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ID: 813 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining sA é
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM I E K %
E
7]
Ausdrehen x
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) g
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 7,0 mm. P Ve £
0,02 mm/U Seite/Page 442 ‘®
BO rl n g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
169, 170, 171, 172, 173, 174, 176, 178, 179,
For use in bores as of minimum bore diameter 7,0 mm. 180, 181 P
=] [&] =2 E Legende paq 5
| HM | Legend E
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E L QR-Code  www.simtek.info/cp/813
[aV]
a I
£
f Plandrehen mit reduziertem Schnittdruck 2
Face turning with reduced cutting force %
b
AN ] £
¢0 . .E
7]
e Spanbreite // Chip width
4 ? 3
2 =
- 7]
ap AN\
% Stirnseite Klemmhalter
Toolholder face ™
L
=
=)
Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.2087.02 YR E
7]
I
® Empfohlene
£9 g L 3 o
82 " e e g L
gg Es () 5 Recommended 2] 5 %
£ 3 2 A e §: 2
an © E .Q% availability and prices on ‘:'% 7
[SES] o K2 f R g £ g £ www.simgek.com/webcode a @d S ap tmax S H @
mm mm mm SE = .l M'N -- o mm mm mm mm mm o=
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,0 mm
70 418° 8 415 041 D07.1841.01YR/L R ANWE L AXAS xse0 322 ax7o xso0 xaco 6,55 4,8 37 043 02 DO7 e
70 18° 8 415 0.2 D07.1841.02 YR/L R AJZ7 L AXAO xs00 X2 axro xse0 xae 655 48 37 025 02 D07 "g
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,8 mm 2
78 18° 8 465 005 D08.1846.005YR/L R AS56 L AS55 xse0 42 aus xse0 xaee 7,65 60 35 007 02 D08 £
78 18° 8 465 02 D08.1846.02 YR/L R AMM3 L AC6Z xeeo 328 axro xso0 xaeo 7,65 60 35 025 02 D08
78 20° 20° 465 0.2 D08.2046.02 YR/L R AG7V L AFEB xse0 {2 xo xse0 xa0 765 60 35 025 072 DO8
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 9,0 mm o)
90 18° 8 55 02 D09.1855.02.09YR/L R AWGU L AWH7 xsco }4%8 ax7o xseo xace 86 62 36 025 02 D09 g
90 20° 20° 55 02 D09.2055.02.09 YR/L R AWGV L AWHS xs00 3328 ax7o xs00 xa0 8,6 6,2 36 025 02 D09 £2
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 9,8 mm E 8
98 18° 8 55 02 D11.1855.02 YR/L R AC65 L AHXM xso0 928 o0 xs00 xas0 95 80 4,2 025 02 D11 e
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 10,0 mm
100 18° 8 56 02 D10.1856.02.10YR/L R ANAS L AGF7 xs00 38 axw xseo xae 91 70 39 025 02 D10
100 20° 20° 56 02 D10.2056.02.10YR/L R AD7E L ABAS xso0 2B oo xseo xae 91 70 39 025 02 D10 S
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =11,0 mm -
110 18° 8 66 02  D10.1866.02.11YR/L R AFCG . AWA® xso0 428 o oo xaee 91 70 39 025 02 D10 3
110 18° 8 67 02 D11.1867.02 YR/L R ABXG L AF60 xsoe 4% ax7o xsee xaeo 107 80 42 025 02 D11 £
110 20° 20° 67 02 D11.2067.02 YR/L R APSF L AKP5 xso0 322 o9 xse0 xae0 107 80 4,2 025 0,2 D11
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 13,8 mm
138 18° 8 87 02 D14.1887.02 YR/L R ANIM L AGJY xeeo %8 axro xsoo waeo 132 90 53 025 02 D14
138 18° 8 87 04 D14.1887.04 YR/L RAZF7 L AZFS xs00 % oo xse0 xaee 132 90 53 05 02 D14
138 20° 20° 87 02 D14.2087.02 YR/L R AG2U L AGQC xso0 328 oo xse0 xae0 132 90 53 025 0,2 D14 X
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 15,5 mm o o '8
155 18° 8 97 02 D16.1897.02YR/L R AHEA L ADNX xs00 }428 ox70 xseo xaee 15,2 110 54 025 0,2 D16 =

| Bestellbeispiel // Order example: D08.1846.02 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 1495 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K

Ausdrehen mit gelaserter Spanformgeometrie

simturn AX

m |t VV | P E R - G eom et r| e Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
i . ap min f Ve
Ausdrehen ab Bohrungsdurchmesser 7,0 mm mit maximaler 0,02mm 0,02 mm/U Seite/Page 442

x
fa
£
2
£
2]

Spankontrolle dank 3D-gelaserter Spanformgeometrie.

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
169, 170, 171, 172, 173, 174, 178, 179, 180,
181

Boring with lasered chip forming geometry

g W|th VVI PER_geometry Bitte HinV\feise im Anhang beachten // Please read add. notes

o HO8 (Seite/Page 237)

p . - . . .

g qulng as of minimum bore dlameter_ 70 mm with maximum 1 [E] =2 /] Legende

£ chip control thanks to 3D-lasered chip forming geometry. . 7| Legend

@ Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/1495
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Stirnseite Tragerwerkzeug Mit 3D-gelaserter Spanformgeometrie!
g Toolholder face With 3D-lasered chip forming geometry!
=
=
g Abbildung zeigt / Drawing shows: D11.1867.02 YJAR
(7]
I
® Empfohlene
g @ § Schneidstoffe
SE S 5 g Tagesaktuelle Verfiigharkeit L
0 83 " g st 8
% SE £5 0§ Recommended S5
= ££ E ] B cutting grades ® 2
£ g g % 2 g E You Ix:al)r)lftind calrrent 2 £
@ ss8 L o f R == © 2 Wiwsmiekcommwenode @  @d S ap tmax 52
mm mm mm SE ; = .l M N -- o mm mm mm mm mm ©=
70 18° 8° 415 0,2 D07.1841.02 YJAR/L R BHMA L BHK8 xsoo %422 ax7o xsee xace 6,55 4,8 37 025 02 D07
x 78 18° 8 465 02 D08.1846.02YJAR/L R BHME L BHMC xse0 {428 axro xse0 xa0 7,65 60 35 025 0.2 D08
c 78 20° 20° 465 02 D08.2046.02 YJAR/L R BHMJ L BHMG xsoo 422 ax7o xsee xace 7,65 60 35 025 02 D08
g 90 18° 8 55 02 D09.1855.02.09YJAR/L R BHMP L BHMM xso0 2% axo xs0 xae0 86 62 36 025 02 D09
@ 90 20° 20° 55 02 D09.2055.02.09 YJAR/L R BHMU L BHMS xsoo X322 x7o xsee xae0 86 62 36 025 02 D09
100 18° 8° 56 02 D10.1856.02.10 YJAR/L R BHMY L BHMW xsee ¥222 x7o xsee xaee 91 70 39 025 0,2 D10
110 18° 8 66 02  D10.1866.02.11YJAR/L R BHM2 L BHMO xso0 %8 axo xseo xae 91 70 39 025 02 D10
% 100 20° 20° 56 02 D10.2056.02.10 YJAR/L R BHM6 L BHM4 xsee $238 ax7o xsee xae0e 91 70 39 025 0,2 D10
c E 98 18° 8° 55 02 D11.1855.02 YJAR/L R BHNA L BHM8 xsoo 42 ax7o xsee xaee 95 80 4,2 025 02 D11
E § 110 18° 8 67 02 D11.1867.02YJAR/L R BHNE L BHNC xse0 422 a7 xs00 xac0 10,7 80 4,2 025 02 D11
w0 110 20° 20° 6,7 02 D11.2067.02 YJAR/L R BHNJ L BHNG xsoo 422 ax7o xsee xace 10,7 80 4,2 025 02 D11
138 18° 8 87 02 D14.1887.02YJAR/L R BHNP L BHNM xso0 4% a0 xs0 xae0 132 90 53 025 02 D14
138 20° 20° 87 02 D14.2087.02 YJAR/L R BHNU L BHNS xsoo %222 ax7o xsee xa00 13,2 90 53 025 0,2 D14
< 155 18° 8 97 02 D16.1897.02YJAR/L R BHNY L BHNW xso0 {23 oo xse0 xae 15,2 110 54 0,25 0,2 D16
c
= | Bestellbeispiel // Order example: D10.1866.02.11 YJAR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
€
= .
] Bitte beachten Sie die technischen Anwendungsspezifikationen oder besuchen Sie:
Please note the technical application specifications or visit: www.simtek.info/laser
x
(]
©
£
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SIMTEK small part machining type DX



ID: 858 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K

Ausdrehen mit spezieller Spantreppe

x
<
£
=
£
@

Mit optimierter Spanbildung durch spezielle Spantreppe. X
Geeignet fur Bohrungsdurchmesser 7,8 mm. c
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) é
Boring with special chip former 02 mmU Sote/Page 442
Special chipformer for improved chip control. For use Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
in bores of minimum bore diameter 7,8 mm. 170,171, 172, 173, 178, 180, 181 &
o
[=] 2% [=] £ Legende 539 E
= | HM | Legend S
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E *_ QR-Code  www.simtek.info/cp/858
a i
f £
2
£
(2]
0 L 3 o
\ > =
=1
N =
AN
¢°y/ E
tmax
5
X £
=
£
» 2]
7\
Stirnseite Klemmhalter ™
Toolholder face =z
=
2
Abbildung zeigt / Drawing shows: D10.0056.02.10 YE R g
2]
I
® Empfohlene
Eo 8 Schneidstoffe
=5 § Tagesaktuelle Verfiigbarkeit ] o
32 . 1 et g i
SE E5 0§ Recommended S§ %
Ec £ 2 = cutting grades S 3 =)
£Z gz e | ineieen 3 E
SIS f R =iE GE. Wi Stk comywebcode a ad S tmax 52 @
mm mm mm S ; = .l M N -- o] mm mm mm mm ©=
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,8 mm
78 4,65 0,2 D08.0046.02.08 YER/L R AZCO L AZDA xsee $322 ax79 xse0 xaee 7,65 6,0 35 05 D08 <
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 9,0 mm LIC'
9,0 55 0,2 D09.0055.02.09 YER/L R AWF8 L AWHN xsee $222 Gx7o xseo xaee 8,6 6,2 36 0,5 D09 §
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =10,0 mm %
10,0 56 0,2 D10.0056.02.10 YER/L R ATU1 L ATOF xsee 2 ax7o xsee xaee ~ 9,1 70 39 0,75 D10
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 11,0 mm
11,0 6,7 0,2 D11.0067.02.11YER/L R AZC7 L AZC8 xsee }2 ax7o xsee xaee 10,7 8,0 42 05 D11 o
D
| Bestellbeispiel / Order example: D09.0055.02.09 YER X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) c ﬁ
209
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SIMTEK small part machining type DX



ID: 817 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K

Ausdrehen, Hartbearbeitung

x
<
£
=
£
@

X In Verbindung mit einem SIMTEK-CBN-Schneidstoff besonders
c geeignet fur die Hartbearbeitung ab Bohrungsdurchmesser 7,8 mm.
é Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
® ] ] f Ve
Borlng’ Hard Part Turnlng 0,02 mm/U Seite/Page 442
First choice for hard part turning applications in bores as of bore Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
& diameter 7,8 mm in combination with SIMTEK CBN grades. 170,172, 173, 174, 176, 178, 180, 181
c
5 | SP || SP | Legende
E g, 0 e | dae s
@ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/817
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I a
£
2 f
=
(2]
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E qsyl N
(7]
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(7]
.
K Stirnseite Klemmbhalter
™ - Toolholder face
i}
=
2
g Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.1887.02 YU R
(7]
I
@ Empfohlene
Eo 2 Schneidstoffe
Ay S5 8 Tagesakiuelle Verfiigbarkeit 2
Ly e ; 1 Bt g
g SE Eg o8 Recommended S§
2 EC E 2 15 cutting grades S 3
£ EE g2 FE | bt gt
@ 88 2 f R = ©2 Wiwsmiek com/weboode @ ap @d S 52
K <& =:Z o=
mm mm mm H mm mm mm mm
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,8 mm
< 78 18° 8 465 02 D08.1846.02 YU R/L R APDT t ABXT CBN8 765 05 6,0 35 D08
ué ¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 9,8 mm
§ 98 18° 8° 55 02 D11.1855.02YUR/L R ACNP L ADXH BN8 9,5 05 80 42 D11
UEJ 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =10,0 mm
100 18° 8° 56 0,2 D10.1856.02.10YUR/L R AJE7 L AAT1 BN8 91 05 70 39 D10
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 11,0 mm
& 110 18° 8° 6,7 0,2 D11.1867.02YUR/L R ABKZ L AEFH CBN8 10,7 0,5 8,0 41 D11
g ¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =13,8 mm
c E 138 18° 8° 87 0,2 D14.1887.02YUR/L R AE3B L APK7 CBN8 132 05 9,0 i) D14
é 8 ¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =15,5 mm
B 8 155 18° 8° 9,7 0,2 D16.1897.02YUR/L R AACG L AGZM CBN8 152 05 110 54 D16
| Bestellbeispiel // Order example: D10.1856.02.10 YU R CBN8 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, CBN8 = Schneidstoff // Grade)
<
O
£
=
£
(7]
x
)
°
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SIMTEK small part machining type DX
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K
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Kopieren / Profildrenen mit 32 °

x

o

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) g

Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 7,0 mm. f Vo E
0,02 mm/U Seite/Page 442 ‘®

Copying / Profiling with 32°

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
169, 170, 171, 172, 173, 174, 176, 178, 179,
81

. . . P
For use in bores as of minimum bore diameter 7,0 mm. 180, 1 )
KH m Legende g
EIEALE 5 o | s 20 E
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E QR-Code  www.simtek.info/cp/1336
(Y]
a I
=
f 2
£
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_ L 2 B (oY)
+ S 4
\ =
S
o D g
7
tmax
x
£ 0]
QL\ c
! 2
/ Stirnseite Klemmhalter
Toolholder face 5
(iN]
£
=
Abbildung zeigt / Drawing shows: D08.4746.02 Y R g
7]
——
® Empfohlene
Eo 8 Schneidstoffe
.E = _§ Tagesaktuelle Verfligbarkeit § ﬁ
32 . g et $: i
gg Eg (] 5 Recommended (%} g %
EC E 2 155 cutting grades S 3 =)
g g % 3 g g You‘lcabr)rftind cgrrent 2 E E
SIS f R == 02 evﬂ?si%{eiﬁco%%?g&%de A a od S tmax S %’ &
K K2 = S: X Oz
mm mm mm .l M N -- o mm mm mm mm
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,0 mm
70 32° 3° 415 02 D07.3246.02 YR A51B xg00 X3% @79 xs0 xaee 15° 6,55 48 35 12 DO7 <
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,8 mm LIC'
78 30° 5° 465 02 D08.2555.02YR/L R ADGO L AFB6 xaoo {4 oo xsoo xaee 5° 765 60 35 10 D08 =
78 32° 3° 465 04 D08.3246.04 YR A51F xs00 422 Gx79 xsee xaee 15° 765 60 35 10 D08 %
'Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =9,0 mm
90 32° 3° 55 02 D09.3255.02.09 YR A51H X800 422 ax7o xsee xaee 15° 86 62 36 15 D09
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =10,0 mm o
100 32° 3° 58 02 D10.3258.02.10 YR A51K xso0 $420 ax7o xsee xaee 15° 93 70 39 18 D10 ok
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =11,0 mm c E
110 30° 5° 67 02 D11.2755.02 YR/L R AJ32 L AJHE xsoe 42 ax7o xsee xaee 5° 10,7 80 42 23 D11 *:é §
110 32° 3° 67 04 D11.3267.04 YR ASIN xg00 X328 @79 xsee xac0 15° 107 80 42 23 D11 ®0
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 13,7 mm
137 32° 3° 87 04 D14.3287.04 YR A51Q xso0 X328 ax7o xsee xaee 15° 132 90 53 40 D14
137 30° 5° 87 02 D14.3555.02 YR/L R ABCT L AACN xsoo 42 ax7o xsee xaee 5° 132 90 53 4,0 D14 <
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =15,8 mm 2
158 30° 5° 102 02 D16.4055.02 YR/L RAJWM L AK73 xsoo 42 ax7o xsee xaee 5° 157 110 54 43 D16 :é
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =16,0 mm E
160 32° 3° 110 02 D14.3210.02.16 YR A51T xs00 $422 ax79 xsee xaee 15° 155 90 52 50 D14 @
| Bestellbeispiel / Order example: D08.2555.02 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
X
()
©
£
simturnDXx

SIMTEK small part machining type DX



ID: 814 | Edition R25DE

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

simturn AX

Kopieren / Profildrehen mit 47°

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 7,0 mm.

x
fa
£
2
£
2]

f Ve
0,02 mm/U Seite/Page 442

Copying / Profiling with 47°

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
169, 170, 171, 172, 173, 174, 176, 177, 178,

& For use in bores as of minimum bore diameter 7,0 mm. 179, 180, 181
c
= m Legende
E E E Legend 238
@ - -1 Oder besuchen Sie // Or Visit
E www.simtek.info/cp/814
(Y]
I a
=
2 f
£
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= an
£ o™ D
= )
tmax
x
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2 \
g "
(7]
/ Stirnseite Klemmhalter
™ Toolholder face
L
=
=
g Abbildung zeigt / Drawing shows: D08.4746.02 Y R
(7]
——
@ Empfohlene
g % § Schneidstoffe
S 1S 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 8
Ly e ; 1 Bt g
% SE £5 0§ Recommended S5
2 EC E g 15 cutting grades S 3
£ EE g2 FE | bt gt
g 88 ., f R £: 87  MENISTINe a  6d S tmax £l
mm mm mm S g; .lMN-- o mm mm mm mm ©=
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,0 mm
- 70 47°  3° 415 02 D07.4746.02 YR/L R AVQU L AXBB a0 (4% waro xoe0 xaeo 655 48 35 1,2 D07
ué 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,8 mm
= 78 4r1° 3° 465 01 D08.4746.01 YR/L RAX66 L AX67 xs00 %222 ax7o xse0 xa00 765 60 35 1.2 D08
g 78 47° 3° 465 0,2 D08.4746.02 YR/L RAKYF L AJ2X xsoe 222 cx7o xsee xaee 7,65 6,0 35 1,2 D08
78 47°  3° 465 04 D08.4746.04 YR/L RAS6C L ASED xsoe 9% axro xse0 xaee 7,65 60 35 1,2 D08
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 9,0 mm
© 90 47° 3° 55 02 D09.4755.02.09YR/L R AWGJ L AWHZ xeoo % axo xs00 xace 86 62 36 15 D09
% 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 10,0 mm
g % 100 47° S 58 01 D10.4758.01.10 YR BCNE xseo X422 cx79 xsee xaee 9,3 70 39 18 D10
E 3 10,0 47° 3° 58 0,2 D10.4758.02.10 YR/L R AD29 L AJQD xsoe }#22 Gx79 xsee xaee 9,3 70 39 18 D10
®0 100 47° 3° 58 04 D10.4758.04.10 YR A7SV x800 492 Gx79 xsee xaee 9,3 70 39 18 D10
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =11,0 mm
110 47° SE 6,7 0,2 D11.4767.02 YR/L R AENC L AASD xsoe 492 ax7o xsee xaee 10,7 8,0 4,2 23 D11
5: 110 47° 3° 67 04 D11.4767.04 YR A232 xso0 492 Gx79 xsee xaee 107 80 42 23 D11
c ¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =13,7 mm
3 137 47° 3° 87 02 D14.4787.02YR/L R ABOM L ACMV xsoe 422 ax7o xsee xaee 132 90 53 40 D14
= 137 47° 3° 87 04 D14.4787.04 YR A233 e [ oo xsee e 132 90 53 40 D14
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =15,8 mm
158 47° 3° 102 0,2 D16.4702.02 YR/L R AEPV L APDF xsoe 42 ax7o xsee xaee 157 110 54 43 D16
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =16,0 mm
16,0 47° 3° 110 02 D14.4710.02 YR/L R ANK4 L AANG xsoe 422 ax7o xsee xaee 155 9,0 52 5,0 D14
» ¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =18,0 mm
L 180 47° 3° 120 02 D18.4712.02.18 YR/L R ADMT L ANKX xsoe 422 ax7o xsee xaee 175 110 56 6,0 D18
5 ¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 20,0 mm
20,0 47° SE 140 02 D18.4714.02.20 YR/L R AEOB L ABFF xsoe 4% ax7o xsee xaee 195 110 56 8,0 D18

| Bestellbeispiel // Order example: D08.4746.02 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)

simturnDXx
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Ausdrehen und Fasen

x

o

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) g

Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 7,0 mm. f Vo =
0,02 mm/U Seite/Page 442 ‘®

Boring and Chamfering

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
169, 170, 171, 172, 173, 174, 178, 179, 180,
181

. . . P
For use in bores as of minimum bore diameter 7,0 mm. o
c
[=] 2% [=] £ Legende 539 E
B | HM | Legend €
: -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
Ei‘- QR-Code  www.simtek.info/cp/816
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£
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4/ Stirnseite Klemmbhalter
Toolholder face ()
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£
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Abbildung zeigt / Drawing shows: D10.4545.02.10 F R g
7]
——
Empfohlene ®
2 Schneidstoffe 25
§ Tagesaktuelle Verfiigharkeit == § o
. § et 23 8 i
£ (] § Recommended =S I} § %
E 2 e cutting grades Ec S 3 =)
% 3 g £ You‘lcat;]rﬁnd c(ljjrre:nt g g 2 £ j=
R g % ) § \ivve\lnfsi% ei’?coml/c\sgl?cr:)de a b od [SESY f S tmax g g @
mm <6 ; = .l MN -- o] mm mm mm mm mm mm mm ©=
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,0 mm
0,2 D07.4545.02.07 FR/L R AU56 | AXBA xsee %32 ax7o xsee xaee 6,6 37 48 70 4,2 23 08 D07 =
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 8,0 mm “:'
0,2 D08.4545.02 FR/L R APXW L AC28 xso0 X222 ax7o xsee xa00 7,8 32 6,0 8,0 48 16 14 D08 5
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 9,0 mm %
0,2 D09.4545.02.09 FR/L RAWGH L AWHY xsoe %322 ax7o xsee xaee 8,6 3,55 6,2 9,0 55 1,8 13 D09
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =10,0 mm
0,2 D10.4545.02.10 FR/L R ACF9 L AAY?2 xsoe %328 ax7o xsee xaee 9,3 4,0 70 10,0 58 2,0 15 D10 @
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =11,0 mm g
0,2 D11.4545.02 FR/L R AM16 L ACDY xsoo %228 ax7o xsoe xaee 10,7 43 80 110 6,7 2,2 15 D11 co
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =14,0 mm o R Fé? §
0,2 D14.4545.02 FR/L R AKCK L AM8J xsoo %32 ax7o xsee xaee 135 5,35 9,0 14,0 9,0 27 1,5 D14 w0
| Bestellbeispiel // Order example: D08.4545.02 FR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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SIMTEK small part machining type DX



ID: 828 | Edition R25DE

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

simturn AX

Ruckwartsdrehen

Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 7,8 mm. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

8
£
2
E
7

f Ve
0,02 mm/U Seite/Page 442

Back Boring

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

& For use in bores as of minimum bore diameter 7,8 mm. 170,171,172, 173, 174, 177, 178, 180, 181

c

= E: Legende

E ClgE E e | e 2

@ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
El-f- —J QR-Code  www.simtek.info/cp/828
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simturn K2
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tmax
™ Stirnseite Klemmbhalter
] Toolholder face
£
=
g Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.3087.02 Y R
(7]
——
Empfohlene @
§ Schneidstoffe E:_x %
S 8 Tagesaktuelle Verfugbarkeit S o g
I . L | 82 8
= €5 () 5 Recommended SE S g
3 g .g 'g 3 cutting grades £e ] b
£ g3 SE | Youmpdom EE 2E
@ = f R -tE .g“ ) g %ﬂ?sih\é?(?coﬁ(}cﬁé&%ue a b @d [SESY S tmax S g
mm mm S ; = .l MN -- o} mm mm mm mm mm mm ©=
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,8 mm
» 30° 465 02 D08.3046.02 YR/L R AB86 L AHIF xse0 4% ouo ysoo xace 7,65 334 60 78 10 13 D08
ué 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 9,0 mm
= 30° 55 02 D09.3055.02.09YR/L R AWF6 L AWHK xso0 922 oo wsoo xae0 86 365 62 90 12 47 D09
% 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =10,0 mm
30° 65 02 D09.3065.02.10 YR/L R AWF7 L AWHM xsee X228 @0 xse0 xae0 96 369 62 100 12 23 D09
30° 58 0,2 D10.3058.02.10 YR/L R ACSJ L ANMJ xsoe 422 x7o xsee xaee 9,3 3,95 70 10,0 13 2,0 D10
© ¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =11,0 mm o R
% 30° 6,8 0,2 D10.3068.02.11 YR/L R AJPW L AN7H xsee %328 ax79 xsee xace 10,3 4,0 70 11,0 13 2,6 D10
g % 30° 67 02 D11.3067.02 YR/L R AJOS L AKZX xsoo $222 x7o xsee xa0e 10,7 43 80 110 16 23 D11
‘é’ 8 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =13,8 mm
w0 30° 87 02 D14.3087.02 YR/L R AGIN L AGS8E xsoo X323 ox7o xsee xae0 132 54 90 138 24 35 D14
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 20,0 mm
30° 140 02 D18.3014.02.20YR/L R AWDS L AWDQ xe00 3% wao xse0 a0 195 57 110 200 16 80 D18
<
(@) | Bestellbeispiel // Order example: D08.3046.02 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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simturnDXx

SIMTEK small part machining type DX



ID: 965 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K

Nutenstechen

x
<
£
=
£
@

X Fur allgemeines Nutenstechen. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
c Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 6,5 mm. f Ve
2 0,02 mm/U Seite/Page 442
£ .
@
G I’OOVI n g Passende Klemmbhalter auf Seite / Suitable toolholders on page
169, 178, 179, 181
For general grooving. For use in bores as of Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
x . .
& minimum bore diameter 6,5 mm. 193
c
= E: Legende
E BIgLE E o | e 2
@ = -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/965
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£ H |
(7] Lo »
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tmax " Stirnseite-Klemmhalter
(3] Toolholder face
ui
=
=
£
(7]
I
® Empfohlene
Eo 8 Schneidstoffe
- EQ 8 " ' °
o g2 82 § Fpr e e of
’di,' § £ .E' 5 i www.simtek.com/webcode 'g k3
g 532 = £y o 5 Recommended ] g
= £E8y == g .g 'g 3 cutting grades ] 5
IE SE § g g =3 OE You'Fat)nlﬂnd current gé
2 w03 225 S8 £ ) 2 wsmiekconwestode @ @d  f R S tmax 5
mm mm mm S ; = .l MN -- o} mm mm mm mm mm mm ©=
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,5 mm
< 1,0 - 65 D07.0100.00.065 GR BD40 xg00 X3% @9 xs00 xae0 60 48 36 > 36 08 D07
ué 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,0 mm
§ 10 - 70 D07.0100.00.07 GR/L R AUS2 L AXA3 xseo 5322 ax79 xso0 xae0 6,6 438 42 g 37 1,0 D07
UgJ 1,5 - 70 D07.0150.00.07 GR/L R AUS53 L AXAS xsoo 42 ax7o xsee xaee 6,6 4,8 4,2 - 37 10 D07
'Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,8 mm
05 - 78 D07.0050.00.08 GR BDGO xoo X322 ax79 xse0 xaee 7,6 48 52 - 34 15 D07
o 10 - 78 D07.0100.00.08 GR/L R AUS4 L AXA4 xseo $322 6x79 xseo xae0 7,6 48 512 - 37 20 D07
8 15 - 78 D07.0150.00.08 GR/L R AUS5 L AXAG xsoo 428 ax7o xsee xaee 7,6 4,8 52 = 37 20 D07
co
2 2 Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
£ 8 Related Items can be found on the following page as well!
(2]
| Bestellbeispiel // Order example: D07.0150.00.08 GR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
<
(@)
£
=
1
Slmtek ' IndIVIdual Beispielartikelnummer // Example Part number: D07.0156.015.07 XN R
simtek & individual o
Beispielartikelnummer // Example Part number: D07.0156.015.08 XN R
x
(o)
°
£
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SIMTEK small part machining type DX



ID: 829

| Edition R25DE

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

Nutenstechen

Fur allgemeines Nutenstechen und fur Sicherungsringnuten.
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 8,0 mm.

Grooving

For general grooving as well as for circlip ring grooving. For
use in bores as of minimum bore diameter 8,0 mm.

i

L

tmax

|
| —_—
V¥

Stirnseite-Klemmbhalter
Toolholder face

Abbildung zeigt / Drawing shows: D08.0110.00 G R

w+003

mm

0,73
0,787
0,83
0,93
10
iz
14
1,5
1,575
%7
1,981
20

Nominal width of

Nutnennbreite
groove

S|
3

07

0,8

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

S|
3

8,0
8,0
8,0
8,0
80
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0

Artikelnummer
Part number

Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!

Empfohlene

Schneldstoffe
esaktuelle Verfiigbarkeit
Preise finden Sie auf

www simtek.com/webcode

Recommended
cutting grades

You can find current
avallablllt and prices on
www.simtek.com/webcode

R v NS o

www.simtek.com/webcode

Webcode

Related Items can be found on the previous page as well!

D08.0070.00 ZR/L
D08.0078.00 GR/L
D08.0080.00 ZR/L
D08.0090.00 ZR/L
D08.0100.00 GR/L
D08.0110.00 GR/L
D08.0130.00 GR/L
D08.0150.00 GR/L
D08.0157.00 GR/L
D08.0160.00 GR/L
D08.0198.00 GR/L
D08.0200.00 GR/L

R ABOU L ADBZ xsee X’fxﬁ ax79 xsao X400
R ANEN LAHOAxsaa mﬁm xseame
R AKJ6 L AMGG xsoe x4oe @79 xseo X400
R AN56 L AMYN xse0 Yoo @79 X508 X460
R AKUA L AGCE xseo 428 679 x50 xa00
R ABPM L ANT9 xsoe xaee 79 xsao X400
RAMN4 L AG33 xm xsea =y xsee X400
R AK83 L AFKC xsee x‘}x& ax79 xsee Xa00
R AKYG L AHA1 xsee W o7 xsea X400
R ACV2 L AGGD xzm ’“‘w Gx79 xsee X400
R AE@H L AK8B xsoe % ax79 xseo X400
R AJB6 L ANSM xseo 28 a9 X506 xa00

SIMIEK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

f

0,02 mm/U

Passende Klemmbhalter auf Seite / Suitable toolholders on page

170, 180

Ve
Seite/Page 442

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

193

R E e

(=]

mm

78
78
78
78
78
78
78
78
78
78
78
78

ad

mm

6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0

mm

4.8
4,8
4.8
4.8
4,8
4.8
4,8
4.8
4.8
4,8
4.8
4,8

Scan

Legende
Legend

QR-Code

mm

S

mm

33
33
33
33
33
33
33
33
33
33
33
33

Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!

Oder besuchen Sie // Or Visit

www.simtek.info/cp/829

Connectcode
www.simtek.com/ccode

tmax

mm

1,0 D08
1,0 D08
1,0 D08
1,0 D08
1,0 D08
1,0 D08
1,0 D08
1,0 D08
1,0 D08
1,0 D08
1,0 D08
1,0 D08

| Bestellbeispiel // Order example: D08.0100.00 GR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)

simtek & individual

I3 w, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits |l R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits Toleranz // Tolerance VN

Beispielartikelnummer // Example Part number: D08.0156.015XNR oder//or D08.0156.015 XN L

simturn AX

=
@)
S
=]
£
(2]

simturn simturn FX simturn E12 simturn E3 simturn GX simturn K2 simturn H2 simturn PX
Decolletage

simturn OA

Index

simturnDXx

SIMTEK small part machining type DX



ID: 988 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K

Nutenstechen

x
<
£
=
£
@

X Fur allgemeines Nutenstechen und fir Sicherungsringnuten. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
c Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 9,0 mm. f Ve
2 0,02 mm/U Seite/Page 442
£ .
(2}
G I’OOVI n g Passende Klemmbhalter auf Seite / Suitable toolholders on page
171, 181
For general grooving as well as for circlip ring grooving. For Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
& use in bores as of minimum bore diameter 9,0 mm. 193
c
= m Legende
£ I, 5 e |t oo
@ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/988
(s}
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£
2 f
=
(2]
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5 ¢°((\\(\ > "
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c f
= z |
£
(7] Lo »
| N §
tmax " Stirnseite-Klemmhalter
(3] Toolholder face
i}
=
2
£
(7]
I
® Empfohlene
Eo 8 Schneidstoffe
- ElS g ) ’ °
o g2 82 § Fpr e e of
’di,' § £ .E' 5 i www.simtek.com/webcode 'g k3
% 82 2E Es () 5 Recommended o g
= £E8y == g .g 'g 3 cutting grades ] 5
E £EE3 EE £5 QE You can find current g‘é
L weoos 385 88 £5 1 TARMENRESe a @d f RS tmax £
mm mm mm B ; = .l MIN -- o mm mm mm mm mm mm o=
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
é Related Items can be found on the previous page as well!
c ——— ——
é 073 07 9,0 D09.0070.00.09 GR/L R AWFX L AWHA xsoo 422 cx7o xsee xaee 8,6 6,2 55 - 34 1,2 D09
= 083 08 90 D09.0080.00.09 GR/L R AWFW L AWGO xs0 {428 o0 xse0 xae0e 86 62 55 - 34 13 D09
093 09 9,0 D09.0090.00.09 GR/L RAWFV L AWG8 xsoo X222 ax79 xs00 xa00 8,6 6,2 55 - 34 15 D09
10 - 90 D09.0100.00.09 GR/L R AWFU L AWG7 xsee 2% ax7o xs00 xae0 86 62 55 - 34 18 D09
o 12 11 90 D09.0110.00.09 GR/L R AWFT L AWG6 xs00 4% oo xse0 xae0 86 62 55 - 36 18 D09
- g 14 13 9,0 D09.0130.00.09 GR/L R AWFS L AWGS5 xsoe 422 cx7o xsee xaee 8,6 6,2 55 - 3,6 1,8 D09
5% 15 - 90 D09.0150.00.09 GR/L R AWFQ L AWG4 xsoe 2% oo xseo 1aee 86 62 55 - 36 18 D09
= | | ||
% ] 17 1,6 9,0 D09.0160.00.09 GR/L R AWFP L AWG3 xsoe X222 ox79 xse0 xa00 8,6 6,2 55 - 3,6 18 D09
20 - 90 D09.0200.00.09 GR/L R AWFN L AWG2 xse0 2% oxo xse0 xae0 86 62 55 - 36 18 D09
25 - 9,0 D09.0250.00.09 GR/L R AWFM L AWG1 xsee $222 6x79 xseo xa00 86 62 55 o 36 18 D09
= 30 - 9,0 D09.0300.00.09 GR/L R AWFK L AWGO xsoo 422 x7o xsee xaee 8,6 6,2 55 - 36 1,8 D09
O
c Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
; Related Items can be found on the following page as well!
1
‘»
| Bestellbeispiel / Order example: D09.0200.00.09 GR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
simtek & indlividual o
Beispielartikelnummer // Example Part number: D09.0156.015.09 XN R
x
(]
°
=

simturnDXx

SIMTEK small part machining type DX



ID: 839 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining SA? é
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool c
9/l Cuting IMIEK £
£
2]
Nutenstechen
Fur allgemeines Nutenstechen und fur Sicherungsringnuten. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) X
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 10,0 mm. f Ve c
0,02 mm/U Seite/Page 442 ‘E
. ‘»
G I’OOVI n g Passende Klemmbhalter auf Seite / Suitable toolholders on page

172,178, 181

For general grooving as well as for circlip ring grooving. For Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

use in bores as of minimum bore diameter 10,0 mm. 193 P
o
[=] 2% [=] £ Legende 539 E
| HM | Legend E
- -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E QR-Code  www.simtek.info/cp/839
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H | £
Lo » 2]
| N
tmax " Stirnseite-Klemmhalter
Toolholder face uc'j
=
2
£
2]
I
® Empfohlene
Eo 8 Schneidstoffe
5 £2 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 8 &
gg 42 s R g i
53 SE £y 0§ Recommended 98 =
£8y == £ 2 B cutting grades i =
£EE § g g % 5 OF You'Fak)nlfInd current 2 g kS
w03 225 88 it 8! wsmiekcomwestode @ @d  f R S tmax g2 2
mm mm mm S ; = .l MN -- o} mm 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
——— —— c
053 05 100 D10.0050.00.10 GR AZNK w0 ¥R oo wseoxeo 93 70 58 - 38 12 D10 =1 s
073 07 100 D10.0070.00.10 GR/L R AFSU L AAB2 xsee %428 ax79 xsee xae 9,3 70 58 o 38 12 D10 %
083 08 100 D10.0080.00.10GR/L R AHQS L AGM7 xsee %222 ax7o xsee xaee 93 70 58 S 38 13 D10
093 09 100 D10.0090.00.10 GR/L R AMHS L AG18 xsee 8 axro xseo xae0 93 70 58 - 38 15 D10
10 - 100  D10.0100.00.10GR/L R AH7V U APDY xse0 J4® oo xseo xaee 93 70 58 - 38 18 D10 o
1,2 11 10,0 D10.0110.00.10 GR/L R AC8U L ADN2 xsoo 428 x79 xsee xaee 9,3 70 58 - 39 1,8 D10 - %
14 13 100 D10.0130.00.10 GR/L R ANFZ L AGOG xsee %428 ax79 xsee xaee 9,3 70 58 - 39 18 D10 5%
s == = 0
15 = 10,0 D10.0150.00.10GR/L R AGA7 L AGOK xsee %32 ax7o xsee xaee 93 70 58 = 39 18 D10 % A
17 16 100 D10.0160.00.10GR/L R ANVJ L AJVO xseo 8 oo xseo xaee 93 70 58 - 39 18 D10
2,0 - 10,0 D10.0200.00.10 GR/L R AAGC L APGT xseo 222 6x79 xseo xa0 9,3 70 58 o 39 18 D10
2,388 - 10,0 D10.0238.00.10 GR/L R AQ7V L AQ7U xsoo 428 x79 xsee xaee 9,3 70 58 - 39 18 D10 >
25 - 100 D10.0250.00.10 GR/L R AKZO L AHA7 xaoe 8 oo xseo xaee 93 70 58 - 39 18 D10 o
30 = 10,0 D10.0300.00.10GR/L R~ AJ38 L AKF5 xsee %32 ax7o xsee xaee 93 70 58 - 39 18 D10 %
3175 - 100  D10.0318.00.10GR/L R AF7U L ABBT xsee 8 oo xsee xaee 93 70 58 - 39 18 D10 E
2]
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
| Bestellbeispiel // Order example: D10.0250.00.10 GR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
&
simtek & indlividual o - - - =
Beispielartikelnummer // Example Part number: D10.0156.015.10XNR oder//or D10.0156.015.10 XN L
197
simturnDXx

SIMTEK small part machining type DX



ID: 853 | Edition R25DE

é Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining SA?
c simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E g//Cuting IMIEK
£
(7]
Nutenstechen
X Fur allgemeines Nutenstechen. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
c Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 11,0 mm. f Ve
2 0,02 mm/U Seite/Page 442
£ .
(2}
G I’OOVI n g Passende Klemmbhalter auf Seite / Suitable toolholders on page

172,178, 181

For general grooving. For use in bores as of Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

x . .
o minimum bore diameter 11,0 mm.
c
E E | SP || SP | Legende pag
E (=0 IET LR | | Legend
@ Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/853
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E H |
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tmax " Stirnseite-Klemmhalter
(3] Toolholder face
ui
=
=
£
(7]
I
® Empfohlene
E @ § Schneidstoffe
S s =5 S Tagesaktuelle Verfligbarkeit §
0 s 42 . $ et 8
% .E% SE £ o Recommended 85
2 S8o == £ 2 1 cutting grades S 3
IE SE § g g =3 BE You'Fat)nIit;nd current gé
@ w03 22§ 88 Eie © %’ W SIMaK Cony webeode a od f R S tmax = ‘g
mm mm mm B ; = .l MIN -- o mm mm mm mm mm mm o=
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
é Related Items can be found on the previous page as well!
c ——— ——
:§ 10 - 11,0 D10.0100.00.11 GR/L RAM4Q L AFYT xsoo 42 ax7o xsee xaee 10,3 7,0 6,8 - 39 28 D10
= 15 - 110  D10.0150.00.11GR/L R ADLW L AING xsoe 4% oo xsee xaee 103 70 68 - 39 28 D10
2,0 - 11,0 D10.0200.00.11GR/L R ANQ9 L AAD7 xsee $222 Gx7o xsee xaee 10,3 70 6,8 - 39 28 D10
2388 - 110  D10.0238.00.11GR/L  ® AO7W L AQ7X xso0 {22 oco xs0 xae 103 70 68 - 39 28 D10
g 25 - 11,0 D10.0250.00.11 GR/L R AFX1 L AM7Q xsoo X222 o9 xse0 xae0 10,3 7,0 6,8 - 39 28 D10
- g 30 - 11,0 D10.0300.00.11 GR/L R AANE L AHDC xsoo 428 x7o xsee xaee 10,3 7,0 6,8 - 39 28 D10
§ o) 3,175 - 11,0 D10.0318.00.11 GR/L R AGWZ L AM7D xsee %42 ax7o xsee xaee 10,3 7,0 6,8 - 39 28 D10
€S
w0 Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
< | Bestellbeispiel // Order example: D10.0200.00.11 GR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
(@)
£
% Slmtek ' |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: D10.0156.015.11XNR oder//or D10.0156.015.11XNL
x
(o)
°
£

simturnDXx

SIMTEK small part machining type DX



ID: 840 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K

Nutenstechen

x
<
£
=
£
@

Fur allgemeines Nutenstechen und fur Sicherungsringnuten. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) X
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 11,0 mm. f Ve =
0,02 mm/U Seite/Page 442 ,E
. 7
G I’OOVI n g Passende Klemmbhalter auf Seite / Suitable toolholders on page
173,180
For general grooving as well as for circlip ring grooving. For Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
use in bores as of minimum bore diameter 11,0 mm. 193 P
o
[=] 2% [=] £ Legende 539 E
| HM | Legend c
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E L QR-Code  www.simtek.info/cp/840
a
[aV]
T
f c
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£
(2]
Al
X
E
=
£
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x
0}
& E
=
4 \ £
* 2]
< \
DT <
tmax Stirnseite Klemmhalter uc'j
Toolholder face -
2
Abbildung zeigt / Drawing shows: D11.0200.00 G R g
2]
I
® Empfohlene
Eo 8 Schneidstoffe
5 £2 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 8 &
gg 42 s R g i
53 SE £y 0§ Recommended 98 =
£8y == £ 2 B cutting grades i =
£EE § g g % 5 OF You'Fak)nlﬁnd cgrrent 2 g kS
weoos 32§ 88 5 1  ENIORESe a @4 f RS tmax £! C
mm mm mm S ; = .l MN -- o} mm 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
——— —— c
073 07 110 D11.0070.00 ZR/L R AP1P L APPC xsoo 42 x7o xsee xaee 10,7 8,0 6,7 - 4,2 1,2 D11 é
0,787 - 11,0 D11.0078.00 ZR/L R AMV4 L AJGV xsee Xé20 ox7o xsee xae0 107 80 6,7 o 42 13 D11 %
083 08 110 D11.0080.00 ZR/L RAJWD L AACY xsoo %42 ax7o xsee xaee 10,7 8,0 6,7 - 4,2 13 D11
093 09 110 D11.0090.00 ZR/L R AJX5 U AFEU xsoo % woo wseo waee 107 80 67 - 42 15 D11
1,0 - 110 D11.0100.00 GR/L R AF27 L AASC xsoo X322 ox7o xse0 xae0 10,7 80 67 = 42 23 D11 o}
1,2 11 110 D11.0110.00 GR/L R AC49 L APPO xsoo 42 x7o xsee xaee 10,7 8,0 6,7 - 4,2 23 D11 - %
14 13 110 D11.0130.00 GR/L R ABF3 L ABSO xsoe }4%8 axo xsee xaeo 107 80 67 - 42 23 D11 5%
s == = 0
15 - 11,0 D11.0150.00 GR/L R ADEV L AMGD xsoo 428 ax79 xsee xaee 10,7 8,0 6,7 - 4,2 23 D11 % 8
1575 - 110 D11.0157.00 GR/L R AEAT L APWW xs00 X% oxo xso xae 107 80 67 - 42 23 D11
17 16 110 D11.0160.00 GR/L R AK4Q L AJUG xsoe X323 ox7o xsee xae0 10,7 80 67 S 42 23 D11
2,0 - 11,0 D11.0200.00 GR/L R AKEC L AP30 xsoo 42 x7o xsee xaee 10,7 8,0 6,7 - 4,2 23 D11 >
2388 - 110 D11.0238.00GR/L R ANHO L AHA® xse0 4% ouo xs0 xace 107 80 67 - 42 23 D11 o
25 = 11,0 D11.0250.00 GR/L R AB6U L AM9O xsoo X222 ox7o xse0 xae0 10,7 80 6,7 - 42 23 D11 %
30 - 110 D11.0300.00 GR/L R AP3N L AAAF xso0 }48 axro xsee xaee 107 80 67 - 42 23 D11 E
— —_— 7]
3175 - 11,0 D11.0318.00 GR/L R AKB5 L AF8V xseo $222 x79 xseo xa00 10,7 80 6,7 = 42 23 D11
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
| Bestellbeispiel // Order example: D11.0110.00 GR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) P
2
Slmtek ' IndIVIdual Beispielartikelnummer // Example Part number: D11.0156.015XNR oder//or D11.0156.015XNL
simturnDXx

SIMTEK small part machining type DX



ID: 854 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K

Nutenstechen

x
<
£
=
£
@

X Fur allgemeines Nutenstechen. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
c Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 12,0 mm. f Ve
2 0,02 mm/U Seite/Page 442
£ .
@
G I’OOVI n g Passende Klemmbhalter auf Seite / Suitable toolholders on page
172,178, 181
For general grooving. For use in bores as of Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
x . .
o minimum bore diameter 12,0 mm. 193
c
= E: Legende
E IS 5 o | s 2o
@ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E 7 QR-Code  www.simtek.info/cp/854
]
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£
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= z |
£
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tmax " Stirnseite-Klemmhalter
(3] Toolholder face
ui
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=
£
(7]
I
® Empfohlene
Eo 8 Schneidstoffe
- ElS 8 " ' °
o g2 82 § Fpr e e of
-@ B cc 5 E3 www.simtek.com/webcode 'g 8
£ 532 = £y o CS Recommended ] g
= £E8y == g .g '8_5 cutting grades t"é
IE £E § g g =3 OE You'Fat)nlﬂnd current 2 E
2 w03 225 S8 £ ) 2 wsmiekconwestode @ @d  f R S tmax 5
mm mm mm S ; = .l MN -- o} mm 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!
c ——— ——
:§ 1,0 - 12,0 D10.0100.00.12 GR/L R AJBX L AMJU xseo 42 x7o xsee xaee 10,9 7,0 74 - 38 34 D10
= 15 - 120  D10.0150.00.12GR/L R ABE6 L AGIW xsoe 4% oco xsee xaee 109 70 74 - 39 34 D10
2,0 - 12,0 D10.0200.00.12GR/L R AHWQ L AETB xsee $222 Gx79 xseo xaee 109 70 74 - 39 34 D10
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
% Related Items can be found on the following page as well!
o]
€D
é S | Bestellbeispiel // Order example: D10.0100.00.12 GR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
58
Slmtek ' |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: D10.0156.015.12XNR oder//or D10.0156.015.12XNL
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simturnDXx

SIMTEK small part machining type DX



ID: 841 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A é
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K c
=}
£
2]
Nutenstechen
Fur allgemeines Nutenstechen und fur Sicherungsringnuten. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) X
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 14,0 mm. f Ve c
0,02 mm/U Seite/Page 442 ,E
. 7
G I’OOVI n g Passende Klemmbhalter auf Seite / Suitable toolholders on page
174,178, 181
For general grooving as well as for circlip ring grooving. For Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
use in bores as of minimum bore diameter 14,0 mm. 193 P
o
[=] 2% [=] £ Legende 539 E
- m Legend c
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
Ei"'- —J QR-Code  www.simtek.info/cp/841
a Q
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Stirnseite-Klemmbhalter o
tmax Toolholder face q
=
2
£
2]
I
® Empfohlene
Eo 8 Schneidstoffe
5 £2 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 8 &
gg 42 s R g i
53 SE 1] () 5 Recommended S § £
£8y == £ 2 B cutting grades i =
£EE § g g % 5 OF You'Fak)nlﬁnd cgrrent 2 g kS
weoos 32§ 88 5 1  ENIORESe a @4 f RS tmax £! C
mm mm mm S ; = .l MN -- o} mm 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
——— —— c
073 07 14,0 D14.0070.00 ZR/L R AB83 L AMAH xsoo 42 ax7o xsee xaee 135 9,0 9,0 - 52 1,2 D14 é
0787 - 140 D14.0078.00 ZR/L R AFD3 L AJOC xseo % a0 o0 xaee 135 90 90 - 52 13 D14 £
083 08 140 D14.0080.00 ZR/L R AF8T L AMXS xsoo %428 ax7o xsee xaee 135 90 90 = 52 13 D14
086 - 140 D14.0086.00 ZR/L RAJV2 L ADKX xso6 J4%8 ax7o xseo xaee 135 90 90 - 52 15 D14
093 09 140 D14.0090.00 ZR/L R AEAM L ADZA xsoo %222 ax79 xsee xaee 135 9,0 9,0 - 52 15 D14 g
1,0 - 14,0 D14.0100.00 ZR/L R APFC L AMY9 xsoo 42 x7o xsee xaee 13,5 9,0 9,0 - 52 4,0 D14 - %
12 11 140 D14.0110.00 GR/L R AK84 L AM81 xso0 X4 7o xseo xae 135 90 90 - 53 40 D14 5%
s == = 0
1168 - 140 D14.0117.00 GR/L RAJCL L ABEO xso0 3% axo xsoo aee 135 90 90 - 53 40 D14 new Eg
14 13 140 D14.0130.00 GR/L R ADGC L AAFB xso0 }38 ax7o xseo xaee 135 90 90 - 53 40 D14
15 - 14,0 D14.0150.00 GR/L R AK6Q L AAJG xsoe X320 ox7o xsee xae0 135 90 9,0 = 53 40 D14
1,575 - 14,0 D14.0157.00 GR/L RANYM L AFDN xsoo 428 ax7o xsee xaee 135 9,0 9,0 - 53] 4,0 D14 >
17 16 140 D14.0160.00 GR/L R AJTA L AC77 xseo 28 auro wsoo xace 135 90 90 - 53 40 D14 o
2,0 - 14,0 D14.0200.00 GR/L R AGSN L AMW3 xsoo %428 ax7o xsee xaee 135 90 90 - 53 40 D14 %
2388 - 140 D14.0238.00 GR/L R ACPC L AB79 xs0 4% oo xso xae 135 90 90 - 53 40 D14 E
— —_— 7]
25 - 14,0 D14.0250.00 GR/L R AHSS L AAS6 xsoo X322 oo xsee xaee 135 90 90 S 53 40 D14
30 - 14,0 D14.0300.00 GR/L R AFFU L AHHA xsoo 428 ax7o xsee xaee 13,5 9,0 9,0 - 53] 4,0 D14
3475 - 140 D14.0318.00 GR/L R AKKN & APID xsee 3% aao xso0 xaee 135 90 90 - 53 40 D14
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well! <
S
£
| Bestellbeispiel // Order example: D14.0200.00 GR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
Slmtek ' |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: D14.0156.015XNR oder//or D14.0156.015 XN L
simturnDXx

SIMTEK small part machining type DX



ID: 855 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K

Nutenstechen

x
<
£
=
£
@

X Fur allgemeines Nutenstechen. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
c Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 16,0 mm. f Ve
2 0,02 mm/U Seite/Page 442
£ .
@
G I’OOVI n g Passende Klemmbhalter auf Seite / Suitable toolholders on page
174,178, 181
For general grooving. For use in bores as of Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
x . .
o minimum bore diameter 16,0 mm. 193
c
= E: Legende
E gL E e | e 2
@ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E o QR-Code  www.simtek.info/cp/855
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[} tmax Toolholder face
c
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® Empfohlene
Eo 8 Schneidstoffe
- EQ 8 " ' °
o 2 &8 P bgmudestgee o}
'§ S == 5 g www.simtek.com/webcode -g é
g 532 SE Ex oS Recommended 23
= £E8y == g .g 'g 3 cutting grades ] 5
IE SE § g g =3 -g £ You'Fat)nIitgnd current 2 £
@ w03 22§ 88 Eie © %’ W SIMaK Cony webeode a od f R S tmax = g
mm mm mm S ; = .l MN -- o} mm 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!
c ——— ——
:§ 15 - 16,0 D14.0150.00.16 GR/L RANA2 L AGAU xseo %32 ax79 xsee xaee 150 90 10,5 - 50 55 D14
% 20 - 16,0 D14.0200.00.16 GR/L R AAVS L AKC6 xsee X420 ax7o xsee xaee 150 90 10,5 - 52 55 D14
25 = 16,0 D14.0250.00.16 GR/L R AN8C L AKHJ xsee X428 a0 xsee xaee 150 90 105 - 52 55 D14
30 - 160  D14.0300.00.16 GR/L R ANWY L ABDA xsoe }38 axro xsee xaee 150 90 105 - 52 55 D14
% Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
- g Related Items can be found on the following page as well!
5%
% 3 | Bestellbeispiel // Order example: D14.0200.00.16 GR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
< Slmtek ' IndIVIdual Beispielartikelnummer // Example Part number: D14.0156.015.16 XNR oder//or D14.0156.015.16 XNL
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simturnDXx

SIMTEK small part machining type DX



ID: 842 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K

Nutenstechen

x
<
£
=
£
@

Fur allgemeines Nutenstechen und fur Sicherungsringnuten. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) X
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 16,0 mm. f Ve c
0,02 mm/U Seite/Page 442 ,E
. D
G I’OOVI n g Passende Klemmbhalter auf Seite / Suitable toolholders on page
176, 180
For general grooving as well as for circlip ring grooving. For Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
use in bores as of minimum bore diameter 16,0 mm. 193 P
o
(R, [ 0 ] oo 5
- Legend E
.-I - ”n
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E ;:'- QR-Code  www.simtek.info/cp/842
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Abbildung zeigt / Drawing shows: D16.0200.00 G R g
2]
I
® Empfohlene
Eo 8 Schneldstoffe
5 s é ragesaktuelle Verfiigbarkeit 2 ﬁ
ar | . - |RERRE 1 i
-E% SE £ 0§ Recommended S§ %
S8o == £ 2 1 cutting grades S 3 =)
EE3 EE £5 OE You can find current 2 = kS
wt003 32 2 % gg g § %Z a,vallabllne?(ng)wﬁg&%de a od f R S tmax Sg @
ta B
mm mm mm S ; = .l MN -- o} mm 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
c
073 07 160 D16.0070.00 ZR/L R AF7C L AN2X xsoe m ax79 xsao xa00 157 110 10,2 - 52 1,2 D16 §
0,787 - 16,0 D16.0078.00 ZR/L R AMHC t AHKC xsaa m o xsea xa00 157 110 10,2 - 52 13 D16 %
083 08 160 D16.0080.00 ZR/L R AATC L AFUU xsee x““ @79 xsee xe0 157 110 10,2 - 52 13 D16
093 09 160 D16.0090.00 ZR/L R ADHV L ABYM xseo s 9 xse0 xaee 157 11,0 10,2 - 52 15 D16
10 10 160 D16.0100.00 ZR/L R AHEL L AMUS xse0 G383 axro xsee xaee 157 110 102 = 52 43 D16 o
1,2 11 160 D16.0110.00 GR/L R AKCH L AGF2 xsoe X4°° @79 xsao xa00 157 110 10,2 - 54 43 D16 - %
14 13 160 D16.0130.00 GR/L R AEQ6 - ADJ0O xsea m =y xsee xaee 157 11,0 10,2 - 54 43 D16 53
=80
15 - 16,0 D16.0150.00 GR/L R AEX2 L ACK6 xsee ’% ax79 xsee xa00 157 110 10,2 - 54 43 D16 % 8
1,575 - 16,0 D16.0157.00 GR/L R APGQ - AHAE xsea "4“” @79 xsee xa00 157 110 10,2 - 54 43 D16
17 16 16,0 D16.0160.00 GR/L R ANNC L AGBT xsm m Gx79 X506 xa0 157 11,0 10,2 - 54 43 D16
2,0 - 16,0 D16.0200.00 GR/L RACXX L APFT xsoe % ax79 cst xs00 157 110 10,2 - 54 43 D16 <
25 - 16,0 D16.0250.00 GR/L R AAMN t AA16 xsea W @79 xsee xa00 157 110 10,2 - 54 43 D16 (@)
3,0 - 16,0 D16.0300.00 GR/L R AHSW L AHXD xsoe ’% ax79 xseo xa00 157 110 10,2 - 54 43 D16 %
35 - 16,0 D16.0350.00 GR/L R ADHO L AFEH xseo e 79 xs0 xae0 157 11,0 10,2 - 54 43 D16 £
— —_— 7]
40 - 16,0 D16.0400.00 GR/L R ACJO L AEOX xseo X420 ax79 xsee xaee 157 11,0 10,2 - 54 43 D16
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
| Bestellbeispiel // Order example: D16.0200.00 GR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) %
2
Slmtek w IndIVIdual Beispielartikelnummer // Example Part number: D16.0156.015XNR oder//or D16.0156.015 XN L
simturnDXx

SIMTEK small part machining type DX



ID: 856 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K

Nutenstechen

x
<
£
=
£
@

X Fur allgemeines Nutenstechen. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
c Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 17,0 mm. f Ve
2 0,02 mm/U Seite/Page 442
£ .
@
G I’OOVI n g Passende Klemmbhalter auf Seite / Suitable toolholders on page
174,178, 181
For general grooving. For use in bores as of Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
x . .
o minimum bore diameter 17,0 mm. 193
c
= E: Legende
E IG5 e | e 2
@ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E ) QR-Code  www.simtek.info/cp/856
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Eo 8 Schneidstoffe
- EQ 8 " ' °
o 2 &8 P bgmudestgee o}
'§ S == 5 g www.simtek.com/webcode -g é
£ 532 SE Ex oS Recommended 23
= £E8y == g .g '8_5 cutting grades t"é
IE £E § g g =3 OE You'Fat)nlﬂnd current 2 E
2 w03 225 S8 £ g 2 wsmiekconwestode @ @d  f R S tmax 5
mm mm mm S = .l MN -- o} mm 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!
c ——— ——
:§ 15 - 17,0 D14.0150.00.17 GR/L R AJDY L APPU xseo %328 ax7o xsee xaee 160 90 115 - 50 6,5 D14
% 20 - 17,0 D14.0200.00.17 GR/L R ABOC L AH3A xsee }42 ax79 xsee xsee 160 90 115 - 52 6,5 D14
25 = 17,0 D14.0250.00.17 GR/L R ANU2 L AFBS xsee %322 ax7o xsee xaee 160 90 115 - 52 65 D14
30 - 170 D14.0300.00.17 GR/L R AATP L AHW1 xseo 3% xo xsee xae0 160 90 115 - 52 65 D14
% Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
- g Related Items can be found on the following page as well!
5%
% 3 | Bestellbeispiel // Order example: D14.0200.00.17 GR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
< Slmtek ' IndIVIdual Beispielartikelnummer // Example Part number: D14.0156.015.17 XNR oder//or D14.0156.015.17 XNL
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simturnDXx

SIMTEK small part machining type DX



ID: 843 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K

Nutenstechen

x
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@

Fur allgemeines Nutenstechen. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) X
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. f Ve c
0,02 mm/U Seite/Page 442 é
. ‘B
G I’OOVI n g Passende Klemmbhalter auf Seite / Suitable toolholders on page
177,181
For general grooving. For use in bores as of Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
L . x
minimum bore diameter 18,0 mm. 193 )
o
E E m Legende 3
- Legend I=
.-I . - ”n
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E o QR-Code  www.simtek.info/cp/843
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s8¢ == £g B cutting grades i 2
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ta B
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Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Related Items can be found on the previous page as well! E
c
15 - 180  D18.0150.00.18GR/L 7 AKZ7 | AM2H xsee m oo xseo xao0 175 110 120 - 56 60 D18 5
2,0 - 18,0 D18.0200.00.18 GR/L RAJ4AW L AJFJ] xsaa m 7 XSOB xa0 175 110 120 - 56 6,0 D18 %
2388 - 18,0 D18.0238.00.18 GR/L R A1DG L A1DJ] xsee x““ @79 xsee xe0 175 110 120 - 56 6,0 D18
25 - 18,0 D18.0250.00.18 GR/L R ADDT L AEK® xsee s 79 xs0 xao0 175 11,0 12,0 - 56 6,0 D18
30 - 180  D18.0300.00.18GR/L R AM20 L ANNX xeo0 8 o xseo xace 175 110 120 - 56 60 D18 o
3,175 - 18,0 D18.0318.00.18 GR/L R AVWC L AVWD xsoe X“W @79 xsao xa00 175 110 120 - 56 6,0 D18 - %
85 - 18,0 D18.0350.00.18 GR/L R AGY9 L ACQ7 xsea m =y xsee xae 175 110 12,0 - 56 60 D18 53
20
40 - 18,0 D18.0400.00.18GR/L R AC7M L AAVYV xso0 388 oo xso0 xase 17,5 110 120 - 56 60 D18 % =
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
<
| Bestellbeispiel // Order example: D18.0300.00.18 GR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) 2
=
" - S
Slmtek ' |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: D18.0156.015.18 XNR oder//or D18.0156.015.18 XNL
x
S
£
simturnDXx

SIMTEK small part machining type DX



ID: 857 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K

Nutenstechen

x
<
£
=
£
@

X Fur allgemeines Nutenstechen. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
c Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 20,0 mm. f Ve
2 0,02 mm/U Seite/Page 442
£ .
(2}
G I’OOVI n g Passende Klemmbhalter auf Seite / Suitable toolholders on page
177,181
For general grooving. For use in bores as of Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
x L .
o minimum bore diameter 20,0 mm. 193
c
= E: Legende
E CIGLE E e | e 2
@ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
El-'- QR-Code  www.simtek.info/cp/857
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£
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(2]
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£
(7]
3
#
c
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(7] & 7 | »
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Stirnseite-Klemmhalter
™ tmax Toolholder face
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£
(7]
I
® Empfohlene
- I § Schneidstoffe : ; N
o g2 88 5 ogeseducle ertgnartol 0}
L .%' § e 5 = www.simtek.com/webcode -g §
£ 53 SE E5 o Recommended S§
= = Sy == g k-1 '8_5 cutting grades t"é
IE £E § g g £ g OE You can find current 2 E
@ w+0s 225 88 ic 8! smieRcomwede @ @d  f R S  tmax g2
mm mm mm B ; = .l MIN -- o mm mm mm mm mm mm o=
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
é Related Items can be found on the previous page as well!
c ——— ——
§ 15 - 20,0 D18.0150.00.20 GR/L R AMAQ L AB14 xseo %32 ax79 xsee xsee 195 11,0 14,0 - 56 80 D18
= 20 - 200  D18.0200.00.20GR/L R AM2K L AMMO xsee }4%8 axro xsee xaee 195 110 140 - 56 80 D18
2388 - 20,0 D18.0238.00.20 GR/L R A1D3 L A1D2 xseo %428 ax79 xsee xaee 195 11,0 14,0 - 56 80 D18
25 - 200  D18.0250.00.20GR/L R ADCV L AABA xsoo 3% oo xse0 xaee 195 110 140 - 56 80 D18
2 30 - 200  D18.0300.00.20GR/L R AF2Q L AEJG xs00 192 oo xs00 xae 195 110 140 - 56 80 D18
- g 35 - 20,0 D18.0350.00.20 GR/L R AJSF L AEH4 xseo %428 ax79 xsee xaee 195 11,0 14,0 - 56 80 D18
; o) 40 - 20,0 D18.0400.00.20 GR/L RAMJIZ L AEAS xseo X322 ax79 xsee xaee 19,5 11,0 14,0 - 56 80 D18
ES
®0 | Bestellbeispiel // Order example: D18.0300.00.20 GR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
8: Slmtek ' |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: D18.0156.015.20XNR oder//or D18.0156.015.20 XN L
£
=
£
(7]
x
(]
°
=

simturnDXx

SIMTEK small part machining type DX



ID: 827 -1 | Edition R25DE

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

simturn AX

Einstechen und Profildrehen

Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 7,8 mm. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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Grooving and Profiling

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

For use in bores as of minimum bore diameter 7,8 mm. 169, 170, 171, 172, 173, 178, 179, 180, 181 &
o
[=] 2% [=] £ Legende 539 E
- | HM | Legend c
- -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E o QR-Code  www.simtek.info/cp/827
Q
a I
£
f Exemplarische Anwendung *E
Exemplary application &
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® £
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- : §
tmax Stirnseite Klemmbhalter Ll
Toolholder face c
2
Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.0200.02 N R g
2]
I
Empfohlene ®
2 Schneidstoffe So
§ Tagesaktuelle Verfiigharkeit == ] A
. § Rl 33 8 i
B [} § Recommended SE S 5 %
E 2 o cutting grades Ec S 3 =)
% H -g iE You‘l(:agljind c‘ljjrrent g g 2 £ kS
woos R £5 $1  TADMIDRSN. a  @d S8 f S tmax £ @
mm mm 6 g = .l MN -- [0} mm mm mm mm mm mm ©=
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,8 mm
15 0,2 D07.0150.02.08 NR/L R AWYH L AXA7 xso0 X322 ax7o xsoe xa00 7,6 48 78 52 37 20 D07 <
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 8,0 mm “c_
0787 0,2 D08.0078.02 NR/L R APNC L AKC1 xsoe X228 ax7o xsee xaee 7,8 6,0 80 48 33 10 D08 2
1,168 0,2 D08.0117.02 NR/L R AHXK L AD7H xsoe %422 ax79 xsee xace 7,8 6,0 8,0 4,8 33 1,0 D08 %
15 02 D08.0150.02 NR/L R AECN L AGPE xs00 [ oo xsoo xa0 7,8 60 80 48 33 10 D08
1,575 0,2 D08.0157.02 NR/L RAMCC L AJX9 xsoo 422 ax79 xsee xace 7,8 6,0 8,0 4,8 33 1,0 D08
1981 02 D08.0198.02 NR/L RABWJ L AEJC xsoe B oo xsee xaee 7,8 60 80 48 33 10 D08 23
20 0,2 D08.0200.02 NR/L R AMEP L AC18 xsee X328 @79 xsee xaee 7,8 6,0 80 48 33 1,0 D08 - %
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 9,0 mm ==
15 0,2 D09.0150.02.09 NR/L R AWF5 L AWHJ xsoe %422 ax79 xsee xace 8,6 6,2 90 55 36 1,8 D09 IE é
2,0 0,2 D09.0200.02.09 NR/L R AWF4 L AWHH xsoe %422 ax7o xsee xace 8,6 6,2 9,0 515 3,6 18 D09 @
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =10,0 mm
15 0,2 D09.0150.02.10 NR/L R AWF3 L AWHG xsoe %422 ax79 xsee xace 9,6 6,2 10,0 6,5 3,6 28 D09
2,0 0,2 D09.0200.02.10 NR/L R AWF2 L AWHF xsoo X328 cx7o xsee xaee 9,6 6,2 10,0 6,5 3,6 2,8 D09 <O(
15 0,2 D10.0150.02.10 NR/L RADUV L AECA xsoo %422 ax79 xsee xace 9,3 70 10,0 58 39 18 D10 c
—_ _— =
1,981 0,2 D10.0198.02.10 NR A3QF x800 492 Gx79 xsee xaee 9,3 70 10,0 58 39 18 D10 ‘é
20 02 D10.0200.02.10NR/L R AFBK L AEOM xe00 38 axo xseo a6 93 70 100 58 39 18 D10 @
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
| Bestellbeispiel // Order example: D09.0150.02.10 NR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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simturnDXx

SIMTEK small part machining type DX



ID: 827 -2 | Edition R25DE

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

simturn AX

Einstechen und Profildrehen

Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 7,8 mm. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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Grooving and Profiling

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

x . . .
o For use in bores as of minimum bore diameter 7,8 mm. 169, 170, 171, 172, 173, 178, 179, 180, 181
c
= E: Legende
E G E o | e 2
@ = -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E o QR-Code  www.simtek.info/cp/827
]
T a
£
g £ Exemplarische Anwendung
= Exemplary application
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1 D
= @0“\
x
(©)
c 8
=
5 ® -l L]
LS I "
|
™ ~<———J N
1l tmax Stirnseite Klemmbhalter
c Toolholder face
=
g Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.0200.02 N R
(7]
I
Empfohlene ®
2 Schneidstoffe 25
N § Tagesaktuelle Verfiigharkeit == §
0 " ER ekt 83 8
§ Es 0§ Recommended SE S5
3 E £ B cutting grades ££ ] 3
E % H g iE You‘lcabr]rfind c‘ljjrrent g g 2 £
@ w +0.03 R -é £ [} é Wﬁsi'nﬂ ei’?co’r)r?/cvses&r:)de a ad SIS f S tmax g g
mm mm 6 g = .l MN -- [0} mm 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!
c
§ ¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =11,0 mm
% 0787 0,2 D11.0078.02 NR/L R AFKN L AJU6 xsoe %498 ox7o xsee xace 10,7 80 110 67 4,2 23 D11
10 02 D11.0100.02 NR/L R AKQH L AM70 xsoo %8 axro xsoe xaeo 10,7 80 110 67 42 23 D11
15 0,2 D11.0150.02 NR/L R AJCU L AHWW xsoe %222 Gx79 xsee xaee 10,7 80 11,0 6,7 4,2 23 D11
o 1575 02 D11.0157.02 NR/L R AEUY L AMAE xsoe 222 Gx79 xsee xaee 10,7 8,0 11,0 6,7 4,2 23 D11
(o)) — — —
g 20 0,2 D11.0200.02 NR/L R ANSN L ANG5 xsoe 492 ax7o xsee xaee 10,7 80 11,0 6,7 4,2 253 D11
c —
= g Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
IE 8 Related Items can be found on the following page as well!
(2]
| Bestellbeispiel // Order example: D09.0150.02.10 NR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
<
(@)
£
=
£
(7]
x
(o)
°
£

simturnDXx

SIMTEK small part machining type DX



ID: 845 | Edition R25DE

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

simturn AX

Einstechen und Profildrehen

Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 11,0 mm. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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Grooving and Profiling

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

For use in bores as of minimum bore diameter 11,0 mm. 172,174,178, 181 &
. o
[=]#dx [=] E2H Legende 539 E
g | HM | Legend e
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/845
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f Exemplarische Anwendung *E
Exemplary application &
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tmax Stirnseite Klemmbhalter 1l
Toolholder face c
=
Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.0200.02 N R g
2]
I
Empfohlene ®
2 Schneidstoffe So
§ Tagesaktuelle Verfiigbarkeit == ] o
. ¢ Rl 33 8 i
B [} § Recommended SE S § %
E 2 o cutting grades Ec S 3 =)
% H -g iE You‘l(:agljind c‘ljjrrem g g 2 £ kS
w*03 R £E ©? S S Cometede a ad SIS f S  tmax 52 2
mm mm 6 g = .l MN -- [0} mm 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
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =11,0 mm g
15 0,2 D10.0150.02.11 NR/L R AC7X L AFDW xsoe 222 Gx79 xsee xace 10,3 70 11,0 6,8 39 28 D10 E
—_ —_— %]
2,0 0,2 D10.0200.02.11 NR/L R AFDH L AFVF xsoe 222 cx7o xsee xaee 10,3 70 11,0 6,8 39 28 D10
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =12,0 mm
15 0,2 D10.0150.02.12 NR/L R AKG7 L AHN7 xsoe %222 Gx7o xsee xaee 10,9 70 12,0 74 39 34 D10 ©
2,0 0,2 D10.0200.02.12 NR/L R ANQ8 L APHA xsoe 292 ax79 xsee xaee 10,9 70 12,0 74 39 34 D10 ok
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 14,0 mm = E
0787 0,2 D14.0078.02 NR/L R ABOB L AKSV xsoe $222 ax79 xsee xace 13,5 90 14,0 90 53 4,0 D14 E §
1,168 0,2 D14.0117.02 NR/L R AACC L AKHN xsoe %222 Gx79 xsee xaee 13,5 9,0 14,0 9,0 53 40 D14 » 0
15 02 D14.0150.02 NR/L RAAHD L ABEJ xsoe %8 axo xso0 xaee 135 90 140 90 53 40 D14
1575 02 D14.0157.02 NR/L R AMQ3 L ABFX xsoe 222 Gx79 xsee xaee 13,5 9,0 14,0 9,0 =3 40 D14
1979 02 D14.0198.02NR/L R APT4 L AAGX xao0 4% oo xseo xaee 135 90 140 90 53 40 D14 s
20 0,2 D14.0200.02 NR/L R AC2N L APKA xsoe 492 ax79 xsee xaee 13,5 9,0 14,0 9,0 53 4,0 D14 =
2388 02 D14.0238.02NR/L  RADAA L AM2Z xsoo }42 ox7o xoo0 xaee 135 90 140 90 53 40 D14 now 2
25 02 D14.0250.02 NR/L RAXZA L AXZB xs0 4% oo o0 a0 135 90 140 90 53 40 D14 @
3175 0,2 D14.0318.02 NR/L R AKAH L AKOV xsoe 422 Gx79 xsee xaee 13,5 9,0 14,0 9,0 53 4,0 D14
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =16,0 mm
15 0,2 D14.0150.02.16 NR/L R AFOF L AD21 xsoe 222 Gx79 xsee xaee 15,0 9,0 160 105 52 55 D14
2,0 0,2 D14.0200.02.16 NR/L R AMEQ L ACFH xsoe %222 Gx79 xsee xaee 15,0 9,0 160 105 52 55 D14
25 0,2 D14.0250.02.16 NR/L R APQF L AN8D xsee $228 ax79 xsee x40 15,0 9,0 160 105 52 55 D14 3
30 0,2 D14.0300.02.16 NR/L R AD8X L ANVS xsoo 422 Gx79 xsee xaee 15,0 9,0 160 105 52 55 D14 E
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
| Bestellbeispiel // Order example: D14.0200.02 NR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
simturnDXx

SIMTEK small part machining type DX



ID: 1064 | Edition R25DE

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

SIMIEK

simturn AX

Einstechen und Profildrehen

Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 16,0 mm. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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Grooving and Profiling

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

& For use in bores as of minimum bore diameter 16,0 mm. 174,176, 178, 180, 181
c . E | SP | Legende
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E 1 | e 2
@ Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code www.simtek.info/cp/1064
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= Exemplary application
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il tmax Stirnseite Klemmbhalter
c Toolholder face
2
g Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.0200.02 N R
(7]
I
Empfohlene ®
2 Schneidstoffe So
S § Tagesaktuelle Verfiigharkeit S5 3
Ly ; DR 2 e 82 2
% Eg () § Recommended SE 3} g
3 E £ B cutting grades ££ ] 3
E % H -g iE You‘l(:agljind c‘ljjrrent g g 2 £
C woos R £5 $7  TADMIDESM. a  @d S8 f S tmax £
mm mm 6 g = .l MN -- [0} mm 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!
% 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =16,0 mm
£ 0,787 02 D16.0078.02 NR/L R AAAG L ANS3 xsee X2 @0 xsee xae0 157 110 160 102 54 43 D16
7] I N
1,168 0,2 D16.0117.02 NR/L R AJQZ L ABYE xsoe 222 cx7o xsee xaee 15,7 11,0 16,0 10,2 54 43 D16
1575 0,2 D16.0157.02 NR/L R AKOT L AD49 xseo X4 ax7o xsee xaee 157 11,0 160 10,2 54 43 D16
@ 1575 04 D16.0157.04 NR/L R ACMW L ACMC xsoe %422 ax7o xsee xaee 157 11,0 160 10,2 54 43 D16
g 1981 20 D16.0198.02 NR/L R ACEY L ABKN xse0 % oo o0 xae0 157 110 160 102 54 43 D16
g % 2,0 0,2 D16.0200.02 NR/L R AHDV L ANM7 xsoo X328 x7o xsee xaee 157 110 160 10,2 54 43 D16
E § 2388 02 D16.0238.02 NR/L R AKWP L AKS4 xso0 148 ax7o xse0 xaee 157 110 160 102 54 43 D16
@ 2388 04 D16.0238.04 NR/L R AP1S L AC20 xseo X3% ax7o xsee xae0 157 110 160 10,2 54 43 D16
3,175 0,2 D16.0318.02 NR/L R AE15 L AFMK xsoe 222 Gx79 xsee xaee 15,7 11,0 16,0 10,2 54 43 D16
3175 04 D16.0318.04NR/L  RAMZS L ACUO xse0 3% orr9 xs00 xae0 157 110 160 102 54 43 D16
5: 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 17,0 mm
c il 0,2 D14.0150.02.17 NR/L R AKTO L AF42 xsoe 422 Gx7o xsee xaee 16,0 9,0 17,0 11,5 52 6,5 D14
g 2,0 0,2 D14.0200.02.17 NR/L R ACCZ L AFWA xsoo %228 axzo xsee xaee 16,0 90 170 115 52 6,5 D14
@ 2388 02 D14.0238.02.17 NR A6HZ xso0 X428 ax79 xso0 xae0 160 90 170 115 52 65 D14
25 0,2 D14.0250.02.17 NR/L R ADHU L AKNH xsee X828 ax79 xsee xace 16,0 9,0 170 115 52 6,5 D14
3,0 0,2 D14.0300.02.17 NR/L R AEWX L AFYV xsoe 422 Gx79 xsee xace 16,0 9,0 17,0 11,5 52 6,5 D14
3175 02 D14.0318.02.17 NR AAGN oo J% axo xseo xaee 160 90 170 115 52 65 D14
% | Bestellbeispiel // Order example: D16.0200.02 NR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
°
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SIMTEK small part machining type DX
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K

simturn AX

Einstechen und Profildrehen

Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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Grooving and Profiling

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

For use in bores as of minimum bore diameter 18,0 mm. 177,181 P
. c
E Ea Legende ,q0 3
| HM | Legend c
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Toolholder face c
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Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.0200.02 N R g
7]
——
Empfohlene ®
§ Schneidstoffe E & o
8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit S5 L o
: 1 R 82 g L
B [} § Recommended SE S § %
E 2 o cutting grades Ec S 3 =)
% H g iE You‘lcabr]rfind c‘ljjrrent g g 2 £ kS
w +0.03 R é £ [} é 3‘@’\'¢fsi'n'1 ei’?co’r)r?/cvsest?cr:)de a ad SIS f tmax S g g &
mm mm 6 g = .l MN -- [0} mm mm mm mm mm mm ©=
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 18,0 mm
2,0 0,2 D18.0200.02.18 NR/L R AVSQ L AVSS xsee $22%8 ax7o xsee x40 175 110 180 120 60 56 D18 <
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 20,0 mm “:'
alls 0,2 D18.0150.02.20 NR/L R AAX4 L ANOH xsoo %328 axo xsee xaee 195 110 20,0 14,0 8,0 56 D18 é
2,0 0,2 D18.0200.02.20 NR/L R ACXQ L AAWK xsoe 422 Gx7o xsee xaee 195 11,0 20,0 14,0 8,0 5,6 D18 %
25 0,2 D18.0250.02.20NR/L R AVVX L AVVY xsoe 322 x7o xso0 xaee 195 110 200 140 80 56 D18
30 0,2 D18.0300.02.20 NR/L RAVV6 L AVV7 xsoe $422 Gx7o xsee xaee 195 110 20,0 14,0 8,0 56 D18
3175 0.2 D18.0318.02.20 NR/L R AVV8 L AVVO xs0 4% oo xs00 xaee 195 110 200 140 80 56 D18 o
4,0 0,2 D18.0400.02.20NR/L R AVWA L AVIWB xseo X428 ax79 xse0 xaee 19,5 11,0 200 14,0 80 56 D18 - %
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 22,0 mm 53
455 0,2 D18.0150.02.22 NR/L R A1BK L A1BJ xsoo 22 ax7o xsee xaee 21,5 110 220 16,0 10,0 5,6 D18 IE §
2,0 0,2 D18.0200.02.22 NR/L R A1BN L A1BM xsoo 42 ax7o xsee xaee 21,5 11,0 220 16,0 10,0 56 D18 ?
| Bestellbeispiel / Order example: D18.0300.02.20 NR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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SIMTEK small part machining type DX
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K

simturn AX

Stechen von Vollradiusnuten

Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 8,0 mm. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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Full Radius Grooving

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

& For use in bores as of minimum bore diameter 8,0 mm. 170, 171, 180, 181
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g Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.0010.20 VR
(7]
I
Empfohlene ®
§ Schneldstoffe E &
S g agesaktuelle Verfigbarkeit S5 g
L . ] R &2 8:
% Eg () § Recommended SE 3} g
3 E £ B cutting grades ££ ] 3
E £5 -g iE You |cabnlfmd current g g 2 £
@ R w+0.05 é £ [} é evvma/\lwas” eincoml/cvsg&r:)de a ad (SIS S f tmax g g
mm mm 6 g = .l MN -- [0} mm mm mm mm mm mm ©=
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 8,0 mm
< 04 08 D08.0004.08 VR/L R AAP2 L AESB X800 iz GX79 X500 X400 78 6,0 80 33 48 1,0 D08
ué 0,6 1,2 D08.0006.12 VR/L R AHUE L AF16 xsao "““’ o7 xsoa xae0 7,8 6,0 8,0 33 48 10 Do8
é 0,785 1,575 D08.0008.157 VR/L R A4ANH L A4NK xsao xsee ey xsaa xa0 7,8 6,0 8,0 33 48 10 D08
(7] 08 16 D08.0008.16 VR/L R ANWU L AJUP xxae m 6x79 xsoe xa0 7,8 6,0 80 33 48 10 D08
09 18 D08.0009.18 VR/L R AMHO L APZV xse8 % x79 x50 Yace 7,8 6,0 8,0 &3 48 10 D08
1,0 2,0 D08.0010.20 VR/L R ADYE L AEDC xsoe $222 ax79 xsee xace 7,8 6,0 8,0 33 48 1,0 D08
% 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 9,0 mm
- g 04 08 D09.0004.08.09VR/L R AWFF L AWGW xse0 iz 9 X500 xae0 8,6 6,2 90 35 55 16 D09
é § 05 1,0 D09.0005.10.09 VR/L R ASWV L A5W3 xsao "“““’ o7 xsoe xa0 8,6 6,2 9,0 S5 55 16 D09
% 8 0,6 1,2 D09.0006.12.09 VR/L R AWFG L AWGX xsao xm ) xsaa xae0 8,6 6,2 9,0 815 B35 16 D09
09 18 D09.0009.18.09VR/L R AWFH L AWGY xs xxae % 6x79 xsoe xa0 86 6,2 9,0 35 55 16 D09
1,0 20 D09.0010.20.09 VR/L R AWFJ L AWGZ xsoe % 79 x50 ¥ae0 8,6 6,2 9,0 g5 55 16 D09
< Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
2 Related Items can be found on the following page as well!
3
% | Bestellbeispiel // Order example: D08.0006.12 VR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // 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

Stechen von Vollradiusnuten

Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 10,0 mm. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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Full Radius Grooving

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

For use in bores as of minimum bore diameter 10,0 mm. 172,173,178, 180, 181 &
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Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.0010.20 VR g
7]
—
Empfohlene ®
§ Schneldstoffe E s o
g agesaktuelle Verfigbarkeit S5 g o
. (o g 8 L
B [} § Recommended SE S § %
E 2 o cutting grades Ec S 3 =)
£5 -g iE You |cabnlfmd current g g 2 £ kS
R w+0.05 é £ [} é evvma/\lwas” eincoml/cvsg&r:)de a ad (SIS S f tmax S %’ &
mm mm 6 g = .l MN -- [0} mm mm mm mm mm mm ©=
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 10,0 mm
04 08 D10.0004.08.10 VR/L R AD9G L AECX xsee mao GX79 X500 X400 93 70 10,0 39 58 18 D10 >
0,5 10 D10.0005.10.10 VR AS5DK xsao mao 79 xsoe xae0 9,3 70 10,0 39 58 18 D10 “C_
0,6 1,2 D10.0006.12.10VR/L R ABMC L ANBF xsao xwe o7 xsaa xae0 9,3 70 10,0 39 58 1,8 D10 E
0,9 18 D10.0009.18.10 VR/L R AC50 L AFQ8 xzae m GX79 xsoe xa0 93 70 10,0 39 58 1,8 D10 ‘B
10 2,0 D10.0010.20.10 VR/L R AAKS L ABVA xse % X79 X500 X460 93 70 10,0 39 58 1.8 D10
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =11,0 mm
04 08 D11.0004.08 VR/L R AJS6 L AGID xsoe 422 cx7o xsee xaee 10,7 8,0 11,0 4,2 6,7 213 D11 o}
0584 1,168 D11.0006.117 VR/L R A6D7 L A69B xse % o9 xse0 xaee 107 80 110 4.2 6,7 23 D11 - %
0,6 1,2 D11.0006.12 VR/L R AH9B L AE6K xaao mao o7 xsoe xae0 10,7 8,0 11,0 4,2 6,7 23 D11 é §
0,787 1,575 D11.0008.157 VR/L R A6D5 L A689 xsae 3‘@& X79 xsee xae0 10,7 8,0 11,0 4,2 6,7 253 D11 % 8
08 16 D11.0008.16 VR/L R AMJIP L AP28 xsae xsee & xsoe xa00 10,7 8,0 11,0 4,2 6,7 23 D11
09 18 D11.0009.18 VR/L R APTS L AA1S8 xso % X79 X500 X460 10,7 8,0 11,0 4,2 6,7 23] D11
1,0 2,0 D11.0010.20 VR/L R AC6N L ABQC b Y% GX79 X500 X400 10,7 8,0 11,0 4,2 6,7 23 D11 <
1,2 24 D11.0012.24 VR/L R AF3Y L AKC8 xsaa mao &7 xsoe xae0 10,7 8,0 11,0 4,2 6,7 23 D11 ©)
c
L& 3,0 D11.0015.30 VR/L R AFGU L AKX2 xs00 X2 79 X500 X400 10,7 8,0 11,0 4,2 6,7 23 D11 :é
S
| Bestellbeispiel // Order example: D11.0015.30 VR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) @
X
()
°
£
simturnDXx

SIMTEK small part machining type DX



ID: 846 | Edition R25DE

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

simturn AX

Stechen von Vollradiusnuten

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

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

x . . .
o For use in bores as of minimum bore diameter 14,0 mm. 174,178, 181
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g Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.0010.20 VR
(7]
I
Empfohlene ®
§ Schneldstoffe E &
S g agesaktuelle Verfigbarkeit S5 §
L . g B N &2 8¢
% Eg () § Recommended SE 3} g
3 E £ B cutting grades ££ ] 3
g % E -g ‘g You, |cabnlfmd c‘ljjrrent g g 2 é
@ R w+0.05 é £ [} é evvma/\lwas” eincoml/cvsg&r:)de a ad (SIS S f tmax g g
mm mm 6 g = .l MN -- [0} mm 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!
c
§ 04 0,8 D14.0004.08 VR/L R AFZD L AHT8 xxao m & xsee x40 13,5 9,0 14,0 553 9,0 40 D14
U§J 0,5 1,0 D14.0005.10 VR/L R ASWX t ASW5 xsao xaao @79 xsee xaee 13,5 9,0 14,0 53 9,0 4,0 D14
0,6 12 D14.0006.12 VR/L R ADBN L AHHJ xsae xm & xsoe xa00 13,5 9,0 14,0 53 9,0 40 D14
0,8 16 D14.0008.16 VR/L R ABBY L ABFC xse8 % X79 X500 X460 13,5 9,0 14,0 &3 9,0 40 D14
o 0,9 18 D14.0009.18 VR/L R AESX L AEGW xse0 % 679 X500 X400 135 9,0 14,0 53 9,0 4,0 D14
- g 10 20 D14.0010.20 VR/L R AGHK L AJYS xsao % aX79 xsoa x40 13,5 9,0 14,0 53 9,0 40 D14
535 11 2,2 D14.0011.22 VR/L R AKS8 L ANBN xsae xaao o7 xsaa xae0 135 9,0 14,0 53 9,0 40 D14
= ()
% 8 1,2 24 D14.0012.24 VR/L R ACK4 L AM96 xzao m aX79 xsoe xa00 13,5 9,0 14,0 53] 9,0 40 D14
15 30 D14.0015.30 VR/L R AKKQ t APW7 xsao m @ xsea xae0 13,5 9,0 14,0 &3 9,0 40 D14
079 1,575 D14.0031.62VR/L R A2VM L BCVG xsee x“w @73 xsoe xaee 13,5 9,0 14,0 53 9,0 4,0 D14
= 159 3,175 D14.0062.12VR/L R A2VN L A339 xse o 79 X500 X400 13,5 9,0 14,0 53 9,0 40 D14
(@)
c Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
; Related Items can be found on the following page as well!
£
(7]
| Bestellbeispiel / Order example: D14.0004.08 VR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

SIMIEK

simturn AX

Stechen von Vollradiusnuten

Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 16,0 mm. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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Full Radius Grooving

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

For use in bores as of minimum bore diameter 16,0 mm. 176, 177,180, 181 &
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Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.0010.20 VR g
2]
I
Empfohlene ®
2 Schneidstoffe So
§ Tagesaktuelle Verfiigharkeit == ] o
. 1 et 82 g i
B [} § Recommended SE S 5 %
E 2 o cutting grades Ec S 3 =)
% H -g iE You‘l(:agljind c‘ljjrrent g g 2 £ kS
R weoos £5 $7  TADMIDRSMe a  @d S8 s tmax £! C
mm mm 6 g = .l MN -- [0} mm 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
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =16,0 mm g
0,8 16 D16.0008.16 VR/L R AFK1 L AM7T xsoe %32 xo xsee xaee 157 110 16,0 54 10,2 43 D16 £
—_ —_— %]
0,9 18 D16.0009.18 VR/L R AMCU L ABQE xsoe %222 cx79 xsee xaee 15,7 11,0 16,0 54 10,2 43 D16
0,991 1,981 D16.0010.198 VR A6E7 X800 X3% ax7o xsee xa0 157 110 16,0 54 10,2 43 D16
1,0 20 D16.0010.20 VR/L R AKNU L AJWC xsoe 222 Gx79 xsee xaee 15,7 11,0 16,0 54 10,2 43 D16 ©
11 22 D16.0011.22 VR/L R AD51 L ABHK xso0 3428 oo xooo xae0 157 110 160 54 102 43 D16 g
12 24 D16.0012.24 VR/L R AJJS L APFO xsee 0% axro xse0 xaee 157 110 160 54 102 43 D16 £2
15 30 D16.0015.30 VR/L RAJA7 L AEO2 xsee J0% oxo xse0 xae 157 110 160 54 102 43 D16 E §
16 32 D16.0016.32 VR/L R AGCX L AJK3 xsee Xa% ax7o xsee xa0 157 110 16,0 54 10,2 43 D16 @
20 4,0 D16.0020.40 VR/L R APN4 L AHYY xsoe 222 Gx79 xsee xaee 15,7 11,0 16,0 54 10,2 43 D16
0787 1575 D16.0031.62 VR A2VK oo J%8 axo xseo xaee 157 110 160 54 102 43 D16 new
1575 3475 D16.0062.12 VR A2BP xao0 X488 Gx7o xsee xae0 157 110 160 54 102 43 D16 o)
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 18,0 mm c
—_ —_— S
09 18 D18.0009.18.18 VR/L R AVDO L AVEA xsoo 22 ax7o xsee xaee 175 110 18,0 56 12,0 6,0 D18 €
11 2,2 D18.0011.22.18VR/L R AVEB L AVEC xseo }4% a9 xsee xaee 175 110 180 56 120 6,0 D18 @
1,19 238 D18.0012.238.18 VR A6]5 X600 X3% ax7o xse0 xae0 175 110 18,0 56 12,0 6,0 D18
15 30 D18.0015.30.18 VR/L R AVEE L AVED xsoe 222 Gx79 xsee xaee 17,5 11,0 18,0 56 120 6,0 D18
16 32 D18.0016.32.18VR/L R AV6T L AV6S xseo J%8 oo xsee xaee 17,5 110 180 56 120 60 D18
20 40 D18.0020.40.18 VR/L R AV6U L AV6V xsee X3 ox7o xsee xaee 175 110 180 56 120 60 D18
x
()
| Bestellbeispiel // Order example: D18.0011.22.18 VR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) E
simturnDXx

SIMTEK small part machining type DX



ID: 831 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K
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Vorstechen und Fasen
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*E Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 8,0 mm. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
@ f Ve
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Pre-Part-Off and Chamfering
Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
& For use in bores as of minimum bore diameter 8,0 mm. 170,171, 172, 173, 174, 176, 178, 180, 181
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g Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.0810.00 P R
(7]
——
Empfohlene ®
§ Schneidstoffe E &
S S Tagesaktuelle Verfiigbarkeit -] 8
I . | Bt 82 8
% Eg () E’ Recommended SE 3} g
2 £ 2 e cutting grades Ec S 3
E £5 QOF You can find current g g 2 £
g LW s g7 mEhmiren. a @ S8 f st tmax £
mm S ; = .l M N -- [0} mm mm mm mm mm mm mm ©=
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 8,0 mm
< 8° 1,0 D08.0810.00 PR/L RAJ7Z L AD30 xse0 % oo xso xae0 78 60 80 48 33 02 10 D08
ué ¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 9,0 mm
§ 8° 10 D09.0810.00.09 PR/L R AWFO L AWHP xseo %428 x79 xsee xace 8,6 6,2 9,0 55 3,6 0,2 alls) D09
UEJ 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =10,0 mm
8° 1,0 D10.0810.00.10 PR/L R AHZ3 L APNG xso0 X320 ox7o xse0 xae0 9,3 70 100 58 39 02 15 D10
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 11,0 mm
° 8 10 D11.0810.00 PR/L R AFDK L AB2C xseo Xi2% oo xso0 xa0 10,7 80 110 67 42 02 15 D11
o 8° 15 D11.0815.00 PR/L R AK9Z L AA76 xseo %32 ax7o xsee xaee 10,7 80 110 6,7 4,2 0,2 15 D11
c E 'Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =14,0 mm
*g § 8° 1,0 D14.0810.00 PR/L RAH2J L AELN xseo }32 ax7o xsee xaee 135 90 140 90 53 0,2 15 D14
w0 8° 1,5 D14.0815.00 PR/L RAEQG L AHYO xsoo X320 ox7o xse0 xae0 135 90 140 90 53 02 15 D14
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 16,0 mm
8 10 D16.0810.00 PR/L R AHPB L AADS xsee X322 axro xsoo xae 157 110 160 102 54 02 15 D16
< 8° 15 D16.0815.00 PR/L R AAHN L ANXC xseo %428 ax7o xsee xaee 157 11,0 160 102 54 0,2 15 D16
O
% | Bestellbeispiel / Order example: D10.0810.00.10 PR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining SA? é
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool c
g/ Cuting IMIEK £
£
2]
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
: . . Anzahl Durchgange // Number of passes 10- 16
Gewindedrehen, Metrisches ISO Vollprofil : x
Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method a
Modifizierte einseitige Flankenzustellung // Modified g
Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit erforderlicher Tiefe. one-sided flank infeed (Seite/Page 447) E
Ve 2
. . . Seite/Page 442
Threading, Metric ISO Full Profile
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
For a complete thread profile with correct depth. 171,172,173, 178, 180, 181 &
o
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Abbildung zeigt / Drawing shows: D11.0815.02 MR E
2]
I
Empfohlene ®
§ Schneidstoffe g > o
8 Tagesaktuelle Verfiigharkeit S5 L o
. . R G cc i 82 8 o
) Ey 0§ Recommended SE ' =
SE 5 2 B cutting grades € i =
55 £3 8t Youanindcunent B8 gE =
HC & =|E ©: Wi simiskcomy/weboode @ b @6d HA HB ss f S 52 Z
mm mm S g = .l MN -- o} mm mm mm mm mm mm mm mm ©=
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 9,0 mm
0,271 05 D09.0205.02.09 MR/L R AWGT L AWH6 xsoe 222 axo xseo xae 86 3,65 62 0,325 0054 90 55 325 D09 <
0541 1,0 D09.0510.02.09 MR/L R AWGS L AWHS xseo %428 ax7o xsee xace 86 365 62 065 0108 90 55 30 D09 “C_
0812 15  D09.0815.02.09MR/L R AWGQ - AWHA xse0 3% axrs xs0 xe00 86 36 62 0974 0162 90 55 28 D09 g
0947 1,75 D09.0917.02.09 MR/L R AWGP L AWH3 xseo X323 ox7o xs00 xae0 86 36 62 1,137 0189 90 55 27 D09 ‘B
1083 20  D09.1020.02.09 MR/L R AWGN L AWH2 xseo 1422 axro xse0 xace 8,6 358 6,2 1,299 0217 90 55 26 D09
1353 25 D09.1325.02.09 MR/L R AWGM L AWH1 xsee 322 ax7o xsee xa00 8,6 356 6,2 1624 0271 90 55 25 D09
1624 3,0 D09.1630.02.09 MR/L R AWGK L AWHO xseo %428 ax7o xsee xace 86 3,54 6,2 1,949 0325 90 55 22 D09 %
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =10,0 mm o R = %
0271 05 D10.0205.02.10 MR/L R ANVA L ADJC xseo 42 x7o xsee xaee 93 38 70 0,325 0054 100 58 34 D10 § §
0541 10  D10.0510.02.10 MR/L R ANP1 L ADAV xsee J42% axs xseo xaee 93 40 70 065 0108 100 58 32 D10 £2
0812 15 D10.0815.02.10 MR/L R AM2E L AA2U xsee $222 ax7o xse0 x40 9,3 39 70 0974 0162 100 58 30 D10
0947 175  D10.0917.0210MR/L R AD6Z L ABYB xso {42 axo xso0 a0 9,3 39 70 1,437 0489 100 58 29 D10
1,083 2,0 D10.1020.02.10 MR/L R AADQ L AKFM xseo X322 ex7e xse0 xae0 9,3 39 70 1,299 0217 100 58 275 D10 <
1353 25 D10.1325.02.10 MR/L R AAGS L AMY3 xseo 32 ax7o xsee xaee 93 38 70 1,624 0,271 100 58 25 D10 ©)
— _— c
1624 30 D10.1630.02.10 MR/L R AJXD L AKWA xseo %420 ax7o xsee xaee 9,3 3,8 70 1,949 0325 100 58 245 D10 :::;
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =11,0 mm IE
0541 1,0 D11.0510.02 MR/L R AJ3B L AF7P xseo 42 ax7o xsee xaee 10,7 43 80 065 0108 110 67 36 D11 @
0812 15 D11.0815.02 MR/L R AESU L APF7 xseo %422 ax7o xsee xace 10,7 43 80 0974 0162 110 67 33 D11
1,083 20 D11.1020.02MR/L R AF4G L ACVY xse0 32 axro xsee xaee 10,7 4,3 80 1,299 0217 110 67 29 D11
1,353 25 D11.1325.02 MR/L R ANOM L ACTN xsee $222 ax79 xsee xa0e 10,7 43 80 1,624 0,271 110 6,7 295 D11
1624 3,0 D11.1630.02 MR/L RAKVC L AJZG xseo 32 ax7o xsee xaee 10,7 43 80 1,949 0325 110 67 29 D11 "
()
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! E
Related Items can be found on the following page as well!
| Bestellbeispiel / Order example: D11.1020.02 MR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) 217
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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H H H Anzahl Durchgéange // Number of passes 10-16
x Gewindedrehen, Metrisches ISO Vollprofil SELE 2l
a Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method
g Modifizierte einseitige Flankenzustellung // Modified
£ Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit erforderlicher Tiefe. one-sided flank infeed (Seite/Page 447)
= Ve
. . . Seite/Page 442
Threading, Metric ISO Full Profile
Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
& For a complete thread profile with correct depth. 174,176, 178, 180, 181
c
= m Legende
E IG5 o | s 2
@ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/882
(s} a
T
= f
=
=
- I
< 3
N4
€ H&
=
£
(7]
(HA)
(HB)
>
0]
= A
=
£ ] | o
» o =
]
I
: Stirnseite Tragerwerkzeug
8 Toolholder face
=
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g Abbildung zeigt / Drawing shows: D11.0815.02 MR
(7]
I
Empfohlene ®
§ Schneidstoffe i } E @ N
o i peusslteme 52 of
= & a; E www.simtek.com/webcode E .E’ °E
5 ) £y (R] Recommended SE S5
=2 SE 5 2 B cutting grades € i
= 55 53 85 Loucannacren E& gE
& HC & =|E © 2 Wi simiskcomy/weboode @ b HA HB @d ss f S 52
mm mm S ; = .l MN -- o} mm mm mm 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!
% 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 14,0 mm
£ 0,271 05 D14.0205.02 MR/L RAG11 L AAM6 xsoo X228 ax7o xse0 xaee 13,5 54 0,325 0054 90 140 90 48 D14
7 I X600 o
0541 1,0 D14.0510.02 MR/L R AGVA L AN3Z xseo 42 ax7o xsee xaee 135 54 065 0,108 90 140 90 47 D14
0812 15 D14.0815.02 MR/L R AAPD L AHEZ xse0 }422 ous xs00 xac0 135 54 0974 0162 90 140 90 43 D14
@ 1,083 2,0 D14.1020.02 MR/L R ABSD L AMJS xseo 428 ax7o xsee xaee 135 54 1,299 0217 90 140 90 4,2 D14
g 1353 25 D14.132502MR/L R AFM@ L APW6 xse0 1322 axro xsee xace 135 54 1,624 0271 90 140 90 365 D14
g % ¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =16,0 mm
‘é’ 3 0541 1,0 D16.0510.02 MR/L R ACO7 L ACXP xseo 42 ax7o xsee xaee 157 55 065 0,108 110 160 102 48 D16
®0 0812 1,5 D16.0815.02 MR/L R ADSQ L AGTH xsee 4% 7o xsee xaee 157 55 0974 0162 11,0 160 102 43 D16
1,083 20 D16.1020.02 MR/L R AHCS8 L ANXE xseo %42 ax7o xsee xaee 15,7 55 1,299 0,217 110 160 102 4,05 D16
1353 25 D16.1325.02 MR/L R AMW1 L AG5U xse0 422 oo xs00 xace 157 55 1,624 0271 110 160 102 4,2 D16
<OE 1624 3,0 D16.1630.02 MR/L R AKHY L AN34 xseo 428 ax7o xsee xaee 15,7 55 1,949 0,325 11,0 160 102 4,0 D16
c 1894 35 D16.1835.02MR/L R AANW . AGAL xse0 }422 axro xsee xaee 157 55 2,273 0379 110 160 102 39 D16
*g 2165 4,0 D16.2140.02 MR/L R AD32 L AEED xsee %222 ax7o xsee xaee 157 55 2,598 0433 11,0 160 102 36 D16
»
| Bestellbeispiel // Order example: D14.0815.02 MR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
x
(]
©
£
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SIMTEK small part machining type DX



ID: 822-1 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Anzahl Durchgange // Number of passes 10 - 16

x
<
£
=
£
@

Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method

Gewindedrehen, Metrisches ISO Teilprofil Modifizierte einseitige Flankenzustellung // Modified

x
one-sided flank infeed (Seite/Page 447) =
. . . . i S
Mehrbereichswerkzeuge fiir verschiedene Steigungen. el £
7}
. \ , . Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
Threadlng, Metric ISO Partial Profile 169, 170, 171, 172, 178, 179, 180, 181
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Multi-purpose tools, usable for different pitches. TO1 (Seite/Page 236) &
o
E E m Legende 5
Legend €
. £
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E QR-Code  www.simtek.info/cp/822
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Stirnseite Klemmbhalter
Toolholder face
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Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.1020.01 M R g
2]
I
Empfohlene ®
§ Schneldstoffe E & o
8 agesaktuelle Verfligbarkeit S 5 g o
5.2 . : e @2 88 L
8¢ 33 3 s £ QF c
We wWa Eg Q3 Recommended SE 35 £
€8 <55 5 2 B cutting grades EE i =
25 23 §2 85 Sumpoamn £& i 5
38 &% e S  TAMIRASNe a t b @d 88 f 5w g1 .
mm mm S ; = .l MN -- o} mm mm mm mm mm mm mm mm ©=
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,0 mm
05 075 DO7.MT05.01.07 MR/L R AUS57 L AXBC xseo X322 ax7o xsee xa00 6,55 044 33 48 70 415 29 006 D07 =
10 1,25 D07.MT10.01.07 MR/L  r AU59 L AXBD Xs0 §% Gx79 xse0 xa0 6,2 07 33 48 70 38 27 012 D07 “C'
15 175 D07.MT15.01.07 MR/L R AU58 L AXBE 800 X438 w79 xse0 xae0 655 097 33 48 70 415 25 0418 D07 2
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 8,0 mm %
05 075 D08.0205.01 MR/L R ANP8 L AEEG xso0 Xaea o9 xse0 xaee 7.8 043 34 60 80 48 295 006 D08
10 125 D08.0510.01 MR/L R AGOB L AC5F xsee w GX79 xseo xa0 78 07 34 60 80 48 27 012 D08
i3 | Al D08.0815.01 MR/L R AB62 L ACGW xse0 e oo xseo a0 7,8 098 34 60 80 48 25 018 D08 o}
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =9,0 mm S
05 075 D09.0205.01.09 MR/L R AWGG L AWHX xsoe X322 ax7o xseo xaee 86 044 355 62 90 55 32 006 D09 % %
10 125 D09.0510.01.09 MR/L R AWGF L AWHW xsee }322 ax7o xse0 xae0 86 054 355 62 90 55 30 012 D09 = é
15 1,75 D09.0815.01.09 MR/L R AWGE L AWHV xsoe $222 ax7o xseo xae¢e 86 081 355 62 90 55 28 0418 D09 @
175 20 D09.0917.01.09 MR/L R AWGD L AWHU m? X8 oo xso0 a0 86 095 355 62 90 55 26 02 D09
20 25 D09.1020.01.09 MR/L R AWGC L AWHT xsoe % ax79 xseo xa0 86 108 355 62 90 55 25 025 D09
25 30 D09.1325.01.09 MR/L R AWGB L AWHS xsea xm @ xsee xa0 86 135 355 62 90 55 21 031 D09 <o(
30 35 D09.1630.01.09 MR/L R AWGA L AWHQ Y800 Yae s xe0 a0 86 162 355 62 90 55 19 037 D09 %
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! %
Related Items can be found on the following page as well!
| Bestellbeispiel // Order example: D08.0815.01 MR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
| Bitte beachten Sie die zusatzlichen Hinweise im Infobereich rechts oben.
Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page. >
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SIMTEK small part machining type DX



ID: 822-2 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Anzahl Durchgange // Number of passes 10 - 16

simturn AX

Gewindedrehen, Metrisches 1SO Teilprofil Modiiziere sintetge Flankensustellung / Modified

one-sided flank infeed (Seite/Page 447)

Mehrbereichswerkzeuge fiir verschiedene Steigungen. el

x
fa
£
2
£
2]

. \ , . Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
Threadi ng, Metric ISO Partial Profile 169, 170, 171, 172, 178, 179, 180, 181
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Multi-purpose tools, usable for different pitches. TO1 (Seite/Page 236)

E E m EI Legende

Legend

simturn PX

[t e

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/822
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Stirnseite Klemmhalter
Toolholder face
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g Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.1020.01 M R
(7]
I
Empfohlene ®
8 Schneldstoffe 35
S é ragesaktuelle Verfiigbarkeit Sk §
& T @ _ g B N 22 25
£ 2% 29 g £ £¢ 3¢
= W ¢ wa £y (R] Recommended SE S5
2 S8 53 £ E B cuttlnggrades e i
= £5 23 £ 8 umbee £ g
@ 38 #% 2: §1 AR a2 t b @ 85 1 s w £?
mm mm S ; = .l MN -- o mm mm mm 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!
c
é ¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =10,0 mm
g 05 075 D10.0205.01.10 MR/L R AMAT L AGSC xsee "‘m @79 xsee xa0e 93 044 40 70 100 58 34 006 D10
10 1,25 D10.0510.01.10 MR/L R ADPE L AC1S xsaa xm ) xsae x0 93 054 40 70 100 58 32 0412 D10
15 175 D10.0815.01.10 MR/L R AKN5 L AGUX xsee Xaze Gm xsee xa0 93 081 40 70 100 58 30 018 D10
o 175 20 D10.0917.01.10 MR/L R AEBW L AFX7 xsoe % ax79 xseo x00 93 095 40 70 100 58 29 021 D10
o)
g 20 25 D10.1020.01.10 MR/L R ACUA L AKXX xsea W ol xsee x0 93 108 39 70 100 58 275 025 D10
C
5% 25 30 D10.1325.01.10 MR/L R AMF8 L AN76 xaoe X‘m @7 xsee xe0 93 135 38 70 100 58 255 031 D10
%é 30 35 D10.1630.01.10 MR/L R AH96 L ACJE xseo s o xseo xae 93 162 40 70 100 58 23 037 D10
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
<<
2 | Bestellbeispiel // Order example: D08.0815.01 MR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
5
*é | Bitte beachten Sie die zusatzlichen Hinweise im Infobereich rechts oben.
B Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page.
x
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SIMTEK small part machining type DX



ID: 881 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

x
<
£
=
£
@

Anzahl Durchgénge // Number of passes 10 - 16

i i i i Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method
G ewin d e d re h en ! M et rnsc h es | S O Te I | p rOfI | Modifizierte einseitige Flankenzustellung // Modified é
one-sided flank infeed (Seite/Page 447) g
Mehrbereichswerkzeuge flr verschiedene Steigungen. Vc Seite/Page 442 €
D
. . . . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
Threading, Metric ISO Partial Profile 173, 174,176, 178, 180, 181
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Multi-purpose tools, usable for different pitches. TO1 (Seite/Page 236) &
o
E E m Legende 5
Legend E
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E QR-Code  www.simtek.info/cp/881
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Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.1020.01 M R g
2]
I
Empfohlene ®
§ Schneldstoffe E & o
8 agesaktuelle Verfligbarkeit S 5 g o
5.2 . : e @2 1 T
8¢ 33 5] s £E QF c
We wWa Eg Q3 Recommended SE 35 £
€8 <55 5 2 B cutting grades EE i =
25 35 52 85 e £& £ =
38 #% 2: 81  IARNAERSZe a t b @d 88 f S w g7 g
mm mm S ; = .l MN -- o mm mm mm 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
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =11,0 mm g
05 075 D11.0205.01 MR/L R AJEC L ANKC xsoe X‘m GX79 X500 X400 107 043 42 80 110 67 375 006 D11 E
(2]
10 1,25 D11.0510.01 MR/L R ABSH L ACPA xsoe X% ax79 xsae xa0 10,7 07 42 80 110 67 36 012 D11
15 1,75 D11.0815.01 MR/L R AGA9 L AC8F xsae Xaea Gx79 xsee xa0 10,7 098 42 80 110 67 32 018 D11
20 | 25 D11.1020.01 MR/L R AJ8F L AGUB xsoe X‘W @79 xseo xa0 10,7 141 42 80 110 67 29 025 D11 @
25 30 D11.1325.01 MR/L R AFSG L AMNB xeoo }4%8 oo xs0 xace 107 1,68 42 80 110 67 28 031 D11 g
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =14,0 mm % %
10 1,25 D14.0510.01 MR/L R AAYN L AJOC xsee 42 ax7o xsee xaee 1356 055 54 90 140 90 46 012 D14 EZ
15 175 D14.0815.01 MR/L R AMOF L ADYM xsee 22 ox7o xs0 xaee 135 081 54 90 140 90 43 0418 D14 w0
20 25 D14.1020.01 MR/L R AEQN L AA41 xseo J32 ax7o xsee xaee 135 108 54 90 140 90 39 025 D14
25 30 D14.1325.01 MR/L R APM1 L AEX9 xsee X438 w79 xse0 xae0 135 1,35 54 90 140 90 355 031 D14
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 16,0 mm <o(
10 125 D16.0510.01 MR/L R AFMB L ACG7 x%a Xeoo Gx79 X500 X400 157 07 54 110 160 102 48 012 D16 =
15 175 D16.0815.01 MR/L R AFAG L ANF1 xsee % ax79 xseo xa00 157 098 54 110 160 102 46 018 D16 é
20 25 D16.1020.01 MR/L RAG9J L AJ DQ xsaa W @79 xsee xa0 157 141 54 110 160 102 435 025 D16 B
25 30 D16.1325.01 MR/L R AKYZ L AGDW xseo Xaea o9 xs00 xao0 157 1,68 54 110 160 102 415 031 D16
I Bestellbeispiel // Order example: D11.1020.01 MR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
| Bitte beachten Sie die zusatzlichen 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. >
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ID: 825 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Gewindedrehen, Trapezgewinde, Teilprofil ARSI e T
Empf. Zustellungsart / Recom. infeed method
Modifizierte einseitige Flankenzustellung // Modified

Teilprofil fir Trapez-Gewinde. one-sided flank infeed (Seite/Page 447)

simturn AX

x
fa
£
2
£
2]

Ve
Seite/Page 442

Threading, Trapezoidal Partial Profile

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

< . . . .
a Partial profile for internal trapezoidal-thread. 171,172,173, 174, 176, 178, 180, 181
c
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€ Legend 238
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Stirnseite-Klemmbhalter
Toolholder face
g Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.1730.01 MR
c
..5 S
E Empfohlene
(7] 3 Schneidstoffe
§ Ta%esaktuel_le Verfigbarkeit 3
2 @ = g und Preise finden Sie auf % 8
S8 S 5 E www.simtek.com/webcode 8 E
o 0 o Es [R Recommended 8
~ S5 €8 g -g g £ cutting grades ] 3
I 'g H] :_’"::9 % 3 g IE Vou,f:abrplﬁnd cgrre_nt g E
c g k] t hio -E % O ‘é m\liv?si:'rlwt e?([]co?r?/cv?gl?cnode a b @d f S w g g
“E = 2 mm mm S ; = .l MN -- o mm mm mm mm mm mm mm ©=
O ¥ Ab Gewindegrofe // As of thread size =12,0
120 09 15 D09.TR15.01.09 MR/L R AWF1 L AWHE xsoe $222 Gx7o xseo xae¢e 86 355 62 90 55 30 047 D09
120 125 20 D09.TR20.01.09 MR/L R AWFO L AWHD xsoe $¢22 ax7o xsee xaee 86 355 62 90 55 285 06 D09
=0 120 09 15 D10.TR15.01.10 MR/L R ASBH L ASBG xsee %32 7o xsee xaee 9,3 395 70 100 58 332 047 D10
'-'é ¥ Ab Gewindegrofe // As of thread size =14,0
= 140 175 30 D09.TR30.01.09 MR/L R AWFZ L AWHC xsee X222 ax7o xs00 xa00 86 355 62 90 55 225 096 D09
% 140 125 20 D10.TR20.01.10 MR/L R ASBK L ASBJ xsoe $¢22 ax7o xsee xaee 9,3 37 70 100 58 291 06 D10
140 175 30 D10.TR30.01.10 MR/L R ASBN L ASBM xsoo 42 ax7o xse0 xa¢e 93 37 70 100 58 257 096 D10
140 09 15 D11.1015.01 MR/L R AA9G L AAQO xsoe $222 Gx7o xsee xae0 10,7 43 80 110 67 37 047 D11
» 140 125 20 D11.1220.01 MR/L R AF6J] L AH27 xsoe X822 ax7o xsee xaee 10,7 43 80 110 67 35 06 D11
S V¥ Ab Gewindegrofie // As of thread size = 16,0
g % 160 225 40 D09.TR40.01.10 MR/L R AWFY L AWHB xsee X822 ax7o xsee xaee 96 3,556 62 100 65 225 1,33 D09
EQ 160 225 40  D10TR40.0L11MR/L R ASBQ . ASBP xse0 420 oo xsee xace 103 37 70 110 68 214 133 D10
BDE 160 175 30 D11.1730.010MR/L R AP1Y L AMT5 xsoo 42 axro xse0 xaee 107 43 80 110 67 32 096 D11
160 225 40 D11.2240.01 MR/L RANXG L AFT8 xseo }382 cx7o xseo xae0 10,7 40 80 110 67 26 133 D11
¥ Ab Gewindegrofie // As of thread size =18,0
5: 180 125 20 D14.1220.01 MR/L R AD11 L AFNO xsee $238 axo xsee xaee 135 53 90 140 90 43 06 D14
c 180 1,75 3,0 D14.1730.01 MR/L R AMAN L ANQF xsoe 222 Gx7o xsee xaee 135 53 90 140 90 40 096 D14
g ¥ Ab Gewindegrofe // As of thread size = 20,0
D 200 225 40 D14.2240.01 MR/L R AGYM L AKD9 xsoe $222 Gx7o xsee xaee 135 53 90 140 90 40 133 D14
200 125 20 D16.1220.01 MR/L R AGNW L AAX2 xsee $338 ax7o xsee xaee 152 55 110 160 97 45 06 D16
200 175 30 D16.1730.01 MR/L R AG99 L AM5S xsoe $222 Gx7o xsee xaee 152 55 110 160 97 43 096 D16
¥ Ab Gewindegrofe // As of thread size = 22,0
220 2,75 50 D14.2750.01 MR/L R AJ51 L AAOL xsoe $222 Gx7o xsee xaee 135 53 90 140 90 355 1,69 D14
% 220 225 40 D16.2240.01 MR/L R ANBP L ACCX xsee %822 ax7o xsee xaee 152 55 11,0 160 97 40 133 D16
2 220 275 50 D16.2750.01 MR/L R APG1 L ANCP xsee X2 ox70 xsee xae0 157 55 110 160 102 36 1,69 D16
o ¥ Ab Gewindegrofie // As of thread size = 32,0
320 35 60 D16.3560.01 MR/L R AEJX L APZ5 xsee %322 ox70 xsee xae0 157 55 110 160 102 33 1,92 D16

| Bestellbeispiel // Order example: D14.2240.01 MR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 821 | Edition R25DE

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

Gewindedrehen, BSW/BSF Vollprofil

Herstellung des vollstdndigen Gewindeprofils mit
erforderlicher Tiefe sowie Kopf- und FuBradien.

Threading, BSW/BSF Full Profile

For a complete thread profile with correct
depth, top radius and bottom radius.

+ 2 g
o |
Detail A (10 : 1)
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Stirnseite-Klemmbhalter
Toolholder face
Abbildung zeigt / Drawing shows: D10.1118.14.10 M R
——
Empfohlene
8 Schneidstoffe
§ Ta%esaktuel_le Verfiigbarkeit
= [} und Preise finden Sie auf
§ P 5 é www.simtek.com/webcode
&5 5 = g Recommended
S8 =z £ g -g 'g M cutting grades
%n% Ng £ 35 QE You can find current
S h [~ Qc 27 availability and prices on
H1 &&= £ g é £ [ H www.sumgek.com/webcode
oo OF <& = mpEYEN -
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 10,0 mm
085 1,337 19 D10.0813.19.10 MR/L R AF1V L AD9V xsee X428 cx79 xsee xaee
116 1,814 14 D10.1118.14.10 MR/L R APMJ L ADUS xseo X222 ax7o xsee xaee
1,48 2309 11 D10.1423.11.10 MR/L R AFYX L APUK xso0 X222 cx79 xsee xaee
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =11,0 mm
085 1,337 19 D11.0813.19 MR/L R AMMN L AKQV xsoe 422 ex7o xsee xaee
116 1814 14 D11.1118.14 MR/L R AGJS L AB2A xsee 3222 ax79 xsee xace
'Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =14,0 mm
085 1,337 19 D14.0813.19 MR/L RANYF L AGT5 xsee X222 ax79 xsee xace
116 1,814 14 D14.1118.14 MR/L R AGGU L APH5S xsee %428 ax7 xsee xaeo
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =16,0 mm
116 1814 14 D16.1118.14 MR/L R AGFF L ABXY xsee X428 ax7o xsee xaeo
148 2309 11 D16.1423.11 MR/L R AMQC L AKAB xsee %88 ax7o xsee xaeo

| Bestellbeispiel // Order example: D10.0813.19.10 MR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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SIMIEK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

simturn AX

Anzahl Durchgéange // Number of passes 10-16

Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method
Modifizierte einseitige Flankenzustellung // Modified
one-sided flank infeed (Seite/Page 447)
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Seite/Page 442

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

172, 173, 174, 176, 178, 180, 181 B
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SIMTEK small part machining type DX



ID: 820 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Gewindedrehen, ACME / STUB-ACME, Teilprofil ~ Arvah!durchainge  Number of pass 12-18

Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method
Modifizierte einseitige Flankenzustellung // Modified

Teilprofil fir ACME- und STUB-ACME-Gewinde. one-sided flank infeed (Seite/Page 447)

Ve
Threading, ACME / STUB-ACME, Partial Profile > **

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

simturn AX
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& Partial profile for internal ACME- and STUB-ACME thread. 172,173,178, 180, 181
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IS A m Legend
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L Stirnseite-Klemmbhalter
c Toolholder face
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(7]
I
® Empfohlene
E @ § Schneidstoffe
S =5 S Tagesaktuelle Verfiigbarkeit g
i 82 2 . ¢ et s 2
g s SE 'E‘ €5 () § Recommended %E 2 g
2 s< == = £ 2 s cutting grades £8 © s
c S T I o 25 | iz g
@ 2§ 88 3 ic BI  wambiomuewe a b @d f #% S w tmax  £2
&= mm S5 ; = .lM N -- [0} mm mm mm mm mm mm mm mm ®=
'V Gang/Zoll // Threads/Inch =10
< 10 100 STUB-ACME  D10.SA10.01.10 MR/L R AGDD L AFWG xsee 222 ax7o xsee xaee 93 39 70 58 254 29 094 119 D10
ué ¥ Gang/Zoll // Threads/Inch=12
E 12 100 STUB-ACME  D10.SA12.01.10 MR/L R AS1G L ATV7 xsoe 22 ax7o xsee xae 93 39 70 58 2117 295 0,82 0,92 D10
Ug) 'V Gang/Zoll // Threads/Inch=5
58 11150) ACME D10.AC05.01.11MR/L R A3TD L BCOJ xsee $i2 ax7o xsee xae0e 103 37 70 68 508 19 175 279 D10
5 10,0 STUB-ACME D10.SA05.01.10 MR/L R AFAM L AE4B xseo %28 ax7o xsee xae6 9,3 37 70 58 508 195 2,01 2,04 D10
© ¥ Gang/Zoll // Threads/Inch=6 o R
o 6 110 ACME D10.AC06.01.11 MR/L R AEAB L AJ18 xsee %222 ax7o xsee xaee 103 39 70 6,8 4,233 23 143 263 D10
g% 6 100 STUB-ACME D10.SA06.01.10 MR/L R AK49 L AGCO xseo %322 cx79 xsee xae0 93 37 70 58 4,233 235 1,65 1,76 D10
EZ 6 110 ACME D11.AC06.01 MR/L R AKTH L ATV6 xsoe $222 Gx7o xsee xaee 10,7 395 80 6,7 4,233 25 143 239 D11
w0 ¥ Gang/Zoll // Threads/Inch=8
8 110 ACME D10.AC08.01.11MR/L R AJCF L AHZU xsee $222 Gx7o xseo xae0 103 39 70 6,8 3175 265 1,04 21 D10
8 100 STUBACME D10.SA08.01.10 MR/L R~ AB7E L AF6Z xse %8 axo xse0 xae 9,3 372 70 58 3175 23 121 141 D10
<<
2 | Bestellbeispiel // Order example: D10.SA06.01.10 MR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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SIMTEK small part machining type DX



ID: 824 | Edition R25DE

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

simturn AX

Gewindedrehen, NPT Vollprofil

Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit erforderlicher Tiefe.

Threading, NPT Full Profile
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SIMIEK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Anzahl Durchgange // Number of passes 10- 16

Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method
Modifizierte einseitige Flankenzustellung / Modified
one-sided flank infeed (Seite/Page 447)

Vc Seite/Page 442

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
172,178, 181

Legend

E E m E Legende 238

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/824
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Steigung (von)
Pitch (as of)

od f H1

Connectcode
www.simtek.com/ccode

mm mm mm

3
3

mm mm

70 58 148 1814 27 0,07 D10
70 58 119 1411 29 005 D10
70 58 08 0941 32 004 D10

< . .
a For a complete thread profile with correct depth.
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Detail A (10 : 1)
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" Stirnseite-Klemmbhalter
Toolholder face
(P
L
£
=
g Abbildung zeigt / Drawing shows: D10.NP18.02.10 MR
(7]
——
@ Empfohlene
S 8 Schneidstoffe
I £9 8 Tagesaktuelle Verfugharieit
o 83 -
c = EE 5] = : :
= S SE €5 Q5 Recommended
2 s Ec £ 2 B3 cutting grades
E Ng& EE £5 -3 £ You can find current
7} w6 [aY=) o< k7 avallahlllte/and prices on
£ g [SES) £ .g“ g z www.simtek.com/webcode a
GI= mm S = .l MN -- o mm
'V Gang/Zoll // Threads/Inch=14
2 14 100  D10.NP14.02.10MR/L R AHTH L AHKY xseo }422 cxro xseo xase 9,3
ué ¥ Gang/Zoll // Threads/Inch=18 o R
5 18 100  D10.NP18.02.10MR/L R AMWT L ACWX xse0 922 6o xs00 xae0 9,3
ug] ¥ Gang/Zoll // Threads/Inch =27
27 100 D10.NP27.02.10 MR/L R ABKW L ADBW xse0 X322 x79 xse0 xaee 9,3
| Bestellbeispiel // Order example: D10.NP18.02.10 MR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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SIMTEK small part machining type DX



ID: 826 | Edition R25DE

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

Gewindedrehen, UNC/UNF Vollprofil

Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit erforderlicher Tiefe.

Threading, UNC/UNF Full Profile

For a complete thread profile with correct depth.

Detail A (10:1)

S

60°

=

™ Stirnseite-Klemmbhalter

Abbildung zeigt / Drawing shows: D10.UN20.02.10 MR

2
£T
@2 .
83 EE 2§
oE <a
¥ Gang/Zoll // Threads/Inch = 08
08 10,0 D10.UN08.02.10 MR/L
08 14,0 D14.UN08.02.14 MR
¥ Gang/Zoll // Threads/Inch =10
10 14,0 D14.UN10.02.14 MR
¥ Gang/Zoll // Threads/Inch =12
12 139 D14.UN12.02.14 MR
¥ Gang/Zoll // Threads/Inch=13
13 100 D10.UN13.02.10 MR
¥ Gang/Zoll // Threads/Inch=14
14 100 D10.UN14.02.10 MR/L
¥ Gang/Zoll // Threads/Inch =16
16 100 D10.UN16.02.10 MR/L
V¥ Gang/Zoll // Threads/Inch=18
18 10,0 D10.UN18.02.10 MR/L
'V Gang/Zoll // Threads/Inch =20
20 100 D10.UN20.02.10 MR/L
V¥ Gang/Zoll // Threads/Inch =24
24 100 D10.UN24.02.10 MR/L
¥ Gang/Zoll // Threads/Inch =28
28 100 D10.UN28.02.10 MR/L
'V Gang/Zoll // Threads/Inch =32
32 100 D10.UN32.02.10 MR/L

| Bestellbeispiel // Order example: D10.UN16.02.10 MR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)

Toolholder face

LS

Empfohlene

Schneidstoffe

Ta%esaktue!le Verfiigbarkeit

und Preise finden Sie auf
www.simtek.com/webcode
Recommended

cutting grades

You can find current

availahilite/ and prices on
www.simtek.com/webcode a

ER v o

R AS8Y L ASSX xse0 }322 axrs xs00 xa00
A2H3

www.simtek.com/webcode

Webcode

mm

93

‘X800 2492 070 Ysoo
x8e0 X400 Gx79 xseo xaee 13,5

A2H5 %800 $422 Gx79 xs00 xac0 13,5

A2H7  xseo 3228 x7o xse xace 13,0

A3UB  xseo 1% xro xsee xace 9,3

R AMKN L AMWU xse 1488 ax7o xseo xace 9,3

RADTY L AG2V xsee 1388 ax7o xseo xace 9,3

R ACSW L AFWF xs00 3428 ax7o xs00 xa0 9,3

RAJ7T L AJ58 xso0 {428 axro xso0 xa0 9,3

R AABA L AKGC xs00 3428 ax7o xso0 xa0 9,3

R AF3V L AMB5 xs00 342 ax7o xs00 xa0 9,3

R ABOQ L AHY® xs00 3428 ax7 xs00 xa0 9,3

mm

4,0
5,35

54

54

40

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

SIMIEK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

simturn AX

Anzahl Durchgéange // Number of passes 10-16

Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method
Modifizierte einseitige Flankenzustellung // Modified
one-sided flank infeed (Seite/Page 447)
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Seite/Page 442

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

172, 174,178, 181 &
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SIMTEK small part machining type DX



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)

x
fa
£
2
£
2]

f Ve
0,02 mm/U Seite/Page 442

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
c
= m Legende
E R £ ] b g
@ == -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E ) QR-Code www.simtek.info/cp/818
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g l\ Stirnseite Klemmhalter
‘ Toolholder face Ideale Kiihlung in Verbindung mit Axialklemmbhalter
™ < Use with face toolholder for best cooling
w — -
= S
2
g Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.1430.62 AR
w
I
@ 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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2]
Axialeinstiche in Zapfen X
£
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 &
o
E E m Legende 5
Legend E
Az i KT o :
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/832
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— Toolholder face
H |
Ideale Kiihlung in Verbindung mit Axialklemmbhalter
> Use with face toolholder for best cooling uc'j
£
s 3
Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.1225.02 AR E
2]
I
@ 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)
simturnDXx
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ID: 819 | Edition R25DE

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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0,02 mm/U Seite/Page 442

Face Grooving in bores, Full Radius

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

. L . <
For use in bores as of minimum bore diameter 14,0 mm. 182,183, 184 o
o
| sp | Legende 5
Dl [ | 2 e E
) F)
- Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
EI.'- — QR-Code  www.simtek.info/cp/819
a
Q
t =
3
L £
(2]
o
3 -
Y
[T\ W ¢
] c
=
£
2]
x
0}
c
2
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Stirnseite-Klemmbhalter
z ] Toolholder face
: Ideale Kuihlung in Verbindung mit Axialklemmhalter
< Use with face toolholder for best cooling P
i}
s =
2
Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.1420.10 AR g
2]
I
@ 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
5
£
2]
x
)
°
£
simturnDXx

SIMTEK small part machining type DX



simturn

simturn AX

8
£
2
E
7

Decolletage simturn FX simturn E12 simturn E3 simturn GX simturn K2 simturn H2 simturn PX

simturn OA

x
[0}
°
=

ID: 964 | Edition R25DE

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

Axialeinstiche in Zapfen, Vollradius

Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 12,0 mm.

Face Grooving on Pivots, Full Radius

For use in bores as of minimum bore diameter 12,0 mm.

ad

! \C

L ‘\ Stir
H Q IL/J Toolholder face
< ‘

S
Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.1216.08 AR

i)

=

S

=0

a8

£ 5]

EE Eg

EE Eg

EE £5

|| w003 R 2S
tc
&8

mm mm mm

¥ tmax=1,5mm

12,0 1,0 05 D14.1210.05 AR/L
V¥ tmax=2,5mm

12,0 15 0,75 D14.1215.07 AR/L

12,0 16 08 D14.1216.08 AR/L
¥ tmax=3,0 mm

12,0 2,0 1,0 D14.1220.10 AR/L

12,0 25 1,25 D14.1225.12 AR/L

12,0 3,0 15 D14.1230.15AR/L
¥ tmax=5,0 mm

12,0 2,0 1,0 D14.1220.50 AVR/L

12,0 25 1,25 D14.1225.50 AV R/L

12,0 3,0 15 D14.1230.50 AVR/L

ite-Klemmbhalter

Empfohlene
Schneidstoffe

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

Recommended
cutting grades
You can find current

availat}ilite/and prices on
www.simfek.com/webcode

ER v o

R AUGC L AUGB xs00 3428 Gxro xse0 xa00

www.simtek.com/webcode

Webcode

R AGSG L ADSF xs00 322 ax79 xs00 x400
R AUGE L AU6D xsoe %328 ax7o xsee xaee

R AUBG L AUGF xse0 }422 ox7 X500 xa00
R AU6] LAUGHB%EEW
R AUGM L AUGK xsoe %222 ax7o xsee xa00

R AWEZ L AWEY xs00 228 Gxro xse0 xa00
RAWEL L AWEO xsoo %228 ax7o xsee xaee
RAWE3 L AWE2 xsoe %228 ax7o xsee xaee

SIMIEK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

f Ve
0,02 mm/U Seite/Page 442

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
182, 183, 184

m Legende
Bl A [ ] i 0
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
—J QR-Code  www.simtek.info/cp/964

Ok

il

a od f S tmax

Connectcode
www.simtek.com/ccode

115 9,0 6,0 8,3 15 R DI4AR L DI4AL

120 9,0 6,0 8,3 25 R DI4AR L DI4AL
121 9,0 6,0 8,3 25 R DI4AR L DI4AL
125 9,0 6,0 83 3,0 R DI4AR L DI4AL
13,0 9,0 6,0 8,3 3,0 R D14AR L DI14AL
135 9,0 6,0 8,3 3,0 R DIM4AR L DI4AL
125 9,0 6,0 10,3 50 R DI4AR L DI4AL
13,0 9,0 6,0 10,3 50 R D14AR L D14AL
135 9,0 6,0 10,3 50 R DI4AR L DI4AL

| Bestellbeispiel // Order example: D14.1220.10 AR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)

simturnDXx

SIMTEK small part machining type DX



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

*+
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 ) )

P et ot

) 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

Scan
QR-Code

@

Ideale Kiihlung in Verbindung mit Axialklemmbhalter

Use with face toolholde

Legende
Legend

238

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1497

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.

%
Bo,h/_ A o
n, -
‘ 4 8*,8/_ / a9 / Die hier an
Nar auf das hie
D18.0620.
J The values
Abbildung zeigt / Drawing shows: D18.0620.100.02 AR
I
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



ID: 1497 -3 | 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

*+
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: 979 | 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 .. . =]
mit innerer Kahimittelzufuhr. £
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) @
Toolholder, For Internal Applications 0,8Nm
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
El. El T é WV"' Legend 238 g
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E ﬁ QR-Code  www.simtek.info/cp/979
[aV]
T
£
L1 =
£
L2 @
tmax
Al
X
E
=
£
2]
o x
(0}
E
. 5
sl § 5 Sttt tetteliofetteliofetifiliofetiliel S E
2]
MaBe ,a“, ,f“ und “tmax” sind abhangig vom verwendeten Schneideinsatz. Hauptsachlich geeignet fiir diese Flachen SJ)
Dimensions ,a“, ,f“and tmax depend on used carbide inserts. Mainly designed for these surfaces =
Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich :_:3
Also possible depending on insert type e
‘B
I
3
8 ° e a
& : 4 g g ]
- £ = £ c
£3 $8 £s R2 E
SE 82 8 85 QL £
32 2% 33 33 £5 5
@Dne L2 =g CH b h L1 £8 £8 52 @
Ic S: BH AH o3
mm mm mm mm mm
¥ @D=12,0mm
12,0 21,0 D07.0012.21 HM AUSY 4.8 11,0 80,0 ATK9 T7F D07 <
12,0 30,0 D07.0012.30 HM AU50 4,8 11,0 90,0 ATK9 TIF D07 “:'
12,0 42,0 D07.0012.42 HM AU51 48 11,0 100,0 ATK9 7 DO7 2
VY @D=12,7mm %
127 21,0 D07.0.500.21 HM A264 4.8 117 80,0 ATK9 TIF DO7
127 30,0 D07.0.500.30 HM A265 4.8 11,7 90,0 ATK9 T7F D07
127 42,0 D07.0.500.42 HM A266 48 117 100,0 ATK9 T7F D07 o}
o]
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! c E
Related Items can be found on the following page as well! 2 3
S
58
| Bestellbeispiel // Order example: D07.0012.21 HM
<
(@)
c
Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766. 3
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766. E
2]
x
()
°
£
simturnDXx

SIMTEK small part machining type DX



ID: 808 | Edition R25DE

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

Klemmhalter, Innenbearbeitung

x
<
£
=
£
@

x
a
c Schwingungsgedampfter Hartmetall-Rundschaft
=} L .. .
iZ mit innerer Kahimittelzufuhr.
® Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
Toolholder, For Internal Applications 1,2Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
o Anti-vibration solid carbide round shank toolholder with through coolant. MASTER (Seite/Page 236)
S [m]5% [=] Legende
=]
€ [ HM | ¢ WV"' Legend =
@ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E I-:|'- QR-Code  www.simtek.info/cp/808
(s}
T
c tmax
3
€
@ g |=::“L::::::::::::::‘Jf/l‘::::::::::::::' =
8§ HrEeed ifj
<
c L1
=
= L2
»
S e b o
© JJ—% 4 T 77777777777777 Tree—-—~-==--"~---- i S
> |
(©)
=
=]
g MaRe ,a“, ,f* und “tmax” sind abhangig vom verwendeten Schneideinsatz.
) Dimensions ,a*“, ,f“ and “tmax” depend on used carbide inserts. L2
=]
8 Hauptséachlich geeignet flr diese Flachen
c D08.0012.50 HM & D08.0.500.50 HM Mainly designed for these surfaces
:é Eine KuhImittelzufuhr. Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
g One through coolant supply. Also possible depending on insert type
(7]
I
3
[aY] 8 ] g
5 . : 4 H
E 5 g g, g
3 £ E . £y £2
£ 2§ 8t 5 5% g:
@ @D L2 2 8 gd1 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!
% ¥ @D=12,0mm
£ 12,0 21,0 D08.0012.21 HM AFO3 6,0 11,5 80,0 ATK3 T8F D08
(2]
12,0 30,0 D08.0012.30 HM AB7V 6,0 11,5 90,0 ATK3 T8F D08
12,0 420 D08.0012.42 HM AAVA 6,0 11,5 100,0 ATK3 T8F Dos
) 12,0 50,0 D08.0012.50 HM AA9E 6,0 115 1150 ATK3 T8F D08
o V¥ @D=12,7mm
g 2 12,7 21,0 D08.0.500.21 HM AF99 6,0 12,2 80,0 ATK3 T8F D08
(o]
EZ 127 30,0 D08.0.500.30 HM AEZK 6,0 12,2 90,0 ATK3 T8F D08
“E 127 420 D08.0.500.42 HM AHCK 6,0 12,2 100,0 ATKS TeF D08
127 50,0 D08.0.500.50 HM A5T1 6,0 12,2 115,0 ATK3 T8F D08
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: D08.0012.30 HM
(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.
x
(]
°
£

simturnDXx

SIMTEK small part machining type DX



ID: 989 | 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 .. . =]
mit innerer Kahimittelzufuhr. £
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) @
Toolholder, For Internal Applications 1,2Nm
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
[=] %4, [=] T & (W egena 238 g
5% -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E E_ QR-Code  www.simtek.info/cp/989
[aV]
T
£
L1 =
£
L2 @
tmax
Al
X
E
=
£
2]
B x
(O)
E
~ . 5
sl § 5 Sttt tetteliofetteliofetifiliofetiliel S E
2]
MaBe ,a“, ,f“ und “tmax” sind abhangig vom verwendeten Schneideinsatz. Hauptsachlich geeignet fiir diese Flachen SJ)
Dimensions ,a“, ,f* and tmax depend on used carbide inserts. Mainly designed for these surfaces =
Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich :;'.»
Also possible depending on insert type e
‘B
I
3
8 ° e (o]
& : 4 g g ]
- £ = £ c
£3 $8 £s R2 E
SE g 8 25 oL
5= 85 gs is £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
Y @D=12,0mm g
12,0 22,0 D09.0012.22 HM AWFD 6,6 11,0 90,0 ATK3 T8F D09 E
(2]
12,0 300 D09.0012.30 HM AWFC 6,6 11,0 98,0 ATK3 T8F D09
12,0 420 D09.0012.42 HM AWFB 6,6 11,0 110,0 ATK3 T8F D09
12,0 56,0 D09.0012.56 HM AWFA 6,6 11,0 1220 ATK3 T8F D09 o
V¥ @D=12,7mm ok
127 22,0 D09.0.500.22 HM A23Z 6,6 117 90,0 ATK3 T8F D09 % o
(o]
12,7 30,0 D09.0.500.30 HM A230 6,6 117 98,0 ATK3 T8F D09 EZ
127 420 D09.0.500.42 HM A231 6,6 117 1100 ATKS T8F D09 e
12,7 56,0 D09.0.500.56 HM A5T3 6,6 117 1220 ATK3 T8F D09
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: D09.0012.22 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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simturnDXx

SIMTEK small part machining type DX



ID: 810 | 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 2, Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

X PR . . . . .

o Anti-vibration solid carbide round shank toolholder with through coolant. MASTER (Seite/Page 236)

c

£ [ TW | Legende

€ E [ HM | ¢ WW' Legend =

@ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

QR-Code  www.simtek.info/cp/810

(s}

I

£

2 L1

=

@ L2

tmax

[qY}

4

£

=

£

(7]

> o

0]

=

E ~ .

£ sl § I, ittt s

(7]

8 MaBe ,a“, ,f“ und “tmax” sind abhangig vom verwendeten Schneideinsatz. Hauptsachlich geeignet fiir diese Flachen

= Dimensions ,a“, ,f* and tmax depend on used carbide inserts. Mainly designed for these surfaces

:é Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich

1= Also possible depending on insert type

)

I
3

[V} 8 ° ®

Ly ' : g

= = =

5 £X $8 2y 88

= S E =¥ Q 3= ® ]

£ S 8= % z % 3 £E

@ @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!

é Related Items can be found on the previous page as well!

c

= 12,0 24,0 D10.0012.24 HM AKMV 74 11,0 92,0 ATKS ToF D10

= 12,0 320 D10.0012.32 HM AJ37 74 11,0 100,0 ATHS ToF D10

12,0 48,0 D10.0012.48 HM AHP2 74 11,0 1150 ATKS TOF D10
12,0 64,0 D10.0012.64 HM ACB2 74 11,0 130,0 ATKS TOF D10

o 12,7 220 D10.0.500.22 HM AQY7 74 11,7 90,0 ATK TOF D10
- g 12,7 32,0 D10.0.500.32 HM AB32 74 117 100,0 ATKS TOF D10
53 127 48,0 D10.0.500.48 HM APKH 74 11,7 115,0 ATK8 TOF D10
=0
% ] 127 64,0 D10.0.500.64 HM ADFU 74 117 130,0 ATK8 TOF D10

Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!

<

2 | Bestellbeispiel // Order example: D10.0012.48 HM

3

£

(7]

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.
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simturnDXx

SIMTEK small part machining type DX



ID: 978 | 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 .. . =]
mit innerer Kahimittelzufuhr. £
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) @
Toolholder, For Internal Applications 3,5Nm
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 WV"' Legend 238 E
- = | . - ”n
= % Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/978
[aV]
T
£
=
£
(2]
tmax
N
s | - <
E
=
£
2]
L1
L2
x
(O)
. c
PR a =
of TTiE——7" — 8 g
2]
MaRe ,a“, ,f* und “tmax” sind abhéngig vom verwendeten Schneideinsatz. Hauptséachlich geeignet flr diese Flachen SJ)
Dimensions ,a“, ,f“ and “tmax” depend on used carbide inserts. Mainly designed for these surfaces c
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich :;_.»
Abbildung zeigt / Drawing shows: D11.0012.29 HM Also possible depending on insert type £
2]
I
3
8 ° e a
& : 4 g g ]
- £ = £ c
£3 $8 s R2 E
SE g 8 25 oL
§: 85 iz s £9 5
@Dne L2 =g CH @d1 h L1 £8 £9 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
Y @D=12,0mm g
12,0 29,0 D11.0012.29 HM AHJ1 8,0 11,0 95,0 ATK7 T10F D11 E
(2]
12,0 42,0 D11.0012.42 HM AG9S 8,0 11,0 110,0 ATKT TI0F D11
12,0 56,0 D11.0012.56 HM AHEF 80 11,0 120,0 ATK7 T10F D11
12,0 64,0 D11.0012.64 HM ABDS8 8,0 11,0 130,0 ATK7 T10F D11 &
V¥ @D=12,7mm ok
12,7 29,0 D11.0.500.29 HM AGZ0 8,0 11,7 95,0 ATK7 T10F D11 % i
(o]
127 42,0 D11.0.500.42 HM ABCD 80 117 1100 ATK7 T10F D11 EZ
127 56,0 D11.0.500.56 HM AHPO 8,0 11,7 120, ATK T10F D11 weE
127 56,0 D11.0.500.64 HM A5TS 80 117 130,0 ATK7 T10F D11
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: D11.0012.29 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



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.
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°
=

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.
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SIMTEK small part machining type DX



ID: 957 | Edition R25DE

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

Klemmhalter, Innenbearbeitung

x
<
£
=
£
@

Schwingungsgedampfter Hartmetall-Rundschaft
mit innerer Khimittelzufuhr.

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

Toolholder, For Internal Applications 70Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
o Anti-vibration solid carbide round shank toolholder with through coolant. MASTER (Seite/Page 236)
S [E]X [&] 2 Legende
=]
€ [ HM | ¢ WV‘" Legend 238
@ - -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E 7 QR-Code  www.simtek.info/cp/957
]
T
£
é tmax
al [ < \
N \i
X
£
=
£
(7]
L1
L2
x
(©)
= <
E S 5. — [ § A e | e —————————— L (=]
2 RE: e €
= -
8 MaRe ,a“, ,f“ und “tmax” sind abhéngig vom verwendeten Schneideinsatz. Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen
= Dimensions ,a“, ,f and “tmax” depend on used carbide inserts. Mainly designed for these surfaces
:é Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich
§ Abbildung zeigt / Drawing shows: D16.0016.40 HM Also possible depending on insert type
(7]
I
3
] ] ko ®
= 5 : 2 g
c . £ 5 £
3 £ 8 g
S E Q3 2 A= o2
£ GlE 25 Be B £
@ @D e L2 £t G @d1 h L1 £3 £3 Sk
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!
% ¥ @D=12,0mm
£ 12,0 400 D16.0012.40 HM AESE 11,0 11,0 130,0 ATKS T207 D16
(2]
12,0 56,0 D16.0012.56 HM ABY7 11,0 11,0 130,0 ATK6 T20T D16
12,0 80,0 D16.0012.80 HM AAYX 11,0 11,0 150,0 ATK6 T20T D16
@ Y @D=12,7mm
o 127 40,0 D16.0.500.40 HM AK10 11,0 11,7 130,0 ATKE T201 D16
g = 127 56,0 D16.0.500.56 HM AKTU 11,0 117 130,0 ATK6 201 D16
(o]
EZ 127 80,0 D16.0.500.80 HM APXA 11,0 117 150,0 ATK6 T20T D16
w0 ¥ ¢D=15,875mm
15,875 40,0 D16.0.625.40 HM APM8 11,0 14,88 130,0 ATK6 T20T D16
15,875 56,0 D16.0.625.56 HM ADJ3 11,0 14,88 130,0 ATK6 T20T D16
< 15,875 80,0 D16.0.625.80 HM AFSY 11,0 14,88 150,0 ATK6 T20T D16
(@)
- ¥ @D=16,0mm
3 16,0 400 D16.0016.40 HM ACA6 11,0 150 130,0 ATKS T201 D16
£ 16,0 56,0 D16.0016.56 HM ABJH 11,0 150 130,0 ATKS T201 D16
16,0 80,0 D16.0016.80 HM AEF9 11,0 15,0 150,0 ATK6 T20T D16
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
%>§ | Bestellbeispiel / Order example: D16.0016.40 HM
c

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



ID: 980 | Edition R25DE

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]
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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



simturn

simturn AX

8
£
2
E
7

Decolletage simturn FX simturn E12 simturn E3 simturn GX simturn K2 simturn H2 simturn PX

simturn OA
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ID: 1311 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn DX > Tréagerwerkzeug // Toolholder

Langenverstellbarer Klemmhalter,
Innenbearbeitung, Rundschaft, ,ME"

Rundschaft aus Stahl. Dank ME-Spannsystem fur kraftschlUssiges
Spannen ist das innenliegende Hartmetall-Tragerwerkzeug
stabil und prazise stufenlos in der Lange verstellbar.

Length Adjustable Toolholder,
Internal Applications, Round Shank, ,ME"

Steel round shank. Thanks to the ME-clamping system for
force-fitted clamping, the internal carbide toolholder can be
infinitely and precisely adjusted in length with great stability.

Limin

SIMIEK

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

“ATK8”:2,1 Nm
“ATK9”: 0,8 Nm

“ATMB”:
Max. Kuihimitteldruck // max. coolant pressure

10 bar

4,5Nm

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
MASTER (Seite/Page 236)

A1 S o -

Limax

L2max

MaBe ,a“, ,f“and “tmax” sind abhéngig vom verwendeten Schneideinsatz.

Dimensions ,a“, ,f“and “tmax” depend on used carbide inserts. 15,0 Nm - 25,0 Nm

Abbildung zeigt / Drawing shows: D10.0020.24.087 ME

@D L2min L2max
mm mm mm mm
¥ @D =19,05mm

www.simtek.com/webcode

Artikelnummer
Part number

Webcode

1905 310 875 D10.0.750.24.087 ME A5XH 75
1905 420 1240 D14.0.750.25.124 ME A5XK 9,5
¥ @D=20,0 mm
200 200 550 D07.0020.20.055 MIE BEAE 50
200 310 875 D10.0020.24.087 ME A2ZA [G5)
200 420 1240 D14.0020.25.124 ME A27ZB 95

| Bestellbeispiel // Order example: D10.0020.24.087 ME

mm

17,0
17,0

18,0
180
18,0

LS:0.5

mm

875
87,5

88,0
875
875

@D

Anzugsmoment (Mutter) // Tightening Torque (Screw nut):

Limin

mm

1275
164,0

108,0
1275
164,0

Eine Umschlsselungsliste 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

Limax

mm

175,0
2115

143,0
175,0
2115

Scan
QR-Code

Legend
Legend

e

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1311

tmax

238

Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen
Mainly designed for these surfaces

Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich
Also possible depending on insert type

Schraube
Screw

ATMB

ATK9
ATK8

Standard Mutter
Standard screw nut

>
N
N
m

AZAE

AYV8
AZAE
AZAE

Connectcode
www.simtek.com/ccode

g
)

D14

D07
D10
D14



ID: 809 | Edition R25DE

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

Klemmhalter / Adapter, Innenbearbeitung

x
<
£
=
£
@

Adapter fir DO7-Schneidplatten auf A06-

Klemmhalter. Schwingungsgedémpfter Hartmetall- X
Rundschaft mit innerer Kihimittelzufuhr. c
=1
. . =
TOOlhOlder / Adapte r, FOF |nterﬂa| Appl |Cat|OﬂS Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) 9
0,8 Nm
Adapter for D07 inserts on A06 toolholder. Anti-vibration solid Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
carbide round shank toolholder with through coolant. MASTER (Seite/Page 236) &
o
[ TW | Legende 5
FE E [ HM | é WV"' Legend 238 €
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E - QR-Code  www.simtek.info/cp/809
[aV]
T
=
2
=
- \ a G
E J s
simturn AX
Klemmbhalter // Toolholder AOS...
P &
& Adapter D07.A06.20 HM c
=
y \. simturn DX IE
L1 Schneidplatte // Cutting insert DO7... a
x
i- 7/ 0]
Al B — _ c
- / = =
A\
F3=== 1=
- \ »
L2 Stirnseite Klemmbhalter
LH Toolholder face
Hauptséachlich geeignet flr diese Flachen Ej
Mainly designed for these surfaces =
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich :_:3
Abbildung zeigt / Drawing shows: DO7.A06.20 HM Also possible depending on insert type £
2]
I
@
2 S
S £9 T I} (&N
. £ a2 2 88 m
- £ == s £ c
3 g T § 5
2 E 98 EE 8 8% o2
52 SE §§ 2z 33 £5 E
@D "6 L2 =€ wg @d1 S1S) L1 LH £B £D gg @
<a =: 17 D& o=
mm mm mm mm mm mm
V¥ L2=20,0mm
6,0 20,0 D07.A06.20 HM AHSC 48 70 42,25 230 ATK9 T7F D07 P
¥ L2=30,0mm uc_
6,0 30,0 D07.A06.30 HM AJ5U 4.8 7,0 52,25 33,0 ATK9 T7F DO7 3
¥ L2=40,0mm %
6,0 40,0 D07.A06.40 HM AAVG 4,8 7,0 62,25 430 ATK9 T7F DO7
¥ L2=50,0mm
6,0 50,0 D07.A06.50 HM ACBT 4,8 7,0 72,25 53,0 ATK9 T7F D07 ®
¥ L2=60,0mm =
6,0 60,0 D07.A06.60 HM AKSW 48 7,0 82,25 63,0 ATK9 T7F D07 co
30
= 0O
| Bestellbeispiel // Order example: D07.A06.40 HM % a
5
Eine UmschlUsselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766. c
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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Decolletage simturn FX simturn E12 simturn E3 simturn GX simturn K2 simturn H2 simturn PX

simturn OA
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ID: 811 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn DX > Tréagerwerkzeug // Toolholder

Klemmhalter, Innenbearbeitung

Stahl-Rundschaft mit innerer Kihlmittelzufuhr.

Toolholder, For Internal Applications

Steel round shank toolholder with through coolant.

=

MaRe ,a“, ,f“ und “tmax” sind abhangig vom verwendeten Schneideinsatz.
Dimensions ,a“, ,f“ and “tmax” depend on used carbide inserts.

Abbildung zeigt / Drawing shows: D16.0016.22 ST

——
- e
3 gt
@Deo L2 i g
g 3
¥ Connectcode =D08
12,0 21,0 D08.0012.21 ST AKHT
16,0 12,0 D08.0016.12 ST AH2A
127 12,0 D08.0.500.12 ST A22H
15,875 12,0 D08.0.625.12 ST ABT9
¥ Connectcode =D11
12,0 29,0 D11.0012.29 ST AAVO
16,0 16,0 D11.0016.16 ST ANMK
15,875 16,0 D11.0.625.16 ST AGFE
'V Connectcode =D16
16,0 22,0 D16.0016.22 ST AEQC
15,875 22,0 D16.0.625.22 ST ADXJ

| Bestellbeispiel // Order example: D16.0016.22 ST

@d1
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mm
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14,88
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15,0
14,88

150
14,88

SIMIEK

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

“ATK3”: 1,2 Nm
“ATK6”:7,0 Nm
“ATK7”: 3,5 Nm

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
MASTER (Seite/Page 236)

Legende
‘ Legend 238

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/811

tmax

Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen
Mainly designed for these surfaces

Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich
Also possible depending on insert type

T ©
4 28

5s g%

s2 3

E1 £3 £3 g2
Q O 0 O 2

m LX) X7 (S5
80,0 ATK3 T8F D08
80,0 ATK3 T8F D08
80,0 ATK3 T8F D08
80,0 ATK3 T8F D08
95,0 ATK7 T10F D11
97,0 ATK? TI0F D11
97,0 ATK7 T10F D11
100,0 ATK6 T20T D16
100,0 ATK6 T20T D16

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.
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SIMTEK small part machining type DX



ID: 812 | Edition R25DE

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



ID: 807 | Edition R25DE
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



ID: 804 | Edition R25DE

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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SIMTEK smal part machining type DX



ID: 806 | Edition R25DE

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




