Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill® UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

gV @llwwls

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil

g Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil.

® - . .

3 Thread milling, metric ISO-Thread, full profile
Thread milling of metric ISO-Thread, full profile.
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= M24 20 U06.1020.02.18 M ASeq 585 48
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| Bestellbeispiel // Order Example: U06.1020.02.18 M GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
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A . Werkzeuge
SIMIEK  wfoehste

SImMmMill°*uUx

Sigma-Line Milling Tools Type U

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

fzm hmax Ve
0,03 0,04 S./P. 476

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
387, 388, 389, 390, 391, 392, 393

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (S./P. 483), HO3 (S./P. 485), HO5 (S./P. 486)

Legende auf Seite

m Legend on page 488
0
$
2 .
8 g
23 8<
%6 § 3
95 2
=3 SE
H1 @Ds w SE 52
g2 o3
mm mm mm
0,81 17,7 0,19 6 UD09.0|UD12,0|UD13.0
1,083 177 0,25 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0
1,62 177 0,38 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0
1,89 17,7 0,44 6 UD09.0|UD12.0|UD13.0
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
simmill® UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill UX
Sigma-Line Milling Tools Type U

gV @llwuwis

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

fzm hmax Ve
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil £ s SRR
. . . . Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page %
Frésen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil. 387, 388, 389, 390, 391, 392, 393 ]
L ) ) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page 5
Thread milling, metric ISO-Thread, full profile 342 3
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Thread milling of metric ISO-Thread, full profile. ALL(S./P.453), H03/(S./P. 485)
Legende auf Seite 488
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M22 081 15 U18.0815.02 M AHK3 48 018 177 g UD09.0|UD120]UD130 c
M22 095 175 U18.0917.02 M AKO7, 47 02 177 3 UD09.0|UD120[UD130 =
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m27 1,89 35 U18.1835.02 M AN9 41 0,43 17,7 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
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Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill® UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene

~oteigung (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.
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Abbildung zeigt / Drawing shows: U06.0720.01.18 M
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M22 10 20 U06.0720.01.18 M AES]
M24 20 35 U06.2535.01.18 M APNF

| Bestellbeispiel // Order Example: U06.0720.01.18 M GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)

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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furhéchste
Anforderungen
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4,6
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SImMmMill°*uUx

Sigma-Line Milling Tools Type U

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

fzm hmax

Ve
0,03 0,04 S./P. 476

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
387, 388, 389, 390, 391, 392, 393

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite / Similar tools on page

341

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

ALL (S./P. 483), HO3 (S./P. 485), H04 (S./P. 486), HO5
(S./P. 486)

Legende auf Seite
Im Legend on page

488

lary application pos

Q)
é g5 llustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaglichkeit mit ahnlichem Werkzeug
\ 5 g ty with similar tool.

Number of Cutting Edges

Connectcode
www.simtek.eu/ccode

tmax @DS
mm mm
1,25 177
2,57 17,7

Anzahl Schneiden

(2]

UD09.0|UD12,0|UD13.0
UD09.0

(2}
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Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill® UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene

~oteigung (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.
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Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.2535.01 M
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mm mm mm
M22 10 175 U18.0510.01 M ADHG 50
M22 10 20 U18.0720.01 M AAsM 468
M22 15 2,75 U18.0815.01M AM2g 49
M24 20 375 U18.1020.01 M AN1S 45
M24 20 30 U18.1325.01M AAUq 44
M24 25 50 U18.1630.01 M AHIC 40
M24 30 55 U18.1835.01 M ADWE 39
M24 20 35 U18.2535.01 M AP’ 41

| Bestellbeispiel // Order Example: U18.2535.01 M GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)

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

SImMmMill°*uUx

Sigma-Line Milling Tools Type U

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

hmax
0,04

fzm

Ve
0,03 S./P. 476

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
387, 388, 389, 390, 391, 392, 393

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite / Similar tools on page

341

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

ALL (S./P. 483), HO2 (S./P. 484), HO3 (S./P. 485), H04
(S./P. 486)

Legende auf Seite
Im Legend on page

488

llustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaglichkeit mit ahnlichem Werkzeug
g lary application pos ith similar tool.
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Zirkularfrasen // Groove Milling

simmill® UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill® UX

Sigma-Line Milling Tools Type U
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UN-Gewindefrasen, Vollprofil Schnittwerte (Star) / Cuting parameters (Star)
» fzm hmax Ve
3 = . , 0,03 0,04 S./P. 476
g Frasen von UN-Gewinden, Vollprofil. ’ ’ /
% L . Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
3 Thread milling, UN Full Profile 387,388, 389, 390, 391, 392, 393
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Thread milling of UN-Threads, full profile. ALL (S./P. 483), HO3 (S./P. 485), HO5 (S./P. 486)
Legende auf Seite 488
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Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill® UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

UN-Gewindefrasen, Vollprofil

Frasen von UN-Gewinden, Vollprofil.

Thread milling, UN Full Profile

Thread milling of UN-Threads, full profile.
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Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.UN11.02 M
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| Bestellbeispiel // Order Example: U18.UN12.02 M GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
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52
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SImMmMill°*uUx

Sigma-Line Milling Tools Type U

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

fzm hmax Ve
0,03 0,04 S./P. 476

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
387, 388, 389, 390, 391, 392, 393

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (S./P. 483), HO3 (S./P. 485)

Legende auf Seite

Im Legend on page 488
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177 0,15 3 UD09.0|UD12,0|UD13.0
177 0,13 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
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Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill® UX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

gV @llwwls

Whitworth-Gewinde, Vollprofil

@

% Frasen von Whitworth-Gewinden, Vollprofil.

® . . .

3 Whitworth-Thread Milling, full profile
Thread Milling of Whitworth-Threads, full profile.
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| Bestellbeispiel // Order Example: U18.BS11.02 M GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
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SImMmMill°*uUx

Sigma-Line Milling Tools Type U

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

fzm hmax Ve
0,03 0,04 S./P. 476

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
387, 388, 389, 390, 391, 392, 393

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (S./P. 483), HO3 (S./P. 485)

Legende auf Seite 488
m Legend on page

Connectcode
www.simtek.eu/ccode

S H1 oDS

mm mm mm

44 1,48 177 UD09.0|UD12,0|UD13.0
4,64 1,16 177 UD09.0|UD12.0|UD13.0
4,88 0,856 17,7 UD09.0|UD12.0|UD13.0
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Zirkularfrasen // Groove Milling

simmill® UX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simmill® UX

Sigma-Line Milling Tools Type U

gV @|lluwis

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)

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

(),
. ) . 4,5Nm g
|\/|I||Iﬂg CUTTGI’ Shaﬂk, Cy|lﬂdl’lca| (DlN 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)
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Y @Dh6=12,0 mm g
120 90 320 U18.1209.32 AHM ACQG 1000 UD09.0 UMbdTIsE  TisF 45Nm 2
120 90 450 U18.1209.45 AHM AGKS 1000 UD09.0 UMbd2TISF  TisF 45Nm
120 90 64,0 U18.1209.64 AHM AGE\ 1200 UD09.0 UMAd2TISE  TisF 45Nm
VY @Dh6=12,7 mm
127 90 320 U18.0.500.09.32 AHM AK8 1000 UD09.0 UMbdTISE  TisF 45Nm
127 90 450 U18.0.500.09.45 AHM AH54 1000 UD09.0 UMbd2TISE  TisF 45Nm @
127 90 640 U18.0.500.09.64 A HM ADSF 1200 UD09.0 UMbazisE TisE ashm =
V @Dh6 =15,875 mm %
15,875 90 250 U18.0.625.09.25 AHM AESX 930 UD09.0 UMA2TISF  TISF 45Nm =
15,875 9,0 32,0 U18.0.625.09.32 AHM E\(;Q_i 100,0 UD09.0 UM4x12T15F T15F 45Nm x
15875 90 450 U18.0.625.09.45 AHM AHOT 1000 UD09.0 UMbd2TISE  TisF 45Nm
15875 90 64,0 U18.0.625.09.64 AHM Ak2y 1300 UD09.0 UMAd2TISF  TisF 45Nm
15,875 13,0 64,0 U18.0.625.13.64 AHM AHQK, 1100 UD09.0 UMA2TISF  TISF 45Nm
15,875 130 66,0 U18.0.625.13.66 AHM ADZE, 1300 UD09.0 UMBA2TISF  TisF 45Nm
V 9Dh6=16,0 mm o > >
160 90 250 U18.1609.25 AHM AAD3 930 UD09.0 UMbd2TISF  TisF 45Nm 83
160 90 320 U18.1609.32 AHM AAKX 1000 UD09.0 UMbd2TISE  TisF 45Nm 32
16,0 90 450 U18.1609.45 AHM AMC\ 1100 UD09.0 UMAd2TISE  TiSF 45Nm =3
16,0 90 64,0 U18.1609.64 AHM AN, j 130,0 UD09.0 UM4X12T15F T15F 45Nm
160 130 64,0 U18.1613.64 AHM AFVT, 1100 UD13.0 UMbdZTISE  TisF 45Nm
16,0 130 66,0 U18.1613.66 AHM AD9 130,0 UD13.0 UM4x12T15F TASF 45Nm

| Bestellbeispiel // Order Example: U18.1209.32 A HM
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Zirkularfrasen // Groove Milling

simmill® UX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simmi“@UX

Sigma-Line Milling Tools Type U

gV @|lwwis

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)

®. StahI—Ausf[]hrung mit innerer Kihlmittelzufuhr Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)
g_ und Aufnahme nach DIN 1835 A. 45Nm
5 o ) . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
3 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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- 100 90 170 U18.1009.17 AST AM1T 60,0 UD09.0 UMA2TISE  TISF a5Nm
V ¢Dg6=13,0 mm
13,0 9,0 250 U18.1309.25A ST AKZS 70,0 UD09.0 UM4x12T15F TASF 45Nm
¥ @Dg6=15,875mm
15,875 90 18,0 U18.0.625.09.18 AST 'gl\l 1L 80,0 UD09.0 UM4x12T15F T15F 45Nm
o ¥ @Dg6=16,0mm
3 16,0 90 18,0 U18.1609.18 AST AGU 800 UD09.0 UMI2TISF  TISF 45Nm
3 BatE
5 I Bestellbeispiel // Order Example: U18.1009.17 A ST
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A . Werkzeuge
SIMIEK  wfoehste


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AM1T
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKZ5
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN7U
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGU5

Zirkularfrasen // Groove Milling

simmill® UX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simmill® UX

Sigma-Line Milling Tools Type U

gV @|lluwis

Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB)

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

(),
o 4,5Nm g
M | | |Iﬂg CUTTGI’ Shaﬂ k, We|dOﬂ <D | N 6535 H B) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page 5
350 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 HB. ALL (S./P.483)
[ TW | i
| & | W Cenonpese: 428
.
3
=1
®
2]
x

L1
L2
@
3
3
e 2 =
: c
X
3
S}
e
3
3
®
<
>
I
§ (] % )
& g '§§ = £g
. = S . S
2 83 g7 iy £2 =0
25 8¢ gz 3 &g st 33
@Dh6 gD1 L2 ic i L1 g2 £3 £s 55 =3
<& = o: 33 33 4= 35
mm mm mm mm g
¥ @Dh6=12,0mm c
120 90 320 U18.1209.32 BHM AHQG 1000 UD09.0 UMbdTIsE  TisF 45Nm 2
120 90 450 U18.1209.45 B HM AGXC 1000 UD09.0 UMbd2TISF  TisF 45Nm
120 920 64,0 U18.1209.64 BHM ac3za 1200 UD09.0 UMAd2TISE  TiSF 45Nm
VY @Dh6=12,7 mm
127 90 320 U18.0.500.09.32 BHM AMWG 1000 UD09.0 UMbdTISE  TisF 45Nm
127 90 450 U18.0.500.09.45 B HM AEWd 1000 UD09.0 UMbd2TISE  TisF 45Nm @
127 90 640 U18.0.500.09.64 BHM AEY) 1200 UD09.0 UMbazisE TisE ashm =
V @Dh6 =15,875 mm %
15,875 90 250 U18.0.625.09.25 B HM AET2 930 UD09.0 UMA2TISF  TISF 45Nm =
15,875 9,0 32,0 U18.0.625.09.32 BHM Z\C_Q_ 100,0 UD09.0 UM4x12T15F T15F 45Nm x
15875 90 450 U18.0.625.09.45 B HM AD9A 1100 UD09.0 UMbd2TISE  TisF 45Nm
15875 90 64,0 U18.0.625.09.64 B HM AE44 1300 UD09.0 UMAd2TISF  TisF 45Nm
15,875 130 64,0 U18.0.625.13.64 BHM APQG 1100 UD13.0 UMAA2TISE  TisF 45Nm
15,875 130 66,0 U18.0.625.13.66 BHM AHS9 1300 UD13.0 UMBA2TISF  TisF 45Nm
V 9Dh6=16,0 mm > >
16,0 90 25,0 U18.1609.25 B HM 8383 930 UD09.0 UMAA2TISF  TISF 45Nm =
A= o
160 90 320 U18.1609.32 B HM AHTE 1000 UD09.0 UMbd2TISE  TisF 45Nm 32
16,0 90 450 U18.1609.45 B HM AA3N 1100 UD09.0 UMaiaTISE  TISE 45Nm <
160 90 64,0 U18.1609.64 BHM ACG 1300 UD09.0 UMbA2TISF  TISF 45Nm
16,0 120 45,0 U18.1612.45 BHM ADGS 110,0 UD12.0 UM4x12T15F T15F 45Nm
16,0 130 64,0 U18.1613.64 BHM AMTE 1100 UD13.0 UMaxi2TISE  TasF 45Nm
16,0 130 66,0 U18.1613.66 BHM AJka 130,0 UD13.0 UMai2TISE  TaSF 45Nm

| Bestellbeispiel // Order Example: U18.1609.64 B HM
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHQG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGXG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC32
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMW6
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEW9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEYX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AET2
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACQM
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD9P
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AE40
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APQG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHS9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ83
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AH75
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AA3N
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACGX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADG9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMT0
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJK6

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

gV @|lwwis

Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 1835 B)

o Stahl-Ausfuhrung mit innerer Kuhimittelzufuhr

3 und Aufnahme nach DIN 1835 B.

® -

3 Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 1835 B)
Steel type with through coolant and shank according to DIN 1835 B.
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Sigma-Line Milling Tools Type U

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)

4,5Nm
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
351

m ‘ Legende auf Seite 488

Legend on page
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c V @Dg6=15,875mm
- 15875 90 180 U18.0.625.09.18 B ST AFHD 80,0 UD09.0 UMAA2TISF  TISF 45Nm
V @Dg6=16,0 mm
r
16,0 9,0 18,0 U18.1609.18 BST ABP7 80,0 UD09.0 UM4x12T15F T1SF 45Nm
| Bestellbeispiel // Order Example: U18.1609.18 B ST
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A . Werkzeuge
SIMIEK  wfoehste


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFHD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABP7

Zirkularfrasen // Groove Milling

simmill® UX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simmill® UX

Sigma-Line Milling Tools Type U

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

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer

KihImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HE. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)
4,5Nm

M | | I | I’]g Cutter Shaﬂ k, Wh IS’[|6- N . (DI N 6535 H E) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
352

Anti-Vibration solid carbide type with through coolant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

and shank according to DIN 6535 HE. ALL (S./P.483)

m ‘ WV"' Legende auf Seite 488

Legend on page
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12,0 90 320 U18.1209.32 EHM AKVS 100,0 UD09.0 UMA4x12T15F TASF 45Nm 5
120 90 450 U18.1209.45 EHM ADQR 1000 UD09.0 UMbd2TISF  TisF 45Nm
120 90 64,0 U18.1209.64 EHM AF68 1200 UD09.0 UMAd2TISF  TisF 45Nm
V @Dh6 =16,0 mm
16,0 9,0 25,0 U18.1609.25 E HM :Q _e_n' 93,0 UD09.0 UM4x12T15F T15F 45Nm
160 90 320 U18.1609.32 EHM ANZd 1000 UD09.0 UMAA2TISE  TisF 45Nm 23
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16,0 90 64,0 U18.1609.64 E HM AABE 1300 UD09.0 UMA4x12T15F T15F 45Nm 5
16,0 130 64,0 U18.1613.64 EHM AGIh 1100 UD13.0 UMA2TISE  TiSF 45Nm =
160 130 66,0 U18.1613.66 EHM AEF6 1300 UD13.0 UmbdazTISE  TisF 45Nm =
| Bestellbeispiel // Order Example: U18.1613.66 E HM
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Anforderungen


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKV9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADQP
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF68
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AK0D
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANZ0
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKQB
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AABB
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGJF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEF6

Zirkularfrasen // Groove Milling

simmill® UX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simmi“@UX

Sigma-Line Milling Tools Type U

gV @|lwwis

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

o Stahl-Ausfuhrung mit innerer Kuhimittelzufuhr
3 und Aufnahme nach DIN 1835 E.
% Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)
3 Milling Cutter Shank, Whistle-N. (DIN 1835 E) 4,5Nm
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
Steel type with through coolant and shank according to DIN 1835 E. 353
| TW | Legende auf Seit
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A . Werkzeuge
SIMIEK  wfoehste

Tightening Torque

Anzugsmoment

IS
o
z
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANVT



