PD0B.0|PDO73 c
M14 10 20 P12.0720.01M ANJZ 245 1,25 117 3 Po060|PD073 =
16 15 2,75 P12.0815.01M AC5 2,55 162 117 3 Ppos.0|PpO73
M16 2,0 30 P12.2530.01 M ADM( 21 1,76 117 3 PD06.0|PD07.3
| Bestellbeispiel // Order Example: P12.0720.01 M GF25 (GF25 = Schneidstoff // Grade)
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Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren =<
GewindegréBeneignung finden Sie auf Seite 487 =
More information about the Multi-Purpose Thread Milling Tools
and the Thread size suitability can be found on page 487
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANQC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANJZ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC51
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADMQ

Zirkularfrasen // Groove Milling

simmill® PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill® P)(

Sigma-Line Milling Tools Type P

gV @llwwls

Wh |tWO rth - G eW| n d e y \/O | | p I’Ofl | Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
fzm hmax Ve
0,02 0,03 S./P. 476

Frasen von Whitworth-Gewinden, Vollprofil mit drei

%" Schneiden und Werkzeug-Schneldkrels von 11,7 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
=l . L . 355, 356, 357, 358, 359, 360, 361
5 Wh |tW0rth ‘Th I’ead M | | | | ng, fU || prOﬂle Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
; 343
Thread milling of Whitworth-threads, full profile with three Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

cutting edges and tooldiameter of 11,7 mm. ALL (S./P.483), HO3 (S./P. 485)

Legende auf Seite

m Legend on page 488
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x Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.1118.14 M
I
- 3 @ cw 03
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0 g £y o3 23 23 g5
Zo. 28 — £3 g2 <3 £2 § 3
@3 B 83 2E 32 SE G5 2
@ op 38 52 8 Ha 28 £t
=3 H1 HhE w3 =t 2 R S @DS (R} SE 53
3= 8E <& S: 22 g2 o3
= @ mm mm mm mm mm
< ==
c 0,86 1,34 19 P12.0813.19 M |5C_8_|-| 0,18 25 11,7 W 5/8“ 3 PD06.0|PD07.3
5 1,16 1,81 14 P12.1118.14 M :_QG_ (4 0,24 23 11,7 W 3/4“ 3 PD06.0|PD07.3
148 231 11 P12.1423.11M ACAH 031 20 17 ws 3 PDOGO[PDO73
| Bestellbeispiel // Order Example: P12.1118.14 M GF25 (GF25 = Schneidstoff // Grade)
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A . Werkzeuge
SIMIEK  wfoehste


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC8H
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGX4
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC4K

Zirkularfrasen // Groove Milling

simmill® PX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simmill® P)(

Sigma-Line Milling Tools Type P

gV @llwuwis

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer
KUhImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)

@,
. ) . 2,0Nm g
MI”Iﬂg Cutter Shaﬂk, Cy|lﬂdl’ICa| (DIN 6535 HA) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page 5
348 3
x
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 (S./P.483)

m ‘ WV"' Legende auf Seite 488

Legend on page
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z8 3 o 88 33 <P 335
mm mm mm mm g
Y @Dh6=12,0 mm g
120 60 21,0 P10.1206.21AHM QE33 800 PD06.0 PM2GETSF TSR 208m 2
120 60 300 P10.1206.30 AHM AGSA 900 PD06.0 PM2GETSF TSR 208m
120 60 420 P10.1206.42 AHM AMEK, 1000 PD06.0 PM2GETSF TSR 208m
120 73 300 P10.1207.30 AHM AHBR 90,0 PDO7.3 PM2GSTEF TSR 20Nm
V @Dh6=12,7 mm
127 60 21,0 P10.0.500.06.21 A HM BE23 800 PD06.0 PM2GETSF TSR 20m @
127 60 210 P10.0.500.06.30 AHM AKAS 900 PD06.0 PuoGETEE o 208m =
127 6,0 420 P10.0.500.06.42 AHM AMMM 100,0 PD06.0 PM26@TEF T8 20Nm >
127 73 300 P10.0.500.07.30 AHM APFR 90,0 PDO7.3 PM2GSTEF TSR 20Nm =
¥ @Dh6 =15,875 mm x
15875 73 250 P10.0.625.07.25 AHM AF2R 1000 PDO7.3 PM2GETSF TSR 20m
V @Dh6 =16,0 mm
16,0 73 250 P10.1607.25 AHM ADV? 100,0 PD07.3 PM26x8T8F T8F 20Nm
| Bestellbeispiel // Order Example: P10.1206.21 A HM
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AE35
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG5A
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMEK
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHBF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AE25
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKHS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMMM
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APFF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF2B
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADVZ

Zirkularfrasen // Groove Milling

simmill® PX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simmi“@P)(

Sigma-Line Milling Tools Type P

gV @|lwwis

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)

StahI—Ausf[]hrung mit innerer Kihlmittelzufuhr Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)
und Aufnahme nach DIN 1835 A. 2,0Nm

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 1835 A) 349

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

Steel type with through coolant and shank according to DIN 1835 A. ALL(S./P.453)
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Legend on page
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=3 #Dg6 g1 L2 i: 8¢ L1 g7 £s £8 55
35 28 S: (33 33 88 LS
g mm mm mm mm
g V @9Dg6 =10,0 mm
- 100 60 150 P10.1006.15A ST AG7 600 PD06.0 PM2GSTSF TSR 208m
V ¢Dg6 =15,875 mm
15,875 6,0 12,0 P10.0.625.06.12 A ST A _X_l:)I 80,0 PD06.0 PM2,6x8T8F T8F 20Nm
V @Dg6=16,0 mm
160 60 120 P10.1606.12AST AES8R 80,0 PDO06.0 PM2GSTSF  TSF 20Nm
(2]
3 I Bestellbeispiel // Order Example: P10.1006.15 A ST
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG7K
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABXD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AE8E

Zirkularfrasen // Groove Milling

simmill® PX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simmill® P)(

Sigma-Line Milling Tools Type P

gV @llwuwis

Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB)

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer
KUhImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)

o,
o 2,0 Nm g
MI”Iﬂg CUUGI’ Shaﬂ k, We|dOﬂ (D | N 6535 H B) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page 5
350 )
x
Anti-Vibration solid carbide type with through coolant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
and shank according to DIN 6535 HB. ALL (S./P.483)

m ‘ WV"' Legende auf Seite 488

Legend on page
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z8 3: o 33 33 <P 35
mm mm mm mm g
V @Dh6=12,0 mm g
120 60 21,0 P10.1206.21 B HM AKIM 800 PD06.0 PM2GETSF TSR 208m 2
120 60 300 P10.1206.30 BHM AC5R 900 PD06.0 PM2GETSF TSR 208m
120 60 420 P10.1206.42 B HM AHUG 1000 PD06.0 PM2GETSF TSR 208m
120 73 300 P10.1207.30 BHM AHI7 90,0 PDO7.3 PM2GSTEF TSR 20Nm
V @Dh6=12,7 mm
127 60 21,0 P10.0.500.06.21 B HM AFUZ 800 PD06.0 PM2GETSF TSR 20m @
127 60 300 P10.0.500.06.30 B HM AIXS 900 PD06.0 PuoGETEE o 208m =
127 60 420 P10.0.500.06.42 B HM ABXz 1000 PDO06.0 PM2GETEF TSR 20Nm =
127 73 300 P10.0.500.07.30 B HM AEDG 90,0 PDO7.3 PM2GSTEF TSR 20Nm =
¥ @Dh6 =15,875 mm x
15,875 73 250 P10.0.625.07.25 BHM ADDI 1000 PDO7.3 PM2GETSF TSR 20m
V @Dh6 =16,0 mm
16,0 73 250 P10.1607.25 BHM :5 POF 100,0 PD07.3 PM26x8T8F T8F 20Nm
| Bestellbeispiel // Order Example: P10.1206.42 B HM
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKJM
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC5B
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHUG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHJ7
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFUZ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJXS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABXZ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEDG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADDD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AP0F

Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill® PX > Tragerwerkzeug // Toolholder

gV @|lwwis

Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 1835 B)

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

Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 1835 B)
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Steel type with through coolant and shank according to DIN 1835 B.

SIMMilI°Px

Sigma-Line Milling Tools Type P

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)

2,0 Nm

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
351

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (S./P.483)

m ‘ Legende auf Seite 488

Legend on page
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g mm mm mm mm
g V @9Dg6 =10,0 mm
- 100 60 15,0 P10.1006.15 B ST AGSa 60,0 PDO06.0 PM2GSTEF TSR 208m
V @Dg6=12,0 mm
120 60 150 P10.1206.15 BST AK2¢ 60,0 PD06.0 PM2GETSF TSR 20Nm
V @Dg6 =15,875 mm
15,875 6,0 12,0 P10.0.625.06.12 BST AHOR, 80,0 PD06.0 PM2,6x8T8F T8F 20Nm
o V 6Dg6=16,0mm
3 16,0 6,0 120 P10.1606.12 BST AAB7, 80,0 PD06.0 PM26BTEF T8 20Nm
3 AAB/
5 I Bestellbeispiel // Order Example: P10.1606.12 B ST
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGS0
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AK28
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AH0P
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAB7

Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill® PX > Tragerwerkzeug // Toolholder

Fraserschaft, Whistle-Notch (vgl. DIN 6535 HE)

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer
KihImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HE.

Milling Cutter Shank, Whistle-N. (DIN 6535 HE)

Anti-Vibration solid carbide type with through coolant
and shank according to DIN 6535 HE.

SIMMilI°Px

Sigma-Line Milling Tools Type P

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)

2,0 Nm
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
352

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (S./P.483)

Legende auf Seite
m ‘ va- Legend on page 488
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mm mm mm mm g
Y @Dh6=12,0 mm g
120 60 21,0 P10.1206.21 EHM AEKA 800 PD06.0 PM2GETSF TSR 208m 2
120 60 300 P10.1206.30 EHM AChg 90,0 PDO06.0 PM2GSTEF  TeF 20Nm
120 60 420 P10.1206.42 EHM ANGY, 1000 PD06.0 PM2GETSF TSR 208m
120 73 300 P10.1207.30 EHM AMJE 90,0 PDO7.3 PM2GSTEF TSR 20Nm
Y 9Dh6=16,0 mm
160 73 250 P10.1607.25 EHM ANB: 1000 PDO7.3 PM2GETSF TSR 20m 2
| Bestellbeispiel // Order Example: P10.1607.25 E HM 2
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Anforderungen


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEKA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACWQ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN6Y
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMJE
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANBJ

Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill® PX > Tragerwerkzeug // Toolholder

gV @|lwwis

Fraserschaft, Whistle-Notch (vgl. DIN 1835 E)

Stahl-Ausfuhrung mit innerer Kuhimittelzufuhr
und Aufnahme nach DIN 1835 E.

Milling Cutter Shank, Whistle-N. (DIN 1835 E)

Steel type with through coolant and shank according to DIN 1835 E.
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SIMMilI°Px

Sigma-Line Milling Tools Type P

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)

2,0 Nm

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
353

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (S./P.483)

m ‘ Legende auf Seite 488

Legend on page
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g mm mm mm oo mm
< 16,0 6,0 120 P10.1606.12 E ST AC7 80,0 PD06.0 PM26:8TSF T8F 20Nm
= AC72
= | Bestellbeispiel // Order Example: P10.1606.12 E ST
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC7Z



