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Info

Das Werkzeugsystem simmill AX ’ ’
The Tool System simmill AX Simimill/\x

simmill PMX

+ Schaftfraser aus Feinstkornhartmetall
in den Schaftdurchmessern 6,0 oder 8,0 mm
Solid micro grain carbide milling cutter
with shank diameters 6,0 or 8,0 mm

simmill PX

+ Hohe Nuttiefen in kleinsten Bohrungen
High groove depths in smallest bores

simmill SX

+ Verbesserte Schnittbedingungen
mit 3 Schneiden in Bohrungen ab @ 1,4 mm
Improved cutting conditions
with 3 cutting edges in bores as of @ 1,4 mm

simmill UX

+ Hohe Gewindetiefen bei reduziertem Schnittdruck
Extended thread depths at low cutting pressure

simmill VX

+ Nutzbare Lange bis zu 35,6 mm
Usable length up to 35,6 mm

simmill H2

Hauptanwendungen

Nutfrasen, Gewindefrdsen, Bohrungen fasen,
Frasen von Scheibenfedernuten

simtek-individual- und
Individualwerkzeuge verflgbar.

simmill K2

Main applications

Groove milling, thread milling,
chamfering, key way milling

simmill MX

simtek-individual and
customized tools available.

simmill OS

Index
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SIMMIllAX
SIMTEK milling tools type AX

.. finden Sie ab Seite:
.. can be found as of page:
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Allgemeines Nutfrasen

Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab

Bohrungsdurchmesser 6,0 mm. Aufnahme nach DIN 6535 HA. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
fzm hmax Ve
0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 639

General Groove Milling

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
General Groove Milling. For use in bores as of minimum bore ALL (Seite/Page 645)
diameter 6,0 mm. Shank according to DIN 6535 HA. [w] Legende
171 Legend 650

-1 =:2] Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
] QR-Code  www.simtek.info/cp/291

L1
L2
@DS
g (D)
= |
B S ‘
IS
o
a
S}
x
©
L= ——"
w lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmoglichkeit mit ahnlichem Werkzeug.

Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: MA3.070.15.06.00 AG

I
@ Y _ 2
% g § § 3 < § [} 2
£ : : 3 # H
£E Es o3 ° 2 £3 8
wioo2 12 8§ : 8! 5 §t oDL ODh6 @DS L1 tmax £
mm mm mm LS ; 2 IMIN- = mm mm mm mm mm o=
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,0 mm
05 150 60 MA3.050.15.06.00 AG AVTL  xsoo am2 3 38 60 58 580 08 -
06 150 60 MA3.060.15.06.00 AG AVTE  xeee ez 3 38 60 58 580 08 ;
07 150 60 MA3.070.15.06.00 AG :_.&E@I E(se:a @ 3 38 60 58 580 08 5
08 150 60 MA3.080.15.06.00 AG AM62, X800 G2 3 38 60 58 580 08 -
09 150 60 MA3.090.15.06.00 AG AF94  xeo o2 3 38 60 58 580 08 -
10 150 60 MA3.100.15.06.00 AG AAZD  xseo o2 3 38 60 58 580 08 -
15 150 60 MA3.150.15.06.00 AG ANSR  xsmeGm2 3 38 60 58 580 08 -
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 8,0 mm
07 250 80 MA3.070.25.08.00 AG AI2M xsee G2 3 50 80 78 680 12 -
08 250 80 MA3.080.25.08.00 AG AFCH  xwoem 3 50 80 78 680 12 -
09 250 80 MA3.090.25.08.00 AG 5]‘_4_&_(; E(&Ea E 3 50 80 78 680 12 -
10 250 80 MA3.100.25.08.00 AG ANEA X800 G2 3 50 80 78 680 12 z
15 250 80 MA3.150.25.08.00 AG é F: 3. X800 G2 3 50 80 78 680 12 5
20 250 80 MA3.200.25.08.00 AG AFXY, X800 G2 3 50 80 78 680 12 -

| Bestellbeispiel // Order example: MA3.200.25.08.00 AG X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

L% w,1/100 mm, 3 Stellen/Digits EXeH R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits F.\l Toleranz // Tolerance

Beispielartikelnummer // Example Part number: MA3.179.15.06.030.A XG

PN W, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits [PX8EY R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits [

Beispielartikelnummer // Example Part number: MA3.179.25.08.030.A XG
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simmill PMX

simmill H2 simmill VX simmill UX simmill SX simmill PX

simmill K2

simmill MX

simmill OS

Index
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Frasen von Vollradiusnuten

g Nutfrasen runder Nutformen. Geeignet ab
; Bohrungsdurchmesser 4,0 mm. Aufnahme nach DIN 6535 HA. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
E fzm hmax Ve
£ . T 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
? Full Radius Groove Milling
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Full radius groove milling. For use in bores as of minimum ALL (Seite/Page 645)
. bore diameter 4,0 mm. Shank according to DIN 6535 HA. OAO] Legende g
o 171 Legend
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Abbildung zeigt / Drawing shows: MA3.100.06.06.05 AV
% I
= ? . 8
E 29 H E 3 o
£ 5 5 =g sw 35
@ g5 5 = BL 2E £
SE £5 ot §5 23 8¢
£c Ea B8 o 8 56 § 3
3 g5 8t BT 23 g
w002 12 ss& R =< 02 S50 §E OD1 @Dh6 @DS L1 tmax 52
58 =: z2 o:
o mm mm mm mm IMIN- mm mm mm mm mm
X ¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 4,0 mm
= r=- P
= 10 40 40 05 MA3.100.04.04.05 AV AZ1d xeecw2 3 255 60 38 580 05 -
IE ¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,0 mm
@ 10 60 60 05 MA3.100.06.06.05 AV Azl xsmeGw 3 35 60 58 580 10 .
15 60 60 075 MA3.150.06.06.07 AV AZi7 xs0 G2 3 35 60 58 580 10 -
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 8,0 mm
- 15 16,0 8,0 0,75 MA4.150.16.08.07 AV AZZAI X800 G2 4 44 8,0 78 68,0 15 -
res |t )
s 20 160 80 10 MA4.200.16.08.10 AV AZ2BE  xsecm 4 44 80 78 680 15 -
% 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =10,0 mm . R
£ 10 200 100 05 MA4.100.20.10.05 AV AZ24 xseeme 4 53 100 98 780 20 -
= e L L
@ 1,5 200 100 0,75 MA4.150.20.10.07 AV AZZDI Xgo0 G2 4 53 10,0 9,8 78,0 2,0 -
s Lo PR
2,0 200 100 10 MA4.200.20.10.10 AV AZZd X800 G2 4 53 10,0 9,8 78,0 2,0 -
o e
25 200 100 1,25 MA4.250.20.10.12 AV AZZI-J| Xg00 G2 4 553 10,0 9,8 78,0 2,0 -
res et )
" 30 200 100 15 MA4.300.20.10.15 AV AZ2G  xecw2 4 53 100 98 780 20 -
(@]
% | Bestellbeispiel // Order example: MA4.100.20.10.05 AV X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
£
(7]
x
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Individualwerkzeuge // Customized tools

Kundenindividuelle Werkzeuglosungen
Customer-specific tooling solutions

Fertigung einer kompletten Kontur mit
simmill AX in einem Zug sorgt fur eine
erhebliche Hauptzeitreduktion.

Die spezielle Werkzeugform sorgt fur
kurze Spéne und dadurch fir eine er-
hohte Prozesssicherheit.

SIMTEK Individualwerkzeuge bieten unzahlige Vorteile! Neben
unserem Anspruch, jeweils die qualitativ bestmogliche Werkzeug-
16sung fir Ihre Anwendung anzubieten, ist es auch unser Bestreben
Ihnen durch ein SIMTEK Individualwerkzeug den gréBtmoéglichen
wirtschaftlichen Nutzen zu liefern! Tausende, aktuell erfolgreich ein-
gesetzte Individualwerkzeuge bestatigen dies!

Kontaktieren Sie uns und lassen auch Sie sich von den
Vorteilen mit SIMTEK Individualwerkzeugen iliberzeugen!

SIMMillAX

SIMTEK milling tools type AX

Machining of a complete contour with
simmill AX in one pass results in a con-
Siderable reduction of production time.
The special tool shape ensures short
chips and thus increased process relia-
bility.

SIMTEK individual tools offer countless advantages! In addition to
our goal to offer the qualitatively best possible tooling solution for
your application, we also aspire to provide you with the greatest
possible economic benefit from a customized SIMTEK tool!
Thousands of currently successfully used SIMTEK individual tools
confirm this!

Contact us and convince yourself of the advantages of SIMTEK
individual tools!
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Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil

z Gewindefrasen ab Bohrungsdurchmesser 1,4 mm,
= metrisches ISO-Gewinde, Teilprofil. Aufnahme nach DIN 6535 HA. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
g fzm hmax Ve
£ O . . . 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
? Thread milling, Metric ISO-thread, Partial Profile
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Thread milling as of bore diameter 1,4 mm, ALL (Seite/Page 645), H04 (Seite/Page 648)
. ISO metric thread, partial profile. Shank according to DIN 6535 HA. OF 40 Legende
650
o 171 Legend
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Detail A
A i
> |
NCES AR
E £ 3
» —— S lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmoglichkeit mit ahnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
60°
Abbildung zeigt / Drawing shows: MA3.MT15.01.15.06 AM
[V} I
= a )
= 3 = k) S~
£ Z g, 3 £2 o8
@ 2z Ec 25 3 : gz 82 & 3
P2 wo wa Ep os o2 23 SE 8
88 €8 €5 Eo =3 (2N £ v cc §x
£2 25 =3 5 g2 B 83 EE g
&% £ &£ L2 obhe 2 8! S8 E£ oD1L S8 ODS L1 tmax w S g2
-1 c3
o <2 mm mm mm mm SE ;; IMIN- </ Z mm mm mm mm mm mm mm o=
X V @Dh6 = 3,0 mm
= r=- ]
= M1 025 025 25 30 MA3.MT02.01.02.03 AM ASN3  xsee ew2 3 033 075 07 320 014 003 02 - el
rxs e
(% M16 035 035 4,0 30 MA3.MT03.01.04.03 AM Ag@é X800 G2 3 067 1,38 1,18 320 0419 004 0,2 -
o | 18
M1,8 035 035 50 30 MA3.MT03.01.05.03 AM Ag@lg. xse0 G2 3 086 1,58 1,38 320 019 004 0,2 -
ap ¥ e
M25 04 04 50 30 MA4.MT04.01.05.03 AM Ag@d X800 G2 4 092 207 15 320 022 005 03 -
ap Ao e 1
M3 045 045 60 30 MA4.MT04.01.06.03 AM A 0I-I X800 G2 4 128 252 195 320 025 0,06 03 -
< M35 05 05 70 30 MA4.MT05.01.07.03 AM 59_03: ‘xseo G2 4 1,67 296 24 320 027 006 03 2
e e
= M40 06 06 80 30 MA4.MT06.01.08.03AM AQOK  xseo Gm2 4 193 335 28 320 033 008 04 -
£ ¥V @Dh6 =5,0mm
% M45 07 07 90 50 MA4.MT07.01.09.05 AM Ag@l"i X800 Gra2 4 212 374 31 440 038 009 04 -
M55 08 08 100 50 MA4.MT08.01.10.05 AM EVEE: X800 G2 4 297 463 41 440 043 01 05 -
= e
M70 10 10 120 50 MA4.MT10.01.12.05 AM Ag@l\l X800 G2 4 351 592 49 440 054 0413 06 -
ap ) e 18
M70 10 10 150 50 MA4.MT10.01.15.05 AM eQO_P: X800 Gia2 4 35 592 49 440 054 013 06 -
1) V 0Dh6=6,0mm
e M70 05 15 150 60  MA3.MT15.01.15.06 AM AAF4  xse w2 3 35 60 58 580 092 006 08 -
IS ¥ @Dh6 = 6,35 mm
£ M70 05 15 150 635 MA3.MT15.01.15.250 AM ASAH  xee em 3 35 60 58 580 092 006 08 -
V 0Dh6 =7,92mm
M90 05 15 250 792 MA3.MT15.01.25.312AM AS4I< X800 Gi42 3 55 80 78 680 092 006 1,0 -
- — ———
M100 10 20 250 792 MA3.MT20.01.25.312AM 65_4_?'1 X800 Gi42 3 50 80 78 680 119 012 10 -
V 0Dh6=8,0mm
M90 05 15 250 80 MA3.MT15.01.25.08 AM AAVI\I X800 G2 3 55 80 78 680 091 006 1,0 -
s —_—
> M100 10 20 250 80 MA3.MT20.01.25.08 AM eF_M_d X800 Gi42 3 50 80 78 680 119 012 10 -
©
£ | Bestellbeispiel // Order example: MA3.MT20.01.25.08 AM X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und

| Bitte beachten Sie die zusétzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben. deren GewindegréBeneignung finden Sie auf

o . . . . . . Seite 649
Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page. More information about the multi-purpose thread

milling tools and the thread size suitability can

| Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung. be found on page 649

The mentioned thread size ,As of thread size" is based on the starting pitch.
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Metrisches ISO-Regelgewinde, Teilprofil

Gewindefrasen ab Bohrungsdurchmesser 1,5 mm, metrisches g
ISO-Regelgewinde, Teilprofil. Aufnahme nach DIN 6535 HA. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) <
fzm hmax Ve g
. . . 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638 =
Metric ISO-Coarse thread, partial profile ?
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Thread milling as of bore diameter 1,5 mm, metric ISO coarse ALL (Seite/Page 645), H04 (Seite/Page 648)
thread, partial profile. Shank according to DIN 6535 HA. =]+ =] Legende g o~
=, [T Legend o
Oder besuchen Sie // Or Visit E
E www.simtek.info/cp/1099 £
(2]
<
2
L1 =
£
L2 oDS @
SN
: g
IS 0
o \*/ »
: =
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Detail A &
(2]
=] <
A x = =
E IS
IS
w lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmoglichkeit mit ahnlichem Werkzeug. ‘®
o
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: MA4.MT04.C.01.05.03 AM y
T T
. 8 ? =
8 5 ) £z . E
o Q o 'g
€8 5. 2_ - ¢ 38 52 i g §
§¢ 3¢ St i o ES 53 st 8¢
£§ ¥8 ES ES B 2 £% Ts 8
£2 %5 g5 55 8t 5 23 0, &5 H
&5 B& »& L2 @Dh6 =€ G 50 SE OD1 ss @DS L1 tmax w S 52
g 2 mm mm mm mm = E ; § IMIN - é é mm mm mm mm mm mm mm o §
[qY]
¥V @Dh6=3,0mm 4
M2 04 045 51 30 MA4.MT04.C.01.05.03AM Axed G2 4 077 15 145 320 027 005 03 =
o S
M25 045 05 61 30 MA4.MT04.C.01.06.03 AM AXO’. X800 G2 4 106 19 18 320 029 005 03 - %
- I S
M3 05 06 71 30 MA4.MT05.C.01.07.03 AM AXGﬂ X800 G2 4 127 23 215 320 035 006 03 -
o SN
M35 06 07 81 30 MA4.MT06.C.01.08.03AM AXOS xso0 G2 4 139 27 24 320 041 007 04 -
V @Dh6=5,0 mm
M4 07 08 91 50 MA4.MT07.C.01.09.05AM AXlAl xgo0 G2 4 158 31 2,7 440 046 008 04 - <
A I
M5 08 10 101 50 MA4.MT08.C.01.10.05AM |AX1E|‘l X800 G2 4 214 39 357 440 059 01 05 - =
o e =
M6 10 125 122 50 MA4.MT10.C.01.12.05AM AXlGI X800 G2 4 244 46 42 440 0,74 012 06 - IS
- — ———
M7 10 125 152 50 MA4.MT10.C.01.15.05AM AXid xee0 G2 4 309 56 49 440 074 012 06 - =
| Bestellbeispiel // Order example: MA4.MT10.C.01.12.05 AM X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
| Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung.
The mentioned thread size , As of thread size" is based on the starting pitch. »
O
| Bitte beachten Sie die zusétzlichen 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. E
D
Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren
GewindegroéBeneignung 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
447

SIVIEK


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX06
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX07
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX08
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX09
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX1A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX1B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX1C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX1D

ID: 1247 | Edition R21DE

Zirkularfrasen // Groove Milling » I
simmill AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SImmlIIAX
SIMTEK milling tools type AX

x
=
€
£

(2]

Gewindefrasen, UNC/UNF Vollprofil

g Zur Herstellung des kompletten Gewindeprofils
= mit erforderlicher Tiefe. Aufnahme nach DIN 6535 HA. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
E fzm hmax Ve
£ O . 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
? Thread milling, UNC/UNF full profile
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
For a complete thread profile with correct depth. ALL (Seite/Page 645)
Shank according to DIN 6535 HA. = Legende
- EIFAE £ o 5
E : -1 Oder besuchen Si/e ///Or Visit
.simtek.info/cp/1247
‘% EI."- ) www.simtek.info/cp,
=
&
= L1
£
[z L2
oDS
2
e |3
b=l
5 g
IS
E Steigung // Pitch< 1 Steigung // Pitch > 1
[}
Detail A
@:ﬂ{’_______________ 260 o
X \ pie
% L2 E' ;
£ [l W M w
[}
s s
Abbildung zeigt / Drawing shows: MA3.UN40.C.02.08.04 AM
i T
=z i _ g g
E g =8 s» £ 82 z 25
@ = g £ 85 3% g§ £ £5 8e
S Es 23 o2 £33 g SE w0 g 8
= £8 -k o8 £5 £3 = £8 T
) 2E 8t g 93 &F EE e 2
28 T2 o5 £3 &8 23 ag 92 £5
Y3 L2 @Dh6 =€ O = S0 SE &= OD1 == ODS H1L L1 e S w 53
g 'E mm mm = E ; § IMIN - é é & o mm mm mm mm mm mm mm mm © g
[qY}
X V @Dh6 =4,0 mm
= i —_——
= 32 80 40 MA3.UN32.C.02.08.04 AM AZZ'I'. X800 G2 3 Ja/Yes 114 26 22 043 440 0,794 04 041 -
e o
(% 40 80 40 MA3.UN40.02.08.04 AM AZZLJ x800 G42 3 Nein/No 141 28 23 0,344 44,0 0635 0,3 0,08 -
40 80 40 MAS3.UN40.C.02.08.04 AM RZZd X800 G42 3 Ja/Yes 111 24 20 0,344 440 0635 03 0,08 -
e e
44 80 40  MA3.UN44.02.08.04 AM AZ2S  xso gm2 3 Nein/No 118 25 20 0312 440 0577 03 007 -
V @Dh6 =6,0 mm
~ 24 100 60 MA3.UN24.C.02.10.06 AM AZ2W  xee Gm2 3 Ja/Yes 155 36 29 0573 580 1,058 04 03 :
oyl e B
E 36 100 6,0 MA3.UN36.02.10.06 AM AZZ\J x800 G2 3 Nein/No 153 34 25 0,382 580 0,706 0,3 0,09 =
= i o]
IS 16 250 6,0 MA4.UN16.C.02.25.06 AM AZZQI X800 G2 4 Ja/Yes 35 78 55 086 780 1588 07 0,2 -
e - —
% 18 100 6,0 MA4.UN18.C.02.10.06 AM AZZi X800 G2 4 Ja/Yes 247 64 42 0,764 680 1411 06 0,18 -
g e
20 100 60 MA4.UN20.C.02.10.06 AM A22)< X800 G42 4 Ja/Yes 193 100 35 0687 680 127 06 0,16 -
i o IR
28 100 6,0 MA4.UN28.02.10.06 AM QZ_Zj. x800 G42 4 Nein/No 232 53 35 0491 680 0907 04 011 -
V §Dh6 =8,0mm
R R
) 14 250 80 MA4.UN14.C.02.25.08 AM AZZ]: X800 G2 4 Ja/Yes 45 91 68 0982 780 1,814 08 0,23 -
e e
e 20 300 80  MA4.UN20.02.30.08 AM AZ22  xs0 Gu2 4 Nein/No 55 91 72 0687 780 127 06 0,16 -
€
% | Bestellbeispiel // Order example: MA4.UN28.02.10.06 AM X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
x
[0}
©
£
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Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil

Gewindefrasen ab Bohrungsdurchmesser 2,4 mm, z
metrisches ISO-Gewinde, Vollprofil. Aufnahme nach DIN 6535 HA. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) =
fzm hmax Ve E
O . . 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638 =
Thread milling, metric ISO-Thread, full profile ?
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Thread milling as of bore diameter 2,4 mm, ALL (Seite/Page 645), H06 (Seite/Page 648)
ISO metric thread, full profile. Shank according to DIN 6535 HA. [W] 58 [W] B Legende o 9
171 Legend o
-1 . Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
— QR-Code  www.simtek.info/cp/1246 IE
(7]
)
L1 E
L2 s
= g
[=}
1S
b= x
s >
€
£
Detail A @
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Abbildung zeigt / Drawing shows: MA3.MT03.02.08.04 AM
I [aV]
~ = T
23 o _ 8 ¥ =
o £= 8 8 sw ] = o3 £
gz E£is £2 28 sz E2 2% g€ oy g
R :t 82 ic 23 iz it 85 8
£ £3 £ 5 = 08 o] =
8% 2228 L2 oDh6 i 8 56 §t 9t ODLSSEDS HL L1 #& S w £
gé mm mm mm <£ ;§ IMIN- éz gﬁ mm mm mm mm mm mm mm mm °§
[qY}
V @Dh6 =4,0 mm X
r=- ————— =
M25 226 80 40 MA3.MT03.02.08.04 AM 'QZ_Z‘_H X800 Gri2 3 Nein/No 1,4 24 20 019 440 035 02 004 =
M25 247 80 40 MA3.MT05.C.02.08.04 AM 'eg_%_i x8e0 G2 3 Ja/Yes 1,25 24 20 027 440 05 03 006 - g
M3 294 90 40 MA3.MT06.C.02.09.04 AM .g\z_z_ld xse0 G2 3 Ja/Yes 14 27 23 033 440 06 03 008 5
¥V @Dh6 =6,0 mm
M35 329 100 60 MA3.MT05.02.10.06 AM ﬁ_z'g__M xse0 G2 3 Nein/No 20 33 28 027 580 05 03 0,06 -
M4 365 100 60 MA3.MT07.C.02.10.06 AM 'QZ_%_I\I xe00 G2 3 Ja/Yes 1,85 33 28 038 580 07 04 009 - .
M6 521 160 60 MA4.MT07.02.16.06 AM '{:\dz_g_l-l x8e0 G2 4 Nein/No 31 50 4,2 041 680 075 05 0,09 - =
M5 467 120 60 MA4.MT08.C.02.12.06 AM I'Q_sl_l\_ll_]: Xse0 G2 4 Ja/Yes 24 41 36 043 580 08 06 0,09 - Lro BES
M8 72 160 60  MA4.MT10.02.16.06 AM f_\g_%_wl ‘xgo0 G2 4 Nein/No 40 65 55 054 680 10 06 012 - £
M6 581 160 60 MA4.MT10.C.02.16.06 AM le;_gj xs00 G2 4 Ja/Yes 28 50 42 054 680 10 06 012 -
M8 791 160 60 MA4.MT12.C.02.16.06 AM {;\2_3_1\1 X800 G2 4 Ja/Yes 37 65 55 068 680 1,25 08 016 -
¥ @Dh6 =8,0 mm
N R
M8 788 200 80 MA4.MT07.02.20.08 AM 'QHZ_3H_H' xge0 Ga2 4 Nein/No 56 80 68 041 680 0,75 05 0,09 - )
M10 859 250 80  MA4.MT10.02.25.08 AM f_\_zl_B_.lgj xsee G2 4 Nein/No 54 80 68 054 780 10 06 012 - g
M12 10,13 200 80 MA4.MT15.C.02.20.08 AM ._Az_3_§ xeo0 G2 4 Ja/Yes 47 80 68 081 680 15 09 0419 - E
V @Dh6 =10,0 mm ‘®
M10 981 200 100 MA4.MT10.02.20.10 AM AZ3T, xse0 G2 4 Nein/No 63 100 80 054 680 10 06 0412 -
e )
M12 1061 300 100 MA4.MT12.02.30.10 AM az3y X800 G2 4 Nein/No 61 10,0 80 068 780 1,25 08 016 -
Ak [P R
M14 1237 300 100 MA4.MT17.C.02.30.10 AM .5_33/! X800 G2 4 Ja/Yes 55 100 80 095 780 175 1,0 022 -
| Bestellbeispiel // Order example: MA4.MT12.C.02.16.06 AM X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
o)
©
£
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simmill PMX

simmill H2 simmill VX simmill UX simmill SX simmill PX

simmill K2

simmill MX

simmill OS
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ID: 1245
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Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Gewindefrasen, BSW/BSF Vollprofil

Zur Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit erforderlicher
Tiefe sowie Kopf- und FuBradien. Aufnahme nach DIN 6535 HA.

Thread milling, BSW/BSF Full Profile

For a complete thread profile with correct depth, top radius
and bottom radius. Shank according to DIN 6535 HA.

L1

L2

@D1

Abbildung zeigt / Drawing sh ows: MA3.BS32.C.02.08.04 AM

L2 @Dh6
mm mm
¥ @Dh6=4,0mm
32 80 40
40 80 40
¥ @Dh6=6,0mm
20 160 6,0
24 100 6,0
26 160 6,0
28 100 6,0
32 100 6,0
18 160 6,0
22 160 6,0
26 160 6,0
¥ @Dh6=8,0mm
14 250 8,0
16 160 8,0
18 250 80
20 160 80
V @Dh6 =10,0 mm
12 300 100
16 30,0 10,0

Gang/Zoll
Threads/Inch

Artikelnummer
Part number

MA3.BS32.C.02.08.04 AM
MA3.BS40.C.02.08.04 AM

MA3.BS20.C.02.16.06 AM
MA3.BS24.C.02.10.06 AM
MA3.BS26.02.16.06 AM
MA3.BS28.02.10.06 AM
MA3.B$32.02.10.06 AM
MA4.BS18.C.02.16.06 AM
MA4.B$22.02.16.06 AM
MA4.BS26.02.16.06 AM

MA4.B$14.C.02.25.08 AM
MA4.BS16.C.02.16.08 AM
MA4.B$18.02.25.08 AM
MA4.BS20.02.16.08 AM

MA4.BS12.C.02.30.10 AM
MA4.B$16.02.30.10 AM

SIMMIllAX

SIMTEK milling tools type AX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

fzm
0,02 mm

hmax
0,03 mm

Ve
Seite/Page 638

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

@DS
©
<
Q
1S}
Detail A
55°
P
pal Q./\ A
»
I
3
o _ &
g § 3 = ?n g
2 o5 85 2
= gE 5 =
gz Bt 23 5%
G 58 §E BE @p1
=: 23| 2%
IMIN- mm
AZ3X  xeeo Gu2 3 Ja/Yes 115
AZ3W  xs0 Gm2 3 Ja/Yes 11
:ez_il ‘xseo G2 3 Ja/Yes 21
,6}.%])' xse0 G2 3 Ja/Yes 1,25
‘e;_%_z' xs00 G2 3 Nein/No 2,65
.'gg_g_a %800 G2 3 Nein/No 2,2
ﬁ}.%..i ¥se0 G2 3 Nein/No 1,6
,6,2.2,_4' Xs00 G2 4 Ja/Yes 30
le;_%_ﬂ X800 Gia2 4 Nein/No 34
AZ23 X800 G2 4 Nein/No 35
:'5:2_2:_9' Y00 g2 4 Ja/Yes 43
ﬁ.%%?: xs00 G2 4 Ja/Yes 40
,A.Z-%-A X800 G42 4 Nein/No 5,0
AZ2§ %800 G2 4 Nein/No 46
:e:z_i_e: Xg00 G2 4 Ja/Yes 54
AZ3 X800 G2 4 Nein/No 7,0

| Bestellbeispiel // Order example: MA3.BS28.02.10.06 AM X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

E'."

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

4,7
34
50
43
3,7
6,1
6,4
58

8,7
74
93
78

99
10,6

gDS H1i L1

mm

23
20

4,0
2,8
4,2
36
2,8
5,2
53
50

72
6,3
75
6,5

85
9,5

E Legende
171 Legend

=

mm

0,51
0,41

0,81
0,68
0,63
0,58
0,51
0,9

0,74
0,63

1,16
1,02
0,9
0,81

1,36
1,02

Scan
QR-Code

650

Steigung (von)
Pitch (as of)

mm

=l
3

mm

44,0 0,794 0,11
44,0 0,635 0,09

68,0 1,27 0,417
58,0 1,058 0,15
68,0 0977 0,13
58,0 0,907 0,13
58,0 0,794 0,11
68,0 1,411 0,19
68,0 1,155 0,16
68,0 0,977 0,13

78,0 1,814 0,25
68,0 1,588 0,22
78,0 1,411 0,19
68,0 1,27 017

78,0 2,117 0,29
78,0 1,588 0,22

(7]

mm

0,6
04

0,9
038
07
0,6
0,6
1,0
08
0,7

1,2
Ll
1,0
09

14
1,2

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1245

Connectcode
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Gewindefrasen, Whitworth Rohrgewinde BSP

Zur Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit erforderlicher
Tiefe sowie Kopf- und FuBradien. Aufnahme nach DIN 6535 HA.

Thread milling, Whitworth Pipe Thread BSP

For a complete thread profile with correct depth, top radius
and bottom radius. Shank according to DIN 6535 HA.

L1
L2
2
a
(S
55°
A
< e/\ »
o
s
Abbildung zeigt / Drawing shows: MA4.BS28.P.02.16.06 AM
I
8
g =8 gw
3 = S 2E
E £z 8 s
8. 2 1 gt 5c 93
2z hg ol .Q% 25 =23
§f §i L2 oDhe e g: °°  §E
SE  SF < Sz ] <z
mm mm MIN-
¥V @Dh6=6,0mm
G1/16* 28 160 60 MA4.BS28.P.02.16.06 AM AZ3L ¥ao0 G2 4
V @Dh6 =8,0 mm
G1/8* 28 160 80 MA4.BS28.P.02.16.08 AM AZ3R  xsee G2 4
V @Dh6=10,0 mm
G1/4* 19 200 100 MA4.BS19.P.02.20.10 AM AZ3R  xsee G2 4
VY 9Dh6=12,0 mm
G3/8° 19 300 120 MA4.BS19.P.02.30.12AM AZ3( X80 G2 4

SIMMIllAX

SIMTEK milling tools type AX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

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

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

E"-' E Legende
650
r 171 Legend

'.'1_ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E}l_ _J QR-Code  www.simtek.info/cp/1248

@
<
B
£2 H
as z S8
££ So 83
SE w0 o 8
E= £S §§
EE 25 £E
gDL S8 @DS H1 L1 &% R S g2
mm mm mm mm mm mm mm mm og

4,0

50

70

93

65 55 058 680 091 013 06

85 66 058 680 091 013 06 -

11,4 95 086 680 1,34 0,18 09 -

149 11,8 086 780 1,34 018 09 -

| Bestellbeispiel // Order example: MA4.BS28.P.02.16.08 AM X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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simmill PMX

simmill H2 simmill VX simmill UX simmill SX simmill PX

simmill K2

simmill MX

simmill OS
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Frasen von Fasen

g Fasenfrasen beidseitig. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser
; 6,0 mm. Aufnahme nach DIN 6535 HA. Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (Start)
E fzm hmax Ve
£ . 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
? Chamfering
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Chamfering on both sides. For use in bores as of minimum ALL (Seite/Page 645)
. bore diameter 6,0 mm. Shank according to DIN 6535 HA. [=]3% =] Legende g
[ 171 Legend
IS 5 -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/293
[} ]
x
n
= L1
E
£
7} L2 @Ds
> 2
N 8
) g
= S
E
£
[}
Detail A
ﬂ@:—r X | P
s (=" ,/Q 4~
= A B [ w
©
% g s Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: MA3.4545.02.15.06 AF
i .
= ? Y 8
E 29 2 z 3 5
£ 33 3 8 s 28
@ ££ ] = 52 SE s
SE £5 05 58 23 8§
Ec Eo B o0 56 § 3
- £5 85 B5 23
w L2 =ss =t © 2 =€ §E OD1 @gDh6 ODS L1 S tmax 52
K mm mm mm S g ; § IMIN- é = mm mm mm mm mm mm ® §
Y]
X ¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,0 mm
E 45° 02 150 60 MA3.4545.02.15.06 AF AHTﬁ X800 Gra2 3 42 60 58 580 10 06 -
) I E—
(% 45° 02 150 60 MAS3.4545.02.15.250 AF AS4d X800 G2 3 42 635 58 580 10 06 -
45° 02 250 60 MA3.4545.02.25.06 AF .rACBLi xge0 G2 3 42 60 58 680 10 06 -
e N —
45° 02 250 60 MA3.4545.02.25.250 AF AS4E xgeo Gra2 3 42 635 58 680 10 06 -
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 8,0 mm
< 45° 02 250 80 MA3.4545.02.25.08 AF AKDE: xge0 Gra2 3 50 80 78 680 15 12 -
o Lt
E 45° 02 250 80 MA3.4545.02.25.312 AF AS4 Xgeo0 Gra2 3 50 792 78 680 15 12 -
‘€ 45° 02 350 80 MA3.4545.02.35.08 AF :AE_C‘_IJ Xge0 Gra2 3 50 80 78 780 15 12 -
% 45° 02 350 80 MA3.4545.02.35.312 AF 65_4_1\1 xgeo Gra2 3 50 792 78 780 15 12 -
| Bestellbeispiel // Order example: MA3.4545.02.15.06 AF X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
[72]
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Frasen von Scheibenfedernuten

Frasen von Scheibenfedernuten (DIN6888). Z
Aufnahme nach DIN 6535 HA und DIN 1835 A. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) _C=t
fzm hmax Ve €
Keyway m | | I | n g 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638 %
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Keyway milling according to DIN6888. ALL (Seite/Page 645)
Shank according to DIN 6535 HA and DIN 1835 A. OF 40 Legende g0 ~
171 Legend o
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit €
| QR-Code  www.simtek.info/cp/304 IE
] (2]
Weldon-Aufnahme auf Anfrage erhaltlich.
Weldon fixation available upon request.
7
L1 =
oDs =
£
* (2]
P
£ N
e s &
x
5
IS
=
(2]
E E/
=
2
€
. £
lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmoglichkeit mit ahnlichem Werkzeug. n
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: MA3.100.09.06.00 AS
R i
o & =
§ £ 3 ] 8 £
N 2 z8 82 s 88 £
g, of 25 %3 g3 8¢ ’
3 8 [ £S 4o 8
3 B: o8 3% £8 83
=3 E @ c =8 £ ==
wes  @DS  @Dh6 2 8! 58§t 11 tmax E5 g2
mm mm mm SE ; = IMIN- = mm mm Sw o= o
V @DS =4,5mm X
10 45 60 MA3.100.04.06.00 AS AKOY,  xeee cm2 3 50,0 10  DIN6535HA z
¥V @DS=7,5mm £
15 75 80 MA3.150.07.08.00 AS ANPA  xse0 G2 3 50,0 20  DING535HA - @
20 75 80 MA3.200.07.08.00 AS E K62 xee0 G2 3 50,0 18  DIN6535HA -
V 9DS =10,5mm
20 105 120 MA3.200.10.12.00 AS AE o  xeeem 3 60,0 29  DING535HA - ~
25 10,5 12,0 MA3.250.10.12.00 AS I‘lf-_\g_ M‘_ld X800 GI42 S 60,0 29 DIN 6535 HA - S
30 105 120 MA3.300.10.12.00 AS AM4Z  xse0 g2 3 600 25  DIN6535HA - =
¥ 9DS=13,5mm £
30 135 160 MA3.300.13.16.00 AS :.gf_ 23 e em 3 700 38  DIN1835A - ®
40 135 16,0 MA3.400.13.16.00 AS AEQL xse0 G2 3 700 35  DIN1835A -
V 9DS =16,5mm
30 16,5 16,0 MA3.300.16.16.00 AS ADTS xse0 G2 3 70,0 53  DIN1835A -
i o
4,0 16,5 16,0 MA3.400.16.16.00 AS ﬁl X__L«I X800 GI42 3 70,0 5,0 DIN 1835A - 8
50 16,5 16,0 MA3.500.16.16.00 AS AGA: xee0 G2 3 70,0 45  DIN1835A - =
¥ ¢DS=19,5mm =
4,0 ke 16,0 MA3.400.19.16.00 AS 'i-_\hl_ls_ X800 GI42 3 70,0 6,0 DIN1835A - @
50 19,5 16,0 MA3.500.19.16.00 AS ﬁ_l:’l_g_)a X800 GI42 3 70,0 515 DIN1835A -
6,0 195 16,0 MA3.600.19.16.00 AS AB59 800 G2 3 70,0 51  DIN1835A -
V @DS =22,5mm
50 225 16,0 MA3.500.22.16.00 AS ﬂlll_\Ld X800 GT42 3 70,0 70 DIN1835A -
6,0 225 16,0 MA3.600.22.16.00 AS ﬁﬂc__ X800 GI42 3 70,0 6,6 DIN 1835A - %
80 225 16,0 MA3.800.22.16.00 AS ADG7, xee0 G2 3 70,0 62  DIN1835A - o
V @DS =25,5mm £
6,0 255 16,0 MA3.600.25.16.00 AS AH8A  xse0 g2 3 700 76  DIN1835A -

| Bestellbeispiel // Order example: MA3.150.07.08.00 AS X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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