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ID: 818 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K

simturn AX

Axialeinstiche in Bohrungen

Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 14,0 mm. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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Face Grooving in bores

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

o For use in bores as of minimum bore diameter 14,0 mm. 182,183, 184
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‘ Toolholder face Ideale Kiihlung in Verbindung mit Axialklemmbhalter
™ < Use with face toolholder for best cooling
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g Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.1430.62 AR
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@ Empfohlene
T 8 Schneidstoffe
[ SSs 8 Tagesaktuelle Verfigbarkeit 8
&y 3 K i 3
i 33 " $ Eeeentiar L
= SE Es () 5 Recommended S 5
=2 EE E 2 B cutting grades i
§ g g % 3 g E You, Icabnl'ftind calrrent 2 £
@ ss w*0 R tmax e © 2 Ww Smiek cony/webeode a @d f S 52
mm mm mm mm SE ; = .l MN -- o mm mm mm mm o=
¥ tmax=1,5mm
> 14,0 1,0 - 15 D14.1410.00 AR/L R ABO3 L AJC4 xsoo X322 ax7o xse0 xaee 13,5 90 90 83 R DI4AR L DU4AL
UE 140 1,168 i 15 D14.1411.00 AR/L R AALG L AGEN xsoo %22 ax7o xsee xaee 135 9,0 9,0 83 R DI4AR L DI4AL
2 ¥ tmax=2,5mm
% 14,0 15 0,2 25 D14.1415.02 AR/L R AET8 L ABZX xsoo 422 ax7o xsee xaee 13,5 9,0 9,0 83 R D14AR L DI4AL
140 16 0,2 25 D14.1416.02 AR/L R ACOS L AGVC xsoe 9% ax7o xse aee 135 9,0 9,0 83 R DI4AR L DI4AL
140 1,575 0,2 25 D14.1416.020 AR A4VN x800 498 Gx79 xsee xaee 13,5 9,0 9,0 83 D14.AR
[0 ¥ tmax=3,0 mm
8 140 20 0,2 3,0 D14.1420.02 AR/L R AKZS L AG57 xsoo }498 x7o xsee xae0 135 9,0 9,0 83 R DI4AR L DI4AL
= 140 2388 02 30 D14.1424.02 AR/L R AF82 L AHNH xsoe 9% ax7o xse6 xae0 135 90 90 83 R DMAR L DLAL
£ § 14,0 25 0,2 30 D14.1425.02 AR/L R AMKF L AJN5 xsoo 422 ax79 xsee xaee 13,5 9,0 9,0 8,3 R DI14AR L DI4AL
? 140 30 0,2 3,0 D14.1430.02 AR/L R ABPP L AMDG xsoo }222 x79 xsee xae0 13,5 9,0 9,0 83 R DI4AR L DI4AL
140 3175 02 30 D14.1432.02 AR/L R AHGE L AMAS xsoo {428 ax7o xse0 xace 135 90 90 83 R DI4AR L DI4AL
V¥ tmax=5,0 mm
5 14,0 2,0 0,2 5,0 D14.1420.52 AR/L RAGV5 L AATA xseo }2% ax7o xsoe xaee 13,5 9,0 9,0 10,3 R D14AR L DI14AL
c 140 2388 0,2 50 D14.1424.52 AR/L R AF3H L AMMD xsoo 422 Gx79 xsee xaee 13,5 9,0 9,0 10,3 R DI4AR L DI4AL
=1 M SE—
£ 140 25 02 50 D14.1425.52 AR/L R ACQN L AGFZ xso0 9% axo xsoe xaee 135 90 90 103 R DIM4AR L DUAL
@ 140 30 02 50 D14.1430.52AR/L  RAKV7 L AJKK xs00 4% axo xso0 xaee 135 90 90 103 R DLAR L DlaL
140 3175 02 50 D14.1432.52 AR/L R AGHH L ANZK xsoo 3% ax7o xsoe xaeo 135 90 90 10,3 R DUAR L DL4AL
¥ tmax=6,0 mm
14,0 3,0 0,2 6,0 D14.1430.62 AR AGU2 x800 498 Gx79 xsee xaee 13,5 9,0 9,0 11,3 D14.AR
¥ tmax=10,0 mm
s 18,0 3,0 0,2 10,0 D18.1830.10.02 AR/L R AGNP L AVST xsoe 422 ex7o xsee xaee 16,5 11,0 11,0 158 R D1818AR L D1818AL
E 180 40 0,2 10,0 D18.1840.10.02AR/L R AVIW L AVSU xsee X420 x7o xse0 xae0 17,0 11,0 115 158 RD1818ARL D181SAL

| Bestellbeispiel // Order example: D14.1415.02 AR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 832 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A é
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K c
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Axialeinstiche in Zapfen X
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Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 12,0 mm. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) ‘E
f Ve ‘B
. . 0,02 mm/U Seite/Page 442
Face Grooving on Pivots
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
For use in bores as of minimum bore diameter 12,0 mm. 182,183, 184 &
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Ideale Kiihlung in Verbindung mit Axialklemmbhalter
> Use with face toolholder for best cooling uc'j
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Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.1225.02 AR E
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@ Empfohlene
T 8 Schneldstoffe
=5 § agesaktuelle Verfigbarkeit 2 ﬁ
g . T e 80 o
gg Eg (] 5 Recommended (%} 5 %
EE E 2 155 cutting grades S 3 =)
g g % E BE You, Icabnlftmd calrrent 2‘5 g
ss w*0 R tmax e © 2 Wivi Simisk comywebcode a @d f S 52 2
mm mm mm mm SE ; = .l MN -- o mm mm mm mm o=
¥ tmax=1,5mm
12,0 1,0 - 15 D14.1210.00 AR/L R ABWS - AJFU xxee x“°° &9 xsee xa0 11,5 90 6,0 83 R DI4AR L DI4AL >
12,0 1,268 = 15 D14.1211.00 AR/L R AN2V L AK7A xsoo % 9 x50 aee 11,67 9,0 6,0 83 R DI4AR L DI4AL “C'
¥ tmax=2,5mm 2
120 15 0,2 25 D14.1215.02 AR/L R APSE L AAPS xsaa % 6x79 xsoe xae0 120 90 6,0 83 R DI4AR L DI4AL %
120 16 0,2 25 D14.1216.02 AR/L R ANAD L AMU8 xsee 148 Gx79 a9 xsee xa0 121 90 6,0 83 R DI4AR L DI4AL
120 1575 02 25 D14.1216.020 AL A7SX a0 4% us xsoo wae 1207 90 60 83 pu4AL B
¥ tmax=3,0 mm )
120 1981 02 3,0 D14.1219.02 AR/L R ALAY L A1AX xsee % Gx79 xsee xae0 12,48 90 6,0 83 R DI4AR L DI4AL g
12,0 2,0 0,2 3,0 D14.1220.02 AR/L R AC8D L AE18 xsee % 6x79 xsea xa00 12,5 9,0 6,0 83 R DI4AR L DI4AL % %
120 2,388 02 3,0 D14.1224.02 AR/L R AKEX L AFYK xse0 §ggg 79 xs00 xaeo 129 9,0 6,0 83 R DI4AR L DI4AL IE é
120 25 0,2 3,0 D14.1225.02 AR/L R AGWW L AEK9 xsoo }228 x7o xsee xaee 13,0 9,0 6,0 83 R DI4AR L DI4AL @
120 30 02 30 D14.1230.02 AR/L R AE7M L AMOB xs00 3428 oxo xsoo xac0 135 90 60 83 R DI4AR L DLAL
120 3175 02 3,0 D14.1232.02 AR/L R AEWC L AJFT xsoe }428 x79 xsoe xac0 13,68 9,0 6,0 83 R DI4AR L DI4AL
¥ tmax=5,0 mm 8
12,0 2,0 0,2 5,0 D14.1220.52 AR/L R ADIN L AMVV xsee "4"9 a7 xsee xa0 125 9,0 6,0 10,3 R D14AR L DI4AL c
=
120 2388 02 50 D14.1224.52 AR/L R AGNN t ADHM xsee % ax79 xsea xa0 129 90 6,0 10,3 R DI4AR L DI4AL £
12,0 25 0,2 5,0 D14.1225.52 AR/L R AF2H L AHXS xsoe ;{ggg Gx79 xsee xae0 13,0 9,0 6,0 10,3 R D14AR L DI4AL »
120 30 0,2 50 D14.1230.52 AR/L R AKFF L AP2M xsee % 6x79 xsee xa0 135 90 60 103 R DU4AR L DI4AL
120 3175 02 50 D14.1232.52 AR/L R AMPY L AN1Y xseo }328 Gx7o xsoo waco 13,68 9,0 60 103 R DI4AR L DI4AL
¥ tmax=6,0 mm
12,0 3,0 0,2 6,0 D14.1230.62 AR AAKH 800 a2 ax79 xse0 xae0 13,5 90 6,0 11,3 D14.AR
¥ tmax=10,0 mm t>1<.>
16,0 30 0,2 10,0 D18.1630.10.02AR/L R AT1G L AVSW xsee 4% x7o xsee xaee 16,5 11,0 80 15,8 RDI816AR L DI816AL E
160 40 0,2 10,0 D18.1640.10.02AR/L R AT1H L AVSV xsee 4% cx7o xso0 xaee 17,5 110 80 158 R D1816AR L DI8.16AL
| Bestellbeispiel / Order example: D14.1215.02 AR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K

simturn AX

Axialeinstiche in Bohrungen, Vollradius

Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 14,0 mm. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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Face Grooving in bores, Full Radius

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
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For use in bores as of minimum bore diameter 14,0 mm. 182,183, 184 o
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Stirnseite-Klemmbhalter
z ] Toolholder face
: Ideale Kuihlung in Verbindung mit Axialklemmhalter
< Use with face toolholder for best cooling P
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Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.1420.10 AR g
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@ Empfohlene
T 3 Schneidstoffe
=5 _§ Tagesaktuelle Verfiigbarkeit ] o
g3 . 1 uEmeneriar g i
SE E 3 g § Recommended g g %
E E s -g o3 cutting grades B E
aa 52 85 Sy and pres on = s
saa w*003 R g £ [} § www.simgek.com/webcode a ad f S tmax S H @
mm mm mm S ; = .l MN -- o mm mm mm mm mm ©=
¥ tmax=1,5mm
140 10 05 D14.1410.05 AR/L R AEGO L ACGA xsoo %49 x7o xsee xace 135 9,0 90 83 15 R DI4AR L DI4AL <
140 1,168 0,58 D14.1412.058 AVR A4VQ x800 422 Gx79 xsee xaee 13,5 9,0 9,0 10,3 15 D14.A.R “E_
¥ tmax=2,5mm 2
14,0 1,5 0,75 D14.1415.07 AR/L R ALGH L A1GG xso0 %228 ax7o xsoe xaee 13,5 9,0 9,0 83 25 R DI4AR L DI4AL %
140 16 08 D14.1416.08 AR/L R ABNN L AFEQ xsoe %222 ax79 xsee xaee 135 9,0 9,0 83 25 R DI4AR L DI4AL
¥ tmax=3,0 mm
140 20 10 D14.1420.10 AR/L R APWO L AHNX xsee %498 x7o xsee xace 135 9,0 90 83 30 R DI4AR L DI4AL .
140 25 125 D14.1425.12 AR/L R ANJW L ADX1 xseo $328 ax79 xsee xace 13,5 90 9,0 83 30 R DI4AR L DI4AL S
14,0 30 AL D14.1430.15 AR/L R AP37 L ABES xs00 %222 @79 xsee xaee 13,5 9,0 9,0 83 3,0 R DI4AR L DI4AL % %
¥ tmax=5,0 mm E 8
140 20 10 D14.1420.50 AVR/L R AWES L AWE4 xsee 3322 x79 xsoo xaee 135 90 90 103 50 R DI4AR L DI4AL ®»0
14,0 25 1,25 D14.1425.50 AVR/L R AWE7 L AWE6 xsoe 222 ax79 xsee xaee 13,5 90 9,0 10,3 50 R DI4AR L DI4AL
140 30 15 D14.1430.50 AVR/L R AWE9 L AWES xseo 3322 79 xso0 xaee 135 9,0 90 103 50 R DI4AR L DI4AL
<
| Bestellbeispiel / Order example: D14.1420.10 AR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) 2
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ID: 1497 -1 | Edition R25DE

Simium DX > Sehneicwerkzeg | Cuting Too SIMIEK
Axialeinstechen am Zapfen

Fur die Herstellung von Axialeinstichen am Zapfen
und Kopierdrehen von axialen Konturen.

Geeignet ab Nutdurchmesser 6,0 mm.
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

i ] f Ve
Face G roovi ng on PIVOtS 0,02 mm/U Seite/Page 442
For face grooving on pivots and copy turning of axial contours. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
For use as of groove diameter 6,0 mm. 182, 183, 184
= Legende
}EI [=] Logende 534
- -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

QR-Code  www.simtek.info/cp/1497

Ideale Kiihlung in Verbindung mit Axialklemmbhalter
Use with face toolholder for best cooling
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60'77/}, 4/36‘
‘ 4 e*,er / _ a9 / Die hier a.ngegeberfen Werte beziehen sich
’76/ auf das hier abgebildete Werkzeug

@

D18.0620.100.02 AR. Werte anderer
— — Werkzeuge konnen hiervon abweichen.

here, D18.0620.100.02 AR. Values of other
tools may deviate from this.

J The values given here refer to the tool shown

Abbildung zeigt / Drawing shows: D18.0620.100.02 AR
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Empfohlene
§ Schneidstoffe ) )
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) é www.simtek.com/webcode '§ E

Es (h] Recommended S

£, B £g B3 cutting grades § 3

§% &% §2 25 Sea B on £5

[SY=} 8a W*0.03 tmax R g £ [} g www.sim%lek.com/webcode a ad f S g H

m mm m m o <a =3 . M .. o i i i Oz

Yw=1,0mm
6,0 50 10 50 01 D18.0610.050.01 AR BHSC X800 165 110 100 158 D18.16.A.L
70 6,0 1,0 5,0 01 D18.0710.050.01 AR BHSE X800 165 110 100 158 D18.16.A.L
8,0 70 1,0 5,0 01 D18.0810.050.01 AR BHSG X800 165 110 100 158 D18.16.A.L
9,0 8,0 1,0 5,0 01 D18.0910.050.01 AR BHSJ X800 165 110 100 158 D18.16.A.L
100 90 1,0 5,0 01 D18.1010.050.01 AR BHSM X800 165 110 100 158 D18.16.A.L
110 100 10 50 01 D18.1110.050.01 AR BHSP X800 165 110 100 158 D18.16.A.L
120 110 10 5,0 01 D18.1210.050.01 AR BHSS X800 165 110 100 158 D18.16.A.L
130 120 10 5,0 01 D18.1310.050.01 AR BHSU X800 165 110 100 158 D18.16.A.L
140 130 10 50 01 D18.1410.050.01 AR BHSW X800 165 110 100 158 D18.16.A.L
Yw=15mm

6,0 5,0 15 75 01 D18.0615.075.01 AR BHSY X800 165 110 95 158 D18.16.A.L
70 6,0 15 75 01 D18.0715.075.01 AR BHSO X800 165 110 95 158 D18.16.A.L
8,0 70 ilfs) 7,5 01 D18.0815.075.01 AR BHS2 X800 165 110 95 158 D18.16.A.L
9,0 8,0 15 75 01 D18.0915.075.01 AR BHS4 X800 165 110 95 158 D18.16.A.L
100 90 85 75 01 D18.1015.075.01 AR BHS6 X800 165 110 95 158 D18.16.A.L
110 100 15 75 01 D18.1115.075.01 AR BHS8 X800 165 110 95 158 D18.16.A.L
120 110 15 75 01 D18.1215.075.01 AR BHTA X800 165 110 95 158 D18.16.A.L
130 120 15 7,5 01 D18.1315.075.01 AR BHTC X800 165 110 95 158 D18.16.A.L
140 130 15 75 01 D18.1415.075.01 AR BHTE X800 165 110 95 158 D18.16.A.L

| Bestellbeispiel // Order example: D18.0725.100.02 AR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) mit Connectcode
D14.A.L flr Drehrichtung rechts // with Connectcode D14.A.L for clockwise rotation.

SIMTEK small part machining type DX



ID: 1497 -2 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Axialeinstechen am Zapfen
Fur die Herstellung von Axialeinstichen am Zapfen

und Kopierdrehen von axialen Konturen.
Geeignet ab Nutdurchmesser 6,0 mm.

Face Grooving on Pivots

For face grooving on pivots and copy turning of axial contours.
For use as of groove diameter 6,0 mm.

SIMIEK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

f
0,02 mm/U

Ve
Seite/Page 442

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
182, 183, 184
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Ideale Kiihlung in Verbindung mit Axialklemmbhalter

Use with face toolholde
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r for best cooling

gegebenen Werte beziehen sich
r abgebildete Werkzeug
100.02 AR. Werte anderer

Werkzeuge konnen hiervon abweichen.

given here refer to the tool shown

here, D18.0620.100.02 AR. Values of other
tools may deviate from this.
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J The values
Abbildung zeigt / Drawing shows: D18.0620.100.02 AR
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Empfohlene
Schneidstoffe

- x €95 W=l E
fz | Bz 55 gt
88 83 w+03 tmax R £< 82
P e e z& s:
Y w=2,0mm
60 50 20 100 02 D18.0620.100.02 AR BHTG
70 6,0 20 100 02 D18.0720.100.02 AR BHTJ
80 70 20 100 02 D18.0820.100.02 AR BHTM
9,0 8,0 20 100 02 D18.0920.100.02 AR BHTP
100 90 20 100 02 D18.1020.100.02 AR BHTS
110 100 20 100 02 D18.1120.100.02 AR BHTU
120 110 20 100 02 D18.1220.100.02 AR BHTW
130 120 20 100 02 D18.1320.100.02 AR BHTY
140 130 20 100 02 D18.1420.100.02 AR BHTO
Yw=25mm
6,0 5,0 25 100 02 D18.0625.100.02 AR BHT2
70 6,0 25 100 02 D18.0725.100.02 AR BHT4
80 70 25 100 02 D18.0825.100.02 AR BHT6
9,0 8,0 25 100 02 D18.0925.100.02 AR BHT8
100 90 25 100 02 D18.1025.100.02 AR BHUA
110 100 25 100 02 D18.1125.100.02 AR BHUC
120 110 25 100 02 D18.1225.100.02 AR BHUE
130 120 25 100 02 D18.1325.100.02 AR BHUG
140 130 25 100 02 D18.1425.100.02 AR BHUJ

Ta%esaktuelle Verfiigbarkeit
und Preise finden Sie auf
www.simtek.com/webcode

Recommended
cutting grades

You can find current
ava||ab_|l|t%/and prices on
www.simfek.com/webcode

B v [n[SIHE o

X800
X800
X800

a

mm

16,5
16,5
16,5
16,5
16,5
16,5
16,5
16,5
16,5

16,5
16,5
16,5
16,5
16,5
16,5
16,5
16,5
16,5

ad

mm

11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0

11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0

mm

9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0

85
8,5
85
8,5
8,5
85
8,5
85
85

S
mm
158 pig16AL A
158 D1816AL E=H
158 pig16AL A
158 D1816AL E=A
158 D1816AL E=H
158 pis16AL A
158 D1816AL B
158 pig16AL A
158 pisi16AL A
158 D1816AL B
158 pD1816AL E=H
158 pisi16AL A
158 D1816AL EH
158 pig16AL A
158 pig16AL EA
158 pD1816AL E=H
158 pis16AL A
158 D1816AL B

Connectcode
www.simtek.com/ccode

| Bestellbeispiel // Order example: D18.0725.100.02 AR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) mit Connectcode

D14.A.L flr Drehrichtung rechts // with Connectcode D14.A.L for clockwise rotation.

SIMTEK small part machining type DX
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Simium DX > Sehneicwerkzeg | Cuting Too: SIMIEK
Axialeinstechen am Zapfen

Fur die Herstellung von Axialeinstichen am Zapfen
und Kopierdrehen von axialen Konturen.

Geeignet ab Nutdurchmesser 6,0 mm.
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

i ] f Ve
Face G roovi ng on PIVOtS 0,02 mm/U Seite/Page 442
For face grooving on pivots and copy turning of axial contours. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
For use as of groove diameter 6,0 mm. 182, 183, 184
= Legende
}EI [=] Logende 534
- -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

QR-Code  www.simtek.info/cp/1497

Ideale Kiihlung in Verbindung mit Axialklemmbhalter
Use with face toolholder for best cooling

*+
O %
L,
60'77/}, 4/36‘
‘ 4 e*,er / _ a9 / Die hier a.ngegeberfen Werte beziehen sich
’76/ auf das hier abgebildete Werkzeug

@

D18.0620.100.02 AR. Werte anderer
— Werkzeuge konnen hiervon abweichen.

here, D18.0620.100.02 AR. Values of other
tools may deviate from this.

J The values given here refer to the tool shown

Abbildung zeigt / Drawing shows: D18.0620.100.02 AR

——
Empfohlene
§ Schneidstoffe ) )

i muemme o}

5 é www.simtek.com/webcode '§ E

E5 Q3 Recommended 8

£, B 2 B3 cutting grades § 3

§% &% §2 25 s B on £t

[SYa) 8a W*0.03 tmax R g £ [ g www.sim%lek.com/webcode a ad f S g z

m mm m m o <a =3 . M .. o i i i Oz

¥ w=3,0mm
6,0 50 30 100 02 D18.0630.100.02 AR BHUM X800 165 110 80 158 D18.16.A.L
70 6,0 3,0 100 0,2 D18.0730.100.02 AR BHUP X800 165 110 80 158 D18.16.A.L
8,0 70 3,0 100 0,2 D18.0830.100.02 AR BHUS X800 165 110 80 158 D18.16.A.L
9,0 8,0 3,0 100 0,2 D18.0930.100.02 AR BHUU X800 165 110 80 158 D18.16.A.L
100 90 3,0 100 02 D18.1030.100.02 AR BHUW X800 165 110 80 158 D18.16.A.L
110 100 30 100 02 D18.1130.100.02 AR BHUY X800 165 110 80 158 D18.16.A.L
120 110 3,0 100 0,2 D18.1230.100.02 AR BHU®@ X800 165 110 80 158 D18.16.A.L
130 120 30 100 0,2 D18.1330.100.02 AR BHU2 X800 165 110 80 158 D18.16.A.L
140 130 30 100 02 D18.1430.100.02 AR BHU4 X800 165 110 80 158 D18.16.A.L
Y w=4,0mm

6,0 5,0 4,0 100 0,2 D18.0640.100.02 AR BHU6 X800 175 110 80 158 D18.16.A.L
70 6,0 4,0 100 0,2 D18.0740.100.02 AR BHU8 X800 175 110 80 158 D18.16.A.L
8,0 70 40 100 02 D18.0840.100.02 AR BHVA X800 175 110 80 158 D18.16.A.L
9,0 8,0 4,0 100 0,2 D18.0940.100.02 AR BHVC X800 175 110 80 158 D18.16.A.L
100 90 4,0 100 0,2 D18.1040.100.02 AR BHVE X800 175 110 80 158 D18.16.A.L
110 100 40 100 0,2 D18.1140.100.02 AR BHVG X800 175 110 80 158 D18.16.A.L
120 110 40 100 0,2 D18.1240.100.02 AR BHV3J X800 175 110 80 158 D18.16.A.L
130 120 40 100 02 D18.1340.100.02 AR BHVM X800 175 110 80 158 D18.16.A.L
140 130 40 100 0,2 D18.1440.100.02 AR BHVP X800 175 110 80 158 D18.16.A.L

| Bestellbeispiel // Order example: D18.0725.100.02 AR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) mit Connectcode
D14.A.L flr Drehrichtung rechts // with Connectcode D14.A.L for clockwise rotation.

SIMTEK small part machining type DX



ID: 958 -1 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Tréagerwerkzeug // Toolholder I M E K

Klemmhalter, Innenbearbeitung

x
<
£
=
£
@

x
a
c Schwingungsgedampfter Hartmetall-Rundschaft
=] o .. .
iZ mit innerer Kahimittelzufuhr.
® Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
Toolholder, For Internal Applications 45Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
o Anti-vibration solid carbide round shank toolholder with through coolant. MASTER (Seite/Page 236)
c .
£ [ TW | Legende
€ E [ HM | ¢ WW' Legend =
@ Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/958
(s}
I
£
=
= L1
(2]
L2 tmax
o el e Ty —————————————————————————— =
= [P - l ————————————————————————————— <
3
=
(7]
é a
E N T
2 e e g
% © - %ijﬁ/ T W V:L
8 Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen
= Mainly designed for these surfaces
:é Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich
g Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.0016.34 HM Also possible depending on insert type
(7]
I
3
[V} 8 ° ®
5 . : 4 H
E 5 g 5. g
5 £z 38 o s 83
£ 2§ 8t 5 5% g:
@ @D L2 2 8 b h L1 £ £ e
Ic S: BH AH o3
mm mm mm mm mm
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
é Related Items can be found on the previous page as well!
% ¥ @6D=12,0 mm
£ 12,0 200 D14.0012.20 HM A@89 95 110 750 ATVE Ta5F D14
(2]
12,0 34,0 D14.0012.34 HM AMQ7 95 11,0 100,0 ATMB TASF D14
12,0 450 D14.0012.45 HM AMYJ 95 11,0 1100 ATMB TiSF D14
o 12,0 64,0 D14.0012.64 HM AEQA 95 11,0 130,0 ATVMB TASF D14
o V¥ @D=12,7mm
£ 2 12,7 20,0 D14.0.500.20 HM A5T7 95 117 75,0 ATMB T15F D14
o
EZ 12,7 340 D14.0.500.34 HM AEBY 95 117 100,0 ATMB TASF D14
2 127 450 D14.0.500.45 HM AEZJ 95 117 110,0 ATV TasF D14
12,7 64,0 D14.0.500.64 HM AAEN 9,5 117 130,0 ATVB TiSF D14
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
<Ot Related Items can be found on the following page as well!
c
3
E | Bestellbeispiel / Order example: D14.0016.34 HM
(7]
Eine UmschlUsselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
3
°
=

simturnDXx

SIMTEK small part machining type DX



ID: 958 -2 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Tréagerwerkzeug // Toolholder I M E K

Klemmhalter, Innenbearbeitung

x
<
£
=
£
@

x
o
Schwingungsgedampfter Hartmetall-Rundschaft c
L .. . =1
mit innerer Kahimittelzufuhr. £
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) @
Toolholder, For Internal Applications 45Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Anti-vibration solid carbide round shank toolholder with through coolant. MASTER (Seite/Page 236) a
. o
[ TW | Legende 5
E [ HM | é | - Legend 238 S
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E QR-Code  www.simtek.info/cp/958
[aV]
I
=
2
L1 £
(2]
L2 tmax
———————————— ﬂ,\ sttt QN
[P - l ————————————————————————————— = =
=
=
2]
° &
~_1 | E
e e g 2
© .- %ijﬁ/ I W V:L %
Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen u"j
Mainly designed for these surfaces c
Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich :;'.»
Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.0016.34 HM Also possible depending on insert type £
2]
I
3
8 ° ) a
& : 4 g g ]
- £ = £ c
£z 88 £3 5
SE L 8 25 oL =
§: 85 iz s £9 5
@Dne L2 =g CH b h L1 £8 £8 52 @
Ic S: BH AH o3
mm mm mm mm mm
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Related Items can be found on the previous page as well! E
¥ ¢D=15,875mm g
15,875 34,0 D14.0.625.34 HM AG7B 95 14,88 100,0 ATMB TASF D14 E
(2]
15,875 450 D14.0.625.45 HM AB11 95 14,88 110,0 ATMB TASF D14
15,875 64,0 D14.0.625.64 HM AAMU 95 14,88 130,0 ATMB TASF D14
15,875 750 D14.0.625.75 HM AEUU 95 14,88 1400 ATV TisE D14 [ new | ©
¥ @D=16,0mm ok
16,0 340 D14.0016.34 HM AFP8 9,5 15,0 100,0 ATVMB Ti5F D14 g 2
o
16,0 450 D14.0016.45 HM AA1H 95 150 1100 ATMB TiSF D14 EZ
16,0 64,0 D14.0016.64 HM AB99 95 15,0 1300 ATVE T15F D14 BeE
16,0 75,0 D14.0016.75 HM AFD1 95 150 140,0 ATVB TASF D14
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! <
Related Items can be found on the following page as well! o
c
=
| Bestellbeispiel / Order example: D14.0016.34 HM E
2]
Eine UmschlUsselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
&
°
£
175
simturnDXx

SIMTEK small part machining type DX
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Tréagerwerkzeug // Toolholder I M E K

Klemmhalter, Innenbearbeitung

x
<
£
=
£
@

x
o
Schwingungsgedampfter Hartmetall-Rundschaft c
s .. . =1
mit innerer Kahimittelzufuhr. £
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) @
Toolholder, For Internal Applications 70Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Anti-vibration solid carbide round shank toolholder with through coolant. MASTER (Seite/Page 236) a
o
[ TW | Legende 5
E. E [HM | é | - Legend 238 S
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E i'- QR-Code  www.simtek.info/cp/980
[aV]
I
=
2
L1 %
L2
Al
V4
= =
=
£
2]
2 &
S £
ol = - 8 2
© r Vo E
.~ 2]
MaRe ,a“, ,f“ und “tmax” sind abhéngig vom verwendeten Schneideinsatz. Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen SJ)
Dimensions ,a“, ,f and “tmax” depend on used carbide inserts. Mainly designed for these surfaces =
Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich :_:3
Abbildung zeigt / Drawing shows: D18.0016.60 HM Also possible depending on insert type _g
2]
I
8
8 ° ) a
& : 4 g g ]
r £ S £ c
£3 $8 s £3 E
SE L 8 85 oL
£3 SE o o £t =
gD e L2 e o b h L1 £8 28 52 ®
Ic S: BH AH o3
mm mm mm mm mm
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Related Items can be found on the previous page as well! E
¥ ¢D=15,875mm g
15,875 42,0 D18.0.625.42 HM AVW3 11,5 14,88 100,0 ATKE 201 D18 £
(2]
15,875 60,0 D18.0.625.60 HM AVIW4 11,5 14,88 130,0 ATKE T20T D18
15,875 85,0 D18.0.625.85 HM AVIW5 11,5 14,88 160,0 ATKE 207 D18
¥ @D =16,0 mm [0}
16,0 42,0 D18.0016.42 HM AEP1 11,5 15,0 100,0 ATKE 207 D18 ok
16,0 60,0 D18.0016.60 HM AJFC 11,5 15,0 130,0 ATKE T20T D18 % &
¢}
16,0 85,0 D18.0016.85 HM AF5G 11,5 15,0 160,0 ATK6 T20T D18 ‘é 3
¥ 9D =19,05mm [Zis)
19,05 85,0 D18.0.750.85 HM AVIW6 115 18,05 160,0 ATK6 T20T D18
¥ 0D =20,0 mm
20,0 85,0 D18.0020.85 HM AG1A 11,5 19,0 160,0 ATKe T20T D18 <
o
| Bestellbeispiel // Order example: D18.0016.60 HM %
E
2]
Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
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SIMTEK small part machining type DX
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Tréagerwerkzeug // Toolholder I M E K

x
<
£
=
£
@

Klemmhalter, Innenbearbeitung

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) é
=
o S “ATK3”: 1,2 Nm 3
Stahl-Rundschaft mit innerer Kihimittelzufuhr. “ATK6” 7,0 Nm £
“ATK8”:2,1 Nm 9
. . “ATK9”: 0,8 Nm
Toolholder, For Internal Applications “ATMB": 4,5 Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Steel round shank toolholder with through coolant. MASTER (Seite/Page 236) &
c
[ TW | Legende 5
_E [=] Gl @ legena 28 =
= -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E — QR-Code  www.simtek.info/cp/812
2]
T
£
=
L1 tmax g
(2]
T =
&Y
NS
L2 c
=
£
2]
x
a (0}
=
a =
s = IE
2]
Mvafse a f“ and “tmax” sind abhéngig vom verwenqetep Schneideinsatz.
Dimensions ,a“, ,f“and “tmax” depend on used carbide inserts. Hauptsachlich geeignet fiir diese Flachen EJ)
Mainly designed for these surfaces c
Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich §
Abbildung zeigt / Drawing shows: D10.0016.16 ST Also possible depending on insert type £
2]
I
3
8 ° ) a
5 5 e 5 =
£X g . £s g8 5
£5 8: H 232 2 E
@D L2 ic o!? b h L1 £ £ g1 @
Ic S: BH AH o3
mm mm mm mm mm
¥ Connectcode =D07
12,0 21,0 D07.0012.21 ST AU5Z 4.8 11,0 80,0 ATK9 T7F D07 <
16,0 12,0 D07.0016.12 ST AU6A 4,8 150 80,0 ATK9 TIF D07 “c'
127 21,0 D07.0.500.21 ST A5T9 4.8 117 80,0 ATK9 TIF DO7 E
15,875 12,0 D07.0.625.12 ST A5UB 4.8 14,88 80,0 ATKO T7F D07 D
'V Connectcode = D09
16,0 14,0 D09.0016.14 ST AWFE 6,6 15,0 95,0 ATK3 T8F D09
15,875 14,0 D09.0.625.14 ST A3UH 6,6 14,88 95,0 ATK3 T8F D09 o}
¥ Connectcode = D10 S
16,0 16,0 D10.0016.16 ST ACCJ 74 150 97,0 ATK8 TOF D10 % %
16,0 24,0 D10.0016.24 ST AQ16 74 150 97,0 ATKS ToF D10 € §
15,875 16,0 D10.0.625.16 ST ABKU 74 14,88 97,0 ATK8 TOF D10 ?
15,875 240 D10.0.625.24 ST AO17 74 14,88 97,0 ATK8 TOF D10
¥ Connectcode =D14
160 200 D14.0016.20 ST ANP6 95 150 1000 A TisF D14 S
16,0 30,0 D14.0016.30 ST AOOS 95 15,0 100,0 ATMB TASF D14 c
S
15,875 20,0 D14.0.625.20 ST ADZ8 95 14,88 100,0 ATMB TA5F D14 E
15,875 30,0 D14.0.625.30 ST A5UD 95 14,88 100,0 ATVE Ta5F D14 @
'V Connectcode =D18
20,0 25,0 D18.0020.25 ST AAWH 11,5 19,0 95,0 ATK6 T20T D18
20,0 40,0 D18.0020.40 ST APH3 11,5 19,0 105,0 ATK6 201 D18
19,05 25,0 D18.0.750.25 ST AVIW1 11,48 18,05 95,0 ATKS T201 D18
19,05 40,0 D18.0.750.40 ST AVW2 11,48 18,05 105,0 ATK6 T20T D18 é
c
| Bestellbeispiel // Order example: D14.0016.20 ST
Eine Umschllsselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
simturnDXx

SIMTEK small part machining type DX
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Tréagerwerkzeug // Toolholder I M E K

Klemmhalter, Axialbearbeitung

x
<
£
=
£
@

X Schwingungsgedampfter Stahl- und Hartmetall-Rundschaft mit
c optimierter innerer Kihimittelzufuhr fir Axialbearbeitungen.
=]
IE . . , Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
(2}
Toolholder, Face Grooving Applications ATKE": 70 Nim
“ATMB”: 4,5 Nm
Anti-vibration solid steel and carbide round shank with Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
x - . L o
o optimized through coolant for face grooving applications. MASTER (Seite/Page 236)
c .
5 [ TW | TW | Legende
£ Emm & | W gena 238
@ Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/807
(s}
I
£
=
=
(2]
[qY}
4
c Optimierte Kiihlung fiir die Axialbearbeitung.
é Optimized through coolant for face grooving applications.
»
o
x
o o | S
=
=
% Hartmetall / Carbide (h6)
tmax Stahl / Steel (g6)
MvaBe a f“ und “tmax” sind abhéngig vom verwenqete‘n Schneideinsatz.
8 Dimensions ,a“, ,f* and “tmax” depend on used carbide inserts. Hauptséchlich geeignet fiir diese Flachen
= Mainly designed for these surfaces
:é Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich
§ Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.A.0016.20 STR Also possible depending on insert type
(7]
I
8
[V} 8 ) ®
L . g 2 88
c . £ | £
3 £Z g = 5 g
SE L g 8 25 L
£ 52 St £3 gz 3= £5
@ @D L2 e ©2 o ce b h L1 £s £ 52
Ic S: B85 =8 A3 BH o3
mm mm mm mm mm
¥ Connectcode =D14.A.L|D14.AR
< 15875 62,0 D14.A.0.625.60 HM R ASW1 - X 127 149 1200 A8 TA5F D14AL|D14AR
"'é ¥ Connectcode =D14.A.L|D14.AR/D14.A.L|D14.AR
§ 15875 42,0 D14.A.0.625.42HMR/L R A4V9 L A4V7 - X 127 149 1000 AW™B TISF R DI4AL|DI4AR L  DI4AL|DI4AR
% 15875 56 D14.A.0.625.05STR/L R ASUF L ASUH x - - 149 700 AWmB TISF R DI4AL|DI4AR L  DI4AL|DI4AR
15875 20,0 D14.A.0.625.20STR/L RA4UH L A4UK x - 127 149 80,0 AmB TISF R DI4AL|D14AR L  DI4AL|DI4AR
¥ Connectcode =D14.A.R/ D14.A.L
o 16,0 53] D14.A.0016.05STR/L R AB51 L AJB2 x - o 150 700  AmB TSF R D14AR L D14AL
8 16,0 20,0 D14.A.0016.20STR/L R AE7Z L AJ7N X - 127 150 800 AMB TISF R D14AR L D14AL
g % 16,0 42,0 D14.A.0016.42HMR/L R ABY3 L AKPP - X 127 150 1000 AmB TSE R (DAL L AL
£ 3 160 620 D14.A.0016.60HMR/L R AQDY L AQDX - X 127 150 1200 A TIF R D14AR L D14AL
@E ¥ Connectcode =D18.16.A.R|D18.18.A.R / D18.16.A.L|D18.18.A.L
20,0 56 D18.A.0020.05.18STR/L R ATO9 L AVS® x - - 190 850 ATK6 T20T R Di816AR|DI8.A8AR L D18.16AL|D1818AL
19,05 56 D18.A.0.750.05.18 STR/L R ASUK L ASUN x - - 180 850  AKe T20T R Di816AR|DI8ASAR L D18.16.AL|D18.18AL
<
2 | Bestellbeispiel // Order example: D14.A.0016.20 ST R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)
5
£
(7]
Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
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SIMTEK small part machining type DX
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Tréagerwerkzeug // Toolholder I M E K

Klemmhalter, Axialbearbeitung

x
<
£
=
£
®

x
o
£
.. . . =]
Stahl-Quadratschaft fiir Axialbearbeitungen. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) £
@
. . . “ATK6”: 7,0 Nm
Toolholder, Face Grooving Applications “ATMB: 4,5 Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
. . . 5 x
Steel square shank toolholder for face grooving applications. MASTER (Seite/Page 236) o
c
[R5 8] 0 g 5
553 Legend c
- oL ! - @
- Oder besuchen Sie // Or Visit
E www.simtek.info/cp/804
o
R I
;,%\ £
¢ 2
S
\) =
:ﬁ
L o
NS
Bitte beachten: Rechter Halter wird mit c
linker Platte bestlickt und umgekehrt. 5
Please use right hand toolholder with E
left hand insert and vice versa. ‘»
450
x
> 3
=
Ny E
£
2]
Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen u"_l’
Mainly designed for these surfaces c
Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich §
Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.2020.ST R Also possible depending on insert type £
)
I
3
8 ° 2 (oY)
N g 4 1 L
2 £ s £ c
Eg S 85 % : £
£e B o e g 2
52 .§§ % H ?,'; s E
h b =g CH a hi L1 S5 £b 52 2
Ic S: B3 B3 Oz
mm mm mm mm mm
¥ Connectcode =D14.A.L/ D14.A.R
12,0 12,0 D14.1212.STR/L R AB16 L AB61 20 120 1000 AMB TS R D14AL L D14AR e
16,0 16,0 D14.1616.STR/L RABDB L APA7 60 160 1250 AMB  TI5F R D14.AL L D14.AR L'E
20,0 20,0 D14.2020.STR/L R APDC L AMY4 10,0 20,0 1250 ATMB  Ti5F R D14AL L D14AR E
25,0 25,0 D14.2525.STR/L RANUG L ANQO 15,0 25,0 150,0 AMB  TISF R D14AL L D14.AR i
¥ Connectcode = D18.16.A.L| D18.18.A.L/D18.16.A.R | D18.18.A.R
20,0 20,0 D18.2020.STR/L R AVS2 L ATOWN 10,0 20,0 1250  ATK6  T20T R D18.16AL|DI818AL L D18.16AR|DIS81SAR
250 250 D18.2525.STR/L R AVGE L AVFZ 150 250 150,0 ATK6  T20T R Di8.16AL|D1818AL L D18.16AR|D1818AR o
o]
| Bestellbeispiel // Order example: D14.2020.ST R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version) g %
ES8
‘w0
Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766. <
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E
=
£
2]
x
)
°
£
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SIMTEK smal part machining type DX
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Tréagerwerkzeug // Toolholder I M E K

x
<
£
=
£
@

x Klemmbhalter, Axialbearbeitung
=
=] .. . . .
E Stahl-Quadratschaft fir Axialbearbeitungen, abgesetzte Version. Anzugsmoment (Schraube) / Tightening torque (screw)
(2}
. . . “ATK6”: 7,0 Nm
Toolholder, Face Grooving Applications “ATMB: 4,5 Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
& Steel square shank toolholder, with offset, for face grooving applications. MASTER (Seite/Page 236)
= .
= m Legende
; EIRHRE 57 Lo
@ Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/806
(s}
I R
E \
£ (
€
= \
1L
L
[qY}
N Bitte beachten: Rechter Halter wird mit
c linker Platte bestlickt und umgekehrt.
2 Please use right hand toolholder with
IE left hand insert and vice versa.
(7]
x
(0]
£
=
£
(7]
8 Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen
= Mainly designed for these surfaces
_§ Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich
g Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.2020.8.120 ST R Also possible depending on insert type
(7]
I
3
8 ) [}
£ £ 5 o £ S, o
£ £ L . g2 8BS
E 2t g8 g 8% 22
’ h b a  omw o EE 22 5
o o <a =k i i i 17 X)) o=
'V Connectcode =D14.A.L/ D14.A.R
> 12,0 12,0 D14.1212.B.100STR/L R ASEY L ASEX 4,0 12,0 100,0 ATMB TISF R DI4AL L DI4AR
ué 12,7 12,7 D14.0.500.S.B.100STR/L R AS38 L AS34 4,0 12,7 100,0 ATVMB TISF R D14AL L DI14AR
é 15,875 15,88 D14.0.625.5.B.120STR/L ®r AS39 L AS35 50 15,88 120,0 ATVB TISF R DI4AL L DI4AR
‘B 16,0 16,0 D14.1616.B.120STR/L R ASEU L ASET 50 16,0 120,0 ATVB TISF R D14AL L DI14AR
19,05 19,05 D14.0.750.S.B.120 STR/L R AS4A L AS36 50 19,05 120,0 ATMB TISF R DI4AL L DI4AR
20,0 20,0 D14.2020.B.120STR/L R ASES L ASEQ 50 20,0 120,0 ATMB TISF R D14AL L DI14AR
o 25,0 25,0 D14.2525.B.150STR/L R ASEN L ASEP 90 25,0 150,0 ATMB TISF R DI4AL L DI4AR
= g 254 254 D14.1.000.S.B.150STR/L R AS4B L AS37 9,0 254 150,0 ATMB TISF R DI4AL L DI4AR
= 3 ¥ Connectcode =D18.16.A.L|D18.18.A.L / D18.16.A.R|D18.18.AR
£0 D1816AL , D1816AR
& 0 19,05 19,05 D18.0.750.S.B.120 STR/L R ASUT L A5UQ 50 19,05 120,0 ATKE T0T R pigigal b p1sisAR
20,0 200 D18.2020.B.120STR/L R AVS1LATOY 50 200 1200  Ame  mor R pRAT L DRAR
P 250 25,0 D18.2525.B.120STR/L RAWDHLAVF® 90 250 1200  Awe  mor R pIEEMAT L DASIeAR
< 254 254  D18.1.000.S.B.120STR/L RASUXLASUV 90 254 1200 ake  T2or R DISASAL L DIeAR
=)
% | Bestellbeispiel // Order example: D14.2020.B.120 ST R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)
Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
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simturnDXx

SIMTEK small part machining type DX
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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




