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Hohe Frastiefen mit maximaler Stabilitat’
High milling depths with maximum stability’

' Dank Hochleistungs-Verzahnungstechnologie aus dem Hause Kaestner-Tools.
Thanks to high-performance toothing technology from Kaestner-Tools.
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Nut-, Trenn- und Schlitzfrasen // Groove and Slot Milling
simmill 9W4 > Tragerwerkzeug // Toolholder

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfihrung mit innerer
KuhImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA.

Milling cutter shank, cylindrical (DIN 6535 HA)

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

Simmillovw4

SIMTEK milling tools type 9W4

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

“V M5x16 T20T”: 7,0 Nm
“V M5x16T20T”: 7,0 Nm

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
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Nut-, Trenn- und Schlitzfrasen // Groove and Slot Milling 5 5 b
simmill 9W4 > Tragerwerkzeug // Toolholder SImmIII 9\/\/4 I
SIMTEK miilling tools type 9W4 é
£
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Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A) x
o
Stahl-Ausflihrung mit Aufnahme nach DIN 1835 A. g
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) »
Milling cutter shank, cylindrical (DIN 1835 A) 70Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Steel type with shank according to DIN 1835 A. ALL x
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Nut-, Trenn- und Schlitzfrasen // Groove and Slot Milling ¥ ¥ >
simmill 9W4 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmmlll 9\/\/4 I
SIMTEK miilling tools type 9W4 é
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Nut-, Trenn- und Schlitzfrésen x
o
Frasschneidplatte aus Hartmetall fr das Nut-, Trenn- und Schilitzfrasen. g
- Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page 2
Groove and Slot Milling 1,2
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

Cutting insert for groove and slot milling. ALL, Ho1 x
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Nut-, Trenn- und Schlitzfrasen // Groove and Slot Milling ¥ ¥ >
simmill 9W4 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SImmlII9W4 I
SIMTEK milling tools type 9W4 é
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Nut-, Trenn- und Schlitzfrasen g
z
Frasschneidplatte aus Hartmetall fir das Nut-, Trenn- und %
Schlitzfrasen mit kreuzverzahnten Schneiden. i=
Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page @
HIH 1,2
Groove and Slot Milling —
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Cutting i tf d slot milli ith st d teeth ALL,HOT g
utting Insert 1or groove and siot milling witn staggered teetn. -
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Nut-, Trenn- und Schlitzfrasen // Groove and Slot Milling ¥ »
simmill 9W4 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SImmlII9W4
SIMTEK milling tools type 9W4

Nut-, Trenn- und Schlitzfrasen

Frasschneidplatte aus Hartmetall fiir das Nut-, Trenn- und Schlitzfrasen
mit kreuzverzahnten Schneiden und zusatzlicher 45° Fase.

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

Groove and Slot Milling 1,2
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Cutting insert for groove and slot milling with staggered teeth ALL, HO1
and additional 45° chamfers. [w]
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| Bestellbeispiel // Order example: 9W4.0400.020.50 GY X700 (X700 = Schneidstoff // Grade)
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Zerspanungstechnik GmbH
Hermann-L6ns-Weg 30
25462 Rellingen
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