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Hauptkatalog // Main Catalog

Drehen Zirkularfrasen NutstoBen Mehrkantfrasen ~ Gewindewirbeln  Herstellen von Verzahnungen®
Turning Groove Milling Broaching Polygon Milling Thread Whirling Machining of gears”

*Weitere Informationen zur Herstellung von Verzahnungen mit SIMTEK-Werkzeugen finden Sie auf Seite 20
*Further information on the machining of gears with tools from SIMTEK can be found on page 20

simturn Simmill simcut

SIMTEK TURNING TOOLS SIMTEK MILLING TOOLS SIMTEK CUTTING TOOLS

22 448 688 Seite // Page

SIMTEK Prézisionswerkzeuge GmbH ist zertifiziert nach
ISO 9001:2015 und ISO 14001:2015. Mehr Informationen
finden Sie unter www.simtek.com

SIMTEK Prazisionswerkzeuge GmbH

ChristophstraBe 18 ST Bt « R D e

—_— razisionswerkzeuge Gm is certified to

DE-72116 MGssingen ISO 9001:2015 and SO 14001:2015. Further information
can be found on www.simtek.com

fon +49 7473 9517 - 100
fax +49 7473 9517 - 77
mail sales@simtek.com
web  www.simtek.com

Weitere Kontaktinfos finden Sie auf Seite 767
Contact information can be found on page 767
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schriftlichen Genehmigung. Wir behalten uns das Recht vor, Aktualisierungen, Anderungen und Ergénzungen an unserem Standardsortiment vorzunehmen. ,QR Code" ist ein eingetragenes Markenzeichen der DENSO

WAVE INCORPORATED.

simturn, simcut, simmill and GRADIUM are registered trademarks of SIMTEK AG in the European Union, Turkey and USA. SIMTEK is a registered trademark of SIMTEK AG in the European Union, Turkey, USA, Singapore
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining

simturn AX > Allgemeine Informationen // General Information

Das Werkzeugsystem simturn AX im Uberblick
The Tool System simturn AX Overview

SIMIEK

GroBartige Leistung in
Bohrungen ab © 0,3 mm.

Great performance
in bores as of @ 0,3 mm.

Auswahl der Anwendungen // Choice of Applications

Ausdrehen - Kopieren - Profildrehen - Riickwartsdrehen - Fasen - Nutenstechen - Gewinden - Axialstechen
Boring - Copying - Profiling - Back Boring - Chamfering - Grooving - Threading - Face Grooving

Hauptanwendungen // Main Applications

Ausdrehen
Boring

L™

'\-\..\_‘
y
Ausdrehen ab Bohrungsdurchmes-
ser 0,3 mm. Erhaltlich mit verschie-
denen, optimierten Schneidengeo-
metrien, CBN-Bestlickung fir die
Hartbearbeitung sowie mit gelaserter
Spanformgeometrie fir maximale
Spankontrolle.

Boring applications as of bore dia-
meter 0,3 mm. Available with different
geometries, CBN grades for hard part
turning as well as with lasered chip
forming geometry for maximum chip
control.

SIMTEK small part machining type AX

Nutenstechen
Grooving

> |
M"'x “7\

Vielzahl an Standardwerkzeugen flr
das Nutenstechen in unterschied-
lichen Schneidbreiten und mit unter-
schiedlicher nutzbarer Léange. Auch

als Vollradiusvarianten mit verschie-
denen Radien erhaltlich.

Grooving in bores as of minimum
bore diameter 2,0 mm. With different
cutting edge widths, usable lengths
as well as with full radius.

Gewinden
Threading

GroBe Auswahl an Werkzeugen flr
die Herstellung aller gangigen Ge-
windearten in verschiedenen GroBen,
Steigungen und Gangen.

Inserts for the machining of internal
threads for all major types of threads.
Available in different sizes and for
different pitches or threads.
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Axialstechen
Face Grooving

w#’f;’! -

e

Werkzeuge zum Axialstechen in Bohr-
ungen oder an Zapfen. Schneidein-
satze auch mitintegriertem Kuihimittel-
kanal sowie mit Vollradius verfugbar.

Inserts for face grooving in bores or
on pivots. Also available with coolant
supply through the insert as well as
with full radius.

ME-Spannprinzip
ME-clamping system

Klemmbhalter mit innovativem “ME”-
Spannprinzip zum kraftschlissigen
Umspannen des Schneideinsatzes.
Vier verschiedene Kuhimittelzufuhr-
arten (R, L, R+L oder Kiihlung durch
den Schneideinsatz) je nach Bedarf

einstellbar.

Toolholders with innovative ,ME®-
clamping system for force-fitted clam-
ping. Four different types of through
coolant supply (R, L, R+L or supply
through the insert) individually adjus-
table as required.

SIMIEK

simturn AX
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simtek o individual
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Neben unseren Standardwerkzeu-
gen bieten wir Ihnen auf vielen Seiten <
die Moglichkeit eine Artikelnummer o
fur ein Werkzeug nach lhrem Bedarf S
zu erstellen. Nutzen Sie hierfur ein- £
fach den simtek-individual-Schitssel! 2
(siehe auch Seite 29)
Some catalog pages show a simtek-
individual-key, which can be used to o~
create a part number which repre- =
sents a tool according to your needs. =
(see page 29 for more information)
simturnAXx

Decolletage

SIMTEK small part machining type AX
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8 Das System im Detail
2 The System Details
B
<
(oL,
=
E Bitte beachten Sie die allgemeinen Gebrauchshinweise auf Seite 447
B Please read the general instructions for use on page
[aV)
I
=
2
£
: .
Spannschraube // Tightening screw
<
=
3
£
[}
Anschlagstift // Stop pin
x
(0
£
3
£
[}
Kuhlmittelzufuhr // Through coolant supply
]
=
2
£
@ Klemmbhalter // Toolholder
I
g A
£
(72} A
B
n
=
3
£
[}
. . e *Gewindestift // *Threaded pins
g Vollstandig prazisionsgeschliffener Schneideinsatz
= § Completely precision ground cutting insert
=]
ES8
» 0
< n offen // open offen // open E zu // closed offen // open offen // open  zu // closed zu// closed  zu// closed
o ) =
c
=] >
: )
2 —
A B
*Zum individuellen Einstellen der Kihimittelzufuhr bei folgenden Haltern A04..T ab // as of @Dg6 12,0 mm
% *For adjusting the coolant supply individually on the following toolholders A05..T ab // as of @Dg6 12,0 mm
2 A06..T, A07..T, A08..T, A10..T

simturnAXx
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Sehr prazises und sehr stabiles Werkzeugsystem be- Very precise and very strong tool system of solid c
stehend aus Hartmetall-Schneideinsatz, Stahl- und carbide cutting insert, steel and carbide toolholders. é
Hartmetalltrdgerwerkzeugen. Flr die optimale Bear- For best performance in bores between @ 0,3 mmup to @
beitung von Bohrungen zwischen @ 0,3 mm bis ca. 20,0 mm.
20,0 mm.
T
Hohe Wiederholgenauigkeit von Schneide zu Schnei- High repeat accuracy from insert to insert and usable £
de und Auskraglangen bis zu 9xD! lengths up to 9xD! iE
‘»
Mit rund 3.000 Standardwerkzeugen fir nahezu jede More than 3.000 standard items provide the right
Anwendung ein passendes Werkzeug verflgbar. answer for almost every internal turning application.
<
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@D @Dmin L2 oD @Dmin L2 oD @Dmin L2 =
mm mm mm mm mm mm mm mm mm E
7]
4,0 03-42 12-356 5,0 49-52 10,2-406 6,0 59-6,2 15,2-50,8
x
[
E
Axialbearbeitung // Face grooving Axialbearbeitung // Face grooving ]
(0]
g
=9
29
ES
s
0’%
)
)z 5
o
=
=
oD @Dmin L2 @D @Dmin tmax oD @Dmin tmax %
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
7,0 7,2 25,4-60,8 8,0 16,0 10,0 - 15,0 10,0 20,0 20,0- 30,0
&
@D Aufnahmedurchmesser // Connection diameter o
@Dmin Geeignet ab Bohrungsdurchmesser // Suitable as of bore diameter -
L2 Nutzléange // Usable length
tmax maximale Schnitttiefe / Maximum cutting depth
simturnAXx
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§ Optimale Prazision und Stabilitat durch das ME-Spannprinzip
£ Higher precision and stability with the ME-clamping system
[}
<
(oL,
=
3 Ab Seite
% As of page 54
1 Halter — 4 KUhImittelzufuhrarten
o 1 toolholder — 4 through coolant supplies
€
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% *Deutsches Patent Nr. 10 2014 111 898 / German Patent No. 10 2014 111 898
*é *2 Eingetragenes Gebrauchsmuster Nr. DE 20 2015 101 834.7 // Registered utility model no. DE 20 2015 101 834.7
D
(0]
&
£ % Durch das innovative ME-Spannprinzip®, bei dem The innovative ME-clamping system” provides
€9 der Schneideinsatz von allen Seiten kraftschlissig force-fitted clamping along with higher precision and
@E umspannt wird, bieten unsere simturn AX Rund- stability.
schafte optimale Prazision und Stabilitat.
Those toolholders are available in steel as well
o) Diese Tragerwerkzeuge sind sowohl aus Stahl als as in carbide, whereas the carbide toolholders are
£ auch aus Hartmetall erhéltlich, wobei die especially suitable to extend the overall tool reach.
E Hartmetallausflihrungen besonders zur Erhéhung
@ der méglichen Auskragung geeignet sind. Thanks to adjustable threaded pins, four different
types of coolant supply (R, L, R+L or supply through
Dank verstellbarer Gewindestifte kdnnen hier mit the insert) can individually be realized as required”.
einem Halter vier mogliche Kuhlmittelzufuhrarten
» (R, L, R+L oder Kuihlung durch das Schneidwerk-
§ zeug) je nach Bedarf individuell realisiert werden™.

simturnAXx
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Das ME-System im Detail
The ME-System Details

Bitte beachten Sie die allgemeinen Gebrauchshinweise auf Seite
Please read the general instructions for use on page

447

S,
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5 e
° 8
H o Klemmbhalter // Toolholder
< T

Mutter // Screw nut

Kuhlmittelzufuhr
Through coolant supply

>

Anschlagstift // Stop pin

Gewindestift / Threaded pins

Vollstandig prazisionsgeschliffener Schneideinsatz

Completely precision ground cutting insert
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simturn FX simturn E12 simturn E3 simturn GX simturn K2 simturn H2 simturn PX simturn DX

Decolletage

simturn

n offen // open offen // open E zu// closed offen // open E offen // open  zu // closed n zu// closed  zu // closed

simturn OA

Index

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX



Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
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KuhImittelzufuhr bei klassischen simturn AX

The classic cutting inserts =] / Bl and the
optimized cutting inserts Il are fully compatible
to each other, meaning that each type of insert has a

dedicated type of holder, but can be switched with

The K&l sign indicates that the cutting insert was
designed and optimized for an improved through
coolant supply. Please choose a matching
toolholder using the given Connectcode for best

The classic cutting inserts for bore diameters below
2,0 mm are marked with a sign. Our
recommendation for these tools is, to rather use the
optimized cutting inserts &l for best through

The classic cutting inserts for bore diameters
above 2,0 mm are marked with a Il sign.

0 Wahlen Sie das Plus fur eine optimierte Kuhlmittelzufuhr!
2 Choose the Plus for improved Through Coolant Supply!
»
~ %omungsdurchmesSe, 1007
o ™,
DE_ é\@“w \\\Q %
=
£
Schneidwerkzeugen unterhalb @ 4,2 mm
Through coolant supply on classic
¢ simturn AX cutting inserts below @ 4,2 mm
£
2]
q
X
S
‘E KihImittelzufuhr bei optimierten simturn AX
2 Schneidwerkzeugen unterhalb @ 4,2 mm
Through coolant supply on optimized
~ simturn AX cutting inserts below & 4,2 mm
0
=
=
£
(%]
LI(Y.I)
£
=
£
Al
i
£
2
£
2]
Die klassischen Schneidwerkzeuge = / Il und die
optimierten Schneidwerkzeuge Al sind zueinander
i vollstandig kompatibel: Beide Varianten nutzen
= zwar einen eigenen Haltertyp, kénnen jedoch
£ uneingeschrankt wechselseitig genutzt werden. each other.
Das &l Symbol signalisiert, dass das Schneid-
% werkzeug fur eine ideale KUhImittelzufuhr optimiert
£ % ist. FUr beste Ergebnisse wahlen Sie bitte ein
E é passendes Tragerwerkzeug anhand des jeweils
” angegebenen Connectcodes. performance.
g Die klassischen Schneidwerkzeuge fur Bohrungs-
c durchmesser unterhalb 2,0 mm sind mit einem
é gekennzeichnet. Bei diesen Werkzeugen empfehlen
@ wir, fUr eine verbesserte Kuhimittelzufuhr, generell
auf die optimierte Variante I8 zurlickzugreifen. coolant supply.
Die klassischen Schneidwerkzeuge fur Bohrungs-
%xa durchmesser oberhalb 2,0 mm sind mit einem Il
£

gekennzeichnet. Bei diesen Werkzeugen ist in der
klassischen Variante eine ausreichend gute Kihlung
gegeben.

SIMTEK small part machining type AX

These cutting inserts already provide a
sufficient through coolant supply.
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:|||~_ x-  Weitere Werkzeuge finden Sie im
fi;- > Online-Katalog // More tools can be
h found in the online catalog

Standardanwendungen
Standard Applications

.
With 3D-lasered chip forming geometry!

Ab Seite Ab Seite
As of Page As of Page

82 \ i} 107

Ausdrehen Ausdrehen, Hartbearbeitung
Boring Boring, Hard Part Turning

Seite
Page

115

Kopieren und Profildrehen Bohrungen drehen
Copying and Profiling Boring

Seite @ Seite

Page Page
Ausdrehen und Fasen Fasen
Boring and Chamfering Chamfering

simturn AX

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

simturn OA

Index

SimturnAXx
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
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Standardanwendungen
Standard Applications

Ab Seite
As of Page

Seite
Page

120

Rlckwartsdrehen
Back Boring

Seite
Page

133

Seite
Page

135

Stechen von Vollradiusnuten
Full Radius Grooving

Ab Seite
As of Page

136

Seite
Page

138

Gewinden: Metrisches ISO Teilprofil
Threading: Metric ISO Partial Profile

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX

SIMIEK

~— Weitere Werkzeuge finden Sie im
¥3: Online-Katalog // More tools can be
found in the online catalog

Nutenstechen
Grooving

Vorstechen und Fasen
Pre-Part Off and Chamfering

Gewinden: Metrisches ISO Vollprofil
Threading: Metric ISO Full Profile



Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Allgemeine Informationen // General Information IM EK

Weitere Werkzeuge finden Sie im

Standardanwendungen
Standard Applications

found in the online catalog

Seite
Page

139

Gewinden: Trapezgewinde, Teilprofil Gewinden: NPT, Teilprofil
Threading: Trapezoidal Thread, Partial Profile Threading: NPT, Partial Profile

Seite
Page

141

Gewinden: UN, Teilprofil Gewinden: UNC / UNF, Vollprofil
Threading: UN, Partial Profile Threading: UNC / UNF, Full Profile

Seite Ab Seite

Page As of Page
Gewinden: Whitworth, Vollprofil Axialstechen
Threading: Whitworth, Full Profile Face Grooving

B3 Online-Katalog // More tools can be

simturn AX

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

simturn OA

Index
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x Klemmbhalter, Innenbearbeitung, Rundschaft
=
E Rundschaft mit innerer Kiihimittelzufuhr fir die GroBe A04.
@ Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
Toolholder, Internal Applications, Round Shank ~ 7zonm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
& Round shank with through coolant for size A04. MASTER (Seite/Page 153)
=
= m Legende
§ FIEED ) torse 15
@ = Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/746
¢ L1
c
é LK Ls X 5,0 mm
£
7]
< x
=
[9V]
V4
£
= l
E Wenn Dg6 = hk // If Dg6 = hk
‘»
x
(0]
=
2 %
[ a
= a
A...0020 & A...0022
8 A..0025 &A...1.000 Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen
= 4 Spannflachen // 4 Flats Mainly designed for these surfaces
_§ Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
g Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.0012 Also possible depending on insert type
(2]
I
-] < _
[a\] 8 g 3
i 5 ] g, i %g
= £5 0§ £8 S 5
£ 58 i TP 8;
£ £3 SE 23 = e cE
e gD  @Dg6 2 cH h h 11 LK s §& £3 £3 £?
3 S: <2 AH AH o:
mm mm mm mm mm mm mm
40 100 A04.0010 AE46 80 145 650 140 450 2 ATKW T15F A04.L|AGAR
e
é 40 12,0 A04.0012 .L\Ee)(I 100 155 70,0 140 50,0 2 ATKW T15F AO4L|AO4R
c 40 127 A04.0.500 AB23 107 158 700 140 500 2 AW TisF A04L|AO4R
-
*E 40 15875 A04.0.625 ACV3 139 174 750 140 550 2 ATKW Ti5F AO4L|AC4R
- -
@ 40 160 A04.0016 AF2K 140 175 750 140 550 2 ATKW T15F AO4LIAOAR
i)
40 19,05 A04.0.750 AJ4A: 170 190 1100 140 90,0 2 ATKW T15F AO4.L|AO4R
40 200 A04.0020 ACGY, 180 200 900 140 700 4 ATKW T15F A04L|A0AR
oy
> 40 220 A04.0022 ADOV, 200 220 4100 - 900 4 MW Ts 204L[A0AR
P
co 40 230 A04.0023 ANUA‘,I 210 230 1100 - 90,0 2 ATKW Ti5F AO4L|AO4R
= o
2 § 40 250 A04.0025 ACAS 230 250 1100 - 900 4 AW TasF A041[A04R
-
30 40 254 A04.1.000 ATWG 234 254 1100 - 900 4 AKW TS A04L|A04R
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! Fortgesetzte Tabelle
Related Items can be found on the following page as well! ntinued Table
<
(@)
S | Bestellbeispiel // Order example: A04.0016
=]
£
(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.
)
©
=

SimturnAXx
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE46
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE0X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB2J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACVJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF2K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ4A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC6Y
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD0V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANU4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACAS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJWG
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Klemmbhalter, Innenbearbeitung, Rundschaft x
=
Rundschaft mit innerer Kiihimittelzufuhr fir die GroBe A05. E
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) @
Toolholder, Internal Applications, Round Shank ~ 7zonm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Round shank with through coolant for size A05. MASTER (Seite/Page 153) &
=
[=] % [w] EiTA 6 9t 455 3
| ST | Legend E
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
Er QR-Code  www.simtek.info/cp/782
L1 ¢
LK Ls X 5,0 mm g
£
7]
< x
=
Q
4
l £
Wenn Dg6 = hk // If Dg6 = hk é
»
x
0]
=
% 3
8 E
A...0020 & A...0022
A..0025 &A...1.000 Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen u"j
4 Spannflachen // 4 Flats Mainly designed for these surfaces =
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich :3:
Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.0012 Also possible depending on insert type g
(%]
I
8 & ] 3 [
. : g, g = b
_ £ £8 5 T c
£ 88 g5 3 ik 2
g5 gt - 25 92 E
gD  @Dg6 2 82 h h 11 LK s §& £3 £§ £? )
3 S: <2 aH AH o:
mm mm mm mm mm mm mm
4 Fugissncn =B Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Continued Table Related Items can be found on the previous page as well! E
- C
5,0 10,0 A05.0010 ABMV. 80 150 650 140 450 2 ATKW T15F AO5L|AOSR 5
-
50 120 A05.0012 AEAY 100 160 700 140 500 2 AW TasF A05.L|AOSR E
e
50 127 A05.0.500 AHQ__\] 10,7 1635 700 140 500 2 ATKW T15F AO5.L|AOSR
Pt
50 15875 A05.0.625 AGGZ: 1388 1794 750 140 550 2 ATKW T15F AO5.L|AO5R
50 160 A05.0016 AEGR 140 180 750 140 550 2 AW s Roal[aoer ®
o)
50 1905 A05.0.750 AAFE 1705 1905 1100 140 900 2 AW TISF AO5L|AOSR 8
-
50 200 A05.0020 ABD 180 200 900 140 700 4 ATKW T15F AO5.L|AO5R 5%
- = &
50 220 A05.0022 5678‘ 200 220 1100 - 90,0 4 ATKW T15F AO5L|AOSR % 2
F
50 230 A05.0023 AGZX, 210 230 1100 - 900 2 AW TisF AO5L|AOSR
-
50 250 A05.0025 AMVA: 230 250 1100 - 90,0 4 ATKW T15F AO5.L|AO5R
50 254 A05.1.000 AMMZ] 234 254 1100 - 900 4 AW TS AO5L|A0SR .
o]
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! For%:ﬁetzte Tabelle c
Related Items can be found on the following page as well! ntinued Table :3:
£
(%]
I Bestellbeispiel // Order example: A05.0016
Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766. X
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766. =
=
simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABMY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEA9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHQV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGG2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEGF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAF8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABDK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG78
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGZX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMVA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMM2

ID: 783 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung / Small Part Machining A
simturn AX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM E K

x
<
=
=
£
@

x Klemmbhalter, Innenbearbeitung, Rundschaft
=
E Rundschaft mit innerer Kiihimittelzufuhr fir die GroBe A06.
@ Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
Toolholder, Internal Applications, Round Shank ~ 7zonm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
> . . .
a Round shank with through coolant for size A06. MASTER (Seite/Page 153)
=
= m Legende
§ EIELE D oo g
@ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
EI QR-Code  www.simtek.info/cp/783
¢ L1
c
é LK Ls X 5,0 mm
£
7]
< x
=
o
V4
£
= l
E Wenn Dg6 = hk // If Dg6 = hk
‘»
x
(0]
=
2 %
1S a
= a
A...0020 & A...0022
8 A..0025 &A...1.000 Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen
= 4 Spannflachen // 4 Flats Mainly designed for these surfaces
_§ Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
g Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.0012 Also possible depending on insert type
(2]
I
-] < _
[a\] 8 g 3
fu . ] g, g % g
£ = 5 Es S, €
5 £2 g8 g% s g
E 2% g: o5 8 £%5 g2
e gD  @Dg6 2 82 h h 11 LK s §& £3 £§ £?
3 S: <2 aH AH o:
mm mm mm mm mm mm mm
4 Fugissncn =B Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
é Continued Table Related Items can be found on the previous page as well!
c -
= 60 120 A06.0012 AE6Z 100 165 700 140 500 2 ATKW T15F A0GL|AGGR
Ay
£ 60 127 A06.0.500 ADGS 107 1685 700 140 500 2 MW Tis Ace.[a06
-
60 15875 A06.0.625 AFAV 1388 1844 750 140 550 2 ATKW Ti5F AOB.L|AOGR
o
6,0 16,0 A06.0016 ANU 140 185 750 140 550 2 ATKW T15F AOBL|AOGR
o
% 6,0 19,05 A06.0.750 AEOI\I 1705 210 1100 140 900 2 ATKW T15F A06.L|AOGR
-
o 60 200 A06.0020 AEVE 180 220 900 140 700 4 AW TS AOGL|A06R
5% 60 220 A06.0022 NANWG 200 220 1100 - 9,0 4 ATKW T15F ABL|AOGR
= O - ==
£z 60 230 A06.0023 nAnMd 210 230 1100 - 900 2 AW TS AOGL|AGGR
-
60 250 A06.0025 hGFG 230 250 1100 - 900 4 ATKW T15F A0GL|AGGR
Frr
60 254 A06.1.000 AFY?Z 234 254 1100 - 90,0 4 ATKW T15F AOBL|AOGR
< Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! Fonasetzte Tabelle
2 Related Items can be found on the following page as well! ntinued Table
=i
% | Bestellbeispiel // Order example: A06.0016
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.
)
o
=

SimturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE6Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADG8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF4V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANUJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE0N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEV6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAW6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAMQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGFG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFYZ

ID: 784 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung / Small Part Machining A
simturn AX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM E K

x
<
S
=
=
@

Klemmbhalter, Innenbearbeitung, Rundschaft x
=
Rundschaft mit innerer Kiihimittelzufuhr fir die GroBe AQ7. E
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) @
Toolholder, Internal Applications, Round Shank ~ 7zonm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
. . n >
Round shank with through coolant for size A07. MASTER (Seite/Page 153) a
=
[=] % [w] EiTA 6 9t 455 3
- m Legend E
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
QR-Code  www.simtek.info/cp/784
L1 ¢
c
LK Ls X 5,0 mm 5
£
7]
< x
=
(qV]
X
£
) S
Wenn Dg6 = hk // If Dg6 = hk €
‘»
x
0]
=
% 2
8 E
A...0020 & A...0022
A..0025 &A...1.000 Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen u"j
4 Spannflachen // 4 Flats Mainly designed for these surfaces =
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich :3:
Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.0012 Also possible depending on insert type g
(%]
I
8 & ] 3 [
. : g, g = b
_ £ £8 5 T c
£z 8¢ 85, 3 g E
g5 gt a2z 3 25 gf E
gD  @Dg6 2 82 h h 11 LK s §& £3 £§ £? )
<& =: <z AR AR o
mm mm mm mm mm mm mm
4 Fugissncn =B Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Continued Table Related Items can be found on the previous page as well! E
PASRS £
70 15875 A07.0.625 AJD 13,88 1894 750 140 550 2 ATKW T15F AO7L|AOTR 5
oy
70 160 A07.0016 ANSH 140 190 750 140 550 2 AW TasF AO7L|AOTR E
oo
70 1905 A07.0.750 AGC:l: 1705 210 1100 140 900 2 ATKW T15F AO7.L|AOTR Finch |
A
70 200 A07.0020 AJAT 180 220 900 140 700 4 AW TS AOTL|AOTR
70 220 A07.0022 hESS 200 220 1100 - 900 4 mowl || Ts A °
ety
70 230 A07.0023 AAll\l 210 230 1100 - 90,0 2 ATKW TA5F AO7L|AOR - %
P 2
70 250 A07.0025 AEKA 230 250 1100 - 900 4 AW TisF AOTLIAOTR =2
==y €0
- =
70 254 A07.1.000 AD79 234 254 1100 200 4 AW TISF AO7L|AO7R e EQ
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! Fortgesetzte Tabelle
Related Items can be found on the following page as well! ntinued Table
<<
| Bestellbeispiel // Order example: A07.0016 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.
x
[0}
©
£
simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJD9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANSH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGC1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ4T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE9S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA1N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEK6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD79

ID: 785 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung / Small Part Machining
simturn AX > Tragerwerkzeug // Toolholder

x
<
=
=
£
@

SIMIEK

x Klemmbhalter, Innenbearbeitung, Rundschaft
=
E Rundschaft mit innerer Kihimittelzufuhr fiir die GréBen A08 und A10.
@ Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
Toolholder, Internal Applications, Round Shank ~ 7zonm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
& Round shank with through coolant for size AO8 and A10. MASTER (Seite/Page 153)
S E E m Legende
=]
E | ST | o Legend 195
@ ;l-“ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/785
¢ L1
c
é LK Ls 5,0 mm
£
7]
< x
=
o
V4
£
= l
E Wenn Dg6 = hk // If Dg6 = hk
7]
x
(0]
=
2 %
1S a
= a
A...0020 & A...0025 & A...1.000
8 4 Spannflachen // 4 Flats Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen
c Mainly designed for these surfaces
_§ Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
£ Also possible depending on insert type
7]
I
-] < _
(o} 8 g 8
- 5 - g, g %g
c e £ = E _ £
2 £ i I | g
£ s § gg g z 3 = 23 £t
e gD  @Dg6 2 cH h h 11 LK s §& £3 £§ £?
3 S: <2 aH AH o:
mm mm mm mm mm mm mm
4 Fugissncn =B Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
é Continued Table Related Items can be found on the previous page as well!
g V @D=8,0mm __
= 80 15875 A08.0.625 AHYIfI 1388 1944 750 140 550 2 ATKW T15F AO8
2] LN
80 16,0 A08.0016 AAA\), 140 195 750 140 550 2 ATKW TISF A08
8,0 19,05 A08.0.750 AAKI\l 1705 24,0 1100 140 900 2 ATKW TA5F AO8
e
@ 80 200 A08.0020 AD6N 180 250 900 140 700 4 AW TS A0S
g 80 250 A08.0025 ANMAS 230 250 1100 - 90 4 ATRW TS A08
o
£3 80 254 A08.1.000 AAQZ 234 254 1100 - 900 4 AW TS AO8
EZ ¥ 9D=10,0mm
®0 10,0 19,05 A10.0.750 'ﬁEJZ 1705 240 1100 140 900 2 ATKW T15F A10L|A10R
100 200 A10.0020 AG(;Z 180 250 900 140 700 4 ATKW T15F A10L|A10R
)
100 250 A10.0025 ABBé 230 250 1100 - 90,0 4 ATKW Ti5F A10L|A10R
-
o) 100 254 A10.1.000 AHAY) 234 254 1100 - 900 4 AKW  TisE A0L[AL0R
=
= Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! For%?etzte Tabelle
‘é Related Items can be found on the following page as well! ntinued Table
7]
| Bestellbeispiel // Order example: A08.0016
x Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
o 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 AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHYF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAAV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAKN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD6N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMAS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAQJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEJ2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGQZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABB8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHAY

ID: 747 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung / Small Part Machining
simturn AX > Tragerwerkzeug // Toolholder

Klemmhalter, Innenbearbeitung, Rundschaft

Rundschaft mit innerer Kihimittelzufuhr.

Toolholder, Internal Applications, Round Shank

Round shank with through coolant.

L1

Lk | Ls 11,5 mm

@Dk

?Dg6

Abbildung zeigt / Drawing shows: A06.0028

gD  ODg6 @Dk h L1

mm mm mm mm mm

www.simtek.com/webcode

Artikelnummer
Part number
Webcode

4 FugissncnpE =B Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!

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

V @D=4,0mm

40 280 A04.0028 AES 200 260 1200
V @D =5,0mm oo

50 280 A05.0028 AFT 200 260 1200
V ¢D=6,0mm oo

60 280 A06.0028 AEK4 220 260 1200
V¥ @9D=7,0mm T

70 280 A07.0028 ADX 220 260 1200

| Bestellbeispiel // Order example: A06.0028

SIMIEK

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.

x
<
S
=
=
@

x
o
S
=
£
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) @
7,0 Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
MASTER (Seite/Page 153) A
. c
[ TW | Legende 5
EIEEE D, oo s 5
. »
i Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/747
[aY]
ac
=
=
Detail A g
o ’
@ g
X
=
Anschlussgewinde M12 x 1,5 =
connection thread M12 x 1,5 %
x
0]
S
=
£
)
Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen u"j
Mainly designed for these surfaces c
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich :3:
Also possible depending on insert type e
»
— 3 Q
ﬁ S & i}
. 8¢ £
: §2 i 2
2 o3 2 S
2z 2= £5 -
LK Ls £0 £0 53 2
AH aH o:
mm mm
x
[
=
=
17,0 72,0 ATKW TASF  AO4L|AO4R|A04CL|AO4CR IE
%)
12,0 72,0 ATKW Ti5F A05.L|AO5.R
12,0 72,0 ATKW T15F A0GL|AOGR %
£
12,0 72,0 ATKW T45F AO7L|AOTR 2 8
E @
» 0
<<
o
=
=
E
)
P
[0)
°
£
simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AESG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFTF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEK4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADXC

ID: 1004 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung / Small Part Machining A
simturn AX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM E K

x
<
=
=
£
@

x Klemmbhalter, Innenbearbeitung, Rundschaft
=
E Rundschaft mit innerer Kiihimittelzufuhr fir die GroBe A04.
@ Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
Toolholder, Internal Applications, Round Shank ~ 7zonm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
& Round shank with through coolant for size A04. MASTER (Seite/Page 153)
= - 0
= m Legende
§ EIREE S0 oo s
@ Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E - — QR-Code  www.simtek.info/cp/1004
[
I
£
2 L1
£
@ K Ls ‘ 5,0 mm
o
X =
c <
3
=
2]
x
(0]
=
2
E %
@ S
8 A'"OO%O/ A..0022 Hauptséachlich geeignet fir diese Flachen
= 4 Spannflachen // 4 Flats Mainly designed for these surfaces
_§ Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
£ Abbildung zeigt / Drawing shows: A0O4.0012.NC R Also possible depending on insert type
(2]
I
8 c _
[a\] 8 g 3
& . : iy i 5
S . £ =] _ £
2 3 g I 82
E ZE 82 93 5 25 oc
g gD @Dg6 f: 87 h hk L1 K s §t E§ £ F
<& =: &2 AR AR o
mm mm mm mm mm mm mm
40 100 A04.0010.NC R/L R AWBd LAWBE 85 1375 650 140 400 2 AW TISF R AGACR L AO4CL
X 4,0 12,0 A04.0012.NCR/L R AwB L AWB§ 105 1525 700 140 450 2 ATKW TISF R AOACR L AO4CL
c 4,0 12,7 A04.0.500.NCR/L R AW83| L AWB?. 112 156 700 140 450 2 ATKW TISF R AOACR L AO4CL
‘g 40 15875 A04.0.625.NCR/L R AWBS L AWBZ‘,' 1388 1714 750 140 550 2 ATKW TISF R AOACR L AOACL
@ 40 160 A04.0016.NC R/L R Awevl L AWBLI 140 172 750 140 550 2 ATKW TSF R AOACR L AOACL
40 19,05 A04.0.750.NCR/L R AWBL L Ade 1705 210 1100 140 90,0 2 ATKW TISF R AOACR L AO4CL
40 200 A04.0020.NC R/L R AWB){ L AWBIAI 180 220 900 140 700 4 ATKW TSF R AOACR L AO4CL
% 40 220 A04.0022.NC R/L RAWBZ L AWBY, 200 220 1100 - 900 4 MKW TISF R AOGICR L AO4CL
°©
% 5 Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! Fongt;se e Tabelle
*é' 3 Related Items can be found on the following page as well! ntinued Table
‘0O
I Bestellbeispiel // Order example: A04.0016.NC R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)
<
(@]
=
5 Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
g A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
‘®»
)
o}
£

SimturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWBQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWBP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWBT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWBS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWB3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWB2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWB5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWB4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWBV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWBU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWB1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWB0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWBX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWBW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWBZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWBY

ID: 952 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung / Small Part Machining A
simturn AX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM E K

Klemmhalter, Innenbearbeitung, Rundschaft

x
<
S
=
=
@

Rundschaft mit innerer Kihimittelzufuhr fir die GroBe A04. Mit speziellen X
KihImittelausléssen fur rechte und linke Schneidwerkzeuge. c
3
. . £
TOOlhOlder, |nterna| App“ca‘tlons’ ROU nd Shank Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) @
7,0 Nm
Round shank with through coolant for size A04. With special Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
. . . . ><
through coolant design for right and left hand inserts. MASTER (Seite/Page 153) a
c
[=] % [w] EiTA 6 9t 455 3
] | ST | Legend E
== -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E QR-Code  www.simtek.info/cp/952
L1 %
LK Ls ) 5,0 mm c
3
£
7]
£
(Y]
X
A..R A.L A.T c
KihImittelzufuhr fir KihImittelzufuhr fir Innere Kihimittelzufuhr *é
rechte Werkzeuge linke Werkzeuge durch die Schneide =
Through coolant supply Through coolant supply Through coolant supply
for right hand tools for left hand tools through the insert
x
()
S
% 2
g E
Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen u"j
Mainly designed for these surfaces c
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich :3:
Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.0012 R Also possible depending on insert type _g
7]
I
8 & ] 3 [
. : ] 2 0
g5 [ £ Es S 8¢ =
£3 S8 SE 23 8 g E
g5 gt - 25 92 E
gD  @Dg6 2 82 h h 11 LK s §& £3 £§ £? )
3 S: <2 aH AH o:
mm mm mm mm mm mm mm
4 Fugissncn =B Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Continued Table Related Items can be found on the previous page as well! E
V @D=4,0mm __ __ g
40 10,0 A04.0010R/L R AU B: L AU d 80 145 650 140 450 2 ATKW TISF R AO4AR L AO4L IE
Tk Bl (7]
40 100 A04.0010T AUSD 85 145 650 140 360 2 AW TS AGaL|A0aR|aoaT
V @D=5,0mm
50 10,0 A05.0010 R/L RAU 9‘ LU p: 8,0 150 650 140 450 2 ATKW TISF R AOSR L  AOSL °
A (e
5,0 10,0 A05.0010T AUTE 85 150 650 140 360 2 ATKW Ti5F AO5.L|AO5.R|AOST o)
co
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! Fortgesetzte Tabelle § °
Related Items can be found on the following page as well! ontinued Table €3
s
| Bestellbeispiel // Order example: A05.0010 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)
<
o
=
p=}
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. D
x
o)
°
£
47
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SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUSB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUSC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUSD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUS9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUTA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUTB

ID: 1200 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung / Small Part Machining A
simturn AX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM E K

Klemmhalter, Innenbearbeitung, Rundschaft

x
<
=
=
£
@

= Rundschaft mit innerer Kiihimittelzufuhr fir die GroBe A04.
c Vier Kihimittelzufuhrarten je nach Bedarf einstellbar.
=]
£ . .
@ TOOlhOlder, |nterna| App“ca‘tlons’ ROU nd Shank Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
7,0 Nm
Round shank with through coolant for size AO4. Four different Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
& types of through coolant supply can be realized as required. MASTER (Seite/Page 153)
=
s 2 O
=] egende
§ EIRLE T ) e s
@ a -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
EI QR-Code  www.simtek.info/cp/1200
o
I L1
£
= LK ) ‘ Ls X 5,0 mm
c 0.1969¢
‘B
o
V4
£
= l
E Wenn Dg6 = hk // If Dg6 = hk
‘»
x
(0]
=
3 ©
E fﬂlhl é° -
2]
A...0020/ A...0022
8 A"'OO2:5 /A...1.000 Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen
c 4 Spannflachen // 4 Flats Mainly designed for these surfaces
_§ Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
£ Also possible depending on insert type
‘®»
I
-] < _
& g £ 8
c 8 % £a g %g
. 23] .
5 £2 g8 g% By g
E ZE 82 o5 8 £ o2
e gD  @Dg6 2 82 h h 11 LK s §& £3 £§ £?
3 =: <2 AR AR o
mm mm mm mm mm mm mm
4 Fugissncn =B Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
é Continued Table Related Items can be found on the previous page as well!
= P
= 40 120 A04.0012T AUQY 105 155 700 140 410 2 AW TS
o)
£ 40 127 A04.0.500 T ASHY 112 1585 700 410 410 2 MW Tis
=
40 15875 A04.0.625T A5H7: 1388 1744 750 140 460 2 ATKW T15F
e
4,0 16,0 A04.0016 T AUQ‘_]: 140 175 750 140 460 2 ATKW Ti5F AO4.L|AO4R
Ay
g 40 1905 A04.0.750 T AUSA 1705 1905 1100 - 81,0 2 ATKW Ti5F AO4CL|AC4CR
-
- % 40 200 A04.0020T AUSH 180 200 900 - 61,0 4 ATKW T15F A0l
2 e
5B 4,0 22,0 A04.0022T AUST: 200 22,0 1100 - 90,0 4 ATKW T15F
=8 e
£z 40 250 A04.0025T AUSW 230 250 1100 - 900 4 ATRW T15F
ot
40 254 A04.1.000T AUSK 2339 254 1100 - 900 4 ATHW Tt
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! Fortgesetzte Tabelle
< Related Items can be found on the following page as well! ntinued Table
(@)
=
= | Bestellbeispiel // Order example: A04.0016 T
£
0 Detail A | 1 Halter - 4 Kiihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply
offen // open offen // open zu// closed offen // open B offen // open  zu // closed n zu// closed  zu// closed
)
o
=

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.

SimturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUQY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5H9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5H7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUQ1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUSA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUSP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUST
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUSW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUSK

ID: 1201 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung / Small Part Machining A
simturn AX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM E K

Klemmhalter, Innenbearbeitung, Rundschaft

x
<
S
=
=
@

Rundschaft mit innerer Kiihimittelzufuhr fir die GroBe A05. X
Vier Kihimittelzufuhrarten je nach Bedarf einstellbar. c
3
. . £
TOOlhOlder, |nterna| App“ca‘tlons’ ROU nd Shank Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) @
7,0 Nm
Round shank with through coolant for size A05. Four different Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
types of through coolant supply can be realized as required. MASTER (Seite/Page 153) &
= m Legende g
EIFLE ST oo s E
Y A ' - @
= Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
Eil;'- QR-Code  www.simtek.info/cp/1201
a
L1 T
£
LK ) ) Ls ) 5,0 mm 2
0.1969¢ c
‘0
Q
4
£
) >
Wenn Dg6 = hk // If Dg6 = hk E
‘»
x
0]
=
© =
fﬂlhl éﬂ - E
(2]
A...0020/ A...0022
A"'OO2§’ /A...1.000 Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen u"j
4 Spannflachen // 4 Flats Mainly designed for these surfaces c
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich :3:
Also possible depending on insert type e
‘®
I
8 & ] 3 [
5 : i g %E E
. £ =] _ £ c
£2 g8 - g 3
ZE 82 93 5 25 o2 €
gD  @Dg6 2 82 h h 11 LK s §& £3 £§ £? )
3 S: <2 aH AH o:
mm mm mm mm mm mm mm
4 Fugissncn =B Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Continued Table Related Items can be found on the previous page as well! E
- C
50 120 A05.0012T AUSZ 105 160 700 140 410 2 AW TISE AOSL|AOSR|AOST 5
50 127 A05.0.500 T aus3 112 1635 700 140 410 2 AW TISF AOSL|A0SRlA0sT E
50 15875 A05.0.625T AZMLI 1388 1794 750 140 460 2 ATKW T15F A05.L|AO5.R|AOST
o
50 16,0 A05.0016 T AUTEI 140 180 750 140 460 2 ATKW T15F AO5.L| AO5.R| AOST
50 1905 A05.0.750 T auss 1705 1905 1100 - 810 2 AW TISF AOSL|AOSRIA0ST °
Ay
50 20,0 A05.0020 T AU TQI 180 200 900 - 61,0 4 ATKW T15F A05.L|AO5.R|AO5T - %
P
50 220 A05.0022 T AUT 200 220 1100 - 90,0 4 ATKW T15F AO5.L| AO5.R| AOST 53
P =8
50 250 A05.0025T AUT 230 250 1100 - 90,0 4 ATKW T15F AO5.L|AO5.R|AOST % 2
e
50 254 A05.1.000 T AUTX 234 254 1100 - 900 4 AKW  TISE A0SL|AOSR]|A0sT
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! Fortgesetzte Tabelle
Related Items can be found on the following page as well! ntinued Table <
o]
=
| Bestellbeispiel // Order example: A05.0016 T =
=
Detail A | 1 Halter - 4 Kiihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply K
offen // open offen // open zu// closed offen // open B offen // open  zu // closed n zu// closed  zu// closed
x
)
ko]
£
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.
simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUSZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUS2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZMU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUTE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUS8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUTQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUTH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUTM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUTX

ID: 1202 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung / Small Part Machining A
simturn AX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM E K

Klemmhalter, Innenbearbeitung, Rundschaft

x
<
=
=
£
@

X Rundschaft mit innerer Kiihimittelzufuhr fir die GroBe AQ6.
c Vier Kihimittelzufuhrarten je nach Bedarf einstellbar.
=]
£ . .
@ TOOlhOlder, |nterna| App“ca‘tlons’ ROU nd Shank Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
7,0 Nm
Round shank with through coolant for size A06. Four different Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
& types of through coolant supply can be realized as required. MASTER (Seite/Page 153)
=
5 = [ TW | L
=] egende
§ ERLE T ) e s
@ = -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/1202
o
I L1
£
= LK ) ‘ Ls X 5,0 mm
c 0.1969¢
‘B
o
V4
£
= l
E Wenn Dg6 = hk // If Dg6 = hk
‘»
x
(O]
=
3 ©
E fﬂlhl é° -
2]
A...0020/ A...0022
8 A"'OO2:5 /A...1.000 Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen
c 4 Spannflachen // 4 Flats Mainly designed for these surfaces
_§ Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
£ Also possible depending on insert type
‘®»
I
-] < _
& g £ 8
o . £ 24 i H
c - £ =] _ £
5 £2 g8 g% By g
E ZE 82 o5 8 £ o2
e gD  @Dg6 2 82 h h 11 LK s §& £3 £§ £?
3 =: <2 AR AR o
mm mm mm mm mm mm mm
4 Fugissncn =B Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
é Continued Table Related Items can be found on the previous page as well!
= R
E 60 120 A06.0012T AUT 105 165 700 140 410 2 ATKW T15F A06.L| A06R| AO6T
£ 60 15875 A06.0.625T AUTA 1388 1844 750 140 460 2 AW TISF AOGL|AOGRIAGST
t=-
6,0 16,0 A06.0016 T AUUd 140 185 750 140 460 2 ATKW Ti5F A0B.L| AO6.R| AOGT
o
60 1905 A06.0.750 T .L\UTGI 1705 1905 1100 140 81,0 2 ATKW T15F A0G.L|A0G.R|AOBT
Ry
o 60 200 A06.0020 T ﬁl_;l_l!_l\l 180 200 900 140 610 4 ATKW Ti5F A0BLL|AO6.R| AOGT
- g 60 220 A06.0022T AUUR 200 220 1100 - 90,0 4 ATKW Ti5F A06.L|A06R|A0BT
=
5% 60 250 A06.0025T AUU 230 250 1100 - 90,0 4 ATKW T15F A0B.L| AO6.R| AOGT
= O F
% a 6,0 254 A06.1.000T AUU\ 234 254 1100 - 90,0 4 ATKW TA5F AO6.L|AO6.R|AOBT
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! Fortggsetzte Tabelle
Related Items can be found on the following page as well! ntinued Table
<
o I Bestellbeispiel // Order example: A06.0020 T
=
E Detail A | 1 Halter - 4 Kiihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply
(2]
offen // open offen // open zu// closed offen // open B offen // open  zu // closed n zu// closed  zu// closed
)
o
=

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.

SimturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUT9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUT0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUUC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUT6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUUN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUUF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUUJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUUV

ID: 1203 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung / Small Part Machining A
simturn AX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM E K

Klemmhalter, Innenbearbeitung, Rundschaft

x
<
S
=
=
@

Rundschaft mit innerer Kiihimittelzufuhr fir die GroBe AQ7. X
Vier Kihimittelzufuhrarten je nach Bedarf einstellbar. c
3
. . £
TOOlhOlder, |nterna| App“ca‘tlons’ ROU nd Shank Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) @
7,0 Nm
Round shank with through coolant for size A07. Four different Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
types of through coolant supply can be realized as required. MASTER (Seite/Page 153) &
= m Legende g
EFLE T ) e s =
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/1203
a
L1 T
£
LK ) ‘ Ls X 5,0 mm 2
0.1969¢ c
‘0
Q
4
£
) >
Wenn Dg6 = hk // If Dg6 = hk E
‘»
x
0]
=
© =
fﬂlhl é° - E
(2]
A...0020/ A...0022
A"'OO2:5 /A...1.000 Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen u"j
4 Spannflachen // 4 Flats Mainly designed for these surfaces c
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich :3:
Also possible depending on insert type e
‘®
I
8 & ] 3 [
. : ] 2 0
g5 [ £ Es S 8¢ =
£2 8¢ 85, £2 ik 2
g5 gt a2z 3 25 gf E
gD  @Dg6 2 82 h h 11 LK s §& £3 £§ £? )
3 S: <2 aH AH o:
mm mm mm mm mm mm mm
4 Fugissncn =B Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Continued Table Related Items can be found on the previous page as well! E
- C
70 15875 A07.0625T AlUT, 13,88 1894 750 140 460 2 ATKW TISF AO7L|AO7R|AOTT é
s
70 16,0 A07.0016 T AUUZ‘ 140 190 750 140 460 2 ATKW T15F AO7.L|AO7R|AOTT %
Fr=
70 1905 A07.0.750 T AUU\). 1705 210 1100 140 810 2 ATKW TA5F AO7.L|AO7R|AOTT
Fr=
70 200 A07.0020 T AUV 180 220 900 140 610 4 ATKW T15F AO7L|AO7R|AOTT
Py
70 22,0 A07.0022T AUUf. 200 22,0 1100 - 90,0 4 ATKW T15F AO7.L|AO7R|AOTT o
P
70 250 A07.0025T AUVA: 230 250 1100 - 90,0 4 ATKW TA5F AO7.L|AO7R|AOTT - %
-
70 254 A07.1.000T AUVK 234 254 1100 - 90,0 4 ATKW T15F AO7L|AO7R|AOTT § 5
ES
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! For%?etzte Tabelle »0
Related Items can be found on the following page as well! ntinued Table
| Bestellbeispiel // Order example: A07.0016 T <
o]
=
p=}
Detail A | 1 Halter - 4 Kiihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply €
‘®
offen // open offen // open [ zu//closed offen // open [ offen // open  zu / closed I zu//closed  zu // closed
Q .y
)
ko]
£
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.
simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUU1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUU4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUUY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUVD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUU7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUVA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUVK

ID: 1204 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung / Small Part Machining A
simturn AX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM E K

Klemmhalter, Innenbearbeitung, Rundschaft

x
<
=
=
£
@

X Rundschaft mit innerer Kiihimittelzufuhr fir die GroBe A08.
c Vier Kihimittelzufuhrarten je nach Bedarf einstellbar.
=]
£ . .
@ TOOlhOlder, |nterna| App“ca‘tlons’ ROU nd Shank Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
7,0 Nm
Round shank with through coolant for size A08. Four different Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
& types of through coolant supply can be realized as required. MASTER (Seite/Page 153)
=
5 = [ TW | L
=] egende
§ EIELE T ) e s
@ = -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
-Code www.simtek.info/cp/1204
E & = QR-Cod /cp/
o
I L1
£
= LK ) ‘ Ls X 5,0 mm
c 0.1969¢
‘B
o
V4
£
= l
E Wenn Dg6 = hk // If Dg6 = hk
‘»
x
(0]
=
3 ©
E fﬂlhl é° -
2]
A...0020/ A...0022
8 A"'OO2:5 /A...1.000 Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen
c 4 Spannflachen // 4 Flats Mainly designed for these surfaces
_§ Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
£ Also possible depending on insert type
‘®»
I
-] < _
& g £ 8
c 8 % £a g %g
. E® =
5 £2 g8 g% By g
g B 8t o5 8 25 o2
e gD  @Dg6 2 82 h h 11 LK s §& £3 £§ £?
3 =: <2 aH AH o:
mm mm mm mm mm mm mm
4 Fugissncn =B Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
é Continued Table Related Items can be found on the previous page as well!
= P
= 80 15875 A08.0.625T AUV 1388 1944 750 140 460 2 ATKW Ti5F A08|A0ST
£ 80 160 A08.0016 T AUVH 140 195 750 140 460 2 AW TS a8 acsT
===
80 1905 A08.0.750 T AUV'I', 1705 240 1100 140 810 2 ATKW TA5F A08|A08T
o
80 20,0 A08.0020 T AUV 180 250 900 140 61,0 4 ATKW T15F A08|A0ST
Y 80 220 A08.0022T hovF 200 220 1100 - 90 4 AW s o8| et
o)
s 80 250 A08.0025T AUVZ 230 250 1100 - 900 4 ATKW T15F 208 08T
P
5% 80 254 A08.1.000T AUVE 234 254 1100 - 90,0 4 ATKW Ti5F A08|Ao8T
€S
»0 Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! For%?etzte Tabelle
Related Items can be found on the following page as well! ntinued Table
< I Bestellbeispiel // Order example: A08.0016 T
(@)
=
E Detail A | 1 Halter - 4 Kiihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply
‘®»
offen // open offen // open zu// closed offen // open B offen // open  zu // closed n zu// closed  zu// closed
)
o
=

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.

SimturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUVP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUVW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUVT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUV2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A0YF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUVZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUV5

ID: 1205 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung / Small Part Machining A
simturn AX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM E K

Klemmhalter, Innenbearbeitung, Rundschaft

x
<
S
=
=
@

Rundschaft mit innerer Kiihimittelzufuhr fir die GroBe A10. X
Vier Kihimittelzufuhrarten je nach Bedarf einstellbar. c
3
. . £
TOOlhOlder, |nterna| App“ca‘tlons’ ROU nd Shank Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) @
7,0 Nm
Round shank with through coolant for size A10. Four different Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes g
types of through coolant supply can be realized as required. MASTER (Seite/Page 153) a
=
= [ TW | Legende 5
EIFAE ST oo s £
. -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/1205
(oY)
L1 T
£
LK ) ‘ Ls X 5,0 mm 2
0.1969* S
‘B
(qV]
X
£
) =]
Wenn Dgé = hk // If Dgé = hk €
‘»
x
(O]
=
g 5
fﬂlhl ] - £
(2]
A...0020/ A...0022
A"'OO2:5 /A...1.000 Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen u"j
4 Spannflachen // 4 Flats Mainly designed for these surfaces c
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich :3:
Also possible depending on insert type g
(%]
I
8 & ] 3 [
~ £ES c
£2 g8 g% By g S
g5 gt - 25 92 E
gD  @Dg6 2 82 h h 11 LK s §& £3 £§ £? )
<& =: <z AR AR o
mm mm mm mm mm mm mm
4 Fugissncn =B Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Continued Table Related Items can be found on the previous page as well! E
LA £
100 19,05 A10.0.750 T AUV 1705 240 1100 140 81,0 2 ATKW T15F A10.L|A0R|ALOT E
-
100 200 A10.0020T |5UWE.e 180 250 900 140 61,0 4 ATKW TA5F A10.|A10.R|A10T %
100 220 A10.0022T ho74 2094 250 1100 140 900 4 ATKW T15F A10L|A10R|AL0T
100 250 A10.0025T Auwd 230 250 1100 - 90,0 4 ATKW TA5F A10L|A10.R|AL0T
-
100 254 A10.1.000T AUWH 234 254 1100 - 900 4  Aww s moUaoRjaor | )
©
| Bestellbeispiel // Order example: A10.0020 T £ 0
23
£8
Detail A | 1 Halter - 4 Kiihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply @
offen // open offen // open zu// closed  offen // open offen // open  zu // closed zu//closed  zu // closed
| S
=
=
£
(%]
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. 5
©
=

SimturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUV8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUWB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A074
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUWE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUWH

ID: 1197 | Edition R25DE

inteil i ini A
St A & Tagorvrosug / Toohodor s lm
Klemmbhalter, Innenbearbeitung,
Rundschaft, ,ME"

x
<<
=
=
1=
@

x Rundschaft aus Hartmetall, besonders geeignet zur Erhéhung
£ der mle_ICh.en Auskragung mit unserem Innovatlven__ME_ Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
»E Spannprinzip. Das ME-Spannsystem bietet kraftschlissiges 10.0Nm-15.0N
@ Spannen und dadurch optimale Prézision und Stabilitat. S e
Max. Kiihimitteldruck // max. coolant pressure
. . 10 bar
TOOl hO | d e r, | ﬂtern al Ap pl ICatl ons y Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
< 1 n
& Round S hank ., ME MASTER (Seite/Page 153)
:é . . . m ‘ Legende 155
€ Carbide round shank, suitable for extending the overall tool reach [:I'_] Legend
@ equipped with our innovative ME-clamping system. The ME-system Scan Oder besuchen Sie / Or Visit
provides form-fit clamping along with higher precision and stability. = QR Code  www.simtek.info/cp/1197
N
E EI [m]
= Entdecken Sie unsere
E - simturn AX Halter ,ME".
‘S L1 =1 Discover our simturn AX
toolholder ,ME".
Ls 5,0 mm E
0.1969* "
Q
N4
C b=l
s g2k ]
£
[}
=
(0]
£
=]
E ©
o—=c [ [ I | IRt
L Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen
c Mainly designed for these surfaces
= Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich
E Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.0012.10.42.ME HM R Also possible depending on insert type
[}
I
3
& g 5 g
T} - 2 = (] g
£ £ 0% % § .§§
2 £8 B = E — § 3
E 55 8t 55 3 g
@ oD @Dg6 oD1 =t G L1 LK Ls £e == 52
28 Sz oA 32 o:
mm mm mm mm mm mm
== r==) R AO4.R|AO4CR
4,0 12,0 100 A04.0012.10.42.MEHMR/L r AZER | AZE 103,0 45,0 485 A26C A26F
< Do T Des L A04.L|AO4CL
[
% Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
*é‘ Related Items can be found on the following page as well!
»
| Bestellbeispiel // Order example: A04.0012.10.42.ME HM R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)
(0]
o
&
co
30
EZ Eine Umschlusselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
» 0 A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
<
(@]
=
=
£
[}
x
(]
ke
£

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZEE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZED

ID: 1196 | Edition R25DE

inteil i ini A
Simiu AX > Tiagerwerkzeg.| Tooholder s lm
Klemmbhalter, Innenbearbeitung,
Rundschaft, ,ME"

Rundschaft aus Hartmetall, besonders geeignet zur Erhéhung der
moglichen Auskragung mit unserem innovativen ME-Spannprinzip.
Das ME-Spannsystem bietet kraftschlissiges Spannen und dadurch

optimale Prézision und Stabilitat. Vier Kihimittelzufuhrarten je nach Anzugsmoment (Schraube) / Tightening torque (screw)

Bedarf einstellbar. 10,0 Nm - 15,0 Nm
Max. Kiihimitteldruck // max. coolant pressure

H ; 10 bar
TOOl hO|der' | nternalﬂ Appl |Cat| Ons ! Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Round Shank " ME MASTER (Seite/Page 153)
Carbide round shank, suitable for extending the overall tool reach equipped ORAOE [
with our innovative ME-clamping system. The ME-system provides | HM | m ) Legend 15
force-fitted clamping along with higher precision and stability. Four = -1 Scan Oder besuchen Sie / Or Visit
different types of through coolant supply can be realized as required. [w] ke OR-Code  www.simtek.info/cp/1196

E E Entdecken Sie unsere

- simturn AX Halter ,ME".
=21 Discover our simturn AX
= toolholder ,ME".
Ls 5,0 mm E -
0.1969“
a
2 )
Detail A
g
o0
EE ) 3
S)
Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen
Mainly designed for these surfaces
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.0012.12.42 ME HM T Also possible depending on insert type
I
g 5 g
2 2 (3]
B < 8= B8
£y 0§ ER 8t
E2 38 =3 - 85
SE Q3 BT g
52 25 3% g £t
@D @Dg6 @Dl == o2 L1 Ls EE 3 52
3 S: &5 32 o
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!
VY ¢D=4,0mm
40 120 12,0 A04.0012.12.42.MEHMT ;QYGQ 103,0 430 A26D A26G A04.L|AO4.R|AO4C.L
4,0 127 127 A04.0.500.12.42.MEHM T 60_9_I:J| 103,0 43,0 A26D A26G A04C.R|A04T
V @D =5,0mm
50 120 120  A05.0012.12.42.MEHMT AY7R 108,0 430 A26D A26G A05.L[A05.R|AOST
-
50 127 127 A05.0.500.12.42.MEHM T AB9 _F: 108,0 43,0 A26D A26G AO5.L|AO5.R|AOST

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

| Bestellbeispiel // Order example: A05.0012.12.42.ME HM T

Detail A | 1 Halter - 4 Kuihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply

n offen // open offen // open E zu// closed offen // open E offen // open  zu // closed zu//closed  zu// closed
'ﬁ .

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

simturn

simturn OA

Index

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX

Decolletage



http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AY69
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A09E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AY7E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A09F

ID: 1218 | Edition R25DE
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St A & Tagorvrosug / Toohodor s lm
Klemmhalter, Innenbearbeitung,
Rundschaft, ,ME"

Rundschaft aus Hartmetall, besonders geeignet zur Erhdhung der

x
<<
=
=
1=
@

o maoglichen Auskragung mit unserem innovativen ME-Spannprinzip. Das
£ ME-Spannsystem bietet kraftschllissiges Spannen und dadurch optimale Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
E Prézision und Stabilitat. Vier Kihimittelzufuhrarten je nach Bedarf einstellbar. 19,0 Nm- 15,0 Nm
? Max. Kiihimitteldruck // max. coolant pressure
Toolholder, Internal Applications, 10bar
1 Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
= Round Shank ” ME MASTER (Seite/Page 153)
g Cgrbide round shank, suitablg for extending the overall tool rea_lch equipped ORAOE o lesende oo
€ with our innovative ME-clamping system. The ME-system provides force- | HM | Legend
@ fitted clamping along with higher precision and stability. Four different -1 Scan Oder besuchen Sie / Or Visit
types of through coolant supply can be realized as required. ke OR-Code  www.simtek.info/cp/1218
N
& .
= E E Entdecken Sie unsere
E L1 - simturn AX Halter ,ME".
‘B =21 Discover our simturn AX
Ls 5.0 mm toolholder ,ME".
_I L 0.1969" E .
g By I e
c @
:‘E Detail A
[}

simturn GX
@Dg6

$ Hauptsachlich geeignet fiir diese Flachen
c Mainly designed for these surfaces
2 Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
E Abbildung zeigt / Drawing shows: A07.0016.14.50.ME HM T Also possible depending on insert type
[}
I
£ E 5 0% % § .§§
2 £2 2 £ 8:
E g5 g 55 3 g
@ @D @Dg6 @Dl == o2 L1 Ls EE - 52
3 S: &5 32 o
mm mm mm mm mm
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
E Related Items can be found on the previous page as well!
C
5 V @D =6,0mm
E 60 16,0 140  A06.0016.14.50.MEHMT AZEa 1080 450 A26E A26H AOGL|A0G R|AOGT
@ ¥ 6D=7,0mm
70 16,0 14,0 A07.0016.14.50.ME HM T AZEW 108,0 45,0 A26E A26H AO7L|AOTR|AOTT
S | Bestellbeispiel // Order example: A06.0016.14.50.ME HM T
@
€8
é § Detail A | 1 Halter - 4 Kiihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply
w0
n offen // open offen // open E zu// closed offen // open E offen // open  zu // closed n zu // closed  zu// closed
<
O
=
=
£
[}
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
(]
°
£

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZE6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZEW
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Rundschaft aus Stahl, mit unserem innovativen ME-Spannprinzip.

x
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®

L . . x
Das ME-Spannprinzip bietet kraftschlissiges Spannen und dadurch _— 2
optimale Prazision und Stabilitét. Vier Kiihmittelzufuhrarten je nach Bedarf ~ Anzugsmoment (Sehraube) /Tightening torque (screv) 5
einstellbar. 15,0 Nm - 25,0 Nm §,
Max. Kiihimitteldruck // max. coolant pressure
H ; 10 bar
Toolholder, Internal Applications, —
« Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Round Shank " ME MASTER (Seite/Page 153), T02 (Seite/Page 154) A
1 I i 1 i =
Steel round shank, equipped with our innovative ME-clamping w4 =] =2 o lesende oo g
system. The ME-clamping system provides force-fitted clamping - 4 ST | Legend E
along with higher precision and stability. Four different types T . Scan Oder besuchen Sie // O Visit 2
of through coolant supply can be realized as required. [w] ¢ ko) OR-Code  www.simtek.infolcp/1164
Q
[=] & [m] £
Entdecken Sie unsere %
- simturn AX Halter ,ME". *é'
L1 =21 Discover our simturn AX D
toolholder ,ME".
Ls ) 5,0 mm @D E
0.1969" "
o
- X
s £
1 =
£
Detail A n
x
0]
=
[ 2
% £
[=) - (%]
S
A...0020/ A...0022 - : - R ™
A...0025 / A...1.000 Hauptséachlich geeignet fir diese Flachen L
4 Spannflachen // 4 Flats Mainly designed for these surfaces c
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich =
Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.0016.ME ST T Also possible depending on insert type E
7]
I
- g fi] 5
£y £ £8 £3 8t =
3 (] = S =
£€ 23 g% e 8 2
SE ¥ @5 BB 3
CE] St =2 Ss cE €
@D @Dg6 =< 0 oD1 L1 Ls SE £E 52 @
tc ; B =] Plpi] 3
<o B <z (o x] (S5
mm mm mm mm mm
40 120 A04.0012.MESTT ;5Y7 \ 145 700 420 2 AYVS
40 127 A04.0.500.MESTT AOYI—I 145 70,0 42,0 2 AYV8 E
-
40 15,875 A04.0.625.MESTT AZN2 14,5 75,0 470 2 AYV8 c
4,0 16,0 A04.0016.MESTT EY7§ 14,5 75,0 47,0 2 AYV8 é
-
40 19,05 A04.0.750.MESTT AZNH 14,5 1100 78,0 2 AYV8 AO4.L| A04.R|AO4CL Iz
4,0 20,0 A04.0020.MESTT .rAY7(‘: 14,5 90,0 58,0 4 AYvs AO4CR|A04T
4,0 22,0 A04.0022.MESTT RZ J ZI: 14,5 110,0 80,0 4 AYV8
4,0 23,0 A04.0023.MESTT EZ J 2: 145 110,0 80,0 2 AYV8 %
R
4,0 25,0 A04.0025.MESTT AY7DI 14,5 110,0 80,0 4 AYV8 co
P =
40 254 A04.1.000.MESTT AGYY, 14,5 1100 80,0 4 AYV8 2 §
B0
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! ?
Related Items can be found on the following page as well!
| Bestellbeispiel // Order example: A04.0016.ME ST T S
=
2
Detail A | 1 Halter - 4 Kuihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply %
offen // open offen // open [ zu//closed offen // open E offen // open  zu// closed zu//closed  zu// closed
.
@ x
[}
°
£
Eine Umschlusselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766. 57
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AY7A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A0YH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZN2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AY7B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZNH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AY7C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZJ1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZJ2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AY7D
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A0YY
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Rundschaft aus Stahl, mit unserem innovativen ME-

x
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8 Spannprinzip. Das ME-Spannsystem bietet kraftschlissiges
£ Spannen und dadurch optimale Prazision und Stabilitat. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
E Vier Kiihimittelzufuhrarten je nach Bedarf einstellbar. 15,0 Nm - 25,0 Nm
[}
Max. Kiihimitteldruck // max. coolant pressure
Toolholder, Internal Applications, 10bar
113 Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
x Round Shank, ,ME MASTER (Seite/Page 153), T02 (Seite/Page 154)
c 1 T H 1 1 - -
5 Steel round shank, equipped with our innovative ME-clamping [w]rl (=] o ook o
€ system. The ME-system provides force-fitted clamping along - | ST | Legend
@ with higher precision and stability. Four different types of . Scan Oder besuchen Sie // O Visit
through coolant supply can be realized as required. (OfF ] QR-Code  www.simtek.info/cp/1166
N
- Ofd 0l
% Entdecken Sie unsere
E - simturn AX Halter,,ME".
‘S L1 =1 Discover our simturn AX
toolholder,,ME".
Ls ) 5,0 mm 2D E
0.1969* "
o
e o
S 8
= 1
=
*n Detail A
x
(O]
=
2
E g
? g
™ A...0020/ A...0022 . : - -
Ll A...0025 / A...1.000 Hauptséachlich geeignet fir diese Flachen
c 4 Spannflachen // 4 Flats Mainly designed for these surfaces
2 Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
E Abbildung zeigt / Drawing shows: A05.0016.ME ST T Also possible depending on insert type
[}
I
= g 2 E 0¥
w = e i ] ©3
£ £ 5 o % g é % g 8§
3 2 S8 8% =] S
= SE Q% &e T g
5 5z 285 =3 £ £5
@ @D @Dg6 =< CH oD1 L1 Ls SE cE 52
tc ; B =] Plpi] 3
<o B <z (o x] (S5
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 -
5 50 120 A05.0012.ME STT AY7R 145 70,0 410 2 AYVS A05.L|A05.R|A0ST
£ 50 127 A05.0.500.ME STT Aov3 145 70,0 410 2 AYVS A05.L|A0SR|A0ST
-
50 15875 A05.0.625.ME STT AZN3 145 750 460 2 AYVS A05.L[A05.R|A0ST
50 16,0 A05.0016.MESTT £Y7G' 14,5 75,0 46,0 2 AYV8 A05.L|AO5.R|AOST
o 50 19,05 A05.0.750.MESTT KZN]: 14,5 110,0 78,0 2 AYVS AO5.L|AO5.R|AOST
e
- % 5,0 20,0 A05.0020.MESTT AY7I-‘ 14,5 90,0 58,0 4 AYVS A05.L|A05.R|AOST
59 50 22,0 A05.0022.MESTT EZ 33 14,5 110,0 79,0 4 AYVS A05.L|A05.R|AOST
€ 0 e
% a 5,0 23,0 A05.0023.MESTT AZJZ\l 14,5 110,0 79,0 2 AYV8 A05.L|A05.R|AOST
o
5,0 25,0 A05.0025.MESTT h73 145 1100 79,0 4 AYVS8 AO5L|AOS.R|AOST
50 254 A05.1.000.MESTT ee_Y_z 145 110,0 79,0 4 AYV8 A05.L|A05.R|AOST
< Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
(@] Related Items can be found on the following page as well!
£ | Bestellbeispiel // Order example: A05.0016.ME ST T
E
@ Detail A | 1 Halter - 4 Kiihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply
offen // open offen // open E zu // closed offen // open E offen // open  zu // closed n zu// closed  zu// closed
i —
o) @ @ -
(]
ko) ‘
£

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.

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AY7F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A0YJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZN3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AY7G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZNJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AY7H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZJ3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZJ4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AY7J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A0YZ
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Kleinteilebearbeitung / Small Part Machining
simturn AX > Tragerwerkzeug // Toolholder

Klemmhalter, Innenbearbeitung,
Rundschaft, ,ME"

Rundschaft aus Stahl, mit unserem innovativen ME-Spannprinzip.
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Das ME-Spannsystem bietet kraftschllissiges Spannen und dadurch 8
optimale Prazision und Stabilitat. Vier Kihimittelzufuhrarten je nach Bedarf ~ Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) =
einstellbar. 15,0 Nm - 25,0 Nm £
(2]
Max. Kiihimitteldruck // max. coolant pressure
Toolholder, Internal Applications, 10bar
113 Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Round Shank, ,ME MASTER (Seite/Page 153), T02 (Seite/Page 154) x
. . . . . R -
Steel round shank, equipped with our innovative ME-clamping system.. [w] 2 o ook o 5
The ME-system provides force-fitted clamping along with higher precision | ST | Legend €
and stability. Four different types of through coolant supply can be realized Scan Oder besuchen Sie // Or Visit ?
asre quir ed. QR-Code  www.simtek.info/cp/1195
A
Ofd 0l =
Entdecken Sie unsere %
- simturn AX Halter,ME". *é'
L1 =1 Discover our simturn AX G
toolholder,,ME".
Ls 5,0 mm @D E
0.1969" "
(qV]
- X
s £
2
£
Detail A n
>
(O]
=
=
% £
[=) - (%]
IS
A..0020/A...0022 Hauptséchlich geeignet fiir diese Fléchen if
A...0025/A...1.000 Mainly designed for these surfaces S
4 Spannflachen // 4 Flats Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich =
Abbildung zeigt / Drawing shows: A06.0016.ME ST T Also possible depending on insert type E
w
I
~ g g 5 -]
2 £ €8 23 8¢ =
= [ ] S & = S =
€S 83 85 =X § & 2
2E 82 &5 =T 3
CE] St =3 Ss cE IE
@D @Dg6 =< 03 oD1 L1 Ls SE £E 52 @
tc ; 2 == Pl o 3
<o H <Z n v =
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
6,0 120 A06.0012.MESTT azJs 16,5 700 375 2 AYXS A06.L|A06RA06T 5
60 127 A06.0.500.ME STT AOVK, 16,5 700 375 2 AYXS A0B.L|AOGR|AOBT E
===
60 15,875 A06.0.625.ME STT AZN4 16,5 75,0 125 2 AYXS A06.L|A06R|A06T
Faa
6,0 16,0 A06.0016.MESTT AY7W| 16,5 75,0 425 2 AYXS A0G.L|A06.R|AOET
L
6,0 19,05 A06.0.750.MESTT AZNK, 16,5 110,0 775 2 AYXS A0GL|A0GR|A0GT o
)
6,0 20,0 A06.0020.MESTT AY7N 16,5 90,0 57,5 4 AYXS AO6.L|A06.R|AOST - %
= Qo
6,0 22,0 A06.0022.MESTT AZJd 16,5 110,0 775 4 AYXS AO6.L|A06.R|AOST 53
e z 0
6,0 23,0 A06.0023.MESTT AZJ7: 16,5 110,0 775 2 AYXS A0B.L|A0B.R|AOBT g 8
o
60 250 A06.0025.MESTT 7R 165 1100 775 4 AYXS AOGL|A0G R|ADGT
6,0 254 A06.1.000.MESTT QQ_Z_J: 16,5 110,0 775 4 AYXS A06.L|A0B.R|AOBT
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! <
Related Items can be found on the following page as well! o
| Bestellbeispiel // Order example: A06.0016.ME ST T £
Detail A | 1 Halter - 4 Kiihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply %
offen // open  offen // open E zu// closed offen // open E offen // open  zu // closed n zu// closed  zu// closed
x
()
©
£

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.

SimturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZJ5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A0YK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZN4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AY7M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZNK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AY7N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZJ6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZJ7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AY7P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A0ZJ

ID: 1168 | Edition R25DE

inteil i ini A
St A & Tagorvrosug / Toohodor s lm
Klemmhalter, Innenbearbeitung,
Rundschaft, ,ME"

Rundschaft aus Stahl, mit unserem innovativen ME-
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8 Spannprinzip. Das ME-Spannsystem bietet kraftschlissiges
£ Spannen und dadurch optimale Prazision und Stabilitat. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
E Vier Kihimittelzufuhrarten je nach Bedarf einstellbar. 15,0 Nm - 25,0 Nm
[}
Max. Kiihimitteldruck // max. coolant pressure
Toolholder, Internal Applications, 10bar
113 Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
x Round Shank, ,ME MASTER (Seite/Page 153), T02 (Seite/Page 154)
£ Steel round shank, equipped with our innovative ME-clamping [ [w] Legende
E system. The ME-system provides force-fitted clamping along | ST | m é Legend 15
[}

with higher precision and stability. Four different types of
through coolant supply can be realized as required.

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/1168

E Entdecken Sie unsere

simturn H2

- simturn AX Halter ,ME".
L1 . .
=21 Discover our simturn AX
toolholder ,ME".
5,0 mm @D E
0.1969° "
o
X -
S 8
2
=
[}
x
[0)
=
2
E o
[} a —
IS}
™ A...0020 / A...0022 I ) - .
Ll A...0025 / A...1.000 Hauptséachlich geeignet fir diese Flachen
c 4 Sp-ala‘nnflécher;“//-ll Flats Mainly designed for these surfaces
2 Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
g Abbildung zeigt / Drawing shows: A07.0016.ME ST T Also possible depending on insert type
(%]
I
[aY] § E’ 5 Py
m . ] 3 5E g
= 8 s g2 £z B
= = 3 == ER S
= £4 L E g5 =4 85
2E 82 3 s TS 3
E £35 SE =8 S8 =
@ @D @Dg6 £t CH oD1 L1 Ls SE €< 52
=& Sz 22 &5 o:
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 -
5 70 15,875 A07.0.625.MESTT AZNS 16,5 75,0 425 B AYXS AO7L|AO7R|AOTT
£ 70 16,0 A07.0016.MESTT EY7_§ 16,5 75,0 425 2 AYXS AO7L|A07R|AOTT
70 19,05 A07.0.750.MESTT AZNM 16,5 1100 775 2 AYXS AO7L|A07R|AOTT
70 20,0 A07.0020.MESTT £Y7S' 16,5 90,0 575 4 AYXS AO7L|AO7R|AOTT
Eal
Y 70 220 A07.0022.MESTT AZNg 16,5 110,0 78,0 4 AYXS AO7L|AOTR|AOTT
8 70 230 A07.0023.ME STT holn 165 110,0 780 2 AYXS 207 |AOTR| AT
@ ==
55 70 25,0 A07.0025.MESTT AY7T 165 1100 780 4 AYXS AO7L|AO7R|AOTT
= 0O e
ES 70 254 A07.1.000.MESTT he1a 165 1100 780 4 AVXS A07L|A07R|OTT
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
<
o I Bestellbeispiel // Order example: A07.0016.ME ST T
=
E Detail A | 1 Halter - 4 Kiihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply
(7]
offen // open  offen // open E zu// closed offen // open E offen // open  zu // closed n zu// closed  zu// closed
x
o)
°
=

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.

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZN5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AY7Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZNM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AY7S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZM0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A011
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AY7T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A010
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Rundschaft aus Stahl, mit unserem innovativen ME-

x
<
S
=
=
7]

Spannprinzip. Das ME-Spannsystem bietet kraftschlissiges 8
Spannen und dadurch optimale Prazision und Stabilitat. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) =
Vier Kihimittelzufuhrarten je nach Bedarf einstellbar. 15,0 Nm - 25,0 Nm E
(2]
Max. Kiihimitteldruck // max. coolant pressure
Toolholder, Internal Applications, 10bar
113 Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Round Shank, ,ME MASTER (Seite/Page 153), T02 (Seite/Page 154) x
i i i i i - 0 =
Steel round shank, equipped with our innovative ME-clamping [=] it [w] TR 6 [eende 455 2
system. The ME-system provides force-fitted clamping along | ST | Legend €
with higher precision and stability. Four different types of . Scan Oder besuchen Sie // Or Visit 2
through coolant supply can be realized as required. (O~ ] QR-Code  www.simtek.info/cp/1194
a
[=] & [m] £
Entdecken Sie unsere g
L1 - simturn AX Halter,,ME". *é'
Ls 50 oD =1 Discover our simturn AX G
,0 mm "
0.1969" E toolholder,ME".
a
s g
£
=)
Detail A ‘g
(7]
x
0]
\ =
© 2
a — IS
S 7
A...0020/
A...002§ /A...1.000 Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen L|°3
4 Spannflachen // 4 Flats Mainly designed for these surfaces c
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich =
Abbildung zeigt / Drawing shows: A08.0016.ME ST T Also possible depending on insert type E
(%]
I
. z © o}
& £ £8 £ 8¢ c
3 (] = 325 g =
£€ 23 g% e 8 2
S E Q1 [ BB g
CE] St =2 Ss cE €
@D @Dg6 =< 03 oD1 L1 Ls SE £E 52 @
tc 2 == Pl 3
<o E <z (o x] (S5
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
80 15,875 A08.0.625.MESTT AB12 19,0 750 420 2 AZ4E A08|AoST 5
——
8,0 16,0 A08.0016.MESTT Y67 19,0 75,0 42,0 2 AZAE A08|A08T %
80 19,05 A08.0.750.MESTT Ael?:: 19,0 110,0 75,0 2 AZAE A08|A0ST
e
8,0 20,0 A08.0020.MESTT AY7L| 19,0 90,0 55,0 4 AZ4E A08|A0ST
-
8,0 25,0 A08.0025.MESTT AY7\2 19,0 110,0 75,0 4 AZAE A08|A08T 8‘)
-
80 254 A08.1.000.MESTT AB14 190 1100 75,0 4 AZ4E A08|AosT _8
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! *E 8
Related Items can be found on the following page as well! 5 8
| Bestellbeispiel // Order example: A08.0016.ME ST T
3
Detail A | 1 Halter - 4 Kiihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply c
=
offen // open  offen // open zu// closed offen // open [ offen // open  zu // closed I zu//closed  zu// closed %
x
)
ko]
£

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.

SimturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A012
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AY67
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A013
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AY7U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AY7V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A014

ID: 1193 | Edition R25DE

inteil i ini A
e et SiNIEK
Klemmhalter, Innenbearbeitung,

Rundschaft, ,ME"

Rundschaft aus Stahl, mit unserem innovativen ME-

x
<
=
=
£
@

8 Spannprinzip. Das ME-Spannsystem bietet kraftschlissiges
£ Spannen und dadurch optimale Prazision und Stabilitat. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
E Vier Kihimittelzufuhrarten je nach Bedarf einstellbar. 15,0 Nm - 25,0 Nm
2]
Max. Kiihimitteldruck // max. coolant pressure
Toolholder, Internal Applications, 10bar
113 Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
x Round Shank, ,ME MASTER (Seite/Page 153), T02 (Seite/Page 154)
= . . . . .
5 Steel round shank, equipped with our innovative ME-clamping ORAOE o lssende oo
€ system. The ME-system provides force-fitted clamping along | ST | Legend
@ with higher precision and stability. Four different types of o -1 . Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
through coolant supply can be realized as required. [m] e b QR-Code  wwwsimtekinfolcp/1193
[aV)
£ [=] & [m]
g Entdecken Sie unsere
= - simturn AX Halter ,ME".
£ L1 . !
‘B =21 Discover our simturn AX
Ls 5.0 mm @D toolholder ,ME".
0.1969¢ E .
3
¢ a
S
=
IE Detail A
2]
>
(0]
£
£ %
E g
A...0020/ A...0022
o) A...0025/ A...1.000 - : - -
L 2 Hauptsachlich geeignet fiir diese Flachen
c 4 Spannflachen // 4 Flats Mainly designed for these surfaces
2 Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
g Abbildung zeigt / Drawing shows: A10.0020.ME ST T Also possible depending on insert type
(2]
I
e : 2 : of
5 < Lo 3 L
£ g5 0§ E§ £3 8%
= £2 F g% e 85
£ SE Q3 o s i 3
£ T2 a5 =8 g3 g7
@ @D @Dg6 =< 03 oD1 L1 Ls SE £E 52
tc ; B =] Plpi] 3
<o B <z (o x] (S5
mm mm mm mm mm
< Fugissncn =B Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
é Continued Table Related Items can be found on the previous page as well!
c -
5 10,0 19,05 A10.0.750.MESTT AZUR 190 110,0 750 2 AZ4E A10L|A0R|At0T
= 100 200 A10.0020.MESTT AV 190 900 550 4 AZ4E ASOL|ASOR[ALOT
-
10,0 22,0 A10.0022.MESTT A667: 19,0 110,0 75,0 4 AZ4E A10L|A10.R|AL0T
e
100 25,0 A10.0025.MESTT AY 7% 19,0 1100 750 4 AZ4E At0L|A1OR|At0T
o 100 254 A10.1.000.MESTT 50_1 3 190 1100 75,0 4 AZ4E A10L|ATOR|ALOT
©
% %’ | Bestellbeispiel // Order example: A10.0020.ME ST T
@ Detail A | 1 Halter - 4 Kiihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply
offen // open offen // open zu // closed offen // open E offen // open  zu // closed n zu//closed  zu// closed
o) —
=
=
£
(2]
Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
5 A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
©
=

SimturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZUE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AY7W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A667
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AY7X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A015

ID: 1469 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM E K

Klemmhalter, Innenbearbeitung, Rundschaft

x
<
S
=
=
@

x
Rundschaft aus Stahl. Dank ME-Spannsystem fur A Sohraube) [ Tiahtent 2
. . . . o t t t =
kraftschliissiges Spannen ist der innenliegende Schneideinsatz AR M e SR ety 5
stabil und prézise stufenlos in der Lange verstellbar. 15,0 Nm - 25,0 Nm £
Max. Kiihimitteldruck // max. coolant pressure
H : 10 bar
TOOl hO|der' | nternal Appllcatl Ons’ Rou nd S han k Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
. MASTER (Seite/Page 153), T02 (Seite/Page 154) A
Steel round shank. Thanks to the ME-clamping system for c
y . . . . . s E"-' E m Legende S
force-fitted clamping, the internal cutting insert can be infinitely 7| 'y Legend 199 E
and precisely adjusted in length with great stability. - Scan Oder besuchen Sie f Or Visi @
E QR-Code  www.simtek.info/cp/1469
- (aY}
[=] i [m] E
Entdecken Sie unsere £
- simturn AX Halter ,ME". E
=2 Discover our simturn AX =
E toolholder ,ME".
L1
o
LS 5,0 mm 2D i
0.1969" 5
£
g 5
>
0]
S
=
£
(2]
©
0
[=)
(S}
(o2}
i
=
=
£
(%]
I
% = Ly 8V}
S E] o3 —~
5 2 5= 28 T}
g . ok £9 8% £
E3 g2 =3 85 =
3E -3 BB 3 g
53 25 o £5 5
@D @Dg6 £t CF oD1 L1 Ls c< 52 @
<& S: &5 o
mm mm mm mm mm
40 200 A04.A.0020.ME ST BEAC 145 880 55,0 AVV8 AO4.A =
>
| Bestellbeispiel // Order example: A04.A.0020.ME ST UE
5
| Bitte beachten Sie, dass diese Werkzeuge ausschlieBlich mit Schneideinsitzen mit Connectcode A04.A verwendet werden kénnen. €
|| Please note, that these tools can be used with inserts with Connectcode A04.A only. «
Detail A | 1 Halter - 4 Kuihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply
(0]
()]
offen // open offen // open [ zu//closed offen // open [ offen // open  zu // closed I zu//closed  zu // closed - %
—_— 55
£S
. » 0
<
o
=
p=}
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. D
x
()
©
£

SimturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BEAG

ID: 1199 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM E K

Klemmbhalter, Innenbearbeitung

x
<
=
=
£
)

SIMTEK Tragerwerkzeug mit Polygonschaft aus Stahl nach ISO 26623

= mit unserem innovativen ME-Spannprinzip. Das ME-Spannprinzip
£ bietet kraftschlissiges Spannen und dadurch optimale Prazision und Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
E Stabilitat. Vier Kihimittelzufuhrarten je nach Bedarf einstellbar. 15,0 Nm - 25,0 Nm
. . Max. Kiihimitteldruck // max. coolant pressure
Toolholder, Internal Applications 10 bar
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
§ SIMTEK toolholder with polygon shank according to ISO 26623 with MASTER (Seite/Page 153), T02 (Seite/Page 154)
5 our innovative ME-clamping-system. The ME-system provides force-  [w] TR m 6 et s
= fitted clamping along with higher precision and stability. Four different ST Legend
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

types of through coolant supply can be realized as required. . QR-Code  www.simtek infolop/1199

E Entdecken Sie unsere
- simturn AX Halter ,ME".
=21 Discover our simturn AX

E toolholder ,ME".

simturn H2

o
g -
£
=)
€ Detail A
= —
x
(0]
=
2
E B
2 a
1S}
$ Hauptséchlich geeignet fur diese Flachen
c Mainly designed for these surfaces
:é Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
§ Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.00C4.05.ME T Also possible depending on insert type
(%]
I
2
& g9 g 5 g
L %'ﬁ . g 5 g S8
< 5% g, of £3 gt
2 53 £d 3 =4 3:
E £e 25 8 55 2:
° 25 oD EE o oD1 ac L1 LK EE 51
g8 z8 Sz & o
mm mm mm mm mm
V @D =4,0mm
» c3 40 A04.00C3.00.MET A2pP7 145 40,0 670 30,0 AYV8 A04L|A04R]A04CL
el
= ca 40 A04.00C4.00.MET AZFD) 15,0 400 470 220 AYV8 AO4CR|A04T
2 ¥ ¢D=5,0mm
R
% c3 50 A05.00C3.00.MET AZGd 145 40,0 67,0 30,0 AYVS A05.L|A05.R|AOST
-
c4 50 A05.00C4.00.ME T AzZuW 150 400 470 235 AYV8 A5 A0S R|A0ST
V 0D =6,0mm
© c3 6,0 A06.00C3.00.MET ALQY, 16,5 40,0 670 30,0 AYXS A05L|A06R|A06T
-
g ca 6,0 A06.00C4.00.MET A45E 16,5 400 470 300 AYXS A0G.L|A0GR|A06T
%%’ ¥ @D=8,0mm .
3 c4 8,0 A08.00C4.00.MET h623 190 400 470 30,0 AZAE A08|A0sT
‘0O -
| Bestellbeispiel // Order example: A04.00C4.00.ME T
é Detail A | 1 Halter - 4 Kiihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply
=
=i
£ offen // open offen // open zu// closed offen // open E offen // open  zu // closed n zu// closed  zu// closed
‘»
x
o)
°
=

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.

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2PJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZFD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2G0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZUW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1QY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A45B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A623

ID: 1224 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung / Small Part Machining
simturn AX > Tragerwerkzeug // Toolholder

SIMIEK

Klemmhalter, Innenbearbeitung, VDI, ,ME"

Klemmbhalter VDI-Aufnahme, mit unserem innovativen ME-

x
<<
=
=
=
®

x
L . . o
Spannprinzip. Das ME—Spa'lnnsyste_m'pletet kraftschlll.J§S|ges Anzugsmoment (Schraube) / Tightening torque (scrow) c
Spannen und dadurch optimale Prazision und Stabilitat. é
Vier Kilhimittelzufuhrarten je nach Bedarf einstellbar. 15,0Nm - 25,0 Nm ®
Max. Kiihimitteldruck // max. coolant pressure
. . 10 bar
{3
TOOl h0|der| | nternal Appllcatl Onsa VD | [T} M E Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
MASTER (Seite/Page 153), T02 (Seite/Page 154) A
Toolhc_’lder with VDI-Fixation, equipped .Wlth our |nnovat|ve ME— ORAOE " Legende e 5
clamping system. The ME-system provides force-fitted clamping [ ST | Legend E
along with higher precision and stability. Four different types Scan Oder besuchen Sie // Or Visit ?
of through coolant supply can be realized as required. [w] QR-Code  www.simtek.info/cp/1224
A
T
g ORsAL) s
Entdecken Sie unsere =
- simturn AX Halter ,ME". %
=21 Discover our simturn AX
E toolholder ,ME".
- (qV]
X
Detail A g
E
(7]
x
(O]
=
T lo 2
- = E
8| ) @
Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen ™
Mainly designed for these surfaces L
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich =
Also possible depending on insert type E
—— ‘B
3
52 2 &
o~ 5= 8
£ 5 o £ i} 2 ég T}
€9 LIt =2 S =
EE gz TE 83 £
g2 -1 S8 €= 2
oD @Dh6 =€ CF; oD1 L1 LK £ 532 E
28 3 38 3z &
mm mm mm mm mm
¥ @Dh6=16,0 mm
40 16,0 A04\VD16.MET AZV2 145 M5 30,0 AYV8 A04.L|A04R|A04CL|A04CR|A0AT
==
50 16,0 AO5VD16.MET VAV 145 M5 30,0 AYVS A05.L|A05R|A0ST x
==
60 160 AO6.VD16.ME T AZWG 165 415 300 AYXS AOGL|AOGR|ACGT c
¥V @Dh6=20,0 mm é
40 20,0 A04VD20.MET AZV4 145 46,5 30,0 AYV8 A04.L|A04R|A04GL | A04CR|A0AT b=
-
50 20,0 AO05.VD20.MET AZWAl 145 46,5 30,0 AYV8 AO5.L|AO5.R|AOST
oo
60 200 AO6.VD20.MET AZW3, 165 465 30,0 AYXS A06.|A06 R|A06T
¥ @Dh6 =25,0 mm
40 25,0 A04VD25.MET AF3W 145 52,0 300 AYV8 A04.L|A04R|AOACL|A04CR|AO4T _
-
50 25,0 AO5VD25.ME T AZWC 14,5 52,0 30,0 AYV8 A05.L|A05R|AO5T =
== =
6,0 25,0 A06VD25.MET AIYQ 165 52,0 30,0 AYXS A06L|A06.R|AGGT £
V @Dh6 =30,0 mm
40 30,0 A04.VD30.MET AATY, 145 52,0 300 AYV8 A04.L| A04R| AGACL|A4CR|AOAT
e
50 30,0 AO05.VD30.MET AZ E: 145 52,0 30,0 AYV8 AO5.L|AO5.R|AOST
-
6,0 30,0 AO6VD30.MET AZWN 165 52,0 30,0 AYXS AOGL|AOBR|AOGT o)
c
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! ::s:
Related Items can be found on the following page as well! S
I Bestellbeispiel // Order example: A06.VD20.ME T K
Detail A | 1 Halter - 4 Kiihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply
offen // open offen // open [ zu//closed offen // open [ offen // open  zu // closed [ zu//closed  zu// closed
X
()
@ - 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.

SimturnAXx

Decolletage

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZV2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZV9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZWG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZV4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZWA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZWJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF3W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZWC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJYQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AATY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZWE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZWN

ID: 1225 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM E K

Klemmhalter, Innenbearbeitung, VDI, ,ME"

x
<<
=
=
£
)

Klemmbhalter VDI-Aufnahme, mit unserem innovativen ME-

x
a . . .
£ Spannpr|n2|p. Das ME_Spa_nnSySte_'_—n_blletet kl'aftSCh.h.J?SlgeS Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
E Spannen und dadurch optimale Prazision und Stabilitat.
® Vier Kilhimittelzufuhrarten je nach Bedarf einstellbar. 15,0 Nm - 25,0 Nm
Max. Kiihimitteldruck // max. coolant pressure
. . 10 bar
{3
TOOl h0|der| | nternal Appllcatl Onsa VD | [IY} M E Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
= MASTER (Seite/Page 153), T02 (Seite/Page 154)
g Toolhc_’lder with VDI-Fixation, eqU|pped.W|th our innovative ME— Off O o leoEnde 1o
€ clamping system. The ME-system provides force-fitted clamping £ | ST | Legend
@ along with higher precision and stability. Four different types -1 . Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
of through coolant supply can be realized as required. [m] . b QR-Code  wwwsimtekinfolcp/1225
[aV)
€ [m] 2 [m]
% Entdecken Sie unsere
€ = simturn AX Halter ,ME*.
Kz =21 Discover our simturn AX
E toolholder ,ME".
o
N4
c Detail A
5 i
£
[}
>
(0]
E r
=] - ©
2 b - Qe
e s B
H 'Hauptséchlich geeignet flr diese Flachen
$ Mainly designed for these surfaces
c Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
:é Also possible depending on insert type
£
(%) I
8
8 5 3
. g 5S 28
oV} @ = £ 3 .8 =
0 Es 8t =5 28
c SE 82 B o2
5 $2 25 $3 £
€ oD @Dh6 € 0 = op1 L1 LK €< Sz
& =& =z &5 oz
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!
x ¥ @Dh6=16,0mm
c 70 16,0 AO7VD16.MET AZWJ 16,5 41,5 30,0 AYXS AO7L|AOTR|AOTT
= =
2 80 16,0 AOSVD16.MET AZWZ 19,0 M5 30,0 AZ4E 20808
-
@ 10,0 16,0 A10VD16.MET u_xz_w_d 19,0 45 30,0 AZ4E A10L|A10R|AL0T
¥ @Dh6 =20,0mm
70 200 AO7VD20.MET AZWT, 165 465 300 AYXS AO7L|AO7R|AOTT
L
% 8,0 20,0 AO8.VD20.MET AZW]: 19,0 46,5 30,0 AZ4E A08|A08T
o
B 100 200 A10VD20.MET Aca3 19,0 465 30,0 AZ4E AL0L]AL0R|ALoT
5% V @9Dh6 =25,0 mm
ES 70 25,0 AO7.VD25.MET AZW) 165 52,0 30,0 AYXS AO7L|AOTR|AOTT
P
8,0 250 AO8.VD25.MET ADSd 19,0 52,0 30,0 AZAE A08|A0ST
-
10,0 25,0 A10.VD25.MET QC_S_E.' 19,0 52,0 30,0 AZ4E A10L|A10R|Az0T
¥ @Dh6 =30,0mm
5 70 30,0 AO7VD30.MET AZW){ 16,5 52,0 30,0 AYXS AO7L|AO7R|AOTT
o
% 8,0 30,0 AO8.VD30.MET AZWg 19,0 52,0 30,0 AZA4E A08|A08T
E 100 300 A10VD30.MET AZXA 190 52,0 300 AZ4E A10L|A10R|At0T
@ | Bestellbeispiel // Order example: A10.VD25.ME T
Detail A | 1 Halter - 4 Kuihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply
offen // open offen // open E zu // closed offen // open E offen // open  zu // closed n zu// closed  zu// closed
o —
x
[}

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.

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZWQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZWZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZW6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZWT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZW1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC43
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZWV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD86
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACSB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZWX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZW3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZXA

ID: 1236 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung / Small Part Machining
simturn AX > Tragerwerkzeug // Toolholder

Klemmhalter, Innenbearbeitung,
VDI, ,ME", Uber Kopf

Klemmhalter VDI-Aufnahme, mit unserem innovativen ME-Spannprinzip.

SIMIEK

x
<<
=
=
=
®

Das ME-Spannsystem bietet kraftschlissiges Spannen und dadurch X
optimale Prazision und Stabilitat. Vier Kihimittelzufuhrarten je nach Bedarf  anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) £
einstellbar. 15,0 Nm - 25,0 Nm %
. . Max. Kiihimitteldruck // max. coolant pressure
Toolholder, Internal Applications, 10 bar
V Dl . M E“, U ps | d e d OWH ‘:,iltrst:i:'?ise i[n Anhang beachten // Ple.ase read add. notes 9
(Seite/Page 153), TO2 (Seite/Page 154) a
. — . . . . . - =
Toolholder with VDI-Fixation, _equped VYIth our innovative ME—(?Iam_plng [W]irks [5] X2 o lesende oo g
system. The ME-system provides force-fitted clamping along with higher : ST | Legend E
precision and stability. Four different types of through coolant supply can i Scan Oder besuchen Sie / Or Visit ?
be realized as required — QR-Code  www.simtek.info/cp/1236
L1
» A
OfA0 E
Entdecken Sie unsere £
- simturmn AX Halter ,ME*. é
=1 Discover our simturn AX =
E toolholder ,ME".

Detail A Q
=
=
£
(7]
5

3 £
S =1
] £
(2]
Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen
Mainly designed for these surfaces
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich P
Also possible depending on insert type L
c
S :3:
£
3 . K
3 g o
~ E 5= S8
£ 5 0f ¢ 8¢
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Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite! Kz
Related Items can be found on the previous page as well!
V @Dh6=16,0 mm
70 16,0 AO7VD16.B.MET AZWS 165 M5 300 AYXS AO7R|A0TT 9
==
80 16,0 AOSVD16.B.MET AzZwWg 19,0 M5 30,0 AZ4E 208 08T i
-
100 160 A10VD16.B.MET AZW7, 190 41,5 30,0 AZAE At0R|At0T 5
¥ 6Dh6=20,0mm =
- (7]
70 20,0 AO7VD20.B.MET Azwy 16,5 465 30,0 AYXS A07R|AOTT
L
8,0 20,0 AO8.VD20.B.MET AZW2: 19,0 46,5 30,0 AZAE A08|A0ST
g
10,0 200 A10VD20.B.MET AZWg 190 46,5 300 AZ4E A10R|At0T ©
V @Dh6 =25,0 mm %
70 25,0 AO7VD25.B.MET AZWW 16,5 52,0 30,0 AYXS A07R|AOTT co
- 3 0
8,0 25,0 A08.VD25.B.MET l'-\ZWZ‘,I 19,0 52,0 30,0 AZAE A08|A0ST €3
= £
100 250 A10VD25.B.MET AZWS 190 520 300 AZ4E At0R|AtoT ®0
¥ @Dh6 =30,0mm
70 300 AO7VD30.B.MET AZWY, 165 52,0 300 AYXS Ao7R|A0TT
L
8,0 30,0 AO8.VD30.B.MET AZW; 19,0 52,0 30,0 AZAE A08|A0ST 6(
===
100 300 A10VD30.B.MET AZXH 19,0 52,0 300 AZ4E At0R|AtoT -
p=}
| Bestellbeispiel // Order example: A10.VD30.B.ME T %
Detail A | 1 Halter - 4 Kiihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply
offen // open  offen // open E zu// closed offen // open E offen // open  zu // closed n zu // closed  zu// closed
x
()
©
£

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.

SimturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZWS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZW0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZW7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZWU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZW2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZW8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZWW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZW4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZW9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZWY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZW5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZXB

ID: 1221 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A

simturn AX > Tragerwerkzeug // Toolholder SI M I E K
Hohenverstellbare Kassette,

fur RUckseitenbearbeitungen, ,ME"

Kassette flr héhenverstellbare Ruckseitenbearbeitung auf Grundhaltern-Typ
TOG der Marke precium, mit unserem innovativen ME-Spannprinzip. Das

x
<<
=
=
£
)

x
D . . . .
= ME spannSyStem bletet k_rafts.(.:hlus.&geS Spannen.und dadurch op.tlmale Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
2 Prazision und Stabilitat. Vier Kihimittelzufuhrarten je nach Bedarf einstellbar.
£ 15,0 Nm - 25,0 Nm
H e | g ht_AdJ u Stab | e Cassette Max. Kiihimitteldruck // max. coolant pressure
. 1] 10 bar
for baC k O pe ratlo n S 1" M E Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
X Cassette for height-adjustable back operations tools. Compatible to TOG- MASTER (Seite/Page 153), T02 (Seite/Page 154)
£ System by precium, equipped with our innovative ME-clamping system. [m5 =] B [
E The ME-system provides force-fitted clamping along with higher precision | ST | m é Legend 15
@ and stability. Four different types of through coolant supply can be realized Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
asre quire d. QR-Code  www.simtek.info/cp/1221
% : : OfA0]
g oD Entdecken Sie unsere
E - simturn AX Halter ,ME".
‘B =21 Discover our simturn AX
E toolholder ,ME".
=
o
N4
£
2
=
[}
Mehr Informationen unter www.precium.de
More information on www.precium.de
x
& L1
=
2
£
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2 \
c KiithImittelanschluss // Coolant supply
= Abbildung &hnlich // lllustration only
g Abbildung zeigt / Drawing shows: TOG.K.AO4.AL.ME T
(%]
I
-
& g 5 8
i = K 55 83
£ £y o5 £3 gt
= E2 38 =3 85
= S E Qe = 8
= 32 8& S8 £&
@ @D =t CH b oD1 h L1 L2 LK £E 52
2 S: & o
mm mm mm mm mm mm mm
4,0 TOG.K.A04.AL.MET AZMY 24,0 14,5 430 36,0 189 189 AYV8 A04.R|A04CR|A0AT
===
é 5,0 TOG.K.A05.A1.MET AZMV. 24,0 14,5 43,0 39,5 189 189 AYV8 AO5.R|AOST
oy
c 6,0 TOG.K.A06.A1L.MET AZM 24,0 16,5 430 395 189 189 AYXS AO6.R|A06T
5 ~AHE
£ I Bestellbeispiel // Order example: TOG.K.A04.A1.ME T
Detail A | 1 Halter - 4 Kiihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply
)
g offen // open offen // open E zu// closed offen // open E offen // open  zu // closed n zu // closed  zu// closed
c®
5%
€S
‘0O
<
(@]
=
S 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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simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZMX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZMY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZMZ

ID: 1026 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM E K
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Klemmbhalter, Innenbearbeitung, Quadratschaft

x
o
S
90 Grad gekropfte Ausfiihrung. 2
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) @
Toolholder, Internal Applications, Square Shank  zonm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
90 degree cranked style. MASTER (Seite/Page 153) &
= m Legende g
[BIA, 81 B8 | Leoence 465 2
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
EI. QR-Code  www.simtek.info/cp/1026
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Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen u"j
Mainly designed for these surfaces c
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich :3:
Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.1616.G.100 R Also possible depending on insert type g
(%]
I
g 3 g N
. £ £ c
EB %E § g §§ 5
= Q3 2 £ k] =
=4 St B EE SE =
oD h b L1 =te 02 bi f hk hil LK s  £5 G2 @
<& =: aH aH o
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
VY h=12,0mm
== rP - R AO04.R|AO4ACR <
40 120 120 800 A04.1212.G.0S80R/L RAW2VLAW2l 200 90 180 120 200 Aww 5 x
pak b U Apl L AO4.L|A04CL c
50 120 120 800  A05.1212.G.0S0R/L RAW2YLAW2X 250 90 180 120 200  AKW  TISF R AOSR L AGSL 5
o il
60 120 120 800  A06.1212.G.O0S0R/L RAW2ZLAW2L 250 90 180 120 200  AWW TS R AR L AOGL £
Fr-) P
7,0 12,0 120 80,0 A07.1212.G.080 R/L ng_z_d L thz_ﬂ 250 90 180 120 200 ATKW TISF R AOTR L AO7L
VY h=12,7mm
50 127 127 800  A05.0.500.G.080R ASA 250 90 180 127 200 AWW  TiF AO5.R ©
¥ h=15,875mm g
50 15875 15875 1000 A05.0.625.G.100 R ASA) 250 90 220 159 200 ATKW Ti5F AO5.R g%
Y h=16,0mm € 5
e R AO4R|AOACR ®wA
40 160 160 1000 A04.1616G.100R/L RAWARLAW2W 200 90 220 160 200  Anw T o —
50 160 160 1000 A05.1616.G.100R/L RAW2G L AW2Z 250 90 220 160 200  AKW  TISF R A0SR L AOSL
e P
6,0 16,0 16,0 1000 A06.1616.G.100 R/L RAWZA: L AWZ?: 250 90 220 160 200 ATKW TISF R AO6R L  AOBL 6(
- P
70 160 160 1000 AO71616G.100R/L < AWIS . AW2A 250 90 220 160 200 AW TS R AR L AL -
p=}
| Bestellbeispiel // Order example: A06.1616.G.100 R (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version) %
Eine Umschlusselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
3
°
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SimturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW2V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW2U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW2Y
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW2X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW22
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW21
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW26
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW25
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5AV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5AX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW4E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW2W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW20
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW2Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW24
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW23
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW28
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW27

ID: 745 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung / Small Part Machining
simturn AX > Tragerwerkzeug // Toolholder
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x Klemmhalter, Innenbearbeitung, Quadratschaft
=
g Quadratischer Schaft fiir die Innenbearbeitung.
‘»
Toolholder, Internal Applications, Square Shank
& Square shank for internal applications.
=
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g Abbildung zeigt / Drawing shows: A06.1616
(2]
I
o !
L 5 2
= = £
3 £ 3
S € Q3
& oD h b 5’5 %i hi hk
&8 s:
mm mm mm mm mm
V @D =4,0mm .
- 40 127 127 A04.0.500.S :_3_1_9' 127 220
= 40 15875 15875 A04.0.625.S Acg?: 1588 250
£ (e
2 40 1905 1905 A04.0.750.S AHPY, 1905 286
5 40 254 254 A04.1.000.5 :619_.5‘ 254 349
40 100 100 A04.1010 ACXN 100 190
40 120 120 A04.1212 P F1Y, 120 210
o 40 160 160 A04.1616 Aced 160 250
cB 40 200 200 A04.2020 AD4F, 200 290
33 40 250 250 A04.2525 bTza 250 340
-%8 ¥V @D=5,0mm .
50 127 127 A05.0.500.S AAPM 127 222
L
50 15875 15875 A05.0.625.5 ANNG 1588 255
. 50 1905 1905 A05.0.750.S ANWK 1905 285
o 50 254 254 A05.1.000.S ATZR 254 349
Eal o
5 50 100 100 A05.1010 AMK, 100 195
£ 50 120 120 A05.1212 ABNX 120 215
50 160 160 A05.1616 AIYG 160 255
50 200 200 A05.2020 Ef_g_d 200 295
50 250 250 A05.2525 WTZH 250 345
&
2 I Bestellbeispiel // Order example: A04.1212

SimturnAXx

SIMTEK small part machining type AX

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

SIMIEK

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

7,0 Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
MASTER (Seite/Page 153)

[S1AE] 8 feoence 55
E -

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/745

-
=
Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen
Mainly designed for these surfaces
Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich
Also possible depending on insert type
g of
2 H
£
2 82 8s
F 3 ==
1w K  £3 EE g2
A8 Aa o:
mm mm
100,0 19,0 ATKW TA5F A04.L|AO4.R|AOAC.L|AOAC.R
1250 19,0 ATKW TA5F A04.L|AO4.R|A0ACL|AO4CR
1250 19,0 ATKW TA5F A04.L|AO4.R| AO4C.L| AO4C.R
150,0 19,0 ATKW TA5F A04.L| AO4.R| AOAC.L| ADAC.R
100,0 19,0 ATKW TA5F A04.L|AO4.R|AOAC.L|AOAC.R
100,0 19,0 ATKW TA5F A04.L|A04.R|A04CL|AO4CR
1250 19,0 ATKW TA5F A04.L|AO4.R|AOAC.L| AOAC.R
1250 19,0 ATKW T15F A04.L|AO4.R|AOAC.L| AOACR
150,0 19,0 ATKW TA5F A04.L|AO4.R|AO4CL|AO4CR
100,0 25,0 ATKW T15F AO5.L|AOSR
1250 25,0 ATKW T15F AO5.L|AOSR
1250 25,0 ATKW TA5F AO5.L|AOSR
150,0 25,0 ATKW T15F AO5.L|AOSR
100,0 25,0 ATKW T15F AO5.L|AOSR
100,0 25,0 ATKW TA5F AO5.L|AOSR
1250 25,0 ATKW TA5F AO5.L|AOSR
125,0 25,0 ATKW T15F AO5.L|AOSR
150,0 25,0 ATKW TASF AO5.L|AOSR

e Tabelle
nued Table

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.


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ10
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACQ9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHP1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT9S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACXN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF1Y
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC69
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD4F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ATZG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAPM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANNQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANWK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ATZP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMKZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABNX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJYG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF6C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ATZH

ID: 786 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung / Small Part Machining A
simturn AX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM E K

x
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Klemmhalter, Innenbearbeitung, Quadratschaft x
=
Quadratischer Schaft fir die Innenbearbeitung. *E
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) @
Toolholder, Internal Applications, Square Shank  zonm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Square shank for internal applications. MASTER (Seite/Page 153) &
=
[=] % [m] EiTH Legende o 3
E: 58 Legend E
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E — QR-Code  www.simtek.info/cp/786
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£
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=
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(2]
Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen u"j
Mainly designed for these surfaces c
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich :3:
Abbildung zeigt / Drawing shows: A06.1616 Also possible depending on insert type g
(%]
I
g 3 g m
5 H g = i
Eg o8 s 35 £
€9 S 9 S =
§f 82 2 38 83 £
GE 25 2z g3 €5 5
oD h b £t G hi hk L1 LK £5 g3 5 @
<& sz AH AH o:
mm mm mm mm mm mm mm
4 FugissncnpE =B Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Continued Table Related Items can be found on the previous page as well! E
V @D =6,0mm __ g
60 127 127 A06.0.500.5 ADOS 127 230 1000 260 AW Ti5 AO6L[AGBR E
- @)
6,0 15,875 15,875 A06.0.625.S AJQ_I-' 1588 26,0 125,0 255 ATKW Ti8F A06L|AOBR
60 1905 1905 A06.0.750.S rﬁFl!; 1905 290 1250 255 ATKW Ti5F AOGL|AOBR
6,0 254 254 A06.1.000.S ﬁTZN 254 35,0 150,0 255 ATKW T15F A0B.L|AOBR @
60 120 120 A06.1212 AA3F 120 220 1000 260 AW TisF AOGLIAGBR g
o
60 160 160 A06.1616 AKPT! 160 260 1250 255 ATKW T15F AO6LIAOGR £2
6,0 200 200 A06.2020 ;_[:l_ F N 200 300 1250 255 ATKW Ta5F A0BL|AOGR E §
60 250 250 A06.2525 ATZ3 250 350 1500 255  AWw  TisF A0GL]AOGR ?
V¥ @D=7,0mm __
70 15875 15875 A07.0.625.S AC7qG 1588 265 1250 265 AW Tis A07LA0TR
e
70 19,05 19,05 A07.0.750.S AKFB: 19,05 29,5 1250 26,5 ATKW T1S5F AO7L|AOTR g
70 254 254 A07.1.000.S ETZIVi 254 35,5 150,0 26,5 ATKW T5F AO7L|AO7R c
=
70 160 160 A07.1616 AFAZ 160 265 1250 265  AKw  TiSF AOTLIAOTR £
70 200 200 A07.2020 aFia 200 305 1250 265 AW TS AOTL|ATR 3
70 250 250 A07.2525 BTZK 250 355 1500 265 AW TiSF AO7L|AOTR
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! Fortégsetzte Tabelle
Related Items can be found on the following page as well! ntinued Table
x
I Bestelibeispiel // Order example: A06.2020 3
=
Eine Umschlusselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766. 71
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD05
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJQH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF15
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ATZN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA3P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKPT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANFN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ATZJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC7G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKF3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ATZM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFAZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF1G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ATZK

ID: 1062 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung / Small Part Machining
simturn AX > Tragerwerkzeug // Toolholder

x
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=
£
@

SIMIEK

x Klemmhalter, Innenbearbeitung, Quadratschaft
=
g Quadratischer Schaft fiir die Innenbearbeitung.
@ Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
Toolholder, Internal Applications, Square Shank  zonm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
& Square shank for internal applications. MASTER (Seite/Page 153)
= 0
= m Legende
E H E 558 Legend 155
@ Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/1062
[aV)
I
£
2
£
7]
[9V]
N4
c X
5 =
=
2]
x
(O]
=
2
£
2]
8 Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen
c Mainly designed for these surfaces
:é Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
g Abbildung zeigt / Drawing shows: A06.1616 Also possible depending on insert type
(2]
I
8 —
(&Y 8 8
0 . 2 : g8
£ £ 05 . 8¢
= ES -5 o 23 ik
IS 2E 82 E 53 22
& oD h b 2c GE hi  hk 11 LK g3 £3 s¢
<& =: AR AR o:
mm mm mm mm mm mm mm
4 FugissncnpE =B Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
é Continued Table Related Items can be found on the previous page as well!
g V @D=8,0mm __
E 80 15875 15875 A08.0.625.S AFE2 1588 270 1250 325  AWw TasF A08|A08T
2] -
8,0 1905 19,05 A08.0.750.S AKVd 19,05 30,0 1250 325 ATKW TA5F A08|A08T
8,0 254 254 A08.1.000.S A T9'I!| 254 36,0 150,0 32,5 ATKW T15F A08|A0ST
-
@ 80 160 160 A08.1616 AGKM 160 270 1250 325  AWw TisF Aos|AogT
)
g 80 200 200 A08.2020 ABBQ 200 31,0 1250 325 AW T15 A08|AoST
= % 80 250 250 A08.2525 ET_Q A 250 360 1500 325 ATKW Ta5F 08| A08T
EZ ¥ 9D=10,0mm
2= 100 1905 1905 A10.0.750.S ANCN 1905 310 1250 345  Aw  TasF At0L|ALOR|ALOT
10,0 254 254 A10.1.000.S I-T9l] 254 370 1500 345 ATKW TASF A10L|A10R|A10T
10,0 20,0 20,0 A10.2020 APCQI 20,0 320 1250 345 ATKW T15F A10L|A10R|AL0T
é 10,0 25,0 25,0 A10.2525 ET_99: 250 370 1500 345 ATKW TASF A10L|A10.R|AL0T
=
E I Bestellbeispiel // Order example: A10.2525
‘®»
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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SimturnAXx

SIMTEK small part machining type AX



http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFE2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKVD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT9T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGKM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABBG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT9P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANCN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT9U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APC9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT9Q

ID: 744 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung / Small Part Machining
simturn AX > Tragerwerkzeug // Toolholder

SIMIEK

x
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Klemmbhalter, Innenbearbeitung, Gekropft

x
o
Gekropfte Ausflhrung flr passende c
. 3
Langdrehautomaten und Mehrspindler. £
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) @
Toolholder, Internal Applications, Cranked 7,0Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Cranked toolholder for swiss type machines. MASTER (Seite/Page 153) &
0 =
E [ TW | ‘ Legende 4z =
| ST | Legend E
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
QR-Code  www.simtek.info/cp/744
L1 o
c
oD 3
£
7]
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Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen u"j
a Mainly designed for these surfaces c
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich :3:
Also possible depending on insert type e
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I
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mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
40 95259525 A04.0.375.10 R/L RA503 L ASUS 31,5 260 190 160 952 990 200 130  AKW  TISF R AO4R|AG4CR L AOAL|AGACL
Frry Fxs
40 95259525 A04.0.375.15R/L R Al 1ZI LAMDE: 36,5 26,0 190 16,0 9552 990 29,0 180 ATKW TI5F R AO4R|AO4CR L AO4.L|AO4CL E
Sl LM AN
40 127 127 A04.0.500.10 R y 235 31,5 26,0 190 190 127 990 290 130  ATKW T15F AO4R|AO4CR c
R S,
40 127 127 A04.0.500.15R/L RAB49,rL AD3A 36,5 26,0 190 190 127 990 290 180  ATKW TISF R AO4R|AOACR L AO4.L|AOACL é
40 80 80 A04.0808.10 R/L RAPYN LAAzM 315 260 190 140 80 990 290 130 AKW  TISF R AO4R|AOACR L AO4L|AO4CL 'a
40 80 80 A04.0808.15R/L RAF3M L AKCJ. 36,5 26,0 190 140 80 990 290 180  ATKW TI5F R AO4AR|AO4CR L AO4.L|AOACL
40 100 100 A04.1010.10R/L RENAT. LAEOR 315 260 190 160 100 990 290 130 AW TISF R AOAR|AOACR L AO4L|AO4CL
40 100 100 A04.1010.15R/L RAFZT. LAAXE', 36,5 26,0 190 160 10,0 990 290 180  ATKW TASF R AO4R|AOACR L AO4L|AO4CL %
40 120 120 A04.1212.10R/L RAHFLI LANE# 315 260 190 180 120 990 290 13,0  AKW  TISF R AO4R|AGACR L A04L|A04CL co
40 120 120 A04.1212.15R/L RAFNB L AEEH 36,5 26,0 190 180 120 990 290 180  ATKW TAISF R AO4R|AOACR L AO4.L|AO4CL Eg
40 160 160 A04.1616.15R/L RABWA L AHM3 365 360 240 220 160 1040 340 180 AKW TS R AGARIADICR L AOAL|AGACL %0
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! Fortgesetzte Tabelle
Related Items can be found on the following page as well! ntinued Table
3
| Bestellbeispiel // Order example: A04.1212.15 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version) c
p=}
£
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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.
x
[0}
©
£
73
simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5U3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5U5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC1Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMDE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A235
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB49
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD3A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APYN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA2M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF3M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKCJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANAT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE0P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF2T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAX5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHFU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANE7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFNB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEEP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABWP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHM3

ID: 787 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM E K

Klemmbhalter, Innenbearbeitung, Gekropft
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c Gekropfte Ausflhrung flr passende
=] .
£ Langdrehautomaten und Mehrspindler.
@ Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
Toolholder, Internal Applications, Cranked 7,0Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
& Cranked toolholder for swiss type machines. MASTER (Seite/Page 153)
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Anschlussgewinde M5
x connection thread M5
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$ - Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen
c - Mainly designed for these surfaces
:é Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
£ - Also possible depending on insert type
‘®»
I
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[a\] 8 8
i S : i 5
c = £ £
5 £2 g3 3 . 2% g
E 2% gz 5 2 25 of
& gD h b i G bi & f hk hi L1 LK LH £ EB s?
<& =: AR AR o:
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
< FugissncnpE =B Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
é Continued Table Related Items can be found on the previous page as well!
g Y 9D=5,0 mm
E 50 9525 9525 A05.0.375.20R/L  RAM2\ L ANTO 480 260 190 160 952 990 290 230 AKW  TI5F R AOSR L AOSL
» Fr=y £
50 127 12,7 A05.0.500.20 R/L R|AE7:I: LAEM\), 48,0 26,0 190 190 127 990 290 23,0 ATKW TISF R AOSR L AO5L
el s
50 15875 15875 A05.0.625.20R/L  RADFA . ADOR 480 360 240 220 15881040 340 230 AKW  TI5F R AOSR L AOGL
e el
@ 50 80 80 A05.080815R/L  RAGAR . ACSA 430 260 190 140 80 990 290 180 AWW  TiSF R AOSR L AOSL
o BRF
8 50 100 10,0 A05.1010.20 R/L RABQ\JLAABM 480 26,0 190 16,0 100 990 290 230 AW TISF R AOSR L AOSL
== -
§% 50 120 12,0 A05.1212.20 R/L RANOdLBFCT: 480 26,0 190 180 120 990 290 23,0 ATKW TISF R AOSR L  AO5L
= FEx, o
Eg 50 160 160 A05.1616.20R/L  RAHKF L ABGL| 480 360 240 220 160 1040 340 230 AWW  TisF R AOSR L AOSL
®0 ¥V 9D=6,0mm
60 9525 9525 A06.0.375.20R/L  RANYd LAHV7 530 260 190 160 952 990 290 230 AKW  TISF R AOGR L AO6L
P ras
60 127 127 A06.0.500.25R/L  RAD7Z.ABNE 530 260 190 190 127 990 290 280 AWKW  TI5F R AR L A06L
o R Ay
o) 60 15875 15875 A06.0.625.25R/L  RAA7\ L AD4X 530 360 240 220 15881040 340 280 AW TISF R AOGR L AOGL
Pl P
= 60 100 100 A06.1010.25 R/L RAcq_T: LAKPG 530 260 190 160 100 990 290 280 AW  TISF R AOGR L ABL
- -
‘E 60 120 120 A06.1212.25R/L  RABWX L AKSH 53,0 260 190 180 120 990 290 280 AKW  TISF R AOGR L AO6L
E Fral P
2 60 16,0 16,0 A06.1616.25R/L RQC_3_I-| L.Q‘D_S_ZI 53,0 36,0 24,0 220 16,0 1040 340 280  AKwW TISF R AOBR L AOBL
V @D=7,0mm
70 160 160 A07.1616.25R/L R AJJR L AEHJ 535 360 240 220 160 1040 340 280 AW  TISF R AGTR L AOTL
| Bestellbeispiel // Order example: A05.1212.20 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)
x
()
©
£

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 AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM2V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANTD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE71
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEMY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADF6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD0P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG4E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACS2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABQV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA3M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN06
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFCT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHKP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABGD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANY0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHV7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD7Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABNB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA7V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD4X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACQT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKPG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABWX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKSE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC3H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD5Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJJE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEHJ
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM E K
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Doppelklemmhalter, Innenbearbeitung x
=
Doppelklemmhalter fir passende Langdrehautomaten. *E
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) @
Toolholder, Internal Applications 7,0Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Double toolholder for swiss type machines. MASTER (Seite/Page 153) &
=
[=] % [m] EiTH Legende o 3
2 58 Legend %
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Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen u"j
Mainly designed for these surfaces c
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich :3:
Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.0.750.0140.A06 Also possible depending on insert type £
(%]
I
g 3 8 N
. £ £ c
£z 2 3 g 2
it 5 T 8 2
@Da @Dg6 L1 @Db %g g'g LK swW g3 2z g.g =
mm mm mm mm S ; = mm mm (x(x (x(x o =
V ¢Da=4,0mm
40 1905 1400 60 A04.0.750.0140.A06 AHWS 150 170 ATW TS 232;1.’1";21?232& n
C
40 200 1400 40 A04.0020.0140.A04 APIg 150 170  Anw T1se iy ot =
40 200 1400 50 A04.0020.0140.A05 ANFd 150 1470 mw  ms jielnace B
40 200 1400 60 A04.0020.0140.A06 AAWT, 150 180  amw e
(0]
r-— AO4L|AO4R o
4,0 22,0 140,0 4,0 A04.0022.0140.A04 AGV] 15,0 20,0 ATKW T15F AO4CL|AGACR c g
200 AO4.L|AO4R|AO4CL 29
40 220 1400 60 A04.0022.0140.A06 AAGH 150 200 ATRW Ti5F oo cpont fyes Eg
(2]
40 250 1400 60 A04.0025.0140.A06 AEZA 150 230 M ms  jonoiniae
40 280 1400 60 A04.0028.0140.A06 WB7A 150 260 M ms ool .
V @gDa=5,0mm 2
50 200 1400 5,0 A05.0020.0140.A05 :_Mg o 15,0 17,0 ATHRW TasF AO5L|AOSR 5
50 200 1400 60 A05.0020.0140.A06 APND} 15,0 17,0 ATHRW TISE AOSL|AOSR|AOGL|AOGR E
V ¢Da=6,0mm @
6,0 20,0 140,0 6,0 A06.0020.0140.A06 II@(‘S_)S_'I‘, 15,0 17,0 ATKW TA5F AO6.L|AOBR
6,0 220 140,0 6,0 A06.0022.0140.A06 AJC _6: 15,0 190 ATKW Ti5F AOGL|AOBR
| Bestellbeispiel // Order example: A04.0020.0140.A04
3
g
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 AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHWS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APJQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMF0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAWT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGV1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA6P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEZP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB7A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK9Y
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APND
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGXT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJC6
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Kleinteilebearbeitung / Small Part Machining
simturn AX > Tragerwerkzeug // Toolholder
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Klemmbhalter, Innenbearbeitung

SIMIEK

X SIMTEK Tragerwerkzeug mit Polygonschaft nach
= ISO 26623 zum Drehen und Frasen.
=]
£ . .
= ) .
TOO | h O | d e r, | nte rn al Ap p I | Ca‘t | O n S Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
7,0 Nm
SIMTEK toolholder with polygon shank according to Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
> . el L .
a ISO 26623 for turning and milling applications. MASTER (Seite/Page 153)
=
= m Legende
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E QR-Code  www.simtek.info/cp/737
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8 Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen
c Mainly designed for these surfaces
_§ Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
g Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.00C3.05 Also possible depending on insert type
(2]
I
@
3 B =
& 28 8 %3 g
L %a - E] £ 2 3 8
c EEs 2 £ SE 5 ¢
= S5 = [ 238 25 8
= Eo TS Sowm s3> <
2 i O 5 bLE 3,
— S o 3 = = =
? 22 gD oC 0DS 3 8! gp1 11 Kk SSE v E§ £ g2
& <& Sz aH aH o
mm mm mm mm mm mm mm mm
V @D=4,0mm
g C3 40 320 59 A04.00C3.05 ADD 210 420 220 075 1,0 ATKW TISF  AO4L|AO4R|AC4CL|AOACR
ey
uC_ C4 40 400 59 A04.00C4.05 ADV4 210 470 220 075 10 ATKW TA5F  AO4.L|AO4R|AOACL|AO4CR
é C5 40 500 60 A04.00C5.06 ELLF_J: 210 490 220 08 1,05 ATKW TASF  AO4.L|AO4R|AO4CL|AO4CR
D V @D =5,0mm
C3 50 320 69 A05.00C3.07 APX4 220 420 220 07 10  AWW T A05L|A05R
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! Fortgesetzte Tabelle
% Related Items can be found on the following page as well! ntinued Table
o]
£Z
E 3 | Bestellbeispiel // Order example: A05.00C3.07
%0
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 AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADDV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADV4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUFJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APX4

ID: 973 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM E K

Klemmbhalter, Innenbearbeitung
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SIMTEK Tragerwerkzeug mit Polygonschaft nach X
ISO 26623 zum Drehen und Fréasen. c
3
E
TOO”’]OldGI’, Internal App“ca‘tlons Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) @
7,0 Nm
SIMTEK toolholder with polygon shank according to Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ISO 26623 for turning and milling applications. MASTER (Seite/Page 153) &
0 =
[m]i3 [w] EiTA 6 9t 455 3
H | ST | Legend E
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
EI.* QR-Code  www.simtek.info/cp/973
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Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen u"j
Mainly designed for these surfaces c
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich :3:
Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.00C3.05 Also possible depending on insert type g
(%]
I
3 S - o
gy 5 %3 ¢ o =
8% £2 3: i%e iy g S
iz 5t 2 Eeg g 58 8 £
S o = £ = = = cE =
22 oD oCc oDS 3 8! gp1 11 Kk SSE v E3 £ i+ @
£ <& =: AR AR o
mm mm mm mm mm mm mm mm
< FugissncnpE =B Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Continued Table Related Items can be found on the previous page as well! E
V ¢D=6,0mm g
c3 60 320 79 A06.00C3.08 AHGﬂ 230 420 220 065 10 ATKW TASF AOBL|AO6R £
P @)
c3 60 320 98 A06.00C3.10 ABBR 235 420 220 16 195  AWW  TsF A06L|A0GR
-
c4 60 400 79 A06.00C4.08 AEUG 230 470 220 065 10  AKW TS5 AOBL|AOBR
o
c4 60 400 98 A06.00C4.10 ADST, 235 470 220 46 1,95  AWW TS A06L|AGGR o
e
c5 60 500 98 A06.00C5.10 AUFM 235 490 220 16 195 ATKW TA5F A0G.L|AOGR g
c6 60 630 98 A06.00C6.10 EQF_S: 235 950 220 16 1,95 ATKW TA5F AO6.L|AOBR g %
¥ 9D =7,0mm EZ
— £
c3 70 320 89 A07.00C3.09 ANSS 240 420 220 06 10 AW Ti5F A07L|AOTR 30
e
c3 70 320 127 A07.00C3.13 AM7H 250 420 220 25 29 ATKW T1SF AO7L|AOTR
e
c4 70 400 89 A07.00C4.09 ﬁh.'I_B._\l 240 470 220 06 10 ATKW T15F AO7L|AOTR
C4 70 400 127 A07.00C4.13 AM8 250 470 220 25 29 ATKW T15F AO7L|AOTR g
c5 70 500 127 A07.00C5.13 KUFI\E 250 490 220 25 29 ATKW Ti5F AO7L|AOTR =
==
c6 70 630 127 A07.00C6.13 AUFT, 250 950 220 25 29  AWW TS AOTL|AOTR £
‘®
| Bestellbeispiel // Order example: A07.00C5.13
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. é
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SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHG5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABBP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEU0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADS1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUFM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUFS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN85
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM7H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMBV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM83
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUFN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUFT
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Kleinteilebearbeitung / Small Part Machining
simturn AX > Tragerwerkzeug // Toolholder
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SIMIEK

x Klemmbhalter, Innenbearbeitung
=
2 Geeignet zum Frasen und Ausspindeln.
@ Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
Toolholder, Internal Applications 7,0Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
& For milling and boring applications. MASTER (Seite/Page 153)
=
= m Legende
§ EIELE D o
@ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/743
(Y
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c
é Detail A
S v
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c i
2 ™ ©
S 8 a
= S S
8 Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen
c Mainly designed for these surfaces
:é Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
£ Abbildung zeigt / Drawing shows: A05.0016.07 B ST Also possible depending on insert type
(2]
I
b -
(&Y 8 8
0 . 2 i -1
£ . o5 '§ ~ St
5 £3 k=3 s2 §_§
S SE Qg 2 Q= i)
£ g2 S 3 33 £5
@ gD ODg6 @DS £t CH @Dk L1 LK ' £9 £9 52
<& =: AR AR o:
mm mm mm mm mm mm mm
V @D=4,0mm
R
> 40 15875 59 A04.0.625.05 B ST A5U7 210 750 140 10 AW TS A04L|A04R
uc_ 4,0 16,0 59 A04.0016.05 B ST APUﬂ 210 75,0 14,0 1,0 ATKW Ti5F AO4L|AO4R
— L
2 40 160 60 A04.0016.06 BST AB4A 210 750 140 105  AWw TS A04L|A04R
D V @D =5,0mm .
50 15875 69 A05.0.625.07 BST A504 220 750 140 10 ATHW TasF AO5L|AOSR
o
50 16,0 6,9 A05.0016.07 BST AMB 22,0 750 14,0 1,0 ATKW T1SF AO5.L|AOSR
o
o 50 16,0 75 A05.0016.08 BST A _9_: 22,0 75,0 14,0 1,3 ATKW T15F AO5.L|AOSR
g ¥ @D=6,0mm
= % 60 15875 98 A06.0.625.10 BST A5V 220 750 140 195 ATKW Ti5F A06.L|AOGR
= ==
IE § 6,0 16,0 938 A06.0016.10 BST AC 9_!"{ 22,0 75,0 14,0 1,95 ATKW Ti5F AOGL|AOBR
@ ¥ @D=7,0mm
70 15875 127 A07.0.625.13 BST A5V 22,0 75,0 14,0 29 ATKW T15F AO7L|AOZR
o
70 16,0 127 A07.0016.13 BST 6I-_|1_4 220 75,0 14,0 29 ATKW TiSF AO7L|AOTR
<
© I Bestellbeispiel // Order example: A04.0016.05 B ST
=]
£
(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.
)
o
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SIMTEK small part machining type AX



http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5U7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APUS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB4A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5U9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMBQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE97
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5VB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC9M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5VD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH14
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TOOl h0|der, |ntern 8.| App|lC&tIOﬂS, Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) @
for Star-Machines 70Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
. . . . B ><
For internal turning applications. MASTER (Seite/Page 153) a
=
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| ST | Legend E
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
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Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen u"j
Mainly designed for these surfaces c
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich :3:
Abbildung zeigt / Drawing shows: A06.ST22 Also possible depending on insert type g
(%]
I
% ° [} a
. : g 88 v
ch ot e 3 £ c
-1 =3 £ 9 S >
5£ 25 g &£ 8s 2
£3 HE ERS 332 ckE =
oD @Dhé b=t= 02 b bl 6Dk H h3 11 LK s £3 52 @
<& =: AR AR o
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
V @D=4,0mm
40 220 A04.ST22 ANWS 280 136 269 470 375 380 290 ATKW TASF  AO4.L|AO4R|AO4CL|AO4CR <
V @D=5,0mm LI;;
50 220 A05.ST22 AJ d 280 136 269 470 375 380 290 ATKW T5F AO5.L|AO5.R §
V @D =6,0mm . %
6,0 220 A06.ST22 AKAL 280 136 269 470 375 380 290 ATKW TA5F AO6.L|A0B.R
V @D=7,0mm
70 220 A07.8T22 ACPL 280 136 269 470 375 380 290  AKW T AO7L|AOTR .
o)
o]
| Bestellbeispiel // Order example: A06.ST22 c®
3%
ES
s
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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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANWS
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKAU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACP1

simturn

x
<
=
=
£
@

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

simturn OA
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Kleinteilebearbeitung / Small Part Machining
simturn AX > Tragerwerkzeug // Toolholder

Klemmhalter, Innenbearbeitung,
fur Star-Maschinen

Fur die Drehbearbeitung innen. Vier Kihimittelzufuhrarten
je nach Bedarf einstellbar.

Toolholder, Internal Applications,
for Star-Machines

For internal turning applications. Four different types of
through coolant supply can be realized as required.

W Detail A

@Dk
@Dh6

Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.ST22 T

I
H
- 13
£ 8:
2E 8t
R 2
@D @Dh6 §§ é) § b
mm mm mm
40 220 A04.ST22T AZ4A 280
50 220 A05.ST22T :.L_\Z;' 28,0
60 220 A0B.ST22T '.L_\_;_%_a' 280
70 220 AO7.ST22T AZ 3'7: 28,0
80 220 A08.ST22T AZVE 280

| Bestellbeispiel // Order example: A04.ST22 T

bl

mm

136

13,6
136
13,6
13,6

@Dk

mm
26,9
26,9
26,9
26,9
26,9

mm
470
47,0
470
47,0
47,0

SIMIEK

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

7,0 Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
MASTER (Seite/Page 153)
= m Legende
FIRAEI ED ) o g

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/1234

Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen
Mainly designed for these surfaces

Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
Also possible depending on insert type

i of
S B8
z, 8:
g 5L 3s
5 SIS o
3 11 K £3 EB s
Aa Aa o3
mm mm mm
A04.L|AO4.R|AO4CL
375 380 290 ATKW TA5F AO4CR|A04T
375 380 290 ATKW T5F A05.L|A05.R|AOST
375 380 290 ATKW TA5F AO6.L| A0B.R|AOET
375 380 290 ATKW TA5F AOTL|AO7R|AOTT
375 380 290 ATKW T15F A08|A0ST

Detail A | 1 Halter - 4 Kuihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply

offen // open offen // open E zu// closed offen // open E offen // open  zu // closed

zu// closed  zu// closed

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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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZ4A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZ39
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZ38
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZ37
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZVB
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Fur die Drehbearbeitung innen. Vier Kihimittelzufuhrarten 2
je nach Bedarf einstellbar. ‘é
‘»
Toolholder, Internal Applications,
H Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (scre
for Star-Machines 210 (Sehvaube) [ Tigntening oraue (screvy)
70Nm &
. . . . . =
For internal turning applications. Four different types of =] ] 2R ) lLewnde o 5
through coolant supply can be realized as required. g ST | Lozt E
Oder besuchen Sie // Or Visit
E www.simtek.info/cp/1291
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Hauptséchlich geeignet fur diese Flachen u"j
Mainly designed for these surfaces c
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich :3:
Abbildung zeigt / Drawing shows: AO4.ST22.A T Also possible depending on insert type IE
(%]
I
: 3 0! o
. g 3 Sé w
g. g 5 8? c
£S 38 5 3 =
5£ g3 g &£ gs 2
g2 8E 3= 3s £2 =
@D @Dh6 i o b b1 o0k H h3 11 Lk EZ EB s? 2
3 =: AR AR o
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
DEs A04.L|AO4R
40 220 A04.ST22.AT 152_0_4 325 250 269 375 300 480 310 bRy Lk AO4CL|AOACR|AO4T ~
50 220 AO5.ST22.AT A20a 325 250 269 375 300 480 31,0  AKW  TISF  AOSL|AOSR|A0ST L
= =
60 220 A06.ST22.AT Azqrd 325 250 269 375 300 480 310  AKW TA5F A0G.L|A06R|A06T 5
e
70 220 AO7.ST22.AT A2SA 325 250 269 375 300 480 310  AKW TA5F A07L|AOTR|AOTT %
o
80 220 AO8.ST22.AT A25G 325 250 269 375 300 480 310  Awmw TS A08|A08T
| Bestellbeispiel // Order example: A06.ST22.AT @
(o))
©
Detail A | 1 Halter - 4 Kiihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply c E
offen // open offen // open [ zu//closed offen // open [ offen // open  zu // closed zu//closed  zu // closed » 0O
<
o
=
=
£
(%]
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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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2Q4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2Q6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2Q8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2SA
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Decolletage simturn FX simturn E12 simturn E3 simturn GX simturn K2 simturn H2 simturn PX
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Standardwerkzeuge // Standard Tools

Ausdrehen
Boring

Alle MaBe in mm // All measures in mm

Artikelnummer
Part number

A04.5015.01.03.00 YR/L
A04.5C15.01.03.00 YR/L
A04.5020.01.04.00 YR/L
A04.5C20.01.04.00 YR/L
A04.5025.02.05.00 YR/L
A04.5C25.02.05.00 YR/L
A04.5030.02.06.00 YR/L
A04.5C30.02.06.00 YR/L
A04.5035.03.07.00 YR/L

A04.5C35.03.07.00 YR/L

A04.5040.04.08.00 YR/L
A04.5C40.04.08.00 YR/L
A04.5045.05.09.00 YR/L
A04.5C45.05.09.00 YR/L
A04.1804.04.10.05 YR/L
A04.1C04.04.10.05 YR/L
A04.1804.04.10.10 YR/L
A04.1C04.04.10.10 YR/L
A04.1804.06.10.05 YR/L
A04.1C04.06.10.05 YR/L
A04.1804.06.10.10 YR/L
A04.1C04.06.10.10 YR/L
A04.1804.08.10.10 YR/L
A04.1C04.08.10.10 YR/L
A04.1805.04.12.10 YR/L
A04.1C05.04.12.10 YR/L
A04.1805.07.12.10 YR/L
A04.1C05.07.12.10 YR/L
A04.1805.09.12.10 YR/L
A04.1C05.09.12.10 YR/L
A04.1806.06.14.10 YR/L
A04.1C06.06.14.10 YR/L
A04.1806.10.14.10 YR/L
A04.1C06.10.14.10 YR/L
A04.1807.06.17.05 YR/L

A04.1C07.06.17.05 YR/L

A04.1807.06.17.10 YR/L

A04.1C07.06.17.10 YR/L

A04.1807.09.17.05 YR/L

A04.1C07.09.17.05 YR/L

A04.1807.09.17.10 YR/L

A04.1C07.09.17.10 YR/L

A04.1807.12.17.10 YR/L

A04.1C07.12.17.10 YR/L

A04.1808.09.19.10 YR/L
A04.1C08.09.19.10 YR/L
A04.1808.12.19.10 YR/L
A04.1C08.12.19.10 YR/L
A04.1808.13.19.10 YR/L
A04.1C08.13.19.10 YR/L
A04.1810.06.22.05 YR/L
A04.1C10.06.22.05 YR/L

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX

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

03

12
12
16
16
2,0
20
25
25
36
36
41
41
51
51

41
41
41
6,1
6,1
6,1
6,1
81
81

51
71
71
91
91
6,1

102
102
6,1
6,1
6,1
6,1
91
91
91

12,2
122
91

122
122
132
13,2
6,0
6,0

0,05
0,05
01
01
01
01

041
01
01
01
01
01
01
01

0,05
0,05
0,1

0,05
0,05
01
01
0,1
01
01
0,1
01
01
0,1

0,05
0,05

siehe Seite
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Artikelnummer
Part number

A04.1810.06.22.10 YR/L
A04.1C10.06.22.10 YR/L
A04.1810.09.22.05 YR/L
A04.1C10.09.22.05 YR/L
A04.1810.09.22.10 YR/L
A04.1C10.09.22.10 YR/L
A04.1810.13.22.10 YR/L
A04.1C10.13.22.10 YR/L
A04.1C10.15.22.10 YR
A04.1812.10.27.03 YR/L
A04.1C12.10.27.03 YR/L
A04.1812.10.27.05YR/L
A04.1C12.10.27.05 YR/L
A04.1812.10.27.15YR/L
A04.1C12.10.27.15YR/L
A04.1812.15.27.05 YR/L
A04.1C12.15.27.05YR/L
A04.1812.15.27.15YR/L
A04.1C12.15.27.15YR/L
A04.1C12.20.27.15YR
A04.1C14.15.30.15YR/L
A04.1814.20.30.15YR/L
A04.1C14.20.30.15 YR/L
A04.1814.25.30.05 YR/L
A04.1C14.25.30.05 YR/L
A04.1815.10.32.03 YR/L
A04.1C15.10.32.03 YR/L
A04.1815.10.32.05 YR/L
A04.1C15.10.32.05 YR/L
A04.1815.10.32.15YR/L
A04.1C15.10.32.15YR/L
A04.1815.15.32.05 YR/L
A04.1C15.15.32.05 YR/L
A04.1815.15.32.15YR/L
A04.1C15.15.32.15YR/L
A04.1815.20.32.05 YR/L
A04.1C15.20.32.05 YR/L
A04.1815.20.32.15YR/L
A04.1C15.20.32.15YR/L
A04.1C15.25.32.15YR
A04.1817.10.37.15YR/L
A04.1C17.10.37.15YR/L
A04.1817.15.37.15YR/L
A04.1C17.15.37.15YR/L
A04.1817.20.37.05 YR/L
A04.1C17.20.37.05 YR/L
A04.1817.20.37.15YR/L
A04.1C17.20.37.15YR/L
A04.1817.25.37.10 YR/L
A04.1C17.25.37.10 YR/L
A04.1C17.30.37.10 YR
A04.1820.10.42.03 YR/L

3,2

32
3,2
3,2
32
3,2
37
37
37
37
37
37
37
37
37
37
37
42

-
N

6,0
6,0
91
91
91

132
132
152
10,2
10,2
10,2
10,2
10,2
10,2
152
152
152
152
203
152
203
203
254
254
10,2
10,2
10,2
10,2
10,2
10,2
152
152
152

203
203
203
203
254
10,2
10,2
152
152
203
203
203
203
254
254
305
10,2

0,05

0,03

0,03

siehe Seite
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Artikelnummer
Part number

A04.1820.10.42.05 YR/L
A04.1820.10.42.15YR/L
A04.1820.15.42.03 YR/L
A04.1820.15.42.05 YR/L
A04.1820.15.42.15YR/L
A04.1820.20.42.03 YR/L
A04.1820.20.42.05 YR/L
A04.1820.20.42.15YR/L
A04.1820.25.42.05 YR/L
A04.1820.25.42.15YR/L
A04.1820.30.42.05YR/L
A04.1820.35.42.05 YR
A04.A.18.48.47.15YR
A05.1825.20.49.20 YR/L
A05.1825.25.49.20 YR/L
A05.1825.30.49.05 YR/L
A05.1825.30.49.20 YR/L
A05.1825.35.49.20 YR/L
A05.1825.40.49.20 YR/L
A05.1825.10.52.05 YR/L
A05.1825.10.52.20 YR/L
A05.1825.15.52.03 YR/L
A05.1825.15.52.05 YR/L
A05.1825.15.52.20 YR/L
A05.1825.20.52.05 YR/L
A05.1825.20.52.20 YR/L
A05.1825.25.52.20 YR/L
A05.1825.30.52.05 YR/L
A05.1825.30.52.20 YR/L
A05.1825.35.52.20 YR/L
A05.1825.40.52.20 YR/L
A06.1830.35.59.20 YR/L
A06.1830.40.59.20 YR/L
A06.1830.45.59.20 YR
A06.1830.15.62.20 YR/L
A06.1830.20.62.05 YR/L
A06.1830.20.62.20 YR/L
A06.1830.25.62.20 YR/L
A06.1830.30.62.05 YR/L
A06.1830.30.62.20 YR/L
A06.1830.35.62.20 YR/L
A06.1830.40.62.20 YR/L
A06.1830.50.62.20 YR/L
A07.1835.25.72.20 YR/L
A07.1835.30.72.20 YR/L
A07.1835.35.72.20 YR/L
A07.1835.40.72.20 YR/L
A07.1835.45.72.20 YR/L
A07.1835.50.72.20 YR/L
A07.1835.60.72.20 YR

-
N

10,2
10,2
152
152
152
203
203
203
254
254
305
356

203
254
305
305
356
406
10,2
10,2
152
152
152
203
203
254
305
305
356
406
356
406
457
152
203
203
254
305
305
356
406
50,8
254
305
356
406
457
50,8
60,8

0,05

siehe Seite
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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Ausdrehen 0,02mm/U (Seite/Page 442) o)
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Geelgnet ab Bohrungsdurchmesser 0,3 mm. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page E
40, 45, 46, 47, 48, 54, 55, 57, 64, @
H 65, 68, 69, 70, 73, 75, 76, 78, 79,
Borlng 80, 81
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
For use in bores as of minimum bore diameter 0,3 mm. 82 &
c
E - Legende 5
Legend E
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
QR-Code  www.simtek.info/cp/1043
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Detail A (10: 1)
ge
o — 7\
A _ Y %
g —— | / © c
3
Stirnseite Klemmbhalter g}
L2 Toolholder face
LH
foo)
i
~ < c
= uﬁ“ Mehr Informationen zur Kihlmittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 ::_3
Abbildung zeigt / Drawing shows: AO4.5C45.05.09.00 Y R [ Additional information about through coolant supply on page 36 E
(]
_—_— I
w0 Empfohlene
55 2 3 Schneldstoffe
5 % g esaktueflledVerfsugbarfkelt q,'g Al
e £t 5 H W simtek comweboode -k I
gE B E 3 3 § Recommended ] 5 %
£ 2 _g S¢ o3 cutting grades §§ ,é,
EE £9 g3 8 . 3 E
¢D |.2 (SESY R 'E _‘:9 -é % é g WWW. slm{ek com/webcode a d f LH 1< §
= = S R s e
mm mm mm mm MN o mm mm mm mm
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 0,3 mm
40 12 03 - A04.5015.01.03.00YR/L RAMZH L ANTLI o0 1428 6o o0 a0 0,25 049 04 130 R AR L AcaL x
40 12 03 - A04.5C15.01.03.00 YR/L * g»ggd L AWOY xe00 3428 oo xso0 a0 025 019 195 130 R AGICR L AvdcL =
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 0,4 mm 2
40 16 04 - A04.5020.01.04.00 YR/L ® '.gHJv! LAFUM 00 1422 oo xoo0 a0 035 028 045 130 R AR L Aoal £
40 16 04 - A04.5C20.01.04.00 YR/L * AWSR | AXAA xseo 222 o w00 xao0 035 028 1,95 130 R AMCR L Avdcl
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 0,5 mm
40 20 05 @ - A04.5025.02.05.00 YR/L R AAS){ L AK4».I w00 % G xso0 xae0 045 037 02 130 R AR L Aoal ©
40 20 05 - A04.5C25.02.05.00 YR/L * ABIW L ABHY xeee Xm o w00 xae 045 037 195 130 R AGCR L AO4CL g
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 0,6 mm % %
40 25 06 - A04.5030.02.06.00 YR/L * APAZ | AH1G o0 388 o xoo0 xaoo 055 046 025 130 R AR L AG4L EQ
40 25 06 - A04.5C30.02.06.00 YR/L = APVN | ANAS xso0 (8 axro xs00 a0 055 046 195 130 R AGMCR L AvCL B
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 0,7 mm
40 36 07 - A04.5035.03.07.00YR/L R :L\PZL] L 'AI_)_FLH X000 1428 69 00 o0 065 055 03 130 ® AR L AoAL
40 38 07 - A04.5C35.03.07.00 YR/L = ABIW L AEVE xeee me oo xso0 xae0 0,65 055 195 130 R AR L AodCL s
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 0,8 mm p
40 41 08 - A04.5040.04.08.00YR/L R :.g_q_ 56 L AHPS | xo00 028 079 xo00 ae0 075 0,64 035 130 R AGAR L A0al 2
40 41 08 - A04.5C40.04.08.00 YR/L = ATAN | AEWY, xseo 198 oo o0 xac0 075 0,64 1,95 130 R AGICR L Aodcl L2
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 0,9 mm
40 51 09 - A04.5045.05.09.00 YR/L  * ANGX . ACND wa00 1322 oo wsoo yace 0,85 073 04 130 ® AR L AaL
40 51 09 - A04.5C45.05.09.00 YR/L = ADKF L AMVH xso0 428 o yo0 xao0 085 073 1,95 130 R AR L Avdcl
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well! 5
°
=
| Bestellbeispiel // Order example: A04.5040.04.08.00 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
simturnAXx
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMZP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANTU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW9E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW99
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHJV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFUM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW9F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXAA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AASX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK4W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABJW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABH9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APAZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH1C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APVN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANA8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AP2U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADPH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB9W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEYB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ56
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHP9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ4N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEWY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN0X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACN2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADKP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMVH
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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) = 1,0 mm
= 4,0 - 10 005 A04.1804.04.10.05 YR/L AMGM K32 X800 m o7 xsee xae0 095 065 045 130 01 R AG4R L A04L
@ Frrl Sos
40 41 10 005 A04.1C04.04.10.05YR/L RAWOGL AXAI';’ X800 W @79 xsea xae0 095 065 195 13,0 01 R A04CR L A04CL
40 41 10 04 A04.1804.04.10.10YR/L * AHﬁ Amd 00 Xm 09 xse0 xae0 0,95 065 045 130 01 ® AR L AoaL
& 40 41 10 o4 A04.1C04.04.10.10YR/L * AHJJ. ﬁFJE a0 me s 60 a0 095 065 195 130 01 = AvoR L AL
E 40 61 10 005 A04.1804.06.10.05YR/L R AHG){ L APQ\I X800 W @7 xsee xa0 095 065 045 130 01 R A0G4R L A04L
£2 40 61 10 005 A04.1C04.06.10.05YR/L R Aw9|-| L AXAd xse0 m o0 00 e 095 065 195 130 0L R ACR L Aol
E § 40 61 10 o041 A04.1804.06.10.10YR/L R ADN]. AAsi o0 3428 075 xsea xwe 095 065 045 130 01 R AMR L Ao4L
@ 40 61 10 01 M A04.1C04.06.10.10YR/L R AJGI—J. AMN2: xsee W Gx79 xsee xa0 095 065 195 130 01 R AG4ACR L A04CL
40 81 10 01 A04.1804.08.10.10YR/L R AJHB L AEX§ X800 X4°° a7 xsee xa0 095 065 045 130 01 R AM4R L A04L
40 81 10 01 A A04.1C04.08.10.10YR/L R QI\!WMI L RJEK X800 X4°° o7 xs00 xae0 0,95 065 195 130 01 R AGACR L AoacL
5 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore)=1,2 mm
£ 40 51 12 01 A04.1805.04.12.10YR/L R A517 L A519 o0 J428 605 w0 a0 11 08 055 130 04 R AMR L AcaL
-I'
£ 40 51 12 ot A04.1C05.04.12.10YR/L * AWBA sza w0 3428 603 oo a0 11 08 195 130 01 R AMCR L AGCL
@ 40 71 12 o041 A04.1805.07.12.10 YR/L R ASZD ASZB. xsee xm Gx79 xsee xee 11 08 055 130 01 R A4R L A04L
40 71 12 o4 A04.1C05.07.12.10YR/L r Aw3d AW3B 00 m a0 wee 11 08 195 130 01 R AMoR L Avicl
40 91 12 01 A04.1805.09.12.10YR/L R ASZK A52F. Y800 X4°° a7 xsea xa0 11 08 055 130 01 R A0G4R L A04L
- —_—
40 91 12 o4 A04.1C05.09.12.10 YR/L * 5@3& L Aw3n xso0 X3% Gx7o ysoo xaee 11 0,8 195 130 04 R AOACR L Ao4cCL
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
> Related Items can be found on the following page as well!
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| Bestellbeispiel // Order example: A04.1804.06.10.10 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMGN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK3Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW9G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXAB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH77
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADKJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHJJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFJE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHGX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APQV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW9H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXAC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADN1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AASJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJGF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMNZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJHB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEXS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANWW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJEK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A517
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A519
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW3A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW29
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A52D
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A52B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW3C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW3B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A52K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A52F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW3E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW3D
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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
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 1,4 mm g
40 61 14 01 A04.1806.06.14.10 YR/L ® A52Q) L A52N xooo Xi28 oo xso0 xae0 125 09 06 130 015 R AR L %L E
ey =y —— —_— (7]
40 61 14 04 A04.1C06.06.14.10YR/L R AW3G | AW3F xs0 1429 axo xs00 xace 1,25 0,9 195 130 045 R AGCR L A0acL
40 102 14 01 A04.1806.10.14.10 YR/L R A52\l L A52T, xaco }4%8 oxro xsoo xaoe 125 09 06 130 015 R AR L AodL
-, bl — SE—
40 102 14 04 A04.1C06.10.14.10YR/L R AW3J: L AW3H xeo0 1222 o0 xo00 a0 1,25 09 195 130 045 R AvCR L AodcL N
o)}
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SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A52Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A52N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW3G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW3F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A52V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A52T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW3J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW3H
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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) = 1,7 mm
£ 40 61 17 005 A04.1807.06.17.05YR/L R ABAs ADKS xsee x4/ae @7 xsee xaee 1,45 105 07 130 02 R A04R L A04L
[}
40 61 17 005 A04.1C07.06.17.05YR/L ® AWQJ: L AXAd xs00 xm o9 w0 a0 1,45 105 1,95 130 02 R AMCR L AdiCL
40 61 17 04 A04.1807.06.17.10 YR/L AEAZ ApEvl X800 xex‘g o0 o0 oo 145 105 07 130 02 R AMR L AOAL
° 40 61 17 o1 A04.1C07.06.1710YR/L R AF@J. L ANP'IJ 0% 1428 o9 1500 300 145 1,05 195 130 02 R AVGR L AoicL
g 40 91 17 005 A04.1807.09.17.05YR/L R~ AEHH . AJZB. xs00 m@ o000 145 105 07 130 02 R AR L AoaL
=i
£2 40 91 17 005 A04.1C07.09.17.05YR/L = AWOK - AXAI:J. xs00 m oo oo w0 1,45 105 195 130 02 ® Aok L Aol
_§§ 40 91 17 o041 A04.1807.09.17.10YR/L R AD7Q L AGH\) 00 Xm o xsea xwe 145 105 07 130 02 R AMR L AoaL
° 40 91 17 o041 BN A04.1C07.09.17.10YR/L ~r ANYd L AKAA' xsee W Gx79 xsee xa0 1,45 105 195 130 02 R A0ACR L AO4CL
40 122 17 041 A04.1807.12.17.10YR/L R A53F| L ASBD Y800 "‘}x‘g,‘g 6x79 xsee xae0 1,45 105 07 180 0,2 R AM4R L A04L
40 122 17 01 AN A04.1C07.12.17.10YR/L R A199 L 553& X800 ’““’9 oo xs00 xaoo 1,45 1,05 195 180 02 R AGACR L AodcL
5 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore)=1,9 mm
c 40 91 19 o041 A04.1808.09.19.10 YR/L R A52Z L A52X o0 1322 o xsoo xae0 1,65 1,25 085 130 02 R AR L AoalL
e -
£ 40 91 19 04 A04.1C08.09.19.10 YR/L *AW3M AW3K e00 me 09 xse0 a0 165 125 195 130 02 R AGCR L AvacL
£ ooy ey
@ 40 122 19 01 A04.1808.12.19.10YR/L =R A523: L ASZ]. X800 m @7 xsee xa0 165 1,25 085 180 0,2 R A0G4R L A04L
o
40 122 19 o4 A04.1C08.12.19.10YR/L AW3H L AWBI\I o0 m o0 000 a0 165 125 195 180 02 R AdCR L Aoscl
40 132 19 01 A04.1808.13.19.10YR/L ~r A529 A527. xsae x““” o7 xsee xae0 165 1,25 085 180 0,2 R AM4R L A04L
=
40 132 19 ot A04.1C08.13.19.10YR/L RI2AA L A525 xeoo 1922 oo xoo0 aeo 1,65 125 195 180 02 R AGCR L AodcL
< Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
g Related Items can be found on the following page as well!
=

| Bestellbeispiel // Order example: A04.1807.06.17.10 YR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABA5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADK9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW9J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXAD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEAZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APEV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF0J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANPT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEHH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJZB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW9K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXAE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD7Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGHY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANYC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKAA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A53F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A53D
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A199
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A53B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A52Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A52X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW3M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW3K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A523
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A521
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW3P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW3N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A529
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A527
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2AA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A525
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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
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 2,2 mm g
40 60 22 005 ] A04.1810.06.22.05YR/L = AEWA L AHNR xe00 3428 oo xso aoe 1,95 1,55 095 130 02 R AR L AO4L E
Fr-, = n
40 60 22 005 A04.1C10.06.22.05YR/L R AW9M ¢ AXAF' 00 028 079 00 xao 1,95 155 195 130 02 R AR L Avact
Fe-, T
40 60 22 o1 [LJl A04.1810.06.22.10YR/L ®AMKG - ABK2. o0 Xm s e 1,95 155 095 130 02 R AR L A0
L J
40 60 22 01 A04.1C10.06.22.10 YR/L * ABCM AK(;_Q 00 xm oo xse0 xae0 1,95 155 1,95 130 02 R AGCR L A0ACL N
40 91 22 005 L)l A04.1810.09.2205YR/L = AFEA | AEVE % m o oo a0 195 155 095 130 02 R AR L A0aL bt
40 91 22 005 A04.1C10.09.22.05YR/L R Aw9|\| L lL\XAd xs00 m o0 000 a0 195 155 195 130 02 R AdCR L Aoscl ED
40 91 22 o1 [ A04.1810.09.22.10YR/L = AM4§ LAATF o0 28 oo woee a0 1,95 155 095 130 02 R AMR L Aoa ES
40 91 22 o4 A04.1C10.09.22.10YR/L R ABDS' L Amxi o0 022 e o oo a0 195 155 195 130 02 R AMCR L AddcL °
40 132 22 o1 [ A04.181013.22.10YR/L -~ AKPtj L AJ36. wo00 3428 9 o0 a0 1,95 155 095 180 02 R AR L Aoal
40 132 22 ot A04.1C10.13.22.10YR/L ® AGGH | AEBZ o W s 0 e 1,95 155 195 180 02 R AMoR L Al
40 152 22 o4 A04.1C10.15.22.10 YR TA2AH e 1498 o0o xoeo e 1,95 1,55 195 230 0.2 AO4CR )
c
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! §
Related Items can be found on the following page as well! IS
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SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEWA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHNE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW9M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXAF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMKG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABK2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABCM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKQQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFEA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEVE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW9N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXAG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM4S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA7F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABD9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMX3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKP9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ36
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGGH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEBZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2AB
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A7) Empfohlene
s 2 3 Schneldstoffe
Y] S5 2 8 esaktueHeVerfugbarkelt °
E a9 =9 2 Preise finden Sie auf % g
ec £ g 5 3 wwwswmtek com/webcode S
£ =E 33 £y (] § Recommended 3 §
= < © 8 £ 2 B8 cutting grades § 3
IE g g E ® £5 S iZ You f:abnlﬁnd current et
o gD L2 SS§ R £¢ £ S? wsmicomaestode @ d  f  LH tmax §2
mm mm mm mm == S5 ; = .l MN -- o mm mm mm mm mm ®=
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
E Related Items can be found on the previous page as well!
% 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 2,7 mm
E 40 102 27 003 [l A04.1812.10.2703YR/L & AKGA . AHFL, xs00 348 o9 00 xaoo 245 205 12 130 02 R AR L AOAL
7] Forw, == X600 TP
40 102 27 003 [Ell A04.1C12.10.27.03YR/L R AWOR | AXAH xaco 1428 oo xsoo xaee 2,45 205 1,95 130 02 R AGCR L AO4CL
e Faa) . X600 TP
40 102 27 005 [ A04.1812.10.27.05YR/L R AFXD L AFVH xseo a8 o0 xo00 waes 245 205 12 130 02 R AR L A4
o
© 40 102 27 005 [l A04.1C12.10.27.05YR/L rAWOQ ¢ AXAJ: Xs00 3022 x5 xoo0 xae0 245 205 195 130 02 R AGCR L Avacl
g 40 102 27 015 [l A04.1812.10.27.15YR/L R AH2M L ACX], xs00 W o xseo a0 245 205 12 130 02 R AMR L A0aL
£2 40 102 27 045 A04.1C12.10.27A5YR/L R AJ8] L 5391. a0 m o0 0 a0 245 205 195 130 02 R AMCR L AL
= e I R
£ § 40 152 27 005 [l A04.181215.27.05YR/L r ANPQ AEK2. 800 X4°° o xsee xwo 245 205 12 180 02 R AMR L Ao4L
’ 40 152 27 005 A04.1C12.15.27.05YR/L * AW9§ L AXAK o0 022 e 09 o0 a0 245 205 195 180 02 R AR L AvdcL
40 152 27 015 L) A04.181215.27.15YR/L RAA9Y L .’.\JKP. o0 3428 9 o0 a0 2,45 205 12 180 02 R AR L AoaL
Ll
40 152 27 015 [l A041C1215.27.15YR/L r RBsd L AAQ_:I. 00 3028 073 00 xao0 245 205 195 180 02 R AR L Avdcl
8 40 203 27 o045 [l A04.1C12.20.27.15YR TA2AC T a0 1428 oo xooo wase 2,45 2,05 195 280 0.2 AO4CR
c
:é Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
S Related Items can be found on the following page as well!
‘»
| Bestellbeispiel // Order example: A04.1812.10.27.15 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKG6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHF1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW9P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXAH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFXD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFVH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW9Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXAJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH2M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACX1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ8J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ01
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANPQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEK2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW9S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXAK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA95
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJKP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB8C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAQ1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2AC
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A7) Empfohlene
P 2 3 Schneldstoffe
S g % 8 esaktuef\\edVerfsugbarfkelt q,'g o
2 'g _E 2 5 g ! ;?rlv?teel:ncoﬁ/vgggode =3 w
gg § % £y (] § Recommended 8§ =
EE ° 3 g-g B8 cutting grades gg =
g g Eﬁ, £5 g‘é Vouf:abnllind current et IE
gD L2 Ss R =8 S ©? Wnwsmiekcom/wescole @ d f LH tmax 5% 2
mm mm mm mm = S ;; .lMN-- o mm mm mm mm mm o=
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) = 3,0 mm g
40 152 30 015 A04.1C14.15.30.15 YR/L RAw3§ L AW3Q o0 1488 s xs00 oo 275 2,35 195 180 02 R AGCR L AL E
(7]
40 203 30 015 [ A04.1814.20.30.15YR/L r APPS LAMdeseamen w0 a0 275 235 1,35 230 02 R AMR L AO4L
e
40 203 30 015 [l A04.1C14.203015YR/L rAHQZ '.Z\Km o0 3428 o 00 a0 275 235 195 230 02 R AR L AddcL
40 254 30 005 [0l A04.1814.25.30.05YR/L RATV)d L AVEY, woe0 088 o0 oo o0 275 235 135 280 02 R AMR L AL .
40 254 30 005 [El A04.1C14.25.30.05YR/L * AWOT) L AXAM reoo 3428 oo xooo xace 2,75 2,35 195 280 02 R AMCR L AvdcCL 2
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 3,2 mm % %
40 102 32 003 [l A04.181510.32.03YR/L "AMSR L AH7( xs00 48 o0 wsoo xace 295 255 145 130 02 R AR L aoaL £8
40 102 32 003 [l A04.1C15.10.32.03YR/L RAwgq LAXAF’xzmmmos w0 295 255 195 130 02 R AvCR L Aosc @0
40 102 32 005 [ A04.1815.10.32.05YR/L RACMR AMPmeX““” oo xoe0 xae0 2,95 255 145 130 02 R AR L A4l
40 102 32 005 A04.1C15.10.32.05 YR/L RAWQN LAXAdxseeme xs00 xaco 295 255 1095 130 02 R AGCR L AddCL
) T
40 102 32 015 [[3] A04.1815.10.32.15YR/L RANA\A L.’-\KDj:xseachn x0 xioo 295 255 145 130 02 R AR L AoalL g
40 102 32 045 A04.1C15.10.32.15 YR/L RAGl7. Ac37. o0 3428 o 00 a0 2,95 255 195 130 02 R AGOR L Addcl c
40 152 32 005 [0 A04.1815.15.32.05YR/L RAHFz AAss:xmxm o0 xs00 xao0 2,95 255 145 180 02 R AMR L Ao4L g
40 152 32 005 A04.1C15.15.32.05 YR/L RAW9>€ LAXAsmmsm ¥seo a0 295 255 195 180 02 R AOCR L AGACL @
40 152 32 0415 {0 A04.1815.15.32.15YR/L RAppg' AFNG 000 1228 005 000 a0 295 255 145 180 02 R AR L AdAL
40 152 32 045 A04.1C15.15.32.15YR/L RABTG LAAwsixmmms x50 xae 2,95 255 1,95 180 02 R AR L A04CL
40 203 32 005 [l A04.1815.20.32.05YR/L RAPGH AFHAxmmGns Xso0 xaee 2,95 2,55 145 230 02 R AR L AL
40 203 32 005 A04.1C15.20.32.05YR/L ® AWOY, LAXA‘I’xseex‘mmos w0 295 255 195 230 02 R AdGR L Ao
40 203 32 015 u A04.1815.20.32.15YR/L RA(_).Cf ABZBXM"““"a o9 xs00 xae0 2,95 255 145 230 02 R AR L AL é
40 203 32 o015 [Ell A04.1C15.20.32.15YR/L ®AAVY LADELIxmmem xs00 xaco 295 255 1095 230 02 R AGCR L AddCL £
40 254 32 015 A04.1C15.25.32.15 YR TR2AD  xeo 3388 o wsoo xace 295 255 1,95 280 02 AO4CR
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
| Bestellbeispiel // Order example: A04.1815.10.32.15 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
simturnAx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW3S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW3Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APP5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMU6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHQ2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKT4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ATVX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVEY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW9T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXAM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM5F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH7Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW9V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXAP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACMP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMPB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW9W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXAQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANAV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKDJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG17
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC37
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHFZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAS8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW9X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXAS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APP9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFN6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABTG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAW9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APGP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFHA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW9Y
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXAT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AQCT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABZB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAVU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADEU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2AD
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A7) Empfohlene
s 2 3 Schneldstoffe
o S5 % 8 esaktuef\\eVerfsugbarfkelt q,'g
L g 'g .; iz 5 g ! é?rﬁéﬂ%%ﬁ/ﬁggode =k}
£ gg § % £y (] § Recommended 8 §
= £c © 8 £ 2 B8 cutting grades § 3
IE g g E ® £5 S iZ You f:abnllind current et
@ gD L2 Ss R =8 S ©? Wnwsmiekcom/wescole @ d f LH tmax 5%
mm mm mm mm == S5 ; = .l MN -- o mm mm mm mm mm ®=
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
E Related Items can be found on the previous page as well!
C
Ei 40 102 37 0415 [l A04.1817.10.37.15YR/L rAHD4 L AMYK 000 1428 o9 xo00 300 345 305 17 130 02 R AMR L AoaL
£ 40 102 37 015 [l A04.1C17.10.37.A5YR/L = pNIh - ANZR xee xex‘g ovs o w0 345 305 195 130 02 R AdoR L Aot
40 152 37 o015 {3 A04.1817.15.37.15YR/L * AMQN L ABA7, xae0 xo00 Yi28 09 xs00 xac0 345 305 17 180 02 R AMR L A%
40 152 37 015 [l A04.1C17.1537.15YR/L -~ AHBD L Apvn' wa00 X428 o 00 waeo 345 305 195 180 02 R AGOR L Aol
) 40 203 37 005 [l A04.1817.20.37.05YR/L r Ag_lu Agm o0 3428 69 w0 ae0 345 305 17 230 02 R AMR L Acal
e 40 203 37 005 A04.1C17.20.37.05YR/L R Awgd L AXAM xsoo xm a9 o0 e 345 305 195 230 02 R AR L Aodcl
== 40 203 37 015 [l A04.1817.20.37.A5YR/L RAKNZ . AHg\) xs00 me o0 00 xao0 345 305 17 230 02 R AMR L AvAL
= 0 -
% 2 40 203 37 0415 A04.1C17.20.37.15YR/L R BBSS‘ L AFAA Y800 X’?,G% aX79 xsee xawee 345 305 1,95 230 0,2 R AGACR L A04CL
40 254 37 o1 [l A04.1817.2537.10YR/L r AA9M ADKI—I a0 42 G xsoo xae0 3,45 305 17 280 02 R AR L AoaL
r-
40 254 37 o1 [Ell A04.1C17.2537.10YR/L rANNS L AEFW 00 m o9 w50 a0 345 305 1,95 280 02 R AMGR L AdMCL
< 40 305 37 - A04.1C17.30.37.10 YR AZAET Y800 X4°° GX79 X500 X400 345 305 195 330 0,2 AO4CR
(@]
c Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
:§ Related Items can be found on the following page as well!
£
[}
| Bestellbeispiel // Order example: A04.1817.10.37.15 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHD4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMYK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANJF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANZP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMQN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABA7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHBD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APYD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AQ1U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AQ1V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW9U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXAN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKNZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH9Y
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB5S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFAA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA9M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADKH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANNS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEFW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2AE
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Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page B
. 45, 46, 48, 54, 55, 57, 64, 65, 68,
Borlng 69,70,73,75,76,79,80,81
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
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A7) Empfohlene
s 2 3 Schneldstoffe
$5 % 8 esaktuef\\edVerfsugbarfkelt q,'g Al
2 'g .E = 5 g Vo ;?rlv?teel:ncoﬁ/v&zggode = 1]
gg §§ £y (] § Recommended 8 § %
== ° 3 g-g B8 cutting grades §g 2
g g Eﬁ, £5 g‘é Vouf:abnllind current et IE
gD L2 Ss R =8 S ©? Wnwsmiekcom/wescole @ d f LH tmax 5% 2
mm mm mm mm == S5 ; = .l MN -- o 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
40 102 42 003 A04.1820.10.42.03 YR/L  AGCR | ABGR, xae0 3423 oo xs00 a0 395 345 195 130 03 R AGCR L ADiGL 5
40 102 42 005 [l A04.1820.10.42.05YR/L * ADDld AN4){ X800 X‘}x‘g o9 xse0 xieo 395 345 195 130 03 R AGCR L AdicL E
=
40 102 42 o015 Bl A04.1820.1042.15YR/L * AEHa AAPJ: 00 3428 079 00 xaoo 3,95 345 195 130 03 R AVMCR L AvdcL
40 152 42 003 [l A04.1820.15.42.03YR/L -~ Apua' L AKMA wo00 X428 o 00 a0 3,95 345 195 180 03 R AR L Aol
40 152 42 005 [l A04.1820.15.42.05YR/L -~ ADNA: AKZB o0 3428 69 ¥ xae0 3,95 345 1,95 180 03 R AMCR L AGACL 2
40 152 42 015 [l A04.1820.15.42.15YR/L * AHD)d AGE\) 00 xm a9 xs00 w0 395 345 195 180 03 R AGMCR L AodoL _E
40 203 42 003 [Ell A04.1820.20.42.03YR/L AJeB. .L\EPY 800 m o0 w00 xaco 395 345 195 230 03 R AGMCR L ADiCL 5%
-l- - (&)
40 203 4,2 005 - A04.1820.20.42.05YR/L R AB3A LnAHMd X800 X?,G% X79 xsee xa00 395 345 195 230 03 R A0G4CR L Ao4CL g 8
40 203 42 015 [l A04.1820.20.42.15YR/L r AM3|d ANGF, xeo0 xso0 Y428 o5 i00 xac0 395 345 195 230 03 R AGMCR L Avdcl
40 254 42 005 [El A04.1820.2542.05YR/L RAMVE L BFEa xsoo }382 oo xso0 xao0 395 345 1,95 280 03 R AMCR L Aodcl
40 254 42 o015 Bl A04.1820.2542.15YR/L * Bm} 5345 wao0 m oo oo oo 395 345 195 280 03 ¢ AR L avdcL .
40 305 42 005 B8l A04.1820.30.42.05YR/L R ASFYi. ASF rece xex‘g o9 w00 vace 395 345 195 330 03 R AGCR L AOdCL o
- - - ——
40 356 42 005 - A04.1820.35.42.05YR A2AF xseo $4%2 ax79 xsee xaee 3,95 345 195 380 03 AOACR :5,
=
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! »
Related Items can be found on the following page as well!
| Bestellbeispiel // Order example: A04.1820.10.42.15 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGCF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABGP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADDK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN4X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEH9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAPJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APUB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKMA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADN4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK2B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHDX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGEY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ0B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEPY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB3A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHMG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM3K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANGF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMV0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFE8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJT1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ4S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASFY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASF1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2AF
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K
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Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
x Ausdrehen ) Ve
c 0,02 mm/U (Seite/Page 442)
=] .
£ Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 4,9 mm.
7 Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
. 41, 45, 47, 49, 55, 58, 64, 65, 68,
Borin g 69, 70,74, 75, 76, 78, 79, 80, 81
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
PYs . .. .
o For use in bores as of minimum bore diameter 4,9 mm. 82
= E Legende
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5 0 L | daimg 1ss
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Detail A (5: 1)
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§ = uﬁ“ Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
€ Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.1820.30.42.05 Y R/L [ Additional information about through coolant supply on page 36
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A7) Empfohlene
s 2 3 Schneidstoffe
&y 55 s 8 TagesaktueleVerflgbarkei 9
T oo ~8 ] und Preise finden Sie auf (]
L ce £ E 5 z www.simtek.com/webcode '§§
c =F = N £ £
3 == 38 £ 3 e g
5 £& 52 iz 85 e s
o gD L2 SS§ R :¢ ic S? wsmiekcomvescode @ d  f  LH tmax §2
mm mm mm mm == S5 ; = .l MN -- o 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 P T S
5 50 203 49 02 A05.1825.2049.20 YR/L  # AXIG 1 AXTH oo 488 s wsoo waao 465 395 245 230 04 R AR L st
L 50 254 49 02 A05.1825.25.49.20 YR/L AXTR | AXJF nao0 3483 o0 00 xao0 465 3,95 245 280 04 R A0SR L A0S
50 305 49 005 A05.1825.30.49.05YR/L  ® AXJt HL '..%J.-d ¥800 J492 670 xso0 xace 4,65 395 245 330 04 R ASR L AOSL
50 305 49 02 A05.1825.30.49.20YR/L  # AXIK - AXT] wseo 1388 oo oo wase 465 395 245 330 04 R AmR L st
) 50 356 49 02 A05.1825.35.49.20YR/L  # AXIN 1 AXIM xsoo 38 605 xo00 a0 465 3,95 245 380 04 R SR L A%sL
.S 50 406 49 02 A05.1825.40.49.20 YR/L R AXIQ L AXJH xs00 {288 aro xso0 xace 4,65 395 245 430 04 R AGR L AOSL
*E 8 Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
5 8 Related Items can be found on the following page as well!
| Bestellbeispiel / Order example: A05.1825.20.49.20 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXJC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXJB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXJF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXJE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXJH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXJG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXJK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXJJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXJN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXJM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXJQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXJP

ID: 1041 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
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Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Ausdrehen ) Ve x
0,02 mm/U (Seite/Page 442) c
. 3
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 5,2 mm. E
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page B
. 41, 45, 47, 49, 55, 58, 64, 65, 68,
Borlng 69,70, 74, 75, 76, 78, 79, 80, 81
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
For use in bores as of minimum bore diameter 5,2 mm. 82 )
c
E - Legende 5
Legend E
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E QR-Code  www.simtek.info/cp/1041
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L2 Stirnseite Klemmhalter s 3
LH Toolholder face Vv o
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= uﬂ“ Mehr Informationen zur Kihlmittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 ::_3
Abbildung zeigt / Drawing shows: AO4.1820.30.42.05 Y R/L [ Additional information about through coolant supply on page 36 E
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A7) Empfohlene
s 2 3 Schneldstoffe
$5 = 8 agesaktuelle Verfigbarkeit q,g ﬁ
e £ 2 5 H wwwpé\erﬁteeﬂr‘c%ﬁ/ﬁzgcuéde <8 W
gg §§ £y (] § Recommended 8§ %
== w8 g-g B8 cutting grades §g =
g g Eﬁ, £5 g‘é Vouf:abnllind current et IE
gD L2 Ss R =8 S ©? Wnwsmiekcom/wescole @ d f LH tmax 5% 2
mm mm mm mm = S ;; .lMN-- o mm mm mm mm mm o=
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Related Items can be found on the previous page as well! E
C
50 102 52 005 A05.1825.10.52.05 YR/L RA54d ATVZ 1300 1680 0 o0 oo 495 425 245 130 05 ° MsR L s 5
50 102 52 02 A05.1825.10.52.20 YR/L RAFCN ADCLIxaaex‘?x&?ms xso0 xaco 495 425 245 130 05 R AR L AO5L E
-
50 152 52 003 [Ell A05.1825.1552.03YR/L RATva AKBE:xmmenxseeme 495 425 245 180 05 R A0SR L AOSL
50 152 52 005 [l A05.1825.15.52.05YR/L RAM69: L AHGM xseo 52 o0 o000 495 4,25 245 180 05 R ASR L A0S
50 152 52 0.2 A05.1825.15.52.20 YR/L RAF4Y LANMI\]Xmmmxsaemee 495 425 245 180 05 R A0SR L AosL o
50 203 52 005 [kl A05.182520.5205YR/L rADOd LAKAJ.meGm xso0 a0 4,95 425 245 230 05 R AGR L AO5L _8
50 203 52 02 A05.1825.20.52.20 YR/L RAMM Amsimmm w00 xae0 4,95 425 245 230 05 R AGR L AosL 5%
= 0O
50 254 52 02 A05.1825.25.52.20 YR/L RAFSB AEHI\IM%WQ xsoo wao 4,95 4,25 245 280 05 R AGR L AOSL Eg
50 305 52 005 [Ell A05.1825.30.52.05YR/L RAosd LAH4I\lxmmcx79xseax4m 495 425 245 330 05 R AR L AOSL
r-
50 305 52 02 A05.1825.30.52.20 YR/L RAFY:I: AKGGx&eemsxn w0 w0 495 425 245 330 05 R ABR L AL
50 356 52 02 A05.1825.35.52.20 YR/L RANM AEcz.xseemmn w0 495 425 245 380 05 R AsR L AL P
50 406 52 0.2 A05.1825.40.52.20 YR/L R AMQK | AHH xseo 1222 o oo xao0 495 4,25 245 430 05 R A0SR L AwsL o
c
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! 2
Related Items can be found on the following page as well! %
| Bestellbeispiel // Order example: A05.1825.10.52.20 YR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS4G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ATVZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFCW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADCU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ATV0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKBB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM69
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH0M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF4Y
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANMN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD00
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKA1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM8M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM55
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFSB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEHN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD3G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH4N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFY1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK66
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AND4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEC2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMQK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHH4
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ID: 1074

Boring
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simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX

| Edition R25DE

Ausdrehen

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

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

Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 5,9 mm.

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

42, 45,50, 56, 59, 64, 65, 68, 69,
71,74, 75, 77,78, 79, 80, 81

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

E - E Legende

For use in bores as of minimum bore diameter 5,9 mm. 82

..El:l

Legend

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/1074

Detail A (5: 1)
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Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.1820.30.42.05 Y R/L

@Dmin (Min. Bohrung)
@Dmin (min. bore)
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uﬁ“ Mehr Informationen zur Kihlmittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
i Additional information about through coolant supply on page 36
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g 8 Schneldstoffe
g esaktuel\eVerfu barkeit 2
. ® € Preise finden Slg auf [T
££ 5 2 W simtek comweboode B
e £ £
E S =5 s Recommended g g
38 g .E 'g £ cutting grades § 3
% . % 3 .g E You i’:abnltind cgrrent SE
> @ availability and prices on 7
R =8 -E £ ) g Www simtek. co?n/weboode a d f LH tmax g g
2 <a 3 o=

mm .l MIN -- o 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!
02 BNl A06.1830.35.59.20YR/L R AXHG | AXHS w0 32 ors o0 waoo 565 495 295 380 04 R AR L A%GL
02 A06.1830.40.59.20 YR/L R AXHd L AXH# 00 W 9 xs00 a0 565 495 295 430 04 R AR L AL
02 A06.1830.45.59.20 YR N2AG oo 48 oo wooo xaoo 565 495 295 480 04 AOBR

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

| Bestellbeispiel // Order example: A06.1830.45.59.20 YR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXH6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXH5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXH8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXH7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2AG

ID: 1042 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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f Ve
AU S d re h en 0,02 mm/U (Seite/Page 442) o)
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Geelgnet ab Bohrungsdurchmesser 6,2 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page E
42,43, 45, 50, 51, 56, 59, 60, 64, @
. 65, 66, 67, 68, 69, 71, 74, 75, 77,
Borlng 78,79, 80, 81
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
For use in bores as of minimum bore diameter 6,2 mm. 82 )
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Legend E
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
QR-Code  www.simtek.info/cp/1042
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Detail A (5: 1)
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LH Toolholder face Vv o
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= uﬁ“ Mehr Informationen zur Kihlmittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 5
Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.1820.30.42.05 Y R/L [ Additional information about through coolant supply on page 36 E
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A7) Empfohlene
s 2 3 Schneldstoffe
S5 2 8 ragesaktuelle Verfligbarkeit < Al
i g2 . g wwwpéfﬁfeﬂ"c%?@ﬁ&%@c“&e 33 T
é E ‘Eé g ] 0-’% Recommended 8§ =
cc 38 Esg 'g% cutting grades g% 2
g g Eﬁ, £ g g‘é Vouf:abnlﬁnd current et IE
gD L2 SS§ R :¢ ic S? wsmicommestode @ d  f  LH tmax §2 2
mm mm mm mm == S5 ;; .lMN-- o 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) = 6,2 mm g
60 152 62 02 A06.1830.15.62.20 YR/L RAG74 AGKE‘mm@ms o0 xaco 595 525 205 180 05 R AGR L AGL E
(7]
60 203 62 005 A06.1830.20.62.05 YR/L RAEFS. Ag_gimmm wseo a0 595 525 295 230 05 R AGR L AL
60 203 62 02 A06.1830.20.62.20 YR/L RAHDdLAxsamxex‘%sm xso0 w0 595 525 295 230 05 R AGR L AGGL
60 254 62 02 A06.1830.25.62.20 YR/L RAMJd ADFDxmm“ms %00 xaco 595 525 205 280 05 R AGR L AOGL .
60 305 62 005 [EMl A06.1830.30.62.05YR/L RAAMd L ATVY, 00 1422 009 xso0 100 595 525 2,95 330 05 R AGR L AGGL g
60 305 62 02 A06.1830.30.62.20 YR/L RAFDd LAKDdxseemsns w0 595 525 295 330 05 R AeR L AL ED
60 356 62 02 A06.1830.35.62.20 YR/L RABTJ. AE(_s_axaanm o7 xseama 595 525 295 380 05 R AWGR L AGGL gg
60 406 62 02 A06.1830.40.62.20 YR/L R.L\c35 LAEQ_QWWGXE X0 a0 595 525 205 430 05 R AGR L AGL z
60 508 62 02 [El A06.1830.50.62.20YR/L ®AZAH L ALV xeoo 3428 oo xooo xace 595 525 295 530 05 R AR L AdGL
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,2 mm
70 254 72 02 A07.1835.25.72.20 YR/L R~ APJJ, LADXQ:WWGXE w00 a0 695 625 345 280 05 R AR L Ao S
70 305 72 02 A07.1835.30.72.20 YR/L R.'L_\ﬂ)g_f A_J_I_Sxaeex““” o9 000 10 695 625 345 330 05 R AwR L Ao c
70 356 72 02 A07.1835.35.72.20 YR/L RAMGi AJ%Q 0% 1422 609 00 a0 695 6,25 345 380 05 R AR L Ao £
70 406 72 02 A07.1835.40.72.20 YR/L RABCQ AC04.xseem°GX79 wsoo xao0 6,95 625 345 430 05 R AR L AO7L @
70 457 72 02 A07.1835.45.72.20 YR/L RAMXA Acwﬁmmm xso0 v 695 625 345 480 05 R AR L A0TL
70 508 72 02 A07.1835.50.72.20 YR/L RAKwd AMSBxsaex““” s 0 e 695 625 345 530 05 R AR L AouL
70 608 72 02 A07.1835.60.72.20 YR R2AT oo 1282 o w00 xae 695 625 345 630 05 AOTR
| Bestellbeispiel // Order example: A06.1830.15.62.20 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) ~
Die Werkzeugreihe simturn D07, bietet fir das Ausdrehen von Bohrungen ab @ 7,0 mm eine modulare Lésung . §
bestehend aus einem Adapter flr simturn A06 Tragerwerkzeuge und stirnseitig verschraubten simturn D07 Schneidplatten. -
The product group simturn D07 provides a modular solution for boring applications in bores as of @ 7,0 mm.
The system consists of an adapter for simturn A06 toolholders and the cutting inserts simturn DO7.
Adapter auf Seite / Adapter on page 179 | Schneidplatten // Cutting inserts 185 @
simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG74
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGKE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEF5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AQ95
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHDQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK50
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMJG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADFD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAMD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ATVY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFDC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKDU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABT1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEG8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC3S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEQ0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2AH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A4YD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APJJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADX9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHXT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJTS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMGJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJZQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABCQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC04
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMXA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACW5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKWE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM5B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2AJ

Individualwerkzeuge // Customized tools

Kundenindividuelle Werkzeuglosungen
Customer-specific tooling solutions

Ausdrehen einer tiefen, sich stark verjun-
genden Bohrung mit mehrfach abgesetzem
simturn AX - Schneideinsatz.

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

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

SIMtUrnAX

SIMTEK small part machining type AX

Boring of a deep, strongly tapered bore with
multiple stepped simturn AX cutting insert.

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

Contact us and convince yourself of the advantages of SIMTEK
individual tools!
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Standardwerkzeuge // Standard Tools

Ausdrehen mit gelaserter Spanformgeometrie x
Boring with lasered chip forming geometry £
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Artikelnummer EE S =
Part number 12 88 R ®a& E
A04.1820.10.42.15 JAR 102 42 015 98 @
A05.1825.105220JAR 102 52 02 99
A041820.1542450AR 152 42 015 98
A05.1825.15.52.20 JAR 15,2 52 0,2 )
A06.1830.156220JAR 152 62 02 100 ~
A041820204245JAR 203 42 015 98 [
A051825205220JAR 203 52 02 99 £
A06.1830206220JAR 203 62 02 100 =
A041820.254215JAR 254 42 015 98 =
A051825255220)AR 254 52 02 99 @
A06.1830.25.62.20 JAR 254 6,2 0,2 100
A07.1835257220JAR 254 72 02 401
A051825305220JAR 305 52 02 99
A06.1830.306220JAR 305 62 02 100 <)
A07.1835307220JAR 305 72 02 101 £
A051825355220JAR 356 52 02 99 £2
A06.1830.356220JAR 356 62 02 100 £g
A07.1835357220)AR 366 72 02 101 e
A051825405220JAR 406 52 02 99
A06.1830406220/AR 406 62 02 100
A07.1835407220JAR 406 72 02 101
A07.1835457220)AR 457 72 02 101
A07.1835507220)AR 508 72 02 101 o)
£
=
E
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simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX
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ID: 1485 | Edition R25DE

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

Ausdrehen mit gelaserter Spanformgeometrie

SIMIEK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

: H ap min f Ve
x mit WIPER-Geometrie 0,02mm 002mmU  (Seite/Page 442)
= . .
§ Geelgnet ab Bohrungsdurchmesser 4’2 mm. Mammgle Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
£ Spankontrolle dank 3D-gelaserter Spanformgeometrie 47, 48, 55, 57, 64, 65, 68, 80, 81
= . : X . » 48, 99, 9/, 64, 69, 68, 80,
und Kihimittelzufuhr durch die Schneide. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
97
BO” n g W|th |ase red C h | p form N g g eom etry Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
> o
a . HO8 (Seite/Page 154
- with WIPER-geometry —
:é . . . E ‘ Legende
€ For use in bores as of minimum bore diameter 4,2 mm. [ HM | 7%~ | Legend
¢ Maximum chip control thanks to 3D-lasered chip forming Oder besuchen Sie // Or Visit
geometry and coolant supply through the insert. www.simtek.info/cp/1485
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Detail A(20: 1)
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LH Stirnseite Klemmbhalter Mit 3D-gelaserter Spanformgeometrie!
Toolholder face With 3D-lasered chip forming geometry!
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E Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.1820.10.42.15 JAR
[}
I
@ Empfohlene
e § Schneidstoffe
o S5 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 0%
m £ a ] Y e S weade TE
% gg Ey (] 5 Recommended 8 5
P= EE £ £ B8 cutting grades § 2
E g g % 3 3 E You_lcagjl_fmd Cétrre_nt eE
0 gD L2 Sss R S GE nwsmiskcom/webcode @ d f LH tmax §¢
mm mm mm mm S5 ; = .l MN -- o mm mm mm mm mm ©F
40 102 42 0415 A04.1820.10.42.15 JAR bC6 i x800 422 Gx7o xseo xaee 3,95 345 195 130 03 AOAT
= — s e
x 40 152 42 015 A04.1820.15.42.15 JAR BC5W xsoo X322 Gx79 xsee xaee 395 345 195 180 03 AOAT
== I .
c 40 203 42 0415 A04.1820.20.42.15 JAR BCGJ: xseo X420 ax79 xsee xaee 3,95 345 195 230 03 AOAT
E 40 254 42 0415 A04.1820.25.42.15 JAR EC_ 55‘ x800 492 Gx79 xsee xaee 395 345 195 280 03 AOA4T
»
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
% | Bestellbeispiel // Order example: A04.1820.25.42.15 JAR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
co
29 -
£ ] OIf e E_! Bitte beachten Sie die technischen Anwendungsspezifikationen oder besuchen Sie:
» 0 ; 5\ Please note the technical application specifications or visit:
EEEE www.simtek.info/laser
<
O
=
=
£
[}
x
(]
°
£

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BC6U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BC5W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BC6J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BC54

ID: 1486 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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Ausdrehen mit gelaserter Spanformgeometrie

, . ap min f Seite/Page
mit WIPER-Geometrie 0,02mm 0,02mm/u Conhee g
o
i i =
Geelgnet ab Bohrungsdurchmesser 5’2 mm. Mammgle Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page é
Spank__ontrqlle dank 3D-gelasgrter Spgnformgeometrle 47,49, 55, 58, 64, 65, 68, 80, 81 E
und Kihimittelzufuhr durch die Schneide. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
97
BO” n g W|th |ase red C h | p form N g g eom etry Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
: Ho8 (Seite/Page 154 far
with WIPER-geometry e E
. .. . E'-" E ‘ Legende 5
For use in bores as of minimum bore diameter 5,2 mm. [ HM | 7%~ Legend €
Maximum chip control thanks to 3D-lasered chip forming = . Scan Oder besuchen Sie // Or Visit ”
geometry and coolant supply through the insert. [=] L ey OR-Code  www.simtek.info/cp/1486
[aV]
T
=
=
£
oD @
o
N4
=
=
£
(7]
Detail A (20: 1)
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LH Stirnseite Klemmbhalter Mit 3D-gelaserter Spanformgeometrie!
Toolholder face With 3D-lasered chip forming geometry!
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Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.1820.10.42.15 JAR g
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@ Empfohlene
e § Schneidstoffe
=5 8 Taf esaktuef!ledVerfsiggbarfkeit 0% ﬁ
2 '; 5 g m/w.éierﬁteel&oﬂ/vzggode B L
Eg Ey (] 5 Recommended 8 5 %
EE £ £ B8 cutting grades § 2 2
g g % 3 3 E You_lcagjl_fmd cgrre_nt eE g
oD L2 ss R S GE nmsmiekcomyeocose @ d f LH tmax §¢ 2
mm mm mm mm S5 ; = .l MN -- o mm mm mm mm mm ©F
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Related Items can be found on the previous page as well! E
- — —— C
50 102 52 02  A05.1825.10.52.20 JAR BC5a a0 4% ouo oo xaeo 495 4,25 245 130 05 AO5T mikin 5
50 152 52 02  A05.1825.15.52.20 JAR C5Y,  xe00 982 oo xso0 xaoo 4,95 425 245 180 05 AOST new £
e it X600 il S
50 203 52 02 A05.1825.20.52.20 JAR BC5S  xsoo 428 ouo xsoo xae0 4,95 4,25 245 230 05 AO5T =7
50 254 52 02  A05.1825.25.52.20 JAR BCSQ oo 332 ouo wsoo xaco 495 4,25 245 280 05 AOST s
50 305 52 02  A05.1825.30.52.20 JAR BCaa  eeo 1998 oo xsoo xace 495 425 245 330 05 AOST new) Y
s i X600 i
50 356 52 02 A05.1825.35.52.20 JAR BC5G  soo 328 oxo xsoo xaeo 4,95 4,25 245 380 05 AO5T = _8
[ = ———— °
50 406 52 02  A05.1825.40.52.20 JAR BC6Y, a0 4% ouo oo xaeo 495 4,25 245 430 05 AO5T = 5%
ES
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! w0
Related Items can be found on the following page as well!
| Bestellbeispiel / Order example: A05.1825.40.52.20 JAR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) <
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c
Elas E_! Bitte beachten Sie die technischen Anwendungsspezifikationen oder besuchen Sie: =
Please note the technical application specifications or visit: IS
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SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BC56
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BC5Y
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BC5S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BC5G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BC42
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BC5C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BC6Y
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Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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Ausdrehen mit gelaserter Spanformgeometrie

. Ve
: H ap min f n
< mit WIPER-Geometrie 2 e — (SsitePage
= . .
§ Geelgnet ab Bohrungsdurchmesser 6’2 mm. Maxmgle Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
£ Spankontrolle dank 3D-gelaserter Spanformgeometrie 50,56, 59, 64, 65, 68, 80, 81
= . : X . , 96, 99, 64, 65, 68, 50,
und Kihimittelzufuhr durch die Schneide. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
97
BO” n g W|th |ase red C h | p form N g g eom etry Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
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- with WIPER-geometry l—
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= . .. . ‘ Legende
€ For use in bores as of minimum bore diameter 6,2 mm. [ HM | 7"~ Legend
¢ Maximum chip control thanks to 3D-lasered chip forming - - Oder besuchen Sie // Or Visit
geometry and coolant supply through the insert. [=] g www.simtek.info/cp/1487
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LH Stirnseite Klemmbhalter Mit 3D-gelaserter Spanformgeometrie!
Toolholder face With 3D-lasered chip forming geometry!
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E Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.1820.10.42.15 JAR
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e § Schneidstoffe
o S5 8 Ta esaktuef!ledVerfsiggbarfkeit 0%
L 2 'g 5 g m/w.éierﬁteel&oﬂ/vzggode B
£ gg Ey (] 5 Recommended 8 5
= £c £ £ B cutting grades § 3
§ g g % 3 3 E You_lcagjl_fmd cgrre_nt eE
@ oD L2 ss R S GE nmsmiekcomyeocose @ d f LH tmax §¢
mm mm mm mm S5 ; = .l MN -- o mm mm mm mm mm ©F
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
E Related Items can be found on the previous page as well!
cC P —— —
= 60 152 62 0,2 A06.1830.15.62.20 JAR BC44: x800 492 Gx79 xsee xaee 595 525 295 180 05 AO6T
£ 60 203 62 02 A06.1830.20.62.20 JAR BCSR  eeo 1998 oo xso0 xaee 595 525 295 230 05 A06T
== — R et
60 254 62 02 A06.1830.25.62.20 JAR BCSM xsoo X322 Gx79 xsee xaee 595 525 295 280 05 A06T
60 305 62 02 A06.1830.30.62.20 JAR ECSZ: xso0 399 Gx79 xsee xaee 595 525 295 330 05 AO6T
s i s
o} 60 356 62 02 A06.1830.35.62.20 JAR BC4E§ xs00 492 Gx79 xsee xaee 595 525 295 380 05 AO6T
= — e
- % 60 406 62 02 A06.1830.40.62.20 JAR BC! 5_6' xs00 492 Gx7o xsee xaee 595 525 295 430 05 AO6T
2 E Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Ugl 8 Related Items can be found on the following page as well!
| Bestellbeispiel // Order example: A06.1830.40.62.20 JAR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
< -
CC> g E_! Bitte beachten Sie die technischen Anwendungsspezifikationen oder besuchen Sie:
= - ,;_g\ Please note the technical application specifications or visit:
€ EEE www.simtek.info/laser
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SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BC44
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BC5P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BC5M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BC52
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BC48
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BC50

ID: 1488 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining SA? §
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool c
IMIEK E
=
7]
. . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Ausdrehen mit gelaserter Spanformgeometrie — . ¥ e
: . eite/Page
mit WIPER-Geometrie LB LB 4a2) »
(@)
. . p
Geelgnet ab Bohrungsdurchmesser 7’2 mm. MaXImajle Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page §
Spank__ontrqlle dank 3D-gelasgrter Spgnformgeometrle 51,56, 60, 66, 67, 80, 81 E
und Kihimittelzufuhr durch die Schneide. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
97
BO” n g W|th |ase red C h | p form N g g eom etry Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
: Ho8 (Seite/Page 154 far
with WIPER-geometry e E
. .. . E ‘ Legende ::_3
For use in bores as of minimum bore diameter 7,2 mm. oM | 7'~ | Legend iE
Maximum chip control thanks to 3D-lasered chip forming = . Scan Oder besuchen Sie // Or Visit ”
geometry and coolant supply through the insert. ey OR-Code  www.simtekinfo/cp/1488
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LH Stirnseite Klemmbhalter Mit 3D-gelaserter Spanformgeometrie!
Toolholder face With 3D-lasered chip forming geometry!
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Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.1820.10.42.15 JAR g
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e § Schneidstoffe
S5 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 0% o
s _ g o e S8 w
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SE Eg (R} Recommended 8 5
EE £ £ B8 cutting grades § 2 2
g g % 3 3 E You_lcagjl_fmd cgrre_nt eE g
gD L2 Sss R S GE nwsmiskcom/webcode @ d f LH tmax §¢ @
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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
70 254 72 02  A07.1835.2572.20 JAR BCSR a0 4% oo xsoo a0 695 625 345 280 05 AO7T sk 5
70 305 72 02 A07.1835.30.72.20 JAR BC6R  ee0 1998 oo xso0 xace 695 625 345 330 05 AO7T new) £
s i (X600 i Sy
70 356 72 02 A07.1835.35.72.20 JAR BC58  xsoo 328 oxo xsoo xae0 6,95 6,25 345 380 05 AO7T =
70 406 72 02  A07.1835.40.72.20 JAR BCSA oo 3328 oo wsoo xaeo 695 6,25 345 430 05 AO7T s
70 457 72 02 A07.1835.45.72.20 JAR BCOW  ee0 1998 oo xso0 xace 695 625 345 480 05 AO7T new) Y
= e iGon i B
70 508 72 02  A07.1835.50.72.20 JAR BC6G a0 4% ous xse0 xae 695 625 345 530 05 AOTT = _8
575
| Bestellbeispiel // Order example: A07.1835.50.72.20 JAR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) EZ
s
[Elasr E_! Bitte beachten Sie die technischen Anwendungsspezifikationen oder besuchen Sie:
: Please note the technical application specifications or visit:
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SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BC5E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BC6E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BC58
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BC5A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BC6W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BC6G
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
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Ausdrehen, Langenverstellbar
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X In der nutzbaren Lange variabel einsetzbarer Schneideinsatz fir das Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
c Ausdrehen von Bohrungen ab Bohrungsdurchmesser 4,7 mm. f Ve
é 0,02 mm/U (Seite/Page 442)
BO” n g y |eﬂ gth ad] U Stab I e Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
63
Cutting insert variable in usable length for the Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
& boring of bores as of diameter 4,7 mm. 82
c
£ i Legend
=1 egende
E E E [ HM | Legend 155
@ - -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E .J. QR-Code  www.simtek.info/cp/1470
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Detail A (10: 1)

8¢
-]
3 A (
= KﬂE ]
= MBI _ J
g \
[}
- N
L2min Stirnseite Klemmbhalter ]
2 Toolholder face £
max
™
w
=
2
g Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.A.18.48.47.15 YR
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© Empfohlene
g~ § Schneidstoffe
o S g 8 Ta%esaktuelle Verfiigbarkeit q,'g
n B . ER e -
% SE Ex [} 5 Recommended g %
P= £E £ 2 B8 cutting grades § <
§ g g % E 8 E You_lcak;jl_find calrre_nt et
@ oD L2minL2max ss R £E ©? Wnmsmiekcomebcode @ d f tmax 5%
mm mm mm mm mm S ; = .l MN -- o mm mm mm mm ®=
40 130 480 47 0415 A04.A.18.48.47.15YR i_SE_A_ x800 422 Gx7o xseo xae0 4,45 40 245 03 AO4.A
x
= | Bestellbeispiel // Order example: A04.A.18.48.47.15 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
=)
=
@ | Bitte beachten Sie, dass diese Werkzeuge ausschlieBlich mit Tragerwerkzeugen mit Connetcode A04.A verwendet werden kénnen.
Please note, that these tools can be used with toolholders with Connectcode A04.A only.
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SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BEAJ

ID: 1096 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K

Ausdrehen mit spezieller Spanflache

x
<<
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@

Mit optimierter Spanbildung durch spezielle, runde Spanflache. Zentrierte X
Ausfluihrung fir optimierte Kiihlung und Spitzenhéhe in Verbindung Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) £
mit passendem Halter. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 1,0 mm. £ Vo g
0,02 mm/U (Seite/Page 442) Kz
Borlng Wlth SpeC|a| Chlp former Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
45,46, 48, 54, 55, 57, 64, 65, 68,
Special chipformer for improved chip control. Centered edition 69,70, 73,75,76,79, 80, 81 &
with improved coolant supply and cutting edge positioning. Legende 4o g
For use in bores as of minimum bore diameter 1,0 mm. LEgRiE E

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1096

simturn H2

[
[ \

Vorschubsrichtung
Feed direction
<
© / Detail A c
A 2
TN £
B I @
L2 Stirnseite Klemmhalter <
LH Toolholder face é
S
@Dmin 2,7 mm - 4,2 mm 2
— £
)
Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmdglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
| @] LU-D_LL/ Image shows exemplary application possibility with similar tool.
\ @
Ll
@Dmin 1,0 mm - 2,2 mm < & c
= uﬁ“ Mehr Informationen zur Kihlmittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 ::_3
[ Additional information about through coolant supply on page 36 S
»
— —
w0 Empfohlene
55 2 3 Schneidstoffe
5 = g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 8 N
m o ) 9] und Preise finden Sie auf (R} E
EE -5 g 5 é www.simtek.com/webcode '§§ s
T i £l 2 S g 5
£& £9 1z 85 e s 5
@D 12 SS R £ i< g Z T Smiekcomvebcode @ d f LH g2 B
< <o H .l -- (S5
mm mm mm mm MN o mm mm mm mm
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 1,0 mm
4,0 41 10 005 LN A04.8704.04.10.05YSR E)SB_FJ, xs00 $4%9 Gx7o xseo x40 095 08 195 130 AO4C.R <
V¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =1,2 mm LIC'
4,0 6,1 1,2 0,05 B; A04.8705.06.12.05YSR V_&)S3_d xs00 X320 ax7o xsee xaee 1,1 0,95 195 130 AO4C.R é
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 1,4 mm %
40 6,1 14 005 B3 A04.8706.06.14.05YSR AX3I xsoo $4%8 ax79 xseo xaee 1,3 1,15 195 13,0 AO4C.R
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 1,7 mm
4,0 6,1 17 0,05 A04.8707.06.17.05YSR 'ﬁ)‘(.Q.J: X800 X328 ax79 xsee xace 1,45 13 195 13,0 AO4C.R °
40 61 17 o4 A04.8707.06.17.10 YS R AX1Y  xeo0 }0 oo xoo xaee 145 13 195 130 AO4CR 2
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 2,2 mm c E
40 91 22 005 A04.8710.09.22.05YS R AX3U w0 8 oos xeee xeee 195 18 195 130 AOACR £8
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 2,7 mm ‘m 0O
4,0 10,2 27 0,05 A04.8712.10.27.05YSR g).( .d X800 X428 ax79 xsee xae 2,45 25 195 130 AO4C.R
40 102 27 o4 A04.8712.10.27.10 YSR AX3M  weoo 3% Gao woeo xaee 245 23 195 130 AO4CR
40 152 27 0,05 BEJ A04.8712.15.27.05YSR BY_C_‘ x800 X398 ax79 xsee xace 2,45 23 195 180 AO4C.R <
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 3,2 mm 2
R — [
40 102 32 005 A04.8715.10.32.05YSR _{-_\)_(_55 xso0 X33 Gx70 xse0 xac0 2,95 2,8 195 130 AO4C.R 5
40 1202 32 ot A04.8715.10.32.10YSR AX3T,  xao 4% oo oo xaee 295 28 195 130 AO4CR E
ot e ——
4,0 152 3,2 0,05 B2 A04.8715.15.32.05YS R 5_ _d X800 X428 ax79 xsee xaee 2,95 2,8 195 180 AO4C.R
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 4,2 mm
4,0 10,2 4,2 0,05 A04.8720.10.42.05YS R Q)SY.LI X800 %328 ax79 xsee xace 3,95 37 195 130 AO4C.R
40 152 42 005 A04.8720.15.42.05YS R AX54  xao0 $i80 oo xsoe xae0 395 37 195 180 AO4CR
= i e
40 152 42 o4 A04.8720.15.42.10YSR AX3S oo [ oo xso e 395 37 195 180 AO4CR »
[0)
©
c

| Bestellbeispiel // Order example: A04.8715.10.32.10 YS R X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX3P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX3Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX3N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX9J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX1X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX3U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX56
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX3M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYCE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX55
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX3T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYCG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXYU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX54
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX3S
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K

Ausdrehen mit spezieller Spantreppe

x
<
=
=
1=
@

Mit optimierter Spanbildung durch spezielle Spantreppe. Zentrierte

% AUSfUhI’UI’Ig far optlmlerte Kuhlung und Spltzenhohe n Verblndung Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
= mit passendem Halter. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 2,7 mm. f Ve
£ 0,02 mm/U (Seite/Page 442)
[}
BOFIng W|th SpeCIa| Ch|p former Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
41,45, 46, 47, 48, 49, 54, 55, 57,
; ; ; ; e 58, 64, 65, 68, 69, 70, 73, 74, 75,
X Speglal chipformer for improved chip cpntrol. Cente_rgd gdltlon 76.78.79, 80, 81
c with improved coolant supply and cutting edge positioning.
= . . . Legende
E For use in bores as of minimum bore diameter 2,7 mm. Legend | 193
’ Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1045
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A ° Detail A
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c AN Stirnseite Klemmhalter
_§ Toolholder face
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Vorschubsrichtung
(o2 Feed direction
L
c - -
S = uﬁ“ Mehr Informationen zur Kihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
€ Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.0C17.15.37.15 YER [ Additional information about through coolant supply on page 36
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P 2 3 Schneidstoffe
QN S g s g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 4
L 23 =2 g A R 88
£ é E §§ E ] Qg Reo.omme.nded 8§
= EE S 8 Esg 'g% cutting grades g%
= S5 £9 £5 3 L £t
(Z gD L2 S§ R :§ ic S? AR | A | ep | d f LH §2
mm mm mm mm = S ;; .lMN-- o mm mm mm mm mm o=
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 2,7 mm
~ 40 102 27 045 A04.0C12.10.27.15 YER/L R:ey_l;g; L:QY-E.?: xse0 X% Garo ysoo wace 2,45 04 23 195 130 R AO4CR L Ao4CL
= 40 152 27 015 A04.0C12.15.27.15YER/L * AUPY) L AUPZ xaco 128 acrs xs00 xao0 245 04 23 195 180 R AMCR L Aodcl
2 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 3,2 mm
I= 40 102 32 015 A04.0C15.10.32.15YER/L * AVES ¢ AVEA weo 1388 oo oo waso 295 04 28 195 130 R AoacR L oact
40 152 32 015 A04.0C15.15.32.15YER/L * AUP@ | AUPT, xso0 3428 oxrs xo00 xao0 2,95 04 2,8 195 180 R AGICR L Aodcl
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 3,7 mm
® 40 102 37 0315 [Ell A04.0C17.10.37.15YER/L & AVEG L;QX_EJ‘. xso0 J422 o0 ysoo xae0 345 05 33 1,95 130 R AGACR L AodcL
g 40 152 37 0415 A04.0C17.15.37.15 YER/L RﬁE&ﬂLﬁE&im%ms xs00 xa8 345 05 33 195 180 R AOACR L A0CL
£ 40 203 37 045 A04.0C17.20.37.A5YER/L ® ATUR . ATUR xeo0 428 oo xso0 o0 345 05 33 195 230 R AR L AccL
E 8 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 4,2 mm
» 0 40 102 42 0415 A04.0020.10.42.15 YER/L Rﬁ\./-li-P: Lﬁﬂ&_\]m%ms xs00 xae 3,95 05 38 1,95 130 R A04ACR L AO4CL
40 152 42 015 A04.0020.15.42.15YER/L R ASE4 L ASES xse0 343 03 oo xaeo 395 05 38 195 180 R Aoack L avacL
40 152 42 04 A04.0020.15.42.40 YER M_an ¥eo0 X492 Gx79 xsee xae0 395 05 3,8 195 180 AO4CR
5 40 203 42 015 A04.0020.20.42.15 YER/L R:eggra Dﬂé_'?.ﬁm%ms xse0 xae0e 3,95 05 38 195 230 R A0ACR L A0ACL
= 40 254 42 015 A04.0020.25.42.15YER/L  AVUQ . AWAW xa0 %8 oo w00 a0 395 05 38 195 280 R AMCR L AddcL
*E 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 5,2 mm
@ 50 102 52 02 [EB A05.0025.10.52.20 YER/L R:Aiz_d L:e§_z_§mxex‘;.egms xooo xaco 495 06 475 245 130 R A0SR L AOsL
50 102 52 04 A05.0025.10.52.40 YER/L R,réif.‘lg L D6 2090 1428 o 00 a0 4,95 06 475 245 130 R ASR L AosL
50 152 52 02 A05.0025.15.52.20 YER/L R'e_g,_zj L;_?.Z.é xeo0 1428 Gs xsoo wae 495 06 475 245 180 R AGR L AOSL
50 203 52 02 A05.0025.20.52.20 YER/L R'e_g,_g_g' Lﬁél;gm%ms x50 xae 4,95 06 475 245 230 R AOSR L AOSL
50 254 52 02 A05.0025.25.52.20 YER/L * ASFA | ASFE w0 (428 609 00 xaoo 495 06 475 245 280 R AR L AL
8 50 305 52 02 A05.0025.30.52.20 YER/L A7 L AS78 xsoo 48 oo wooo xaeo 495 06 475 245 330 R AOSR L A%SL
=

| Bestellbeispiel // Order example: A05.0025.10.52.20 YER X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYE3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYE2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUPY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUPZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYE5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYE4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUP0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUP1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYE6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYE7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUPT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUPS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ATUE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ATUF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVUP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW4V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASE4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASE5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A4XD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASE6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASE7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVUQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW4W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS74
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS75
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AY8B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A065
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS77
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS76
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASE9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASE8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASFA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASFB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS79
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS78
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Ausdrehen mit spezieller Spantreppe
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@

Mit optimierter Spanbildung durch spezielle Spantreppe. Zentrierte , ) A

.. .. L. .. . . . . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Ausfuhrung fr optimierte Kiihlung und Spitzenhéhe in Verbindung ; v S
. . C =}
mit passendem Halter. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 6,2 mm. 0,02 mm/U (Seite/Page 442) =
(2]
BOFIﬂ Wlth S eC|a| Ch| former Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
g p p 42,43, 45, 50, 51, 56, 59, 60, 64,
65, 66, 67, 68, 69, 71, 74, 75, 77,

. . . . ", x
Special chipformer for improved chip control. Centered edition 78,79,80,81 a
with improved coolant supply and cutting edge positioning. Legende 4o 5
For use in bores as of minimum bore diameter 6,2 mm. LEgRiE E

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1107
[aV]
I
£
2
£
7]
_ I . a @
w1 «
(gV]
X
£
2
£
— B
A ° Detail A
[N [ . >
°l - Y [ 9
AN Stirnseite Klemmhalter (f':)
Toolholder face é
L2 £
(2]
LH
Vorschubsrichtung
Feed direction (9]
Ll
— . c
= uﬂ“ Mehr Informationen zur Kihlmittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 ::_3
Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.0C17.15.37.15 YER [ Additional information about through coolant supply on page 36 E
(]
_—_—— I
A7) Empfohlene
s 2 3 Schneidstoffe
S5 s 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 3 &Y
oo ~8 ] und Preise finden Sie auf (] E
£e 5 E 5 é www.simtek.com/webcode '§§ -
SE B E g 88 Recommended g 5
== ® _g 5¢ o3 cutting grades §§ g
S5 E® g2 25 et on =5 7
ﬂD L2 (SRS} R £ g AE‘ % s % www.swme/ek.com/weboode a ap d f LH o §
<F <a H .l -- o=
mm mm mm mm M N o mm mm mm mm mm
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,2 mm
60 152 62 02 A06.0030.15.62.20 YER/L # ASSH | ASSA xse0 1428 009 o0 a0 595 075 57 295 180 R AR L AdGL <
60 203 62 02 A06.0030.20.62.20 YER/L R AS8} L ASS( xs00 342 s xs00 a0 595 075 57 295 230 R AR L AwL =
60 254 62 02 A06.0030.25.62.20 YER/L *® é_g,_ﬁl_]' L ;_g_g_ﬁ' xeo0 1422 Gs xs0 wae 595 075 57 295 280 R AGR L AGGL 2
60 305 62 02 A06.0030.30.62.20 YER/L * ASFR | ASFR xsoo (48 o0s xio0 xao0 595 075 57 295 330 R AR L A%l 5
60 406 62 02 A06.0030.40.62.20 YER/L R AWY( L AWYH xsc0 1282 609 w00 xeo0 595 075 57 2,95 430 R AR L A0GL
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,2 mm
o= O I —— ——1
70 254 72 02 A07.0035.25.72.20 YER/L ® .|5§_§_|1 L :E\§.§.d X806 428 Garo xoo0 xaco 695 09 6,65 345 280 R AOTR L AO7L )
70 305 72 02 A07.0035.30.72.20 YER/L ® F\asﬂ'i L ieg,_ﬁ_d xeo0 1498 Gs xso wae 695 09 665 345 330 R AR L A0IL g
70 356 72 02 A07.0035.35.72.20 YER/L 7 ASFK t ASF 3 xao0 1428 oo 1600 a0 695 09 665 345 380 R AR L oL 53
70 406 72 02 A07.0035.40.72.20 YER/L R AZAQ L AZAS xa00 148 oco o0 xae0 695 09 665 345 430 R AR L AOTL Eg
| Bestellbeispiel // Order example: A06.0030.25.62.20 YER X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
<
o
£
2
£
(]
x
S
<
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SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS8B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS8A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS8D
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS8C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASFD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASFC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASFF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASFE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWYQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWYP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS8F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS8E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASFH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASFG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASFK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASFJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZ4Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZ4S
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Herstellen und Ausdrehen von Bohrungen

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX

X Schneideinsatze zum Herstellen und Ausdrehen von Bohrungen. e Start J Cutt
- . . . . . . ttwerte (Start tti t tart]
c Kuhlmittelzufuhr durch die Schneide fiir eine optimale Spanabfuhr. fc ey T pararce SElc
2 C
£ L. . 0,02 mm/U (Seite/Page 442)
? Machining and boring of bores
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
-, . . 47,48, 49, 50, 51, 52, 55, 56, 57,
Inserts for the machining and boring of bores. With coolant 58,59, 60, 61, 64, 65, 66, 67, 68,
& supply through the insert for an optimum chip evacuation. 72,80, 81
c
5 o | SP | L
=] egende
E O EI B[]y e s
‘»
=y Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
EI?"- _J QR-Code  www.simtek.info/cp/1260
[aV)
I
=
=
£
(72}
el — ©
53
o
X
=
E
£
@ A - / Detail A
REE = S
% =
% L3 Stirnseite Klemmbhalter Q‘/
*é‘ Toolholder face
= L2
[}
LH \k
Vorschubsrichtung : \\\/ ;/ £ _
$ Feed direction \\(4‘, / //,, N
c - < 4
S = uﬁ“ Mehr Informationen zur Kihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
€ Abbildung zeigt / Drawing shows: AO7.DB34.25.70.20 YR [ Additional information about through coolant supply on page 36
[} ¥
_ BN
23
- Empfohlene o5
= 8 Schneidstoffe “J‘bf
Y] % S Tagesaktuelle Verfligharkeit £ 0o <
fu g2 5 ER e £% 8¢
S K] 3 £ 3 0§ Recommended £ 5 Lo 3 5
= ° 3 g-g B8 cutting grades = = | BB §g
g Eﬁ, £5 OE You can find current 8 8 ZE cE
iz o0 f L2 R £3 i< 8! o esde @ d @ @ 92 LH g2
2 c
mm mm mm mm == S5 ; = .l MN -- o mm mm mm mm mm mm ®=
V ¢DCMAX =4,0 mm
=< 40 185 152 015 A04.DB19.15.40.15 YR ADAY, oo a2 Guo oo waee 355 34 37 40 100 180 AO4T
= 40 185 152 02 A04.DB19.15.40.20 YR 038 e (8 ous o oo 355 34 37 40 100 180 A04T
E 40 185 203 02 A04.DB19.20.40.20 YR 0039 xso0 }2% oo xseo xae 355 34 37 40 150 230 A04T
B V¥ @DCMAX =5,0 mm
R —
50 235 152 02 A05.DB24.15.50.20 YR he31 x800 X220 7o xse0 xae0 4,55 44 47 50 100 180 AO5T
50 235 203 02 A05.DB24.20.50.20 YR A@32  xa0 J4% oo xso xaee 455 44 47 50 150 230 AOST
(5222 X520 Xeoo SX79 X500
o 50 235 254 02 A05.DB24.25.50.20 YR ABAK a0 4% ouo oo xae0 455 44 47 50 200 280 AOST
© ¥ @DCMAX = 6,0 mm
£2 60 285 152 02 A06.DB29.15.60.20 YR P33 oo Yif8 o0s xsoo xaeo 555 54 57 60 100 180 AO6T
2 (B =
_§§ 60 285 203 02 A06.DB29.20.60.20 YR 7834 00 Y428 009 xs00 xao0 555 54 57 60 150 230 AOBT
R
? 60 285 254 02 A06.DB29.25.60.20 YR ABAH a0 4% oo oo xaee 555 54 57 60 200 280 AOGT
B 25% Xeoo O 0
60 285 305 02 A06.DB29.30.60.20 YR ABAT a0 428 ouo oo xee0 555 54 57 60 250 330 AO6T
V¥ @DCMAX =7,0 mm
o) 70 335 203 02 A07.DB34.20.70.20 YR he3s xse0 J4% Gx79 xs0 xace 6,55 6,4 67 70 150 230 AO7T
c 70 335 254 02 A07.DB34.25.70.20 YR AO36  xeeo 4% ouo w0 xaeo 655 64 67 70 200 280 AOTT
5 2l X520 Xeoo C79 X500
£ 70 335 305 02 A07.DB34.30.70.20 YR D037 oo {88 ous xsoo xae0 655 64 67 70 250 330 AOTT
@ ¥ @DCMAX = 8,0 mm
80 385 203 02 A08.DB39.20.80.20 YR POGW  xooo 138 Gro xoeo wae 755 T4 77 80 150 230 AOST
80 385 254 02 A08.DB39.25.80.20 YR ADAR  xseo 992 oo xsoo e 755 74 77 80 200 280 A0ST
Loy 25% Xeoo S79 00
80 385 305 02 A08.DB39.30.80.20 YR NOAQ  xaoo X480 oo xoo xae0 755 T4 77 80 250 330 AOST
% | Bestellbeispiel // Order example: A08.DB39.20.80.20 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
©
c


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A04Y
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A038
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A039
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A031
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A032
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A04K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A033
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A034
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A04H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A04J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A035
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A036
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A037
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A06W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A04F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A04G
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Standardwerkzeuge // Standard Tools

Ausdrehen, Hartbearbeitung x
Boring, Hard Part Turning E
E
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simturn GX

Alle MaBe in mm // All measures in mm um_l
=
2
£
w
i)
S_ P
£ o
228 2
cc f=4
SE 2q SE 2a o
== oy £= L w
Artikelnummer g g % ?1; Artikelnummer g g % %5 <
Part number SISET R B4 Part number |8 L2 R B4 é
A04.1804.04.10.10 YUR 10 40 01 108 A041C15.1532.15YUR/L 32 152 015 110 @
A04.1C04.041010YUR/L 10 41 01 108 A04.1815.20.3215YUR/L 32 203 015 110
A04.1804.06.10.10 YUR 10 60 01 108 A04.1C15.20.32.15YUR/L 32 203 015 110
A04.1C04.06.1010YUR/L 10 61 01 108 A04.1817.10.37.15 YUR 37 102 015 111
A04.1804.08.10.10 YUR 10 81 01 108 A04.1C17.10.3745YUR/L 37 102 0415 111 5
A04.1C04.08.10.10YUR/L 10 81 01 108 A04.1817.1537.A5YUR/L 37 152 015 111 ™
A04.1805.04.12.10 YUR 12 51 01 108 A041C17.4537.45YUR/L 37 152 0415 141 c
A04.1C05.04.1210YUR/L 12 51 01 108 A04.1817.20.37.15 YUR 37 203 015 111 2
A04.1805.07.12.10 YUR 12 74 01 108 A041C17.20.37.45YUR/L 37 203 0415 141 £
A04.1C0507.12.10YUR/L 12 71 01 108 A04.1817.25.37.10 YUR 37 254 01 111 @
A04.1805.09.12.10 YUR 12 91 01 108 A04.1C17.2537A0YUR/L 37 254 01 111
A04.1C05.09.1210YUR/L 12 91 01 108 A04.1817.25.37.15 YUR 37 254 045 111
A04.1806.06.14.10 YUR 14 61 01 108 A04.1C17.2537A5YUR/L 37 254 015 111 °
A04.1C06.06.1410YUR/L 14 61 01 108 A04.1820.10.4215YUR/L 42 102 0415 141 o
A04.1806.10.14.10 YUR 14 102 01 108 A04.2020.1042.15YUR/L 42 102 015 111 - %
A04.1C06.10.1410YUR/L 14 102 01 108 A04.1820.154215YUR/L 42 152 015 111 =3
A04.1807.06.17.10YUR/L 17 61 01 109 A04.1820.20.42.15YUR/L 42 203 015 111 €3
A04.1C07.0647.10YUR/L 17 61 01 109 A04.1820.25.42.15YUR/L 42 254 015 141 o (o
A04.1807.09.17.10 YUR 17 91 01 109 A05.1825.10.52.20YUR/L 52 102 02 112
A04.1C07.09.1710YUR/L 17 91 01 109 A05.1825.1552.20YUR/L 52 152 02 112
A04.1808.09.19.10 YUR 19 91 01 109 A05.1825.20.52.20YUR/L 52 203 02 112
A04.1C0809.19.10YUR/L 19 91 01 109 A05.1825.2552.20YUR/L 52 254 02 112
A04.1808.12.19.10 YUR 19 122 01 109 A05.1825.30.5220YUR/L 52 305 02 112 g
A04.1C08.1219.40YUR/L 19 122 01 109 A05.182540.52.20YUR/L 52 406 02 112 -
A04.1810.06.22.10 YUR 22 60 01 109 A06.1830.1562.20YUR/L 62 152 02 112 5
A04.1C10.06.22.10YUR/L 22 61 01 109 A06.1830.20.62.20YUR/L 62 203 02 112 €
A04.1810.09.2210YUR/L 22 91 01 109 A06.1830.2562.20YUR/L 62 254 02 112 D
A04.1C10.0922.10YUR/L 22 91 01 109 A06.1830.30.62.20YUR/L 62 305 02 112
A04.1810.13.22.10 YUR 22 132 01 109 A06.1830.3562.20YUR/L 62 356 02 112
A04.1C10.43.2210YUR/L 22 132 01 109 A06.1830.40.62.20YUR/L 62 406 02 112
A04.1812.10.2745YUR/L 27 102 0415 110 A07.1835.2572.20YUR/L 72 254 02 112
A041C12.10.2745YUR/L 27 102 015 110 A07.1835.30.72.20YUR/L 72 305 02 112
A04.1812.1527.45YUR/L 27 152 045 110 A07.1835.3572.20YUR/L 72 356 02 112
A04.1C12.152745YUR/L 27 152 0415 110 A07.1835.4072.20YUR/L 72 406 02 112 o
A04.1814.15.30.15YUR 30 152 015 110 A07.1835.50.72.20YUR/L 72 508 02 112 g
A04.1C14.1530.15YUR/L 30 152 015 110 -
A04.1814.20.30.15 YUR 30 203 045 110
A04.1C14.20.30.15YUR/L 30 203 015 110
A04.1815.10.3215YUR/L 32 102 015 110
A04.1C15.10.3245YUR/L 32 102 015 110 107

A04.1815.15.32.15 YUR/L 32 152 015 110

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX
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Ausdrehen, Hartbearbeitung
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Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

; . i ; f Ve
X Irj Vgrblndung mit einem CBN-Schneidstoff besonders geeignet 0,02 mm/U (Seite/Page 442)
c fur die Hartbearbeitung ab Bohrungsdurchmesser 1,0 mm.
=]
*é' Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
@ i i 40, 45, 46, 47, 48, 54, 55, 57, 64,
Borlng’ Hard Part Turnlng 65, 68, 69, 70, 73, 75, 76, 78, 79,
1
il
First choice for hard part turning applications in bores as of bore Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
& diameter 1,0 mm in combination with our CBN grades. 107
c
5 Legende
E Legend 195
’ Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1051
Al
T
£
=
: ©
<,, = : @
| | | IS
[9V]
4
£
2
=
[}
S Detail A (10 : 1)
[ 8°
° ]
> A
S o P — >
2
£ -
’ ¥
L2 Stirnseite Klemmbhalter
Toolholder face S
o
o) LH ©
i
c - -
S = uﬁ“ Mehr Informationen zur Kihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
€ Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.1807.06.17.10 YUR / L [ Additional information about through coolant supply on page 36
w
I I
A7) Empfohlene
s 2 3 Schneidstoffe
QN S5 g 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 4
E o2 =9 2 und Preise finden Sie auf % g
= .5 % 5 3 www.simtek.com/webcode S
£ =E 33 £y (] § Recommended 3 §
= EE ° 3 g-g B8 cutting grades 'gg
5 £& £8 §2 85 Lummes £5
@ ﬂD L2 [SESY R = 3 “E‘ < () g m‘;v?si%e/e?(vco%}cv?gé’c%de a ap d f LH g ﬁ
2E <& Sz Oz
mm mm mm mm H mm mm mm mm mm
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 1,0 mm
- 40 40 10 od A04.1804.04.10.10 YUR A53N cang 095 005 075 045 130 AO4R
= 40 41 10 o1 A04.1C04.04.10.10 YUR/L = ADBK . pJ4R cone 095 005 075 195 130 R AGACR L AG4CL
£ AL (A
E 4,0 6,0 1,0 0,1 A04.1804.06.10.10 YUR '653& CBN8 095 005 075 045 130 AO4.R
- - --
B 40 61 10 o4 A04.1C04.06.10.10 YUR/L R ADCN t APKI cang 095 005 075 195 130 R AMCR L AcCL
4,0 81 1,0 01 A04.1804.08.10.10 YUR 'A53d CBNS 095 005 075 045 130 AO4.R
g - S
40 81 10 01 A04.1C04.08.10.10 YUR/L = AKCR L ACVA cons 095 005 075 1,95 130 R AMCR L Aodcl
% 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore)=1,2 mm
_E 40 51 12 o4 A04.1805.04.12.10 YUR 2531 cone 11 006 085 055 130 AO4R
379 40 51 12 04 A04.1C05.04.12.10 YUR/L R AW3Y| L AW3X cone 11 006 085 1,95 130 R AGCR L AodCL
2 SN (1R
£g 40 71 12 o4 A04.1805.07.12.10 YUR AS3u cons 11 006 085 055 130 AO4R
40 71 12 01 A04.1C05.07.12.10 YUR/L Rr ;-\w3arL1Aw pA B8 11 006 085 1,95 130 R AOCR L AO4CL
eI (Y
4,0 91 1,2 01 A04.1805.09.12.10 YUR 'ﬁSBX CBNS 11 006 085 055 130 AO4.R
I oA
- 40 91 12 o4 A04.1C05.09.12.10 YUR/L & AW32 L AW3% cans 11 006 085 195 130 R AMCR L Ad4cL
(@) 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 1,4 mm
£ 40 61 14 01 A04.1806.06.14.10 YUR A53% cong 125 007 095 06 130 AO4R
E 40 61 14 01 A04.1C06.06.14.10 YUR/L ®AW34 . AW33 cons 125 007 095 195 130 R AGCR L AodcL
£ AUEE B
@ 40 102 14 01 A04.1806.10.14.10 YUR |e53:h CBNS 125 007 095 06 130 AO4.R
40 102 14 o1 A04.1C06.10.14.10YUR/L » 38 | AW3S cone 125 007 095 1,95 130 R AMCR L Aoscl
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
&
= | Bestellbeispiel // Order example: A04.1804.04.10.10 YUR CBN8 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, CBN8 = Schneidstoff // Grade)

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A53N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADBK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ4P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A53K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADCN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APKW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A53Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKCE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACV1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A53T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW3Y
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW3X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A53V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW30
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW3Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A53X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW32
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW31
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A53Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW34
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW33
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A531
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW36
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW35
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Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

; oA ; ; f Ve
Irj Vgrblndung mit einem CBN-Schneidstoff besonders geeignet 0,02 mm/U (Seite/Page 442) X
fur die Hartbearbeitung ab Bohrungsdurchmesser 1,7 mm. c
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Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page *é
. i 40, 45, 46, 47, 48, 54, 55, 57, 64, »
Borlng’ Hard Part Turnlng 65, 68, 69, 70, 73, 75, 76, 78, 79,
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First choice for hard part turning applications in bores as of bore Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
diameter 1,7 mm in combination with our CBN grades. 107 &
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Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.1807.06.17.10 YUR / L [ Additional information about through coolant supply on page 36 E
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A7) Empfohlene
s 2 3 Schneidstoffe
S5 % 8 Ta esaktuef\\edVerfsngarfkeit q,'g o
2 'g _E 2 5 g mw.é?rﬁteeli.ncoﬁ/m:ggode =3 w
gg §§ £y (] § Recommended 8§ %
== w8 g-g B8 cutting grades gg =
£§ 52 §2 85 e, £5 3
ﬂD L2 [SESY R = 3 “E‘ < () g e«‘(»?‘;v?si%e/e?(.co?nl/cv?gé’oode a ap d f LH g ﬁ @
2E <& Sz Oz
mm mm mm mm H 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) = 1,7 mm g
40 61 17 o041 A04.1807.06.17.10 YUR/L R AG1U L AGGF cong 145 008 1,05 07 130 R AR L AG4L E
C=="1 F== »
40 61 17 01 A04.1C07.06.17.10 YUR/L R AJ7R L AN6C cons 145 008 105 195 130 R AMCR L Aodcl
4,0 91 17 01 A04.1807.09.17.10 YUR ! 53_.3.l CBNS 145 008 105 07 130 AO4.R
40 91 17 01 A04.1C07.09.17.10 YUR/L Rgl\le_\[t Al _d cang 145 008 1,05 195 130 R AG4CR L AO4CL °
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 1,9 mm %
40 91 19 o4 A04.1808.09.19.10 YUR :3?_3_5.. cong 165 01 4125 085 130 AO4R £L
40 91 19 01 A04.1C08.09.19.10 YUR/L R AW3§ L AW3% cons 165 04 125 195 130 R AGCR L AO4CL £9
A (AL £
40 122 19 01 A04.1808.12.19.10 YUR '653_? CBNS 165 01 125 085 180 AO4.R %0
40 122 19 o1 A04.1C08.12.19.10YUR/L ®AWAA | AW3d e 165 01 125 195 180 R AGKCR L Aodcl
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 2,2 mm
40 60 22 o1 [l A04.1810.06.22.10 YUR h53_sj cong 195 011 155 095 130 AO4R S
40 61 22 04 A04.1C10.06.22.10 YUR/L R'/._\i.\_pj_)( L (I:\dj_l‘ﬂ_d ceng 195 041 155 1,95 130 R AGACR L AodCL z
40 91 22 o1 [I A04.1810.09.22.10 YUR/L Rﬁﬂsﬁ: LATFD cons 195 041 155 095 130 R AR L A04L 2
40 91 22 o4 A04.1C10.09.22.10YUR/L 7 ANZ§ L B1TS cons 195 011 155 195 130 R AMCR L AvdcL B
40 132 22 o1 B A04.1810.13.22.10YUR A548 cone 195 011 155 095 180 AO4R
== - -
40 132 22 04 A04.1C10.13.22.10YUR/L R ABTM ¢ AFZ1, cang 195 011 155 195 180 R ACR L Aol
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
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| Bestellbeispiel // Order example: A04.1810.09.22.10 YUR CBNS8 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, CBN8 = Schneidstoff // Grade)

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG1U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGGP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ7P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN6Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A533
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN0V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A120
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A535
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW38
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW37
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A537
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW4A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW39
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A539
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAPX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJMG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHS2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJFD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANZ8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1T5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A54B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABTM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFZ1
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un d Wl P E R - G eom et re Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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2 In Verbindung mit einem CBN-Schneidstoff besonders geeignet e (Seite/Page 442)
= . )
*é' far die Hartbearbeltung ab Bohrungsdurchmesser 2,7 mm. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
” . . 40, 45, 46, 47, 48, 54, 55, 57, 64,
Boring, Hard Part Turning g D T IB T8, T8, TS,
pIUS Wl PER— Geometry Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
X 107
c . . . . . .
= First choice for hard part turning applications in bores as of bore Legende 4o
£ diameter 2,7 mm in combination with our CBN grades. Legend
Oder besuchen Sie // Or Visit
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€ Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.1807.06.17.10 YUR / L [ Additional information about through coolant supply on page 36
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I I
A7) Empfohlene
s 2 3 Schneidstoffe
o 22 g i | o}
L 2 'g .; iz 5 g ! simtek.com/webcode =3
£ gg § % £y (] § Recommended 8 §
= EE ° 3 g-g B8 cutting grades 'gg
IE g g Eﬁ, £5 g‘é Vouf:abnllind current et
@ ﬂD L2 [SESY R = 3 “E‘ < () g m@asw%éinco%}cv?gé’c%de a ap d f LH g ﬁ
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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) = 2,7 mm
= 40 102 27 015 A04.1812.10.27.15YUR/L R AKD§ ADHA cang 245 043 2,05 1,2 130 R A04R L A04L
[}
40 102 27 015 A04.1C12.10.27.15YUR/L R Apsvl ACUB. cons 245 013 205 1,95 130 R AOCR L AodcL
40 152 27 015 A04.1812.15.27.15YUR/L R AwKQ. L Aw4)¢ cang 245 043 2,05 1,2 180 R A04R L A04L
o 40 152 27 045 A04.1C12.15.27.15YUR/L *AAQA - AGS cone 245 013 205 195 180 R AMCR L AvCL
% 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 3,0 mm
%% 40 152 30 0415 A04.1814.15.30.15 YUR A54DI CBNS 275 01 235 135 230 AO4.R
R = g S
€8 40 152 30 015 A04.1C14.15.30.15YUR/L R AW4Q L AW cone 275 01 235 195 230 R AMCR L AOACL
= - - -
%0 40 203 30 0415 A04.1814.20.30.15 YUR A54|;|l CBNS 275 01 235 135 230 AO4.R
P==r - -
40 203 30 015 A04.1C14.20.30.15YUR/L R AGYZ - ANDR cons 275 01 235 195 230 R AGICR L Av4CL
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 3,2 mm
S 40 102 32 015 A04.1815.10.32.15 YUR/L RADDA.' L Assa' cong 205 046 255 145 130 R AR L AL
c 40 102 32 045 A04.1C15.10.32.15YUR/L R APB\) .lgBAzi cong 205 016 255 195 130 R AMCR L AGACL
E 40 152 32 0415 A04.1815.15.32.15YUR/L R AGG\A L .’-\JVG cBNg 295 016 255 145 180 R A0C4R L A04L
@ 40 152 32 045 A04.1C15.15.32.15YUR/L R APHnd Apea cone 205 016 255 195 180 R AMCR L AG4CL
40 203 32 015 A04.1815.20.32.15YUR/L ~r A_QSQ ATT2. ceNg 295 016 255 145 230 R A0G4R L AO4L
40 203 32 045 A04.1C15.20.32.15YUR/L ® AHCZ L ADOY cong 205 016 255 195 230 R AMCR L AGACL
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
&
ko)
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| Bestellbeispiel / Order example: A04.1812.10.27.15 YUR CBN8 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, CBN8 = Schneidstoff // Grade)

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKDS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADHA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APSV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACU3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWK9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW4X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAQ6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG95
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A54D
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW4C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW4B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A54F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGYZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANDP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADD4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB88
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APBY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABA4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGGV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJV6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APHK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFG3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AQ5Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ATT2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHC2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD09
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In Verbindung mit einem CBN-Schneidstoff besonders geeignet S
. . . =)
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Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.1807.06.17.10 YUR / L [ Additional information about through coolant supply on page 36 E
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S5 g 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 3 &Y
oo ~8 ] und Preise finden Sie auf (] —
£c 5 E 5 3 www.simtek.com/webcode =3 Uél
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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
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 3,7 mm __ g
40 102 37 0415 A04.1817.10.37.15 YUR A54 CBN8 345 048 305 17 130 AO4.R IE
- - - 7
40 102 37 0415 A04.1C17.10.3715YUR/L R AF4J L AHZ\) cong 345 018 305 195 130 R AOACR L AO4CL
o -
40 152 37 015 A04.1817.15.37.15YUR/L Rr ABVI/J L AFNIV| cBNg 345 018 305 1,7 180 R A04R L AO4L
- o
40 152 37 045 A04.1C17.15.37.15YUR/L = AJ9Y, - ABDY o 345 018 305 195 180 R AMCR L AGCL .
40 203 37 0415 A04.1817.20.37.15 YUR A5k cons 345 018 305 17 230 AO4.R &
40 203 37 015 A04.1C17.20.37.15YUR/L R AHNE L ABFZ con 345 048 305 195 230 R AGCR L AvdCL ED
il B =
40 254 37 01 A04.1817.25.37.10 YUR A54 CBNS 345 018 305 17 280 AO4.R Eg
R st \ B, £
40 254 37 ot A04.1C17.25.37.10 YUR/L RAK27Z | AGK cong 345 048 305 195 280 R AMCR L Ao4cL g
INEZ) - R
40 254 37 0415 A04.1817.25.37.15 YUR A54 CBNS 345 021 305 17 280 AO4.R
40 254 37 015 A04.1C17.25.37.15YUR/L = AMSE . ATWA con 345 021 305 195 280 R AMCR L AcCL
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 4,2 mm g
40 102 42 015 A04.1820.10.42.15YUR/L ~r AHQLJ L AH6|-J| cBNg 395 021 345 195 130 R A0GACR L AO4CL c
- -
40 152 42 0415 A04.1820.15.42.15YUR/L = AJ94 | AMCH cane 395 021 345 195 180 R AGMCR L AO4CL £
bos Forx £
40 203 42 0415 A04.1820.20.42.15YUR/L RAHV\| L ABZS N8 395 021 345 1,95 230 R A0ACR L Av4CL @
40 254 42 045 A04.1820.25.42.15YUR/L ® AKJE ¢ ACN3 cone 395 021 345 195 280 R AMCR L AG4CL
i e ]
40 102 42 015 A04.2020.10.42.15YUR/L R AQQG ¢ A4X3 cone 395 021 345 195 130 R AR L AO4L
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
x
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£

| Bestellbeispiel // Order example: A04.1817.15.37.15 YUR CBNS8 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, CBN8 = Schneidstoff // Grade)

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A54H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF4J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHZV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABVW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFNM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ9Y
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABDU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A54K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHN6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABFZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A54N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK2Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGKZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A54Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM56
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ATWA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH9U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH6F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ94
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMC8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHVV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABZS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKJE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACN3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AQQC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A4X3
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£ Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.1807.06.17.10 YUR / L [ Additional information about through coolant supply on page 36
w
_—— I
A7) Empfohlene
s —~ _; § Schneidstoffe
ﬁ 'g g % S TagesaktueflledVerfsugbarfkelt q,.g
w e £t 5 H Ve Sk o/ webtode o8
£ SE 33 £y (] § Recommended 3 §
= EE ° 3 £ 2 B8 cutting grades § 5
IE g g E ® £5 S iZ You Ici?)nlﬂnd cyrrent et
@ ﬂD L2 [SESY R = 3 “E‘ < () g @‘C?'wasfr}' eﬁnco?r?/cv?g&%de a ap d f LH g ﬁ
2E =& =z Oz
mm mm mm mm H 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) = 5,2 mm
E 50 102 52 02 A05.1825.10.52.20 YUR/L #AHHS LAHHM cons 495 026 425 245 130 R A0SR L AOSL
(7]
50 152 52 02 A05.1825.15.52.20 YUR/L = ADiK ¢ AEss cons 495 026 425 245 180 R A0SR L AOSL
50 203 52 02 A05.1825.20.52.20 YUR/L RAHA){LAmzd pre 495 026 425 245 230 R AGR L AOSL
& 50 254 52 02 A05.1825.25.52.20 YUR/L R AAS7 ADPd cons 495 026 425 245 280 R A0SR L AOSL
g 50 305 52 02 A05.1825.30.52.20 YUR/L RADN§ LABN\A con 495 026 425 245 330 R AOSR L AOSL
£2 50 406 52 02 A05.1825.40.52.20 YUR/L = AJBN L AF1T: cong 495 026 425 245 430 R ASR L AOSL
E 8 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,2 mm
BE 60 152 62 02 A06.1830.15.62.20 YUR/L RADElnI APKD cong 595 031 525 295 180 R AGR L AOGL
60 203 62 02 A06.1830.20.62.20 YUR/L RAEwd LADS& P 595 031 525 295 230 R AGR L AGGL
60 254 62 02 A06.1830.25.62.20 YUR/L RACXE.' AH4LI cons 595 031 525 295 280 R AGR L AOGL
S 60 305 62 02 A06.1830.30.62.20 YUR/L RAEJS\ AGTA cons 595 031 525 295 330 R AGR L AOGL
£ 60 356 62 02 A06.1830.35.62.20 YUR/L RANY'I‘ ANN?. cane 595 031 525 295 380 R AOGR L AGGL
£ 60 406 62 02 A06.1830.40.62.20 YUR/L ® \J27 L AP2G cons 595 031 525 295 430 R AGR L AOGL
7 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,2 mm
70 254 72 02 A07.1835.25.72.20 YUR/L RABD?. LAKEN cone 695 036 625 345 280 R AR L A0IL
70 305 72 02 A07.1835.30.72.20 YUR/L RACBJ. AJGa P 695 036 625 345 330 R AR L AO7L
70 356 72 02 A07.1835.35.72.20 YUR/L RADK?‘ .’.\K9F. cons 695 036 625 345 380 R AR L AOTL
70 406 72 02 A07.1835.40.72.20 YUR/L RAKSS LAFN pres 695 036 625 345 430 R AR L A0IL
& 70 508 72 02 A07.1835.50.72.20 YUR/L R ADDS - ADID] cong 695 036 625 345 530 R AR L A0IL
g ADDS - ADSL
=

| Bestellbeispiel / Order example: A05.1825.10.52.20 YUR CBN8 (R = Rechte Ausflihrung // Right hand version, CBN8 = Schneidstoff // Grade)

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHH5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHHM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD1K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE8S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHAX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM28
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA87
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADPG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADNS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABNV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJBN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF1T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADEW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APKD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEWG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD88
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACXE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH4U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEJ9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGTA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANYT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANN5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ2Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AP2G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABD2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKEW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACBJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJG9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADK7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK9F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK5S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF7V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADDS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD9D
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Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) a
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¢ 2
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g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
. . . 40, 45, 46, 47, 48, 54, 55, 57, 64,
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o ° , 68, 69, 70,73, 75, 76, 78, 79, Sz
as of minimum bore diameter 1,0 mm. 80,81 fa
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A7) Empfohlene
s 2 3 Schneidstoffe
$5 % 8 Ta%esaktuefuedVerfsngarfkeit q,'g Al
2 'g .E = 5 g mw.é?rﬁteewcoﬁ/vﬁggode B8 1]
gg § § £y (] § Recommended 8 § %
cc e8 £ £ gﬁ cutting grades §§ £
o L2 &5 £8 §2 88 b £ -
(SRS} R £ _g AE‘ % g % www.swme/ek.com/weboode a d f LH tmax o §
<= <a H .l -- o=
mm mm mm mm MN o mm mm mm mm mm
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 1,0 mm
Pmmy ===
40 41 10 o4 A04.2C04.04.10.10YR/L Al 57 L AXAU xse0 3428 o5 x50 a0 095 065 1,95 130 01 R AoacR L AvdcL x
40 61 10 01 A04.2C04.06.10.10 YR/L ® AW9E | AXAV| xso0 3428 oxrs xs00 xae0 0,95 065 1,95 130 01 R AGCR L Aodcl =
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore)=1,7 mm 2
40 61 17 o4 A04.2C07.06.17.10YR/L * :ey_gg: LAXAW 000 422 G xs00 xa00 145 105 195 130 02 R AGGR L AodcL E
40 91 17 o1 A04.2C07.09.17.10YR/L = AW9Z L AXAX, xsoo 3428 oxrs xso0 xac0 1,45 105 195 130 02 R AGCR L Aodcl
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 2,2 mm
40 61 22 04 A04.2010.06.22.10 YR/L * Mci-"l L ABl J_\/I xso0 }422 G0 ysoo xae0 1,95 1,55 0,95 130 02 R AR L AOAL °
40 61 22 o4 A04.2C10.06.22.10 YR/L R AXBJ, L AXBT, xa0 1422 o xso0 aco 1,95 1,55 1,95 130 02 R AMCR L AO4CL b
P e X600 3TF O
40 91 22 o4 A04.2010.09.22.10YR/L * ﬁ'iG.“ L ﬁ"is.f' xs00 X322 Gx7o ysoo xaee 1,95 1,55 095 130 02 R AMR L AG4L £2
40 91 22 o1 A04.2C10.09.22.10YR/L * AXBK, | AXBY xa00 3428 o x00 xae0 1,95 155 195 130 02 R AGCR L A4GL ES
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 2,7 mm @
40 102 27 045 A04.2012.10.2715YR/L R ggwj, L ‘em_ud xs00 3322 Gx7o ysoo xaeo 245 205 42 130 02 R AMR L AG4L
40 102 27 015 A04.2C12.10.27.15YR/L ® %g_ﬂ L .Ia_\zgg_vl xe0 1428 G xso wae 2,45 205 195 130 02 R AGCR L AGACL
40 152 27 045 A04.2012.15.2715YR/L R AKS] L AFCS xs00 1922 ox7o xs00 xaoe 2,45 2,05 1,2 180 02 R AR L A4l g
Fe=y Do T Xeoo FE O
40 152 27 015 A04.2C12.15.27.15YR/L # AXBN L AXBIW xs00 (88 aars xs00 aoe 245 205 195 180 02 R AMCR L AvCL =
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! £
Related Items can be found on the following page as well! @
| Bestellbeispiel // Order example: A04.2C12.10.27.15 YR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
x
S
£
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SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW9Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXAU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW90
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXAV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW91
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXAW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW92
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXAX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMGH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABMV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXBJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXBT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFG4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMST
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXBK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXBU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADW7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM7W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXBM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXBV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKSJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFC8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXBN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXBW
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= Mit stirnseitigem Freiwinkel von 20°. Geeignet Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
£ ab Bohrungsdurchmesser 3,2 mm. f Ve
2 0,02 mm/U (Seite/Page 442)
£ .
e BO” n g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
40,41, 42,43, 45, 46, 47, 48, 49,
. . . 50, 51, 54, 55, 56, 57, 58, 59, 60,
With 20° front side clearance angle. For use in bores 64, 65, 66, 67, 68, 69, 70, 71, 73,
& as of minimum bore diameter 3,2 mm. 74,75,76,717,78,79, 80, 81
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€ Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.2010.06.22.10 Y R [ Additional information about through coolant supply on page 36
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A7) Empfohlene
s 2 3 Schneidstoffe
Y] S5 2 8 Ta sesaktuelle Verfiigbarkeit °
E @9 =9 2 Preise finden Sie auf % g
e '5 % 5 g www simtek.com/webcode o
£ =E 33 £y (] § Recommended 3 §
= EE ° 3 £ 2 B8 cutting grades § 3
IE g g E i) £3 g £ You f:abnllind cgrrent et
@ gD L2 Ss R =8 S ©? Wnwsmiekcom/wescoee @ d f LH tmax 5%
mm mm mm mm = S ;; .lM N-- o 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!
% 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 3,2 mm
E 40 102 32 045 A04.2015.10.32.15YR/L ® AGPM | ANE xs00 348 o5 00 xao0 295 255 145 130 02 R AR L A04L
[}
40 102 32 045 A04.2C15.10.32.15YR/L * AXBF’ AXBY, e xsoo Yi28 o9 xs00 xac0 2,95 255 195 130 02 R ANMCR L Avacl
40 152 32 015 A04.2015.15.32.15YR/L ~r ADP3 L KCQ_S X800 X"“” a7 xsee xa00 295 255 145 180 02 R A04R L A04L
© 40 152 32 045 A04.2C15.15.32.15YR/L AXBd AXBY, xeo0 Xs00 3422 a9 xoo0 xae0 2,95 255 195 180 02 R AGCR L Avacl
E 40 203 32 015 A04.2015.20.32.15YR/L R ADQ_. L AMTi x00 s0 X% axro @79 xsee xa0 2,95 255 145 230 02 R AR L A04L
£2 40 203 32 045 A04.2C15.20.32.15YR/L R AXBS L AXBZ w0 m oo X0 xae0 2,95 255 1,95 230 02 R AGCR L Ao4cL
E 8 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 4,2 mm
2= 40 102 42 015 A04.2020.10.42.15YR/L R ANNG ¢ Appd 2000 1428 59 1000 00 395 345 195 130 03 R AvCR L Aosc
40 152 42 045 A04.2020.15.42.15YR/L R AGM){ AM4Q - X‘}“% o0 00 a0 3,95 345 195 180 03 R AvCR L Aodcl
r=
40 203 42 015 A04.2020.20.42.15YR/L R ABF]. L Amzd 000 1488 5 00 a0 3,95 345 1,95 230 03 R AcR L Aoscl
5 40 254 42 015 A04.2020.25.42.15YR/L R ABQ4: APN2. 800 one oo xs00 xao0 395 345 195 280 03 R AGACR L AvdcL
= ¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 5,2 mm
= R T —
2 50 102 52 02 A05.2025.10.52.20 YR/L ® APTK L AK53 xs00 348 079 00 xaoo 4,95 42 245 130 05 R AOSR L AGsL
O S
G 50 152 52 02 A05.2025.15.52.20 YR/L < ANUH | AF44 xa% xm s e 495 42 245 180 05 R AR L A0S
Faral o
50 203 52 02 A05.2025.20.52.20 YR/L R AGM L ?_\EES’. X800 X4°° o9 xse0 a0 495 42 245 230 05 R ASR L AL
Fre AT
50 254 52 02 A05.2025.25.52.20 YR/L R A2BI} L A2B] xoeo 322 oo oo xae0 495 42 245 280 05 R A0SR L AwsL
50 305 52 02 A05.2025.30.52.20 YR/L = AB78 L AGJJ, xso0 48 oo yooo xaoo 495 4,2 2,45 330 05 R A0SR L A%l
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,2 mm
= ] Ll
% 60 406 62 02 A06.2030.40.62.20 YR/L R AWO3 | AXAY, xs00 (482 aro xs00 xace 5,95 525 295 430 05 R AGR L AOGL
'8 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,2 mm

70 508 72 02 A07.2035.50.72.20 YR/L  ® W94 t AXAZ xso0 428 wus xse0 xae 695 6,25 345 530 05 R AR L A0TL

| Bestellbeispiel // Order example: A04.2020.10.42.15 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGPV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANEV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXBP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXBX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADP3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACQ5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXBQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXBY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADQT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMTZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXBS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXBZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANM5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APP6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGMX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM49
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABF1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM26
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB94
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APN2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APTK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK53
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANUH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF44
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGM9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEE5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2BD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2BJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB78
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGJJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW93
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXAY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW94
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXAZ
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. - . o Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page @
Copying / Profiling with 32 40,41,42, 45, 46, 47, 48, 49, 50,
54, 55, 56, 57, 58, 59, 64, 65, 68,
69,70, 71,73, 74, 75, 76, 77, 78,
For use in bores as of minimum bore diameter 2,2 mm. 79, 80, 81 fa
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= uﬂ“ Mehr Informationen zur Kihlmittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 ::_3
Abbildung zeigt / Drawing shows: A05.3225.25.52.15 Y R [ Additional information about through coolant supply on page 36 E
w
_— I
0 Empfohlene
S5 2 3 Schneidstoffe
S5 s 8 Ta%esaktue[leVerfﬂgbarkeit 3 &Y
oo ) @ und Preise finden Sie auf (R} E
£ St o 3 www.simtek.com/webcode B8 =
SE 23 £y () % Recommended 3 § c
£E ® 3 Esg B cutting grades § £] 2
g g E ® % § §§ You_f:%r_\rfind cgrre_nt = 'g g
b f L2 S§ R :§ £c g Z Wwwsmiekcomvescode @ d  LH  tmax £9 @
< <o E .l -- o=
mm mm mm mm mm M N o mm mm mm mm
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 2,2 mm
R —
40 095 102 22 o4 A04.3210.10.22.10 YR ASON a0 428 wro xseo e 1,95 135 130 04 A04R|A04CR <
Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =2,7 mm LIC'
40 12 152 27 01 A04.3212.15.27.10 YR A5OQ oo 148 oo xsoo e 245 175 180 05 AG4R|A04CR 5
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 3,2 mm %
40 145 152 32 041 A04.3215.15.32.10 YR ASOT  xa0 428 wrs xseo a0 295 215 180 06 AO4R|ADACR
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 4,2 mm
40 195 102 42 015 A04.3220.10.42.15YR :“-\5 OV xoo0 1222 o0 00 xae0 395 295 130 08 AOACR .
40 195 203 42 015 A04.3220.20.42.15YR ASOX  xaoo 4% oos oo xaee 395 295 230 08 AOACR g
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 5,2 mm =L
50 245 152 52 015 A05.3225.15.52.15 YR D507 o 3428 oo w0 xace 495 375 180 10 AO5R £8
Fr- — —— =
50 245 254 52 045 A05.3225.25.52.15 YR '.55_0‘_1: xa00 X228 o9 xse0 xae0 4,95 375 280 1,0 AO5R %0
50 245 356 52 015 A05.3225.35.52.15 YR AS0Y oo 148 oo xsoo e 495 375 380 10 A0SR
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,2 mm
60 295 203 62 015 A06.3230.20.62.15 YR :.9_5_0__3: ¥soo }422 Gx7o xsoo xac0 595 395 230 18 AOGR <
60 295 305 62 015 A06.3230.30.62.15 YR ﬁ;@j xao0 3328 Gx7o xso0 a0 5,95 395 330 18 AO6R ©
60 295 406 62 015 A06.3230.40.62.15 YR A507 a0 4% ous oo xae0 595 395 430 18 AO6R 2
| Bestellbeispiel // Order example: A06.3230.30.62.15 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) @
x
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SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A50N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A50Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A50T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A50V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A50X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A50Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A501
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A509
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A503
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A505
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A507
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o For use in bores as of minimum bore diameter 2,2 mm. 74,75,76,717,78,79, 80, 81
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEJJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACYG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BD4Y
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANTX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE5S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADSB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHTB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMFJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAEU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYD3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYD4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEMF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANUD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AACY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKJK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ6F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE5W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AQ9E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AQ9F

ID: 754 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K

x
<<
=
=
=
®

Bohrungen drehen x
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) %
. f Ve 5
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 3,2 mm. 0,02 mm/U (Seite/Page 442) £
(2]
Borl n g Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
40, 41, 45, 46, 47, 48, 49, 54, 55,
. o ) 57, 58, 64, 65, 68, 69, 70, 73, 74, o
For use in bores as of minimum bore diameter 3,2 mm. 75,76,78,79, 80, 81 [
- c
E Legende 4o 5
[ HM | Legend E
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E QR-Code  www.simtek.info/cp/754
A
I
=
@D =
£
7]
_ ] _
| |
o
4
=
2
£
(7]
Detail A
o _
A >
. B °
I — =
=
N o £
L2 Stirnseite Klemmbhalter < ;{" % @
Toolholder face & £
LH =
foo)
[im|
=L U=y £
t{#‘ 1 ] Mehr Informationen zur Kihlmittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 =
Abbildung zeigt / Drawing shows: A05.9025.15.52.20 Y R [ Additional information about through coolant supply on page 36 E
w
—_— I
A7) Empfohlene
s 2 3 Schneidstoffe
$5 = 8 Ta%esaktue!\eVerfngarkeit 8 N
oo ~8 ] und Preise finden Sie auf (] —
£e 5 E 5 é www.simtek.com/webcode '§§ UCJ
SE B E5 3 Recommended g 5
== ° 3 £ £ 1 cutting grades § 3 2
£& £8 §2 25 b £ 5
gD L2 Ss R =8 S ©? Wnwsmiekcom/wescole @ d f LH tmax 5% 2
mm mm mm mm = S ; = .l M N -- o mm mm mm mm mm o=
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 3,2 mm
40 122 32 015 A04.9015.12.32.15YR/L R APBY | ADVG xs00 428 o0 xso0 xeo0 295 255 145 150 02 R AR L A04L "
V¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =4,2 mm LIC'
40 152 42 015 A04.9020.15.42.15YR/L ® APXE | ANKH xa00 38 oo xso0 xae 395 345 195 180 03 R AMCR L Aoscl 5
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 5,2 mm %
50 102 52 02 A05.9025.10.52.20 YR/L R AJ84 L AHEC xeo0 1422 Gas xseo xaco 495 4,2 245 130 05 R AGR L ASL
Frae) oy Xeee T TP
50 152 52 02 A05.9025.15.52.20 YR/L R AHSM L AKCD xso0 1422 aaro xseo xac0 4,95 4,2 245 180 05 R AR L ASL
- e ——
50 203 52 02 A05.9025.20.52.20 YR/L R AMSA | NI5E xseo 222 o oo xao0 495 4,2 245 230 05 R A0SR L AwsL o
o)
I}
| Bestellbeispiel // Order example: A04.9015.12.32.15 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) co
20
ES
‘0O
<
o
=
=
£
w
x
S
£
117
simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APB9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADVC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APXB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANKP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ84
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHEC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHSM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKCD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM84
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ5E
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANEE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB3U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAYP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANDH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG75
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANKN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ5J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACW6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJC3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC4S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHP6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHWC
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5ST
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5SV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ6Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACUY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABJY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACF6
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AASA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH7W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJHJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM80
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC41
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJBG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AABT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEHK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACNQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJKY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMAF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD06
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH02
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJGE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABGK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEXA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM7G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABY0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APVP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA5G

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Nutenstechen

Grooving

Alle MaBe in mm // All measures in mm

Artikelnummer
Part number

A04.0050.06.20 GR/L
A04.C050.06.20 GR/L
A04.0050.09.20 GR/L
A04.C050.09.20 GR/L
A04.0050.12.20 GR/L
A04.C050.12.20 GR/L
A04.0070.08.30 GR/L
A04.C070.08.30 GR/L
A04.0070.12.30 GR/L
A04.C070.12.30 GR/L
A04.0070.16.30 GR/L
A04.C070.16.30 GR/L
A04.0078.10.42 GR/L
A04.0078.15.42 GR/L
A04.0078.20.42 GR/L
A04.0078.25.42 GR/L
A04.0100.10.42 GR/L
A04.0100.15.42 GR/L
A04.0100.20.42 GR/L
A05.0078.10.52 GR/L
A05.0078.15.52 GR/L
A05.0078.20.52 GR/L
A05.0078.25.52 GR/L
A05.0078.30.52 GR/L
A05.0078.35.52 GR/L
A05.0100.10.52 GR/L
A05.0100.15.52 GR/L
A05.0100.20.52 GR/L
A05.0100.25.52 GR/L
A05.0100.30.52 GR/L
A05.0100.35.52 GR/L
A05.0117.10.52 GR/L
A05.0117.15.52 GR/L
A05.0117.20.52 GR/L
A05.0117.25.52 GR/L
A05.0117.30.52 GR/L
A05.0117.35.52 GR/L
A05.0150.10.52 GR/L
A05.0150.15.52 GR/L
A05.0150.20.52 GR/L
A05.0150.25.52 GR/L
A05.0150.30.52 GR/L
A05.0150.35.52 GR/L
A05.0157.10.52 GR/L
A05.0157.15.52 GR/L
A05.0157.20.52 GR/L
A05.0157.25.52 GR/L
A05.0157.30.52 GR/L.
A05.0198.10.52 GR/L
A05.0198.15.52 GR/L
A05.0198.20.52 GR/L
A05.0198.25.52 GR/L
A05.0198.30.52 GR/L

A05.0198.30.52.10 GR

A05.0200.10.52 GR/L
A05.0200.15.52 GR/L
A05.0200.20.52 GR/L
A05.0200.25.52 GR/L
A05.0200.30.52 GR/L
A06.0078.10.62 GR/L

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

N @Dmin

0,5
05
05
0,5
0,5
05
07
07
07
07
07

0,787
0,787
0,787
0,787
10
10

0,787
0,787
0,787
0,787
0,787
0,787
10
10
10
10
10

1,168
1,168
1,168
1,168
1,168
1,168
1.5
15
15
1.5
15

1,575
1,575
1,575
1,575
1,575
1,981
1,981
1,981
1,981
1,981
1,981
20
20
20
20

0787

L2

6,1
61
Ok

12,2
12,2
81

122
122
163
16,3
10,2
152
203
254
10,2
152
203
10,2
152
203
254
305
356
10,2
152
203
254
305
356
10,2
152
203
254
305
356
10,2
152
203
254
305
356
10,2
152
203
254
305
10,2
152
203
254
305
305
10,2
152
203
254
305
10,2

siehe Seite

Artikelnummer
Part number

A06.0078.15.62 GR/L
A06.0078.20.62 GR/L
A06.0078.25.62 GR/L
A06.0078.30.62 GR/L
A06.0078.35.62 GR/L
A06.0100.10.62 GR/L
A06.0100.15.62 GR/L
A06.0100.20.62 GR/L
A06.0100.25.62 GR/L
A06.0100.30.62 GR/L
A06.0100.35.62 GR/L
A06.0100.40.62 GR/L
A06.0117.10.62 GR/L
A06.0117.10.62.10 GR
A06.0117.15.62 GR/L
A06.0117.20.62 GR/L
A06.0117.25.62 GR/L
A06.0117.30.62 GR/L
A06.0117.35.62 GR/L
A06.0117.40.62 GR/L
A06.0150.10.62 GR/L
A06.0150.15.62 GR/L
A06.0150.20.62 GR/L
A06.0150.25.62 GR/L
A06.0150.30.62 GR/L
A06.0150.35.62 GR/L
A06.0157.10.62 GR/L
A06.0157.15.62 GR/L
A06.0157.20.62 GR/L
A06.0157.25.62 GR/L
A06.0157.30.62 GR/L
A06.0157.35.62 GR/L
A06.0157.40.62 GR/L
A06.0198.10.62 GR/L
A06.0198.15.62 GR/L
A06.0198.20.62 GR/L
A06.0198.25.62 GR/L
A06.0198.30.62 GR/L
A06.0198.30.62.10 GR
A06.0198.35.62 GR/L
A06.0200.10.62 GR/L
A06.0200.15.62 GR/L
A06.0200.20.62 GR/L
A06.0200.25.62 GR/L
A06.0200.30.62 GR/L
A07.0078.10.72 GR/L
A07.0078.15.72 GR/L
A07.0078.20.72 GR/L
A07.0078.25.72 GR/L
A07.0078.30.72 GR/L
A07.0078.35.72 GR/L
A07.0078.40.72 GR/L
A07.0100.10.72 GR/L
A07.0100.15.72 GR/L
A07.0100.20.72 GR/L
A07.0100.25.72 GR/L
A07.0100.30.72 GR/L
A07.0100.35.72 GR/L
A07.0100.40.72 GR/L

o @Dmin (Min. Bohrung)
N @gDmin (min. bore)

6,2

1,575

1,575
1,575
1,981
1,981
1,981
1,981
1,981
1,981
1,981
2,0
20
20
2,0

0,787
0,787
0,787
0,787
0,787
0,787
0,787
10
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0

Detail A

siehe Seite
see Page

Artikelnummer
Part number

A07.0117.10.72 GR/L
A07.0117.15.72 GR/L
A07.0117.20.72 GR/L
A07.0117.25.72 GR/L
A07.0117.30.72 GR/L
A07.0117.35.72 GR/L
A07.0117.40.72 GR/L
A07.0150.10.72 GR/L
A07.0150.15.72 GR/L
A07.0150.20.72 GR/L
A07.0150.25.72 GR/L
A07.0150.30.72 GR/L
A07.0150.35.72 GR/L
A07.0150.40.72 GR/L
A07.0157.10.72 GR/L
A07.0157.15.72 GR/L
A07.0157.20.72 GR/L
A07.0157.25.72 GR/L
A07.0157.30.72 GR/L
A07.0157.35.72 GR/L
A07.0157.40.72 GR/L
A07.0198.10.72 GR/L
A07.0198.15.72 GR/L
A07.0198.20.72 GR/L
A07.0198.25.72 GR/L
A07.0198.30.72 GR/L
A07.0198.35.72 GR/L
A07.0200.10.72 GR/L
A07.0200.15.72 GR/L
A07.0200.20.72 GR/L
A07.0200.25.72 GR/L
A07.0200.30.72 GR/L
A07.0200.35.72 GR/L
A10.0100.30.10 GR/L
A10.0100.50.10 GR/L
A10.0200.30.10 GR/L
A10.0200.50.10 GR/L
A10.0300.30.10 GR/L
A10.0300.50.10 GR/L

@Dmin (Min. Bohrung)
N @Dmin (min. bore)
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SIMTEK small part machining type AX



ID: 777 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
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Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

x
<
=
=
1=
@

f Ve
é N u te n Ste C h en 0,02 mm/U (Seite/Page 442)
c
3 .
€ Geelgnet ab Bohrungsdurchmesser 2,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
@ 40, 45, 46, 47, 48, 54, 55, 57, 64,
. 65, 68, 69, 70, 73, 75, 76, 78, 79,
Grooving 80, 81 ’
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
& For use in bores as of minimum bore diameter 2,0 mm.
C
5 SP Legende
E Legend 155
¢ Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E. QR-Code  www.simtek.info/cp/777
(oY)
T
C
3 gD
E
” \
i} - \ . ;
o
[9V]
X
=
3
E
(7]
< - - Detail A (5:1)
3
= Ve Y
© — -
2 = T, 4 = =
E A/
(7]
L2 7 LY
LH W
0
c = -
= 5 uﬁ“ Mehr Informationen zur Kihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
€ [ Additional information about through coolant supply on page 36
‘»
I I
A7) Empfohlene
55 = = Schneldstoffe
[aV} -g s % S esaktuelleVerfugbarkelt 8
T st | @ 9] Preise finden Sie auf (<1
w cc -g% 5 3 wwwsumtekcom/webcode =k}
% @ SE Rg gg %§ Recommended 8§
z oD 3 12 SS £ £ %: a”ﬁ‘was.'ré‘éi"m?n'fweé&%de a d f LH R tmax §2
mm mm mm mm == S ;; .lM N -- o mm mm mm mm mm mm o=
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 2,0 mm
< 40 05 61 20 [l A04.0050.06.20GR/L < AFUW | AN47 e (428 oo oo a0 175 115 085 130 - 04 R AMR L AoaL
= 40 05 61 20 A04.C050.06.20 GR/L RABg_4LAN4}-IXmmGX79 ¥ooo xaee 1,75 1,15 195 130 - 04 R AG4CR L AodCL
2 40 05 91 20 B  A04.0050.09.20 GR/L RACJY L AMSE o 8 o9 o0 a0 175 115 085 130 - 04 R AmR L aoa
@ 40 05 91 20 A04.C050.09.20 GR/L RAGdeAGuAmmm ¥ w0 175 1,15 195 130 - 04 R AdcR L AddcL
40 05 122 20 ] A04.0050.12.20 GR/L RAKDdL \F57, xa00 1498 oo xoo0 xaeo 1,75 1,15 085 180 - 04 R AGR L AcaL
40 05 122 20 A04.C050.12.20GR/L  * AJ73 LeC_V_lesaex‘fx‘&?Gxn xeo xaoo 175 115 195 180 - 04 R AMMGR L AL
% 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 3,0 mm
.5 40 o7 81 30 Il A04.0070.08.30GR/L RAPXMLAD4dme4%ms Yoo xag0 275 195 135 130 - 06 R AMR L A4l
33 40 07 81 30 A04.C070.08.30 GR/L RAme#LAMXMmmm ¥ooo a0 275 105 195 130 - 06 R AMCR L AGACL
£2 40 07 122 30 [l A04.0070.12.30 GR/L RAchLANxeimmms ¥soo xac0 275 195 135 180 - 06 R AR L AG4L
40 07 122 30 A04.C070.12.30 GR/L RACKH LANg_ﬂxmmm w00 xao0 275 195 1,95 180 - 06 R AGCR L AvdCL
40 o7 163 30 {3 A04.0070.16.30 GR/L RADvdLAEHdmmm xso0 xaoe 275 195 135 230 - 06 R AR L A04L
- 40 07 163 30 A04.C070.16.30GR/L  ® AB7@ L ANVK, xaoo 3428 o0o xso0 xase 275 1,95 1,95 230 - 06 R AGCR L ADiCL
(@] Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 4,2 mm
£ 40 0787 102 42 A04.0078.10.42 GR/L RAFg_aLAHw#mmsmxmm 395 295 195 130 - 08 R AR L A04CL
E 40 0787 152 4,2 A04.0078.15.42 GR/L RAJG\)LAFpemmm ¥seo xao0 395 295 195 180 - 08 R AGCR L AOMCL
¢ 40 0787 203 42 A04.0078.20.42 GR/L RAKJA LADdemmen ¥ooo vaoo 395 295 195 230 - 08 R AMCR L AG4CL
40 0787 254 4,2 A04.0078.25.42 GR/L RAPCB LAMM\)xseemam xse0 xaee 395 295 1,95 280 - 08 R A0CR L Av4CL
40 10 102 42 A04.0100.10.42 GR/L RANM\)LAAcfmmm xso0 a0 395 295 1,95 130 - 08 R AGCR L AvCL
40 10 152 42 A04.0100.15.42 GR/L RAA@‘LAGwdm%m w0 xao0 395 295 195 180 - 08 R AGCR L AvdCL
. 40 10 203 42 A04.0100.20.42GR/L = ABMQ . AFOK, xs0 348 oco xsoo wac0 3,95 2,95 1,95 230 - 08 R AGMCR L AOiCL
[}
E Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!

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

| Bestellbeispiel / Order example: A04.0100.15.42 GR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFUW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM47
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABQ4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN4H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACJY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMSE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG6V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGUA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKDC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF5Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJZ3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACVU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APXM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD4E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM07
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMXM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACVH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANXB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACKP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANQE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADVD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEHC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB70
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANVK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFQB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHW7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJGY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFP6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKJA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADSG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APCB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMMY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANMY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AACT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAQT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGWU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABMQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF0K
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
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Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Nutenstechen f Ve x
0,02 mm/U (Seite/Page 442) c
. 3
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 5,2 mm. E
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page B
. 41, 45, 47, 49, 55, 58, 64, 65, 68,
Groovin g 69,70, 74, 75, 76, 78, 79, 80, 81
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
For use in bores as of minimum bore diameter 5,2 mm. 121 )
c
E E - Legende 5
= Legend E
}ﬁ' Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E QR-Code  www.simtek.info/cp/794
[aV]
T
c
oD 3
=
‘ B
H ‘ ®o«{\“
(gV]
N4
=
=
=
(7]
- - Detail A (5:1) <
(O]
£ D £
© — -
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A £
(2]
L2 7 LY
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(90
L
~ < c
= uﬁ“ Mehr Informationen zur Kihlmittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 5
[ Additional information about through coolant supply on page 36 €
B
I I
A7) Empfohlene
55 B 3 Schneldstoffe
58 .3 § Dl of o
?'; .E‘s' 5 % wwwsumtekcom/webcode - 1]
@ SE 3 K £y () § Recommended 3 § %
3 EE ©o g-g B cutting grades §% =
? gg Eﬁ, £5 gg Youf:%nlﬂtndcgrrent et IE
gD = L2 Ss £8 S ©? Wwsmiekcommwescoee @ d  f  LH R tmax 5% 2
mm mm mm mm == S ; = .l MN -- o mm mm mm mm mm mm o=
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Related Items can be found on the previous page as well! E
V¥V w=0,787 mm g
50 0787 102 52 A05.0078.1052GR/L R AD73 ADME: 000 1488 G5 60 a0 4,95 375 245 130 - 10 R AR L AL E
(7]
50 0787 152 52 A05.0078.15.52 GR/L RAKYd L ANFS 00 Y428 G wso0 xaco 495 375 245 180 - 10 R ASR L AwsL
50 0787 203 52 A05.0078.20.52 GR/L RANxzﬂ L 5512 20 me s 0 aee 495 375 245 230 - 10 R AR L A0S
50 0787 254 52 A05.0078.25.52GR/L & AHZ?. L Aegd a0 xm 9 X500 100 495 375 245 280 - 10 R ASR L ADSL .
=
50 0787 305 5.2 A05.0078.30.52GR/L  * ADYI—l L AFEQ se0 m 9 o0 e 495 375 245 330 - 10 R ABR L ASL 2
50 0787 356 52 A05.0078.35.52GR/L R AGMP L ACT2 xaoe xm o0 w00 xae0 495 375 245 380 - 10 R AGR L AcsL ED
¥ w=1,0mm E 5
50 10 102 52 A05.0100.10.52GR/L AEBd . AFST. a0 X428 9 00 a0 4,95 375 245 130 - 10 R AR L AL a0
50 10 152 52 A05.0100.1552GR/L R ADK ¢ AASR o me s 0 aee 495 375 245 180 - 10 R AR L A0S
50 10 203 52 A05.0100.20.52 GR/L RAAXA L AH69. 00 Xm a9 xs00 300 495 375 245 230 - 10 R ASR L A%SL
50 10 254 52 A05.0100.25.52GR/L  ® AGAB: L ADBV! X500 me 09 o0 xae 495 375 245 280 - 10 R ABR L AL S
50 10 305 52 A05.0100.30.52GR/L  ® AKAR . AHBd a0 Xm s 0 aee 495 375 245 330 - 10 R AR L A0S c
50 10 356 52 A05.0100.35.52GR/L R ABc\) . AMGE: X800 Xm o7 xo00 xa0 495 375 245 380 - 10 R ASR L AOSL £
Y w=1168mm ‘»
50 1,168 102 52 A05.0117.10.52GR/L  ® AGKQ LAEMN xao0 3422 0 woo0 xao0 4,95 375 245 130 - 10 R SR L A%sL
50 1,168 152 52 A05.0117.1552GR/L  * AKC3 L APGJ: w00 m 9 o0 e 495 375 245 180 - 10 R ABR L AL
50 1,168 203 52 A05.0117.20.52GR/L R AF9d L AGZA wao0 X428 o 00 a0 4,95 375 245 230 - 10 R ASR L At
50 1,168 254 5,2 A05.0117.2552GR/L  ® AKw# . AAG{{ woo0 3428 9 xs00 a0 4,95 375 245 280 - 10 R AR L Aost
50 1,168 305 52 A05.0117.30.52GR/L  ® AC54 L AHK]. a0 Xm s 0 aeo 495 375 245 330 - 10 R AR L A0S 3
- ———
50 1,168 356 52 A05.0117.3552GR/L  * AJH3 L ADGE, xseo W a9 w00 xae 4,95 375 245 380 - 10 R AR L AcsL =
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
| Bestellbeispiel / Order example: A05.0117.20.52 GR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
simturnAx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD73
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADME
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKYB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANF8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANXZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE12
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHZ2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG9U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADYH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFFQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGMP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACT2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEBC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFST
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADK5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA5P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAXA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH69
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGA3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADBV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKAP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHB5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABCY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMGE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGK0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFMN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKC3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APGJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF9G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGZA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKW7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAG8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC54
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHK1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJH3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD6E
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Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
x Nutenstechen ) Ve
c 0,02 mm/U (Seite/Page 442)
3 .
£ Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 5,2 mm.
7 Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
. 41, 45, 47, 49, 55, 58, 64, 65, 68,
Groovin g 69,70, 74, 75, 76, 78, 79, 80, 81
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
& For use in bores as of minimum bore diameter 5,2 mm.
C
5 SP Legende
E Legend 155
¢ Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/795
N
T
C
3 )
£
? |
H ‘ ®o«{\“
[9V]
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=
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=
(7]
< - - Detail A (5:1)
(O]
£ £ D
2 Ll A8 - i — > |
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(7]
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S = uﬁ“ Mehr Informationen zur Kihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
= [ Additional information about through coolant supply on page 36
B
I I
A7) Empfohlene
55 B 3 Schneldstoffe
Y] % S % S esaktuelleVerfugbarkelt <
E o . 2 2 Preise finden Sie auf % g
£ _5 5 5 E wwwsmtekcom/webcode 8§
% @ SE 33 Ep Q3 Recommended 5
2 S £Ec ©8 g-g B cutting grades §g
E g E5 E% 52 8E  lumindaret £E
@ oD H L2 =a=s E _‘:9 -é % [ g wwwslme,ek com/webcode a d f LH R tmax g g
mm mm mm mm == S ; = .l MN -- o mm mm mm mm mm mm o=
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
E Related Items can be found on the previous page as well!
% Yw=15mm
E 50 15 102 52 A050150.10.52GR/L  * AG38 . AFSG xee 1488 o wseo waeo 495 375 245 130 - 10 R MSR L s
(7]
50 15 152 52 A05.0150.15.52GR/L  ® ANYE{ L AFuld w090 1422 o xso0 xaeo 4,95 375 245 180 - 10 R ABR L AL
50 15 203 52 A05.0150.20.52GR/L  *® AH57‘ L Ajgp o0 3428 9 xs00 a0 4,95 375 245 230 - 10 R A0SR L Ast
& 50 15 254 52 A05.0150.25.52GR/L R AAKH | AFY2. xe00 Xm a9 w00 xaoe 495 375 245 280 - 10 R AGR L AcsL
g 50 15 305 52 A05.0150.30.52 GR/L RApvﬁLﬁg_U‘_dxmmms xse0 xa0 495 375 245 330 - 10 R A0SR L AOSL
£2 50 15 356 52 A05.0150.3552GR/L & AKFJ\ L ABSY xee0 3428 oo xso0 xace 4,95 375 2,45 380 - 10 R A0SR L AwSL
_’g 5 ¥ w=1,575mm et e
2= 50 1575 102 52 A05.0157.10.52GR/L = APCY, L APGE 0 1428 605 90 a0 495 375 245 130 - 10 R AR L AL
50 1575 152 52 A05.0157.15.52 GR/L R.IL_\MD4 LAHM\,J X000 1428 o9 xoo0 a0 495 375 245 180 - 10 R SR L AL
50 1,575 203 5.2 A05.0157.20.52GR/L  * AEGA | APUd xs00 xm a9 xs00 300 495 375 245 230 - 10 R ASR L A%sL
S 50 1575 254 52 A05.0157.2552GR/L & Af_!_d LAHM\) ¥800 me o0s %0 oo 495 375 245 280 - 10 R AR L AL
= 50 1575 305 5,2 A05.0157.30.52GR/L  *AJ08 | AFPD xaeomms o0 xao0 495 375 245 330 - 10 R AOSR L A0SL
E ¥ w=1,981mm
G 50 1981 102 52 A05.0198.10.52GR/L  * 214G - AGNH xseo 1488 s wsoo waeo 495 375 245 130 - 10 R MSR L s
50 1,981 152 52 A05.0198.15.52GR/L R ABHI—l L ANBd a0 me s 0 aee 495 375 245 180 - 10 R AR L A0S
50 1,981 203 5,2 A05.0198.20.52 GR/L R ACE_G L AEM3 Y800 yaea o7 xsee xae0 4,95 375 245 230 - 10 R A0SR L AOSL
50 1981 254 5.2 A05.0198.25.52 GR/L RABsa. LAJzuxseeWmos w0 w0 495 375 245 280 - 10 R SR L AL
50 1,981 305 52 A05.0198.30.52GR/L R AJN\I L |$B_N_d s00 422 19 xoo0 xaee 495 375 245 330 - 10 R ABR L AL
3 50 1981 305 52 A05.0198.30.52.10 GR ) xm w0 xs0 xac 4,95 375 245 330 01 10 AO5R
9 (ol
=

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

| Bestellbeispiel // Order example: A05.0157.20.52 GR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG38
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF9C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANY8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFUK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH57
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ8D
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAKF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFY2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APVS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADUG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKFJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB89
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APCY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APG8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMD4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHMW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE6P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APUC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFY0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHMY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ06
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFPD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ4G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGND
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABHH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANBC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACFG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEM3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABS3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJZV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJNV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABNQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6FB
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Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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Geelgnet ab Bohrungsdurchmesser 5,2 mm. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page E
41,42, 45, 47,49, 50, 55, 56, 58, D
. 59, 64, 65, 68, 69, 70, 71, 74, 75,
Groovin g 76,77,78,79,80,81
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
For use in bores as of minimum bore diameter 5,2 mm. )
c
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Legend 155 E
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[ Additional information about through coolant supply on page 36 S
‘o
I I
A7) Empfohlene
4= & 3 Schneldstoffe
< g % g ragesaktuelle Verfiigbarkeit q,'g Al
ﬁ '2 _; ‘s' 5 % wwwpélel‘lr?i.e(ear::%?‘:v]/%\llzggéde - é w
@ EE 3§ K £y () § Recommended 3 § %
S £Ec ©8 £ 2 B cutting grades §g =
? g g E ® £5 S iZ You ‘cabnlﬁtnd current et IE
gD = L2 Ss £8 S ©? Wwsmiekcommwescoee @ d  f  LH R tmax 5% 2
mm mm mm mm == S5 ; = .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
V @D =5,0mm g
50 20 102 52 A05.0200.10.52GR/L  * AEKR L ABTY, xse0 1438 oo yoo0 xaco 495 375 245 130 - 10 7 SR L s E
- &
50 20 152 52 A05.0200.15.52GR/L R 'AS_I-LN L AA3Y, xee0 o0 320 079 xo00 xao0 495 375 245 180 - 10 R AOSR L AL
50 20 203 52 A05.0200.20.52GR/L  RAHTZ AIX@ 000 1428 s o0 oo 495 375 245 230 - 10 R AwR L AL
50 20 254 52 A05.0200.25.52GR/L R ulgMKF* L AMNF xse0 xs00 m s 0 aeo 495 375 245 280 - 10 R AR L A0S .
50 20 305 52 A05.0200.30.52GR/L R AF73L ._m-_lF_){ xa0 X322 G0 oo ao0 4,95 375 245 330 - 10 R AR L A%sL bt
V @D =6,0mm co
! 55
60 0787 102 6,2 A06.0078.10.62GR/L  r ACQZI L AMAN xseo 122 GX79 xsea xae0 595 395 295 130 - 1,8 R AR L AO6L €3
60 0787 152 6.2 A06.0078.15.62GR/L R ANld L Aem‘ wao0 X428 9 xs00 a0 5,95 395 295 180 - 18 R AGR L AL @0
60 0787 203 6.2 A06.0078.20.62GR/L R AFQ; L 'eFX4 woo0 3428 9 500 a0 5,95 395 295 230 - 18 R AR L AL
60 0787 254 62 A06.0078.25.62GR/L R AGDQ L AJZS X0 xm 9 xs00 a0 595 395 205 280 - 18 R AGR L AL
60 0787 305 62 A06.0078.30.62GR/L R ACZD L AMX\J xs00 me 9 x50 xae0 595 395 295 330 - 18 R ABR L AL S
60 0787 356 6,2 A06.0078.35.62GR/L R ADAR | AKZGQ w00 Xm oo xs00 a0 595 395 295 380 - 18 R AR L AOBL c
p=}
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! =
Related Items can be found on the following page as well! @
| Bestellbeispiel / Order example: A05.0200.20.52 GR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
RPN PR .. 100 . i Digts [ L2 1/, 25t iis [ . 1/100mm 3t i I Torare Torarce LA
simte tln VI Ua Beispielartikelnummer // Example Part number: A05.137.15.52.015XNR oder//or A05.137.15.52.015XNL =
()
Slmtek w IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: A05.137.15.52.015XNR oder//or A05.137.15.52.015XNL
Beispielartikelnummer // Example Part number: A06.137.15.62.015XNR oder//or A06.137.15.62.015XNL
simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEKP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABTY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACHW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA3V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHTZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJX6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMKP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMNF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF7J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHFX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC9Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMAW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN1C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGWT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFQZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFX4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGD0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJZ5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACZD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMXV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADAE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKZG
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Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
x Nutenstechen . Ve
c 0,02 mm/U (Seite/Page 442)
=] .
£ Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 6,2 mm.
D Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
. 42, 45, 50, 56, 59, 64, 65, 68, 69,
Groovmg 71,74,75,77,78,79,80,81
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
& For use in bores as of minimum bore diameter 6,2 mm. 121
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€ [ Additional information about through coolant supply on page 36
7
I I
A7) Empfohlene
55 B 3 Schneldstoffe
ﬁ S5 % g esaktueflledVerfsugbarfkelt q,.g
i P £ 5 E W Simiek comywebcode -k
5 @ SE B3 Eg 0§ Recommended 3 5
= 3 EE ©o g-g B cutting grades §g
IE ? gg Eﬁ, £5 gg Youf:%nlﬂndcgrrent et
z oD 3 12 SS £ £ %: wsmicomaesode @ d  f LH R tmax §2
mm mm mm mm == S ; = .l MN -- o mm mm mm mm mm mm o=
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
E Related Items can be found on the previous page as well!
% Yw=1,0mm
£ 60 10 102 6,2 A06.0100.10.62 GR/L RAPGIdLADYZ.xseaW@me xs00 xa0 595 395 295 130 - 18 R AGR L A0GL
[}
60 10 152 62 A06.0100.15.62GR/L R ACWE L AH38 xs00 o0 3428 609 00 100 595 395 295 180 - 18 R AGR L AL
60 10 203 62 A06.0100.20.62GR/L AJEG ¢ BDEa o0 1428 59 1500 00 5,95 395 295 230 - 18 R AGR L AL
° 60 10 254 62 A06.0100.25.62GR/L R 'ijf L 'AKEQ X800 Xm 05 oo w0 595 395 295 280 - 18 R MGR L A%eL
g 60 10 305 62 A06.0100.30.62GR/L R AHZ_& L AKS xso0 Y428 679 xso0 xae0 595 395 295 330 - 18 R AGR L AL
£2 60 10 356 62 A06.0100.35.62 GR/L RAJZE LAF63xseo’“9°Gx79 oo 0 5,95 395 295 380 - 18 R AeR L A%l
E8 60 10 406 62 A06.0100.40.62GR/L R AKTD) L AN3M xs00 428 oo xsoo xao0 5,95 395 295 430 - 18 R AGR L A%l
we ¥ w=1,168mm
60 1,168 102 6.2 A06.0117.10.62GR/L R AG: qp_:L:mr_ B xs00 3389 w9 woo o 595 395 295 130 - 18 R AR L AL
60 1,168 102 62 A06.0117.10.62.10 GR :_ASKJ‘_T Xso0 X428 79 yo00 xao0 5,95 395 295 130 01 18 AOBR
S 60 1168 152 62 A06.0117.1562GR/L & ADAP.rL AA%N ¥se0 3222 o7 xso0 xaoe 5,95 395 295 180 - 18 R AGR L AGL
c 60 1,168 203 62 A06.0117.20.62 GR/L RA_Qlj_dLACUT.me ¥o00 a0 5,95 395 295 230 - 48 R AOGR L A6l
*E 6,0 1,168 254 6,2 A06.0117.25.62 GR/L rC6]: LEPFG %800 X428 Gx79 xsoo xaee 595 395 295 280 - 18 R AR L AO6L
@ 6,0 1,168 305 6,2 A06.0117.30.62 GR/L RAFNE LAHPldmeGxn xs00 xae0 595 395 2,95 330 - 1,8 R AGR L AsGL
60 1,168 356 62 A06.0117.3562GR/L  ® APS/, LANszmm oo xas0 595 395 295 380 - 18 R AGR L AdGL
60 1,168 406 62 A06.011740.62GR/L  RAAQQ L APY3 xseo 22 oo oo xaco 595 395 295 430 - 18 R AGR L AL
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
x
S
£

| Bestellbeispiel // Order example: A06.0100.10.62 GR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)

J.0 w, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits |l L2, 1/1 mm, 2 Stellen/Digits 28 R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits Toleranz // Tolerance VAN

Beispielartikelnummer // Example Part number: A06.137.15.62.015XNR oder//or A06.137.15.62.015 XN L

simtek & individual
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SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APGK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADY2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACW8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH38
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJE6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADE3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJXT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKE0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH78
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK9S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ2E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF63
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKTD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN3W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG4P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFAB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5KT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADAP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA2N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADH8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACUT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC61
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APFG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFN5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHPK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APS7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANN2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA06
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APY3
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Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Nutenstechen f Ve x
0,02 mm/U (Seite/Page 442) c
. 3
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 6,2 mm. E
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page B
. 42, 45, 50, 56, 59, 64, 65, 68, 69,
Groovmg 71,74,75,77,78,79,80,81
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
For use in bores as of minimum bore diameter 6,2 mm. )
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[ Additional information about through coolant supply on page 36 €
‘B
I I
A7) Empfohlene
55 B 3 Schneldstoffe
88 .3 i et o3 -
2'; .E‘s' 5 % wwwsumtekcom/webcode - 1]
@ SE 3 K £y () § Recommended 8§ %
S £Ec ©8 g-g B cutting grades §g =
? gg Eﬁ, £5 gg Youf:abnlﬂtndcgrrent et IE
gD = L2 Ss £8 S ©? Wwsmiekcommwescoee @ d  f  LH R tmax 5% 2
mm mm mm mm == S ; = .l MN -- o mm mm mm mm mm mm o=
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Related Items can be found on the previous page as well! E
Vw=15mm g
60 15 102 62 A06.0150.10.62 GR/L RACHZ‘LADTA wo00 3428 G o0 aee 5,95 395 295 130 - 18 R AeR L AL E
(7]
60 15 152 62 A06.0150.15.62 GR/L RADpj L AKTA xeo0 1288 oo w0 w0 595 395 295 180 - 18 R AR L A%GL
== —
60 15 203 6.2 A06.0150.20.62 GR/L RAFHS\L F35 xsoo 1428 oo xso0 xaoe 5,95 395 295 230 - 18 R AGR L AGGL
60 15 254 62 A06.0150.25.62 GR/L RAFH\ILAJenmmmxmm 595 395 295 280 - 18 R AGR L AL .
60 15 305 62 A06.0150.30.62GR/L R ANT/ - AGBE e 1428 oo xso0 xio0 595 395 295 330 - 18 % sem L Aot kot
60 15 356 62 A06.0150.35.62GR/L R ACUG L APT7) xs00 1928 oo xso0 a0 595 3,95 295 380 - 18 R AGR L A%l ED
¥ w=1,575mm ‘g 5
60 1575 102 62 A06.0157.10.62 GR/L RAESS LAKGUmeGxn o0 xas0 595 395 295 130 - 18 R AGR L Aw6L al
60 1575 152 62 A06.0157.15.62 GR/L RAJAB LATVH o0 1488 o woeo xaoo 595 395 295 180 - 18 R AeR L AL
=
60 1575 203 62 A06.0157.20.62 GR/L RADAE‘.LAJBYmme Yoo xa00 595 395 295 230 - 48 R AGR L Aol
60 1575 254 62 A06.0157.25.62 GR/L RAJFE' LAAAE:xmmsm wsoo vaoo 5,95 395 295 280 - 1,8 R AOGR L AOSL S
60 1575 305 6,2 A06.0157.30.62 GR/L RAK3J. LAKlstao’““”Gxn o0 xa00 5,95 395 295 330 - 18 R AOGR L A0GL c
60 1,575 356 6,2 A06.0157.35.62 GR/L RAMBZLAHSNmmsm xse0 xae0 595 395 295 380 - 18 R AOGR L AO6L *g
60 1575 406 6.2 A06.0157.40.62 GR/L RAGlZ. LAHSldmmms xso0 aeo 5,95 395 295 430 - 1,8 R AR L AwGL C
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
| Bestellbeispiel // Order example: A06.0150.15.62 GR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) o~
S
=
NP ISR . . 100 . scion i I 12.1/3m 25t Digis [l . 1/100 mm 3t il Torane/Torance RO -
simte tln VI Ua Beispielartikelnummer // Example Part number: A06.137.15.62.015XNR oder//or A06.137.15.62.015XNL
127
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SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACH4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADTA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADPJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKTA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFH9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF35
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFHV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ0P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANT7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGB0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACUC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APT7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AES5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK6U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJAB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJYH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADAB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJBY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJFE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAAE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK3J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK1G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMBZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHSN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG12
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH5K
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Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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€ Geelgnet ab Bohrungsdurchmesser 6,2 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
[z 42, 43, 45, 50, 51, 56, 59, 60, 64,
. 65, 66, 67, 68, 69, 71,74, 75, 77,
Groovin g 78,79, 80, 81
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
& For use in bores as of minimum bore diameter 6,2 mm.
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€ [ Additional information about through coolant supply on page 36
B
I I
A7) Empfohlene
55 B 3 Schneldstoffe
ﬁ S5 % g esaktueflledVerfsugbarfkelt q,.g
(] EEREE 5 H WawSiek comywelcode -k
% o SE "_é% gg %§ Recommended 8§
z oD 3 12 SS £ £ %: a”ﬁ‘was.'ré‘éi"m?n'fweé&%de a d f LH R tmax §2
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Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
< Related Items can be found on the previous page as well!
L
c 60 1981 102 6,2 A06.0198.10.62 GR/L RAH4)4LAJBE xe00 1422 w3 xso0 aco 595 395 295 130 - 18 R AGR L AdeL
£ 60 1981 152 62 A06.0198.15.62 GR/L R.’-\EQF: LANKQ'XMWGWS ¥seo xa00 595 395 295 180 - 18 R AGR L AosL
B 60 1981 203 6,2 A06.0198.2062GR/L " AXVN L AFQU o0 1488 oo xo0 waeo 595 395 295 230 - 18 R AR L AdeL
Fs
60 1981 254 6,2 A06.0198.25.62 GR/L RAJA)dLAMg_Mmmm ¥se0 ao0 5,95 395 295 280 - 18 R AWGR L AOGL
60 1,981 305 62 A06.0198.30.62 GR/L RAJCJ. LAPFQXMWGXB ¥ w0 595 395 295 330 - 18 R AR L A%GL
% 6,0 1981 305 6,2 A06.0198.30.62.10 GR A6E9 xseomsxn Xse0 xae0 595 395 295 330 01 18 AOG.R
©
c® 60 1981 356 6,2 A06.0198.35.62 GR/L RAOSR LAesd xsaemecxnxsaaxm 595 395 295 380 - 1,8 R AR L AO6L
£8 60 20 102 62 A06.0200.10.62 GR/L RABY& LAKZsteamem o0 xa0 5,95 395 295 130 - 18 R AGR L A0GL
ol 60 20 152 62 A06.0200.15.62 GR/L RAFvﬁLAEUdmmm xs0 vao 5,95 395 295 180 - 18 R AR L AOGL
60 20 203 62 A06.0200.20.62 GR/L RABBSLAHNdxsaoWGm w0 w0 595 395 295 230 - 18 R AGR L AL
= r=
60 20 254 62 A06.0200.25.62 GR/L RAPTG‘ LAcgummm o0 waoo 595 395 295 280 - 18 R AGR L AOGL
< 60 20 305 62 A06.0200.30.62 GR/L RAc74 LANMijseommg xso0 aoo 5,95 3,95 295 330 - 18 R AGR L A0GL
CC) ¥ 9D=7,0mm
.-
5 70 0787 102 72 A07.0078.10.72 GR/L RANFdLAczwlxseemws ¥ w0 695 425 345 130 - 25 R AR L A0
= 70 0787 152 72 A07.0078.15.72 GR/L RAJBa LAFSMXBOO%%GXB o0 a0 695 4,25 345 180 - 25 R AR L A0IL
70 0787 203 72 A07.0078.20.72 GR/L RAGZ]. LAcundxmmcm w00 xio0 695 425 345 230 - 25 R AR L AL
70 0787 254 72 AO7.0078.25.72GR/L R AJMZ L AM3E xso0 48 Gr woo0 xaoo 695 4,25 345 280 - 25 R AR L AOL
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
x
§ | Bestellbeispiel / Order example: A06.0200.15.62 GR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH4X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJBE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE9F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANK9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXVN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFQQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJAX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMQM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJCJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APFQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6E9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A08P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A08Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABY8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK2Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFYP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEUP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB0S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHN0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APT6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC9V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC74
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANMU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANFU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACZM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJB8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF8M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG21
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACUK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJM7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM36
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Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Nutenstechen f Ve x
0,02 mm/U (Seite/Page 442) c
. 3
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 7,2 mm. E
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page B
. 43, 45, 51, 56, 60, 66, 67, 69, 71,
Groovin g 74,77,78,79, 80, 81
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
For use in bores as of minimum bore diameter 7,2 mm. )
c
SP Legende 5
Legend 155 E
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
QR-Code  www.simtek.info/cp/800
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[ Additional information about through coolant supply on page 36 €
‘B
I I
A7) Empfohlene
55 B 3 Schneldstoffe
S5 2 8 esaktuelleVerfugbarkelt < Al
mo o9 @ Preise finden Sie auf Q3 T
cg SE 5 é wwwsumtekcom/webcode '§§ =
@ SE 3 K £y (3] Recommended 8 S
3 EE ©o g-g B cutting grades §g =
? gg Eﬁ, £5 gg Youf:%nlﬂtndcgrrent et IE
gD = L2 Ss £8 S ©? Wwsmiekcommwescoee @ d  f  LH R tmax 5% 2
mm mm mm mm == S ; = .l MN -- o mm mm mm mm mm mm o=
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Related Items can be found on the previous page as well! E
C
70 0787 305 72 A07.0078.30.72 GR/L RABTA LAPcdxaeemms ¥oo0 vaoo 6,95 425 345 330 - 25 R AR L A0IL 5
70 0787 356 72 A07.0078.35.72 GR/L RABGfLAPCl—IxseeWsm woo xico 6,95 4,25 345 380 - 25 R AR L Ao E
70 0787 406 172 AO7.007840.72GR/L R ANWY, | AJA2 xoo0 (48 ar yoo0 xaoo 695 4,25 345 430 - 25 R AR L AOL
VYw=1,0mm
70 10 102 72 A07.0100.10.72 GR/L RAJW].LAJHHxsaomsxm Yso0 a0 6,95 4,25 345 130 - 25 R AOZR L AO7L o
sk I
70 10 152 72 A07.0100.15.72 GR/L RAKT]:LADzaxseemsxnxseem 695 425 345 180 - 25 R AR L A0l g
70 10 203 72 A07.0100.20.72 GR/L RAJ7a LABBSWWWS w00 waco 695 4,25 345 230 - 25 R AR L AL 5%
- EZ
70 10 254 72 A07.0100.25.72 GR/L RAPYIdLAN7ame49°Gx79 wsoo xae0 6,95 4,25 345 280 - 25 R AR L A0IL £g
70 10 305 72 A07.0100.30.72 GR/L RAA78LADdeseeW’°Gx79 xso0 vao 695 4,25 345 330 - 25 R AR L A0WL
70 10 356 7.2 A07.0100.35.72 GR/L RAKN#LAFWﬂmmm ¥se0 xa00 695 425 345 380 - 25 R AR L A0IL
70 10 406 72 A07.0100.40.72GR/L R ADS] L AHQT xso0 48 oo xoo0 xao 695 4,25 345 430 - 25 R AR L AOL P
Vw=1,168 mm (@)
70 1,68 102 7.2 A07.0117.10.72 GR/L RAA4I—ILAJAI-IXMMG>(79 xso0 xa00 695 425 345 130 - 25 R AR L A0TL £
70 1168 152 7.2 A07.0117.15.72 GR/L RADV].LAHJHmmm xseo a0 695 425 345 180 - 25 R AR L A0IL E
70 1,168 203 7.2 A07.0117.20.72 GR/L RAHVdLAEBsteemexnxseem 695 425 345 230 - 25 R AR L A0 z
70 1168 254 72 A07.0117.25.72 GR/L RANdeANPémmm ¥so0 xaco 6,95 425 345 280 - 25 R AR L A0TL
70 1,168 305 72 A07.0117.30.72 GR/L RAKKNLABSdem oo w0 695 425 345 330 - 25 R AWR L Ao
70 1,168 356 72 A07.0117.35.72 GR/L RAPFQ LAMQ._Axaeame o0 a0 695 425 345 380 - 25 R AR L A0IL
70 1,168 406 72 AO7.0117.40.72GR/L R AFTZ L AEM xe0 3428 o0o xoo0 waoo 6,95 4,25 345 430 - 25 ® AR L AonL y
()
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! 2
Related Items can be found on the following page as well! -
| Bestellbeispiel // Order example: A07.0100.10.72 GR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABTA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APCD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABGT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APCH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANWX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ42
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJW1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJHP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKT1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD20
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ70
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB35
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APYK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN70
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA78
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADG6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKNF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFWS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADSJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHQJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA4H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJAH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADV1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHJH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHVD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE3M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANSE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANPE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKKW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB8D
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APF9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMQA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFTZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEM7
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Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
x Nutenstechen ) Ve
c 0,02 mm/U (Seite/Page 442)
=] .
£ Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 7,2 mm.
7 Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
. 43, 45, 51, 56, 60, 66, 67, 69, 71
Groovin g 74,77,78,79, 80, 81 ’
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
& For use in bores as of minimum bore diameter 7,2 mm. 121
c
2 - Legende
E E E [ HM | Legend 155
¢ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/801
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= 5 uﬂ“ Mehr Informationen zur Kihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
€ [ Additional information about through coolant supply on page 36
‘»
I I
A7) Empfohlene
55 B 3 Schneidstoffe
QN S5 s g Ta%esaktue[leVeergbarkeit 4
L 23 ;2 g el eaa 88
(= £E S 5 o} S . " 8E
S - SE 33 Eg (3] Recommended 8
2 S £Ec ©8 g-g B cutting grades §g
5 2 £5 £@ §2 25 lumbean g5
2 gD = L2 Ss £8 S ©? Wwsmiekcommwescoee @ d  f  LH R tmax 5%
mm mm mm mm == S ; = .l MN -- o mm mm mm mm mm mm o=
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
E Related Items can be found on the previous page as well!
% Yw=15mm
E 70 15 102 72 A07.0150.10.72 GR/L RgANiL:.a_\Hspimxex‘.,egm oo xao0 695 4,25 345 130 - 25 R AR L A0l
& - 2 Xobe) SR B2
70 15 152 72 A07.0150.15.72GR/L  * ACHZ - APC2, a2 J42 o xsoo xaco 6,95 4,25 345 180 - 25 R ANR L A0l
70 15 203 72 A07.0150.20.72 GR/L Rlit_\_l-ll_)_(l_A'L:A_l?_J_ll_a‘ xeo0 1428 G xsoo wace 695 4,25 345 230 - 25 R AR L A0WL
@ 70 15 254 72 A07.0150.2572GR/L 7 AJWA L ANDE s 348 009 600 xao0 695 4,25 345 280 - 25 & AR L Aon
I 70 15 305 72 A07.0150.30.72 GR/L Rgc'N'ML'eS_E_z'mmm w00 xav0 695 425 345 330 - 25 R AR L A0IL
£2 70 15 356 72 A07.0150.35.72GR/L < AGAX, - AGIR s X438 o0o o0 xao0 695 425 345 380 - 25 F AR L aom
E3 70 15 406 72 A07.0150.40.72GR/L R AMH7, L AKMS xac0 3483 oo x50 xaoo 695 4,25 345 430 - 25 R AR L 0L
®0 ¥ w=1,575mm
70 1575 102 72 A07.0157.10.72GR/L 7 APOS | ACYH o0 5428 o0 00 a0 695 4,25 345 130 - 25 r AR L A
70 1,575 152 72 A07.0157.15.72 GR/L R'gi_l\i_dL'A‘A_z‘L_dxseexﬁx‘%sm xseo xae0 6,95 4,25 345 180 - 25 R AOTR L A07L
S 70 1575 203 72 A07.0157.20.72 GR/L R'ANEY.L'A_E%_K'XM%GXH w0 xae0 6,95 4,25 345 230 - 25 R AR L A0IL
< 70 1575 254 72 A07.0157.25.72 GR/L Rﬁﬁl&ﬂLﬁy_gﬁmmmn w00 xao0 695 425 345 280 - 25 R AR L AL
£ 70 1575 305 72 AO7.0157.3072GR/L ABP L AHWS 1000 1428 oo o0 xs0 695 425 345 330 - 25 R AR L Ao
@ 70 1575 356 72 A07.0157.35.72 GR/L Rw_gj.u'gﬂgjm%m ¥ooo xa0 695 4,25 345 380 - 25 R AR L A0IL
70 1575 406 72 A07.0157.40.72GR/L R AFZG | AKJZ xso0 3498 xrs xsoo xao0 6,95 4,25 345 430 - 25 R AR L Ao
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
x
3 | Bestellbeispiel // Order example: A07.0150.15.72 GR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
=

J.lyAl w, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits |l L2,1/1 mm, 2 Stellen/Digits JH#M R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits Toleranz // Tolerance J¥N

. r.
Slmtek ‘ |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: A07.137.15.72.015XNR oder//or A07.137.15.72.015XNL

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAN7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH5P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACHZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APC2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHXA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADJB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJW7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANDE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACNN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACEZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGAX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG9E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMH7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKM9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AP08
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACYH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAND
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA4C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN5Y
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD2K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKKT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN6P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABPX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHW3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMP7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMB3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFZG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKJZ
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Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Nutenstechen f Ve x
0,02 mm/U (Seite/Page 442) c
. 3
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 7,2 mm. E
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page B
. 43, 45, 51, 56, 60, 66, 67, 69, 71
Groovin g 74,77,78,79, 80, 81 ’
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
For use in bores as of minimum bore diameter 7,2 mm. 121 )
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[ Additional information about through coolant supply on page 36 €
‘o
I I
A7) Empfohlene
55 B 3 Schneidstoffe
£5 = g Ta%esaktue[leVeergbarkeit 8 N
mo o9 @ und Preise finden Sie auf Q3 T
cg SE 5 é www.simtek.com/webcode '§§ =
@ SE 3 K £y (3] Recommended 8 S
S £Ec ©8 g-g B cutting grades §g =
2 £5 £@ §2 25 puemen g5 3
gD = L2 Ss £8 S ©? Wwsmiekcommwescoee @ d  f  LH R tmax 5% 2
mm mm mm mm == S ; = .l MN -- o mm mm mm mm mm mm o=
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Related Items can be found on the previous page as well! E
V¥V w=1,981mm g
70 1981 102 72 A07.0198.10.72GR/L  RAHMK, L APXG xa0 142 o xso0 aoo 695 4,25 3,45 130 - 25 R AR L A0LL E
For) P, X600 TP &
70 1981 152 7.2 A07.0198.1572GR/L R AENY, L AM33) xsoo 1428 axro xsoo aoe 6,95 4,25 345 180 - 25 R AOTR L AO7L
ey pea o Xeeo TP
70 1981 203 72 A07.0198.20.72GR/L R AEZW L AHOZ, xe0 1422 oo xso0 aoo 6,95 4,25 3,45 230 - 25 R AR L AL
- [l e p— SE—
70 1981 254 72 A07.0198.2572GR/L  ® ABGE L AHEA 00 1228 oo w00 xace 695 4,25 345 280 - 25 R AR L A0L .
Feror parag . X600 T
70 1981 305 72 A07.0198.30.72GR/L  ® AJQG | AHPF xs00 348 o9 00 xaoo 695 4,25 345 330 - 25 R AR L Ao g
e ey X600 T T
70 1981 356 72 A07.0198.35.72GR/L R AFCM L (\F31 xao0 1288 o0o xo00 xec0 695 4,25 345 380 - 25 R AR L 0L ED
¥V w=2,0mm L o EZ
70 20 102 72 A07.0200.10.72GR/L R AVF2 L AFAS xso 1422 oo xsoo waoo 695 4,25 345 130 - 25 R AR L A0WL %0
ey ey X600 T T
70 20 152 72 A07.0200.1572GR/L R AEJID L AJMK, xso0 1982 oxro xs0 xace 6,95 4,25 345 180 - 25 R AR L A0TL
Fer praey X600 TP
70 20 203 72 A07.0200.20.72GR/L R AAVF L ADHT) xeo0 323 axro w00 xace 6,95 4,25 345 230 - 25 R AR L AW
P Py X600 TR T
70 20 254 72 A07.0200.25.72GR/L R AGDY, L AKJ@ xsoo 142 axro xso0 xaee 695 4,25 345 280 - 25 R AR L AO7L g
F i T —
70 20 305 72 A07.0200.30.72GR/L " AHQQ - APXY, a0 1428 o xo0 aeo 6,95 4,25 345 330 - 25 R AR L Ao c
e ey — _
70 20 356 72 A07.0200.35.72GR/L R AINM L APD1, xa0 1483 oo 1600 a0 695 4,25 345 380 - 25 R AR L 0L £
‘o
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
| Bestellbeispiel // Order example: A07.0200.10.72 GR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
&
Slmtektlndl\ndual Beispielartikelnummer // Example Part number: A07.137.15.72.015XNR oder//or A07.137.15.72.015XNL £
simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHMK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APXC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AENX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM33
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEZW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH9Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB5B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHE4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJQG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHPP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFCM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF31
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVF2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFA9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEJD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJMK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAVP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADHT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGDY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKJ0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHQQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APXY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJNM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APD1
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é N Ute n Ste C h en Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
c f Ve
= . .
= Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 10,5 mm. 0,02mm/U (Seite/Page 442)
‘»
. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
G rooving 44,53, 62, 66,67, 72
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
PYs . .. .
Fa For use in bores as of minimum bore diameter 10,5 mm. 121
c
5 E - Legende
E Legend
¢ Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
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= 1 ] Mehr Informationen zur Kihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
= i Additional information about through coolant supply on page 36
‘»
I I
A7) Empfohlene
55 B 3 Schneldstoffe
Y] S5 2 g esaktuelleVerfugbarkelt <
E o . 2 2 Preise finden Sie auf % g
£ 'S 5 5 E wwwslmtek com/webcode E
£ - SE 59 Eg 3] Recommended g ]
= 3 EE ©o £ 2 B cutting grades § 3
E @ g g E ﬁz % 3 3 ‘g You Icabnlqm cgrrent S E
0 gD = L2 Ss £8 S ©? Wwsmisccommwescole @ d  f LH R tmax 5%
mm mm mm mm == S ; = .l MN -- 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!
g Yw=1,0mm
IS 100 10 305 105 A10.0100.30.10GR/L AYEJ: L AYEH 0 m 9 o0 e 995 545 495 330 - 40 R AR L AL
[}
100 10 508 105 A10.0100.50.10 GR/L R AYEM L AYEIG Xs00 ] 79 xs00 X400 995 545 4,95 530 - 40 R A1OR L A10L
Yw=20mm
. 100 20 305 105 A10.0200.30.10GR/L R AYEH L AYEN 800 4328 679 500 xac0 995 545 4,95 330 - 40 R AR L AlOL
o 100 20 508 105 A10.0200.50.10GR/L  ® AVES L AYEQ xaee Xm o xs0 xas0 995 545 495 530 - 40 R AR L AtoL
co ¥ w=30mm
28 100 30 305 105 A10.0300.30.10GR/L R AYEU L AYET. Y000 1428 59 Y500 00 9,95 545 495 330 - 40 R ALR L AL
%0 100 30 508 105 A10.0300.50.10 GR/L & T6R L AYEM xs00 3428 oo xso0 xaco 9,95 545 4,95 530 - 40 R AR L AlOL
| Bestellbeispiel // Order example: A10.0200.30.10 GR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYEJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYEH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYEM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYEK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYEP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYEN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYES
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYEQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYEU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYET
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT6F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYEV
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SteChen VOﬂ VO”rad|usnuten Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) é
f Ve c
. 2 ite/Page 442 S
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 4,2 mm. Ll (Seite/Page 442) 2
. . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page @
Full Radius Grooving 41, 42,45, 46, 47,48, 49, 50, 54,
55, 56, 57, 58, 59, 64, 65, 68, 69,
70,71,73,74,75,76, 77,78, 79,
For use in bores as of minimum bore diameter 4,2 mm. 80,81 fa
c
[=] %% [w] =3 Legende 455 2
" [ HM | Legend €
= -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E QR-Code  www.simtek.info/cp/778
[aV]
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" " Detail A
: [ ——— > 3
- D ‘ i — 7 5
' - E
Stirnseite Klemmhalter £ £
— L2 — Toolholder face \y\ @
LH &
- = w
i
- _ c
= uﬁ“ Mehr Informationen zur Kihlmittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 ::_3
Abbildung zeigt / Drawing shows: A0B.0150.25.62 VR [ Additional information about through coolant supply on page 36 E
w
I I
A7) Empfohlene
55 B 3 Schneidstoffe
£5 = g Ta%esaktue[leVerfngarkeit 8 N
mo .98 @ und Preise finden Sie auf Q3 T
cg SE 5 é www.simtek.com/webcode '§§ =
@ =E §§ £y (3] Recommended 8 S
3 EE ©o g-g B8 cutting grades §g =
T E5 £% 53 8E  lumindaret £t 2
oD H L2 =a=s Eg -‘tﬁg Og wwwsimgekoom/webcode a d f LH R tmax gg @
mm mm mm mm == S ;; .lM N -- o mm mm mm mm mm mm o=
V @D =4,0mm
40 10 152 42 A04.0100.1542VR/L 7 ATIQ - ACXS xs00 148 o xoo0 xaeo 395 295 195 180 05 08 R AMCR L Aoact <
40 1,168 152 42 A04.01171542VR/L R AGAM L AGZT) xs0 (483 oo xs00 xe0 395 2,95 195 180 058 08 R AGCR L Aodcl =
V¥ ¢D=5,0mm =
50 10 203 52 A05.0100.20.52VR/L R AHPY, - AUKU a0 168 000 xs00 xaoe 495 375 245 230 05 10 7 A0SR L aose E
50 1,168 203 52 A05.0117.20.52 VR/L Rgge,bdulgf_[_)'_wim%m ¥o00 vaoo 4,95 375 245 230 058 10 R A0SR L AoSL
50 15 203 52 A05.0150.20.52VR/L  *AA2S - ACC3, e }428 609 500 waeo 495 375 245 230 075 10 = AR L AssL
50 1575 203 52 A05.0157.20.52VR/L R AMBX | APCG xa00 3428 o7 100 xace 4,95 375 245 230 079 10 R A0SR L AdSL o
50 1626 203 52 A05.0163.20.52VR/L = AT8H LE_TEQ: xeoo 1428 w7 xsoo ace 495 375 245 230 081 10 R AR L AwsL g
50 1,981 203 52 A05.0198.20.52VR/L 7 AT8G | AT8F xaoo }8 ocrs xso0 xa0 495 375 245 230 099 10 R AGR L AosL 33
50 20 203 52 A05.0200.20.52VR/L R AKLU L AMG xe00 3428 G w00 xae0 4,95 375 245 230 10 10 R AR L AL £g
V @D=6,0mm
60 10 254 62 A06.0100.25.62VR/L  * AKUZ ¢ AFENY, a0 (428 s 600 xaco 595 395 295 280 05 18 7 AR L A8l
60 1168 254 6,2 A06.0117.25.62 VR/L R.'gf_piZLgciQ_\).mXex‘%ms xo0 xao0 5,95 395 295 280 058 18 R AGR L AdeL
60 15 254 62 A06.0150.25.62VR/L R AD22 - AMM a0 140 00 xso0 xace 5,95 395 295 280 075 18 7 AR L AdsL o)
60 1,575 254 62 A06.0157.25.62 VR/L R._Apde.'chzmxemegsm xso0 xac0 5,95 395 295 280 079 1,8 R AOGR L AGL £
Lo - P54 YE% Xeee ©79 1550 3
60 1626 254 62 A06.0163.2562VR/L  ® AT83 Le;l'_g_ijm%tws w00 a0 5,95 395 295 280 081 1,8 R AGR L AG6L £
60 1981 254 6,2 A06.0198.25.62VR/L = AT8N . ATBK 1% 1428 609 690 a0 595 395 295 280 099 18 = AR L AweL g
60 20 203 62 A06.0200.2062VR/L R AMVK - AFVS) 100 160 0o o0 xace 595 395 295 230 10 18 7 AR L Adse
60 20 254 62 A06.0200.25.62VR/L R AH3S L AKZS xse0 {43 oo x00 xao0 5,95 395 2,95 280 10 18 R AGR L A%GL
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well! o
()
©
=
| Bestellbeispiel / Order example: A06.0200.25.62 VR X800 (R = Rechte Ausflinrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC9G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACXS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG4M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGZT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHPY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMKU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGGW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFDM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA2S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACC3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM8X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APCC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT8E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT8D
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT8G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT8F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK1U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMG6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKUZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFNY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKMZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGQY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD22
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMMJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APSG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANCZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT8J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT8H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT8M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT8K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMVK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFV9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH3S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKZ8
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Stechen von Vollradiusnuten

x
o
g Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
E Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 7,2 mm. f Ve
2 0,02 mm/U (Seite/Page 442)
FU | | Rad l U S G ro OVl n g Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
» ) o ) 43, 45, 51, 56, 60, 66, 67, 69, 71,
o For use in bores as of minimum bore diameter 7,2 mm. 74,77,78,79, 80, 81
c
£ i Legend
=1 egende
§ O A e
¢ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E i QR-Code  www.simtek.info/cp/1391
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Detail A
5 : I D
< ) | = - '
E [ O ;
= Stirnseite Klemmhalter £
7} — L2 — Toolholder face \y\
A
w
™
i
c < w
= 5 uﬁ“ Mehr Informationen zur Kihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
€ Abbildung zeigt / Drawing shows: A0B.0150.25.62 VR i Additional information about through coolant supply on page 36
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A7) Empfohlene
55 B 3 Schneldstoffe
Y] S5 2 g esaktuelleVerfugbarkelt <
E o .~ 2 2 Preise finden Sie auf % g
£ 'S 5 5 E wwwslmtek com/webcode 8§
£ - SE 59 Eg 3] Recommended ]
= S £Ec ©8 £ 2 B8 cutting grades §g
E 5] g g E ﬁz % 3 3 E You Ica&?nd cgrrent S E
0 gD = L2 Ss £8 S ©? Wwsmisccommwescole @ d  f LH R tmax 5%
mm mm mm mm == S5 ; = .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
5 70 10 305 72 A07.0100.30.72VR/L = AHUA ¢ APBd wa00 X428 9 500 a0 6,95 4,25 345 330 05 25 8 AR L Ao
£ 70 1,168 305 72 A07.0117.30.72VR/L  ® ABU4' L AETJ. wa00 X428 9 500 a0 6,95 4,25 345 330 058 25 R AR L Ao
70 15 305 72 A07.0150.30.72VR/L  * AJx4' LAIGE 00 m 09 x50 e 6,95 425 345 330 075 25 R AWR L AL
70 1575 305 72 A07.0157.30.72VR/L  *® AGQX L 5E47. wa00 X428 9 500 wae0 6,95 4,25 345 330 079 25 R AR L Ao
o} 70 1626 305 72 A07.0163.30.72 VR A4N:l. xsao X““” @79 xsae xs00 695 425 345 330 081 25 AO7.R
- -
- % 70 1981 305 72 A07.0198.30.72 VR/L R ATSS L AT%Ql X800 W @79 xsee xa0 695 4,25 345 330 099 25 R AR L A0TL
5% 70 20 305 72 A07.0200.30.72VR/L R ACTT L ACES xaee XA% 09 xs00 xa08 6,95 4,25 345 330 10 25 R AOTR L AO7L
ES
®0 | Bestellbeispiel // Order example: A07.0200.30.72 VR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
<
O
=
=
£
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°
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SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMUA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APBC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABU4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AETJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJX4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJG8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG9X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE47
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A4N1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT8S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT8Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACTT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACE9

ID: 779 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K

x
<<
S
=
=
@

VOrSteCheﬂ Uﬂd Faseﬂ Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) é
f Ve c
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 3,7 mm. 0,02 mm/U (Seite/Page 442) *E
. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page ?
Pre-Part-Off and Chamfering 40,41,42, 45, 46, 47, 48, 49, 50,
54, 55, 56, 57, 58, 59, 64, 65, 68,
69,70,71,73,74,75,76,77,78,
For use in bores as of minimum bore diameter 3,7 mm. 79, 80, 81 &
- c
E Legende 4o 5
[ HM | Legend E
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E QR-Code  www.simtek.info/cp/779
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— Detail A (5: 1)
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| e - — :
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N 7 ) E
S [
L2 N—""stirnseite Klemmhalter I
Toolholder face \ - <
LH w £
- (90
[ii|
=~ N c
= uﬁ“ Mehr Informationen zur Kihlmittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 ::_';
Abbildung zeigt / Drawing shows: A05.0100.20.52 PR { [ Additional information about through coolant supply on page 36 E
w
I I
A7) Empfohlene
55 B 3 Schneidstoffe
£5 = g Ta%esaktue[leVerfL‘ggbarkeit 8 N
mo .98 @ und Preise finden Sie auf Q3 b,
£ 5 £ 5 3 www.simtek.com/webcode =k} =
SE B3 Eg 0§ Recommended 3 5 =
£Ec ©8 £2 B8 cutting grades §g =
£5 £9 1: 8F g £ 5
gD w L2 == Eé £t © % LA | | d f LH t tmax 5 g 2
mm mm mm mm == S ; = .l MN -- o mm mm mm mm mm mm o=
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 3,7 mm
- - R AO4.R|AD4CR
40 10 102 37 A04.0100.10.37PR/L " AEDR ¢ AVEZ xseo 4 v xso0 waos 345 245 17 130 02 07 Aou:mu iy
! y p
P - - R AO4.R|AD4CR =}
40 10 152 37 A04.0100.15.37 PR/L RACI _I L '_V_ _I X800 %329 ax79 xsee xace 3,45 2,45 17 180 02 07 . A04L:A04CL €
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 4,2 mm
40 10 203 42 A04.0100.20.42PR/L R AJ2W | AVEL, xs00 3428 s o0 xao0 395 295 1,95 230 02 07 R AMGR L A04cL
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 5,2 mm @
- e —_——
50 10 152 52 A05.0100.15.52PR/L R AFZ L AD7M xse0 388 xro xoee xac0 4,95 375 245 180 02 07 R A0SR L AOSL 2
Fea e Yoo B P ]
50 10 203 52 A05.0100.20.52PR/L R ADOE L ANDY, xseo }422 cxro xso0 xae0 4,95 3,75 245 230 0,2 07 R AR L AOSL £
e e -
50 10 254 52 A05.0100.25.52PR/L R AHXE L AHFW xe00 58 oo xo00 xac0 4,95 375 245 280 02 07 R A0SR L AOSL S
i ey O Xewo 377 T £
50 10 305 52 A05.0100.30.52PR/L  * AG1G | AH2E xse0 X482 ars xs00 xace 4,95 375 245 330 02 07 R AGR L AO5L B
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,2 mm
60 10 305 62 A06.0100.30.62PR/L R AFNW | AUGN xse0 1422 ax7o xse0 xace 5,95 395 295 330 02 07 R AGR L AOGL
Faay ) X600 T
60 10 406 62 A06.0100.40.62PR/L R AB64 | AUGH xso0 18 o xo00 xac0 595 395 295 430 02 07 R AR L A0GL s
c
| Bestellbeispiel // Order example: A05.0100.15.52 PR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) §
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B
x
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SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEDE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVEZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACD1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVE0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ2W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVE1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFZX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD7M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD0E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANDY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHXE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHFW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG19
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH2E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFNW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU6N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB64
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU6P
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Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
f 0,02 mm/U Vc (Seite/Page 442)
é G er nd ed reh en ) M et r. |SO’ | nn e n ) Te I | p rOfI | Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
% . .. L . 45, 46, 48, 54, 55, 57, 64, 65, 68,
£ Mehrbereichswerkzeuge fur unterschiedliche Steigungen. 69, 70,73, 75, 76, 79, 80, 81
@ Empf. Zustellungsart / Recom. infeed method
. . . Modifizierte einseitige Flankenzustellung // Modified
Threading, Metr. ISO, Internal, Partial Profile one-sided flank infeed (Seite/Page 447)
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
= . . . )
a Multi-purpose tools, usable for different pitches. To1 (Seite/Page 153)
c
5 E - Legende
E Legend
? Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/767
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= 60°
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E i; 5 e Detail A
[~
85 Al
> - |o
: = -
=
= L
<
» L2 — “Stirnseite Klemmbhalter
Toolholder face w H
LH s
[}
ih
c < >
S = uﬂ“ Mehr Informationen zur Kihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
€ Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.M045.01.06.17 MR { [ Additional information about through coolant supply on page 36
[}
I I
© . Empfohlene
2Es ¢ § Schneidstoffe o
o S5 g 8 %esaktueflledVerfsugbarfkelt g q,'g
w 5 2 '2 £z 5 g Wwwsimtek com weboode ° i‘ =
£ %E SE 3 3 Ep (] § Recommended o2 3 §
2 5S ££ g8 E E B8 cutting grades a5 § 3
IE 25 g g % @ £5 S iZ You_i:abn find current oS et
@ gD #a L2 SS £3 =i ®? wemieicomebode B @ d LH St w 5%
mm mm mm mm 5= 05 ;; .lMN-- [0 (5w mm mm mm mm mm mm ®=
V Regelgewinde // Standard pitch thread = M1
< 40 025 25 073 A04.M025.01.02.07 MR/L = ABK@ | ADAZ xao0 }4%8 o xs00 xace M1 067 039 130 0,14 014 003 R AGCR L AvdCL
LIC‘ V Regelgewinde // Standard pitch thread = M1,6 . _
3 40 035 41 122 A04.M035.01.04.12 MR/L R~ AKSA . AE2E xseo 3428 oxro x50 xac0 M16 1,1 071 130 0,18 019 004 R A0CR L AodcL
% V Regelgewinde // Standard pitch thread = M2 . _
40 04 51 157 A04.M040.01.05.15 MR/L R~ AB5T) L AG6G xseo 1428 oxro xso0 xac0 M2 14 098 130 02 022 005 R AMCR L AodcL
V Regelgewinde // Standard pitch thread = M2,2
o 40 045 61 171 [l A04.M045.01.06.17 MR/L * AH5G L ACVI xa0 3428 oxrs xs00 xae0 M2,2 145 101 130 0,22 0,24 006 F AMCR L AGdCL
% 'V Regelgewinde // Standard pitch thread = M3
co 40 05 76 246 A04.M050.01.07.24 MR/L & ADAU t ABCW xsee 1428 Gx7o xseo xage M3 2,2 1,73 130 0,224 0,27 006 R AGACR L Av4CL
é = ¥ Regelgewinde // Standard pitch thread = M4
HE 40 07 102 324 A04.M070.01.10.32 MR/L < ABVG  RAKY, xse0 X428 o9 xse0 xaoe M4 295 237 130 032 0,38 009 R AGICR L ADdcL
- - JJ
40 07 152 324 A04.M070.01.15.32MR/L * ': 25G B @5H xac0 }4%8 ox7o xs00 xace M4 2,95 2,37 180 0,32 038 009 R AGCR L Av4CL
- | Bestellbeispiel / Order example: A04.M070.01.10.32 MR X800 (R = Rechte Ausflihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
(@]
c | Bitte beachten Sie die zusétzlichen Hinweise im Infobereich rechts oben.
2 Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page.
S
7
x
(]
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SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABK0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD4Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKSA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE2B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB5T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG6C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH5G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACVW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADAU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABCW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABVG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAKY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A05G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A05H
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Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

x
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Anzahl Durchgange // Number of passes 10-16

Empf. Zustellungsart / Recom. infeed method

| i | Modifizierte einseitige Flankenzustellung // Modified
Gewindedrehen, Metr. ISO, Innen, Teilprofil B N b tae R x
, ) o ) Vc (Seite/Page 442) £
MehrberelChswerkzeUQe far unterschiedliche Stelgungen' Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page =
41,42, 45, 46, 47, 48, 49, 50, 54, 55, @
: . . 56, 57, 58, 59, 64, 65, 68, 69, 70, 71
Threading, Metr. ISO, Internal, Partial Profile 73,74,75,76,77,78,79,80, 81
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
. . . . >
Multi-purpose tools, usable for different pitches. To1 (Seite/Page 153) o
c
E E Ea Legende 5
l]m Legend E
= Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
Eq QR-Code  www.simtek.info/cp/770
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Stirnseite Klemmbhalter
LH Toolholder face
(o2}
L
- < c
= uﬁ“ Mehr Informationen zur Kihlmittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 ::_3
Abbildung zeigt / Drawing shows: AO4.MT08.01.15.39 MR [ Additional information about through coolant supply on page 36 E
(]
—_— I
o0 Empfohlene
55 2 3 Schneldstoﬂe
S5 % 8 esaktueflledVerfsugbaurfkelt q,'g o
’Se ga '-';'Z _; os- 5 é wwwgfrﬁt%lincow/v\zgcode vg Uél
We Wa SE 3 3 £y s Recommended 3 5 S
58 53 ££ ©°o gg B8 cutting grades §% =
8835 |, BEt® §2 85 oo, £5 3
oD H&E ha L2 == E é Jt_‘ % [ g e«vﬁ\llvasl‘n‘w{e?( cogwl/cv?es&ode a d f LH S t w g g @
mm mm mm mm = mm == S5 ;; .lMN-- o mm mm mm mm mm mm mm ®=
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 3,9 mm
o —
40 08 10 152 39 A04.MT08.01.15.39 MR/L * AWO3 | AXAY xs00 {482 wars x500 xace 3,65 2,7 1,95 180 045 046 01 R AGCR L AcdCL <
Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =4,2 mm _ _ LIC'
40 05 07 152 42 A04.MT05.01.15.42 MR/L < AD6S | AHZD) xse0 (42 wrs xsoo xae0 3,95 2,95 1,95 180 035 04 006 R AMCR L AoscL 5
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 4,8 mm %
50 10 125152 48 AO5.MT10.01.1548 MR/L = AJAG L ABPY, 100 Xi38 09 x50 xs0 455 3,55 225 180 055 07 0127 SR L AosL
50 10 1,25203 48 A05.MT10.01.20.48 MR/L R ACSK AK4|d 800 428 ox79 00 xa00 4,55 355 2,25 23,0 055 07 0,127 AR L A5l
50 1,0 125254 48 A05.MT10.01.25.48 MR/L R AH4[] AHJLI Y800 xaea GX79 X500 X400 4,55 3,55 2,25 280 055 0,7 0,12R AO5R L AO5L ©
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 5,1 mm g
50 075 10 152 51 A05.MT07.01.15.51 MR/L R~ APGS L ADY W xeeo 3428 axro xsoo xace 4,85 365 2,4 18,0 045 057 009k A0SR L  AOSL ==
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 5,2 mm *é‘ 8
r=- PaE— 1 =
50 05 075152 52 A05.MT05.01.15.52 MR/L = AE44 L APTH xse0 1428 69 x500 xae0 4,95 3,75 2,45 18,0 0,35 0,43 006 % A0SR L AGSL ®0
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,2 mm
60 10 125152 62 AO6.MT10.01.15.62 MR/L < AATS | APQ7 xs00 1428 o 600 xae0 5,95 3,95 2,95 180 055 07 0A2F A6R L A%GL
60 1,25 15 152 62 A06.MT12.01.15.62 MR/L *® 5692. APsd 0 Xm 79 60 wae0 5,95 3,95 2,95 180 075 084 016 R A0SR L A6 -
60 1,25 15 203 62 A06.MT12.01.20.62 MR/L R ABDJ: AFv2. xa00 %? 03 xs00 xa0 5,95 395 2,95 230 0,75 0,84 016 & A0GR L Av6L ©
60 125 15 254 62 A06.MT12.01.25.62 MR/L R ABY:I. AJGN 00 Y428 679 x500 xae0 5,95 3,95 2,95 28,0 0,75 084 016k AOGR L AG6L =
60 15 175152 62 A06.MT15.01.15.62 MR/L R AHZ»J AKg_s 600 1488 679 260 wa00 5,95 3,95 2,95 180 0,8 0,98 0187 A0GR L AL =
60 15 175203 6,2 A06.MT15.01.20.62 MR/L R AATE AEC] X800 % GX79 xsee xa00 5,95 3,95 295 230 0,8 098 0,18 R A06R L AO6L
r=
60 1,5 175254 62 A06.MT15.01.25.62 MR/L = AACA - AB3N xeso0 3328 G w500 xace 5,95 3,95 2,95 28,0 0,8 098 0187 AR L AOGL
| Bestellbeispiel // Order example: A06.MT15.01.15.62 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. E
137
simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW95
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXA0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD6S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHZD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJA0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABPY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC5K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK4K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH4D
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHJU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APGS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADYW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE44
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APTP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAT9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APQ7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG92
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APSQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABDJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFV2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABY1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJGW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHZW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKQS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAT5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AECJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AACA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB3N

ID: 771 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

x
<
=
=
1=
@

Anzahl Durchgéange // Number of passes 10-16

| | Empf. Zustellungsart / Recom. infeed method
5 G ewl nd ed reh en ) M etr' | SO’ | nnen ) VO | | p rOﬂ | Modifizierte einseitige Flankenzustellung // Modified
c one-sided flank infeed (Seite/Page 447)
E Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit notwendiger Tiefe. Vc (Seite/Page 442)
@ . . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
Threading, Metr. ISO, Internal, Full Profile 41, 42,45, 46, 47,48, 49, 50, 54,
55, 56, 57, 58, 59, 64, 65, 68, 69,
~ 70,71,73,74,75,76,77,78,79,
o For a complete thread profile with correct depth. 80,81
c
5 E - Legende
E Legend
? Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/771
Al
T
£
= /
o
4
£
2
£
@ Stirnseite Klemmhalter PDX
/ Toolholder face e -
©
3
© | — 1 _ | |
ST I
“é‘ \—/A
»
L2
LH
< o
a E - 5 2
c g -
S = uﬁ“ Mehr Informationen zur Kihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
E Abbildung zeigt / Drawing shows: AOB.MT10.02.15.62 MR i [ Additional information about through coolant supply on page 36
1]
_— I
A7) Empfohlene
55 = 8 Schneidstoffe
] 'S I % 8 %esaktuelleVerfugbarkelt 3
T Qo o8 2 Preise finden Sie auf % g
a < -g % 5 3 www simtek.com/webcode S
£ = SE S £5 0§ Recommended gt
= == Ec o8 £ 2 B8 cutting grades z.;' 3
IE %":‘:9 g g E i) £3 g £ You_i:abn find cllj.lrrent et
0 gD 5a L2 S8 £3 S ®? ek ohestoce @ d f HC HA HB LHPDX S 5%
mm mm mm mm == B ; = .l MN -- (0] mm mm mm mm mm mm mm mm mm o z
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 3,2 mm
=< 40 07 152 32 A04.MT07.02.15.32 MR/L R AX2A L AX2H xs0 328 was xs00 xa0e 2,95 2,35 1,95 0,379 0,455 0,076 18,00,45045R AG4CR L Ao4cL
LIC' Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 3,9 mm
5 40 08 152 39 A04.MT08.02.15.39 MR/L = AW9& L AXAT, xs00 3428 oo xse0 xa00 3,65 29 1,95 0433 052 0,087 180 05 05 F AKCR L Ad4CL
% 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 4,2 mm
40 05152 42 A04.MT05.02.15.42 MR/L *AM3S - APPS xse0 422 o xse0 wae0 3,95 345 1,95 0,271 0,325 0054 180 04 04 R AVICR L AvdcL
Frw] Eaos
40 07 152 42 A04.MT07.02.15.42 MR/L R AX5l Q)SS_\A ¥800 $422 6x79 xs00 xa00 3,95 3,35 1,95 0,379 0,455 0,076 18,00,450,45R AGACR L AO4CL
@ ¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 4,8 mm
——— p =g
g 50 1,0 152 48 [l A05.MT10.02.15.48 MR/L ~ AANF L ANT3 xse0 3428 wro xs00 xace 4,55 3,552,25 0,541 065 0,108 180 0,6 06 R AR L AosL
c E 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 5,1 mm
g8 50 075152 51 A05.MT75.02.15.51 MR/L R AAPS L ABVD xa00 3429 wars xso0 x400 4,85 4,15 2,4 0,406 0,487 0081180 05 05 R AGR L A%sL
‘w0 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 5,2 mm
50 05152 52 A05.MT05.02.15.52 MR/L < AGN4 - ABNU xsoo0 3422 ax7o xs00 xaco 4,95 4,45 2,45 0,271 0,325 0054 180 04 04 R AR L AosL
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,2 mm
< 60 10 152 62 A06.MT10.02.15.62 MR/L = ANZG . APAG xse0 m 9 500 x40 5,95 5,052,95 0,541 065 0,108 180 06 06 7 AR L Ao6L
R
= 60 1,0 254 6,2 A06.MT10.02.25.62 MR AYXV] xso0 1382 679 xs00 xa00 5,95 5,052,95 0,541 0,65 0,108 280 06 06 AO6.R
5 60 125152 6,2 A06.MT12.02.15.62 MR/L = ANSN . AB2Z xa 00 Y422 9 x50 400 5,95 4,8 295 0,677 0,812 0135180 07 07 R AGR L Av6L
% 6,0 1,25254 6,2 A06.MT12.02.25.62 MR AYX)Z xsae %% GX79 xsoe x400 5,95 4,8 2,95 0,677 0,812 0,135 28,0 0,7 0,7 AO6.R
60 15 152 6,2 A06.MT15.02.15.62 MR/L R ADM\}-L ADB){ xm X8 oo a7 xsea x400 5,95 4,5 2,95 0,812 0,974 0,162 180 0,8 08 R AR L A0GL
60 1,5 254 6,2 A06.MT15.02.25.62 MR AYX v 00 Y428 o w500 400 5,95 4,5 295 0,812 0,974 0,162 280 08 08 AO6R
6,0 1,75152 6,2 - A06.MT17.02.15.62 MR/L r APCL L AKJ7| xsee x‘}m.?? GX79 xsoa xa00 5,95 4,3 2,95 0,947 1,137 0,189 180 09 09 R A0BR L A06L
6,0 1,75254 62- A06.MT17.02.25.62 MR AYXi xmmmsxsea x400 5,95 4,3 2,95 0,947 1,137 0,189 280 0,9 09 AO6.R
% 60 20 152 6,2 [l A06.MT20.02.15.62 MR/L AKSI\rL ANS:I. X806 {428 Gx7o x500 400 5,95 4,1 2,95 1,083 1,299 0,217 180 1,0 1,0 R ABR L Ad6L
2 6,0 20 254 62- A06.MT20.02.25.62 MR AYXQ xm%axnxseemeQB 4,1 2,95 1,083 1,299 0,217 280 1,0 1,0 AO6.R

| Bestellbeispiel // Order example: A06.MT15.02.15.62 MR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX2A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX2B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW96
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXA1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM3S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APPS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX5W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX5V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AANF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANT3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAP5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABV5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGN4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABNU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANZG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APA6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYXW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANSN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB2Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYXX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADMY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADBX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYXY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APC1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKJ7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYXZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK5N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN51
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYX0
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Gewindedrehen, Trapezgew., Innen, Teilprofil

SIMIEK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

x
<<
S
=
=
@

Anzahl Durchgéange // Number of passes
12-18

Empf. Zustellungsart / Recom. infeed method é
Modifizierte einseitige Flankenzustellung // Modified c
Teilprofil fiir Innen-Trapezgewinde. one-sided flank infeed (Seite/Page 447) E
Vc (Seite/Page 442) 7
Th read [ ng , TrapeZC)ldal , I ntern al ’ Partlal Profl |e Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
42,43, 45, 50, 51, 56, 59, 60, 64,
. i . . 65,66, 67,68, 69, 71, 74, 75, 77, 9
Partial profile for internal trapezoidal thread. 78,79, 80, 81 o
c
[=] 2% [=] Legende | ypn 3
= [ HM | Legend E
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E QR-Code  www.simtek.info/cp/773
A
T
c
@D :3:
£
_ _ an g
i \J
(qV]
X
£
2
£
(7]
Detail A (5: 1)
o x
. 0 — -~ D E
- - \[/ E
o 5] HLw
L2 Stirnseite Klemmbhalter E
LH Toolholder face s
(90
i
~ . c
= uﬁ“ Mehr Informationen zur Kihlmittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 ::_';
Abbildung zeigt / Drawing shows: AO7.TR30.01.30.72 M R { [ Additional information about through coolant supply on page 36 E
(]
I I
w0 Empfohlene
55 = 3 Schneidstoffe
£85 g 8 Ta%er,aktuef!ledVerfsngarfkeit q,'g N
g 23 .3 . g Lo 0 o S =3 i
25 S£ 28 g, £ 8¢ S
0 ¢ SE 3 [ E3 (XS] Recommended s S
£ £ T8 £ 2 B8 cutting grades § 3 =
88 |, 55 E® §2 85 ume £5 5
oD HE L2 ss EE At_‘ ‘1-6' ) g evvv?\lnfsil e?(.co%l/o\n?esb%ode a d f LH S tmax w gg @
mm mm mm mm = SE ; = .l MN -- o mm mm mm mm mm mm mm o=
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,2 mm
60 15 203 62 AO6TR15.01.20.62 MR/L R AF38 L ABDP xse0 {228 s xs00 xa00 595 49 2,95 230 06 09 047 R AGR L AGL o
Pl mawa . X000 TF O
60 20 203 62 A06.TR20.01.20.62 MR/L * AAZY L AMPG xse0 X482 wrs xs00 xace 5,95 4,55 295 230 075 1,25 06 R AGR L AdsL =
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,2 mm 2
70 20 203 72 AO7.TR20.01.20.72 MR/L R AHAK L AKAJ xaco 3228 oo xseo xaee 6,95 5,05 3,45 230 0,75 1,25 059 R AOTR L A0L £
japie) s i X500 il S
70 20 305 7.2 AO7.TR20.01.30.72MR/L R AGMS | AEGS xeo0 1228 oo x50 xaee 695 5,05 345 330 075 1,25 059 R AOTR L AO7L
e b T Xeee BE TR
70 30 203 72 AO07.TR30.01.20.72MR/L R AKCZ L ATGN xso 1123 axro xs00 xac0 6,95 4,55 3,45 230 1,1 175 096 R AR L A0ZL
s ey S S
70 30 305 7.2 A07.TR30.01.30.72MR/L R QEW_E: L QK_J_Q' xg00 X328 @79 xse0 xaee 6,95 4,55 3,45 330 1,1 1,75 096 R A0ZR L AO7L g
©
| Bestellbeispiel // Order example: A07.TR30.01.30.72 MR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) g %
E3
‘0O
<
o
=
=
£
(]
x
()
©
£
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SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF38
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABDP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAZ9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMPG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHAK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK4J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGM5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEG5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKCZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJGN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APWE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKJD

ID: 772 | Edition R25DE

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

x
<<
=
=
£
)

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 Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

42, 45, 50, 56, 59, 64, 65, 68, 69,
71,74,75,77,78, 79, 80, 81

I:I I:I Legende

Cca Legend 155
- -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/772

en zur Kihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
Additional information about through coolant supply on page 36

a d f LH S t

mm mm mm mm mm mm

Connectcode
www.simtek.com/ccode

x Gewindedrehen, NPT, Innen, Teilprofil
=
E Teilprofil far Innen-NPT-Gewinde.
‘»
Threading, NPT, Internal, Partial Profile
& Partial profile for internal NPT thread.
=
=i
£
(7]
[aV)
T
£
=
£ oD
@
L
[9V]
4
£
2
=
@ Detail A (10: 1)
60°
(>:<) ° —
=
:é © 7I o \
€ bt N)A -
Y 4]
N
L2 Stirnseite Klemmhalter
LH Toolholder face s
(50)
i
S - -
:é uﬁu Mehr Information
g Abbildung zeigt / Drawing shows: AO6.NP18.01.15.62 M R [
(%]
_— I
A7) Empfohlene
55 B 3 Schneidstoffe
& S5 s 8 Ta%esaktue[leVerftggbarkeit
m =S £ & 2 e e Bt
< 5 SE 5 = Ex 0§ Recommended
= =< EE ©o £ 2 B8 cutting grades
g Ng EE 2 i £ 5 QE You can find current
Z op 23 12 S8 £3 2 B e LRl e
© = S £t S
mm a.‘E mm mm x.‘E S5 ;; .lMN-- [o]
V Gang/Zoll // Threads/Inch =18
R
=< 60 18 152 62 A06.NP18.01.15.62 MR/L R~ ACAA L AMG( xs00 3228 wcs xs00 xac0 5,95 395 295 180 10 135 F AGR L AcsL
LIC' V Gang/Zoll // Threads/Inch =27 _ _
3 60 27 152 62 AO6.NP27.01.15.62 MR/L R APHY, L AMAY, xeo0 1428 xrs xseo xace 5,95 395 295 180 08 1,0 R AR L AOGL
£ Al AHEA
@ | Bestellbeispiel // Order example: A06.NP18.01.15.62 MR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
(0]
(o))
©
£
30
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SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC4A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMGC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APHY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM4Y

ID: 774 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

x
<<
=
=
=
®

Anzahl Durchgéange // Number of passes 10-16

Gewindedrehen, U N’ |nnen, Te”prof” Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method

Modifizierte einseitige Flankenzustellung // Modified é
one-sided flank infeed (Seite/Page 447) c
Teilprofil fir Innen-UN-Gewinde. Vc (Seite/Page 442) *E
. . . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page ?
Threading, UN, Internal, Partial Profile 41,42, 45,46, 47, 48, 49, 50, 54,
55, 56, 57, 58, 59, 64, 65, 68, 69,
70,71,73,74,75,76,77, 78, 79, o~
Partial profile for internal UN thread. 80,81 o
c
E Legende 4o 5
n [ HM | Legend E
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E QR-Code  www.simtek.info/cp/774
A
I
=
@D =]
£
= w
o
4
£
=
£
(7]
° e
>
| B e
of ; ! \ — S
[ 2
A 4 £
L2 "~ T Stirnseite Klemmbhalter @
Toolholder face
LH
(o2}
i
~ < c
= uﬁ“ Mehr Informationen zur Kihlmittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 ::;:
Abbildung zeigt / Drawing shows: AOB.UN24.01.15.62 M R [ Additional information about through coolant supply on page 36 €
(]
_— I
© o Empfohlene
2z © § Schneidstoffe
S5 % 8 Ta%esaktuefuedVerfsngankeit ”ﬁ N
"g '2 _g ‘s- 5 g mw.é?rﬁteel{ncoﬁ/vﬁgcode B3 w
§ SE 5 - & 0§ Recommended g § %
=< £c ®8 g -g 'g 3 cutting grades § 3 =
53 £5 £9 §2 85 e, g5 5
@D %E L2 a= Eé -é % ) g e«‘(»?‘llv?silrvl\ge?ccor")nl/cv?gk?oode a d f LH S t w g g @
mm e mm mm =13 S5 ; = .l MN -- o mm mm mm mm mm mm mm ®=
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 4,2 mm
40 3240 152 42 AO4.UN32.01.15.42 MR/L = AFil t AASQ xs00 3228 wcs xse0 xae0 3,95 295 1,95 180 045 0,49 008 R AMCR L Ad4cL =
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 5,2 mm LIC'
50 24-28 152 52 AO5.UN24.01.15.52 MR/L R APZH L ANSS xa0 428 ous xseo xace 4,95 3,75 2,45 180 055 064 01 R AR L A0SL 5
ol g e X500 S FOR
50 3240 152 52 AO5.UN32.01.15.52 MR/L = AEF, L ANNA xseo 1222 ox7s xs00 xa00 4,95 3,75 2,45 180 045 0,49 008 R A0SR L AdSL £
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,2 mm
60 1620 152 6,2 AOB.UN16.01.15.62 MR/L R AAZ4A L ADKY, xeo0 422 axro xseo xaco 5,95 3,95 295 180 09 0,97 016 R AGR L A0GL
sl D il 600 i B
60 2428 152 62 AO6.UN24.01.15.62 MR/L = \CDX, | ADT J) re00 1422 ox7s xs00 xac0 5,95 3,95 2,95 180 0,55 064 0117 AR L A06L ©
=== === ()]
o]
| Bestellbeispiel // Order example: A06.UN24.01.15.62 MR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) co
20
E 8
s
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SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF1W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AASQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APZB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANS8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEH2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANNA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA4A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADKY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACDX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADTJ

ID: 775 | Edition R25DE
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Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

x
<<
=
=
1=
@

Anzahl Durchgéange // Number of passes 10-16

i i Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method
5 G ewl nded rehen ) U N C/ U N F’ | nnen ) VOl | prOfl | Modifizierte einseitige Flankenzustellung // Modified
c one-sided flank infeed (Seite/Page 447)
E Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit notwendiger Tiefe. Vc (Seite/Page 442)
@ . . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
Threading, UNC/UNF, Internal, Full Profile 41, 42,45, 46, 47,48, 49, 50, 54,
55, 56, 57, 58, 59, 64, 65, 68, 69,
~ 70,71,73,74,75,76,77,78, 79,
a For a complete thread profile with correct depth. 80, 81
c
5 SP Legende
E Legend 155
? Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/775
N
T
=
=
£ @D
(72}
Q
N4
=
2
=
[}
Detail A
60°
N
> ° (
(0]
=
: HEEEmE = D
£
= A
L2 = Stirnseite Klemmbhalter = E‘
LH Toolholder face s
foo)
L
c g ~
S = uﬂ“ Mehr Informationen zur Kihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
E Abbildung zeigt / Drawing shows: AO4.UN14.02.15.62 M R { [ Additional information about through coolant supply on page 36
[}
_—— I
A7) Empfohlene
56\ 2 § Schneidstoffe
& S5 g 8 %esaktueflledVerfSugbarfken q,%
w Gs|Ex 5 H Wwwsimtek com) webcode g -k
£ 5 EEE 2 5 of Recommended %E g §
3 = =clas E 2 B8 cutting grades sSc § 3
e g, gEee £t 2)  jumbium g3 4
g gD 2§ L2 88 3 iz o erdeesee a d f HL LH 38 S w £?
mm = mm  mm B 05 ;; .lMN-- O mm mm mm mm mm mm mm mm ®=
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 3,9 mm
pm—— op=
< 40 28 152 39 A04.UN28.02.15.39 MR/L  ® AN - AD3(] xs00 3428 oo x520 wae0 3,75 2,95 1,85 0,49 180 091 06 OALR AoacR L AvdcL
s ==
E 40 32 152 39 A04.UN32.02.15.39 MR/L RAW97 L B)SA_Z %800 $422 6x79 xs00 xa00 3,75 2,95 1,85 0,43 18,0 0,79 055 0,1 R AG4CR L A04CL
2 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 4,2 mm
£ 40 24 152 42 A04.UN24.02.15.42 MR/L * ACKR . AAP(] xse X282 wrs xs00 xac0 3,95 3,05 1,95 0,57 18,0 1,06 0,65 0,13 R A%4CR L Ao4CL
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 5,2 mm
r==y p=
50 20 152 52 A05.UN20.02.15.52 MR/L ® ATXH L ATV, xs00 428 oo xs00 xa00 4,95 3,95 2,45 0,69 180 1,27 07 016 AGR L AdsL
@ 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,2 mm
= 60 14 152 62 A0B.UN14.02.15.62MR/L R AGVT - AEVL xse0 1328 G xse0 wae0 5,95 4,55 2,95 0,98 180 1,81 09 0237 AGR L  AG6L
- Ll " L3
ED 60 16 152 62 A06.UN16.02.15.62 MR/L * AMT d LAGN dg 000 1428 579 1500 00 5,95 4,75 2,95 0,86 18,0 1,59 0,85 02 R AR L A%sL
€3 60 18 152 6,2 AOG.UN18.02.15.62 MR/L & \K 23 L AFD2, xee0 W’ @79 x500 xa00 5,95 4,85 2,95 0,76 180 1,41 075 0,18 R A0GR L AOGL
£Q bl (o
| Bestellbeispiel / Order example: A05.UN20.02.15.52 MR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
<
O
=
=
£
[}
x
(]
o
£

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW98
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD3Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW97
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXA2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACKF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAPQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJXH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ATV1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGVT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEVU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMTC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGN9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK2J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFD2
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Gewindedrehen, Whitworth, Innen, Vollprofil

x
<<
S
=
=
@

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

HerSte"u_ng de; voIIsta!'ldlgen Gewmdeprqﬂls mit Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method &)
notwendiger Tiefe sowie Kopf- und FuBradien. Modifizierte einseitige Flankenzustellung // Modified c
one-sided flank infeed (Seite/Page 447) 2
. =
: : . Vc (Seite/Page 442) B
Threading, Whitworth, Internal, Full Profile
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
. . 4,42, 45, 47,49, 50, 55, 56, 58,
For a complete thread profile with correct 59, 64, 65, 68, 69, 70, 71, 74, 75, g
depth, top radius and bottom radius. 76,77,78,79, 80,81 o
c
[=] 2% [=] Legende | ypn 3
[ HM | Legend E
Oder besuchen Sie // Or Visit @
www.simtek.info/cp/769
(s}
T
=
=
oD £
7]
o
q
N4
=
=
Detail A %
55°
-~ =,
o a
3
° = [ ¢ £
‘)A * ¢ 3
L2 [N S g}
Stirnseite Klemmbhalter
LH Toolholder face
(o2}
L
~ . c
= uﬂ“ Mehr Informationen zur Kihlmittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 ::_3
Abbildung zeigt / Drawing shows: A0B.8520.02.15.62 MR { [ Additional information about through coolant supply on page 36 E
(]
_—— I
A7) Empfohlene
56\ 2 § Schneidstoffe
S5 g 8 Ta esaktueﬁlledVerfsugbarfkelt 0§ o
Gs|Ex 5 ] WaswSimiek somyweboode T 98 W
S SES 3 1] 0§ Recommended %E 3¢ =
=& S 58 £3 - tting grades £ 8 E 2
== ££ ©0o 5¢ o3 cutting graq S §3
NE] g g % ) £5 S E You Icabnlflnd current 25 eE IE
@D %g L2 == E E *t_‘ % ) é evvv?\lfvasllrh einco?r?/cvseslgcr:)de a d f H1 LH ha R S g ‘é @
mm = mm  mm B S ;g .lMN-- 0O mm mm mm mm mm mm mm mm @z
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 5,2 mm
- r
50 24 152 52 A05.8524.02.15.52 MR/L * AJKA . APDA 00 X328 o woo0 ao0 4,95 3,75 2,45 0677 180 1,058 0145 08 R A0SR L AGSL v
50 26 152 52 A05.BS26.02.15.52 MR/L R RAF7G L AFBL| xsoe Xm o xsae xa00 4,95 375 2,45 0625 180 0977 0134 0,8 R A0SR L AO5L =
- =
50 28 152 52 A05.8528.02.15.52 MR/L * ABBA | AGOA 0 % ax79 xs00 wae0 4,95 3,75 2,45 0581 180 0,907 0124 08 R AR L AOSL 2
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,2 mm 7
60 19 152 62 A06.BS19.02.15.62 MR/L = AHFD L ANAY, e % o9 x500 a0 5,95 3,95 295 0,856 180 1,337 0183 10 R AGR L AdGL
60 20 152 62 A06.BS20.02.15.62 MR/L * AHVF' LAAVT, a0 xao0 1428 679 xs00 xae0 5,95 395 2,95 0,813 180 127 0174 10 R AGR L AOGL
60 22 152 62 A06.BS22.02.15.62 MR/L * AGES L AKD? xaoo 1488 679 xso0 xa00 5,95 395 2,95 0,739 180 1,155 0,158 10 R A0GR L A0GL o
60 24 152 6,2 A06.BS24.02.15.62 MR/L ~r AKC7| L AFW‘AI X800 % GX79 xsee x400 5,95 3,95 295 0,677 180 1,058 0,145 0,8 R AO6R L AO6L - %
60 26 152 6,2 A06.BS26.02.15.62 MR/L r AMDA L 5345. xso0 4328 x5 x500 xac0 5,95 3,95 2,95 0,625 180 0,977 0134 08 Rk A6R L As6L 33
60 28 152 62 A06.BS28.02.15.62 MR/L  AFKD} L A9 xsoo 1428 o5 xso0 xae0 5,95 3,95 2,95 0,581 180 0907 0124 08 R AOGR L A0GL £z
| Bestellbeispiel // Order example: A06.BS19.02.15.62 MR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
<
]
£
=
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJKA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APDA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF70
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFBU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABB4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGQA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHFD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANAY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHVF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAVT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGES
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKD7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKC7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFWW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMDA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ45
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFKD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA9Q
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x
<
£
=
£
@

x Axialstechen
p Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
E : : f Ve
£ Geeignet ab Nutinnendurchmesser 3,0 mm. 0,02 mm/U (Seite/Page 442)
D
FaC e G rOOVI n g Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
40, 45, 47, 48, 54, 55, 57, 64, 65,
< ) ) 68, 69, 70, 73, 75, 76, 78, 79, 80,
& Inner diameter of groove starting at 3,0 mm. 81
c
5 = Ea Legend
S egende
S I S| oo 1o
@ ;‘%3 -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E iJ- QR-Code  www.simtek.info/cp/1378
(Y]
=
£
=i
£
7}
g T = S)
=)
(Y]
X
£
2
=
7}
R
x
(0}
c “[3
E =
£ R
@ \ Stirnseite Klemmhalter
tmax Toolholder face Achtung: Die Bearbeitung muss stets vom kleinsten
Nutinnendurchmesser aus beginnen.
™ LH Attention: Machining process must always start at the
L smallest internal groove diameter.
c
=
g Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.56.0050.13.00 AG R
@
——
5% Empfohlene
ﬁ £ 3 Schneidstoffe
o Es g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit o 4
o 4 . R 5
£ g 2 E5 of Recommended §
=i £¢ £ 2 =t cutting grades '§ 3
g ; 5 % = Oé You_lcanl_find current = E
@ oD 88 w05 LH R i 8! AU f tmax g2
mm mm mm mm mm S ; = .l Ml-- o]} mm mm ®=
40 30 05 13,0 - A04.34.0050.13.00 AGR A204 xeoo $222 Gx79 xso0 xaee 2,2 16 AO4.R
o il 200K s ey
x 40 40 05 13,0 - A04.45.0050.13.00 AGR A205 xsoo $322 Gx79 xsoo xaee 2,2 16 AO4.R
= I Moo S S
s 4,0 4,0 1,0 13,0 - A04.46.0100.13.00 AGR AZVA: xs00 498 Gx79 xsee xaee 2,2 33 AO4.R
= 40 50 05 130 - A04.56.0050.13.00 AG R B6KL o P oo wes xwe 22 16 AO4.R
D
| Bestellbeispiel // Order example: A04.34.0050.13.00 AG R X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
[0}
o)}
8
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2U4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2U5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2VA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6K1
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x
<<
S
=
=
@

Axialstechen in Bohrungen x
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) g
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 6,2 mm. f Vo E
0,02 mm/U (Seite/Page 442) Kz
Face GrOOVIr]g In Bores Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
) o . 42,45, 50, 56, 59, 64, 65, 68, 69, o~
For use in bores as of minimum bore diameter 6,2 mm. 71,74,75,77,78,79, 80, 81 fa
c
[=] 2% [=] Legende | ypn 3
[ HM | Legend E
E Oder besuchen Sie / Or Visit ?
E www.simtek.info/cp/759
[aV]
T
£
2
£
(7]
R
o"@
=g T ~ 8 :
X
c
R E
=
(7]
tmax _ >
0]
=
ol AN [ f> 3
- i E
H Q./ N, »
L2 Stirnseite Klemmbhalter
Toolholder face
LH
i
~ < c
= uﬂ“ Mehr Informationen zur Kihlmittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 ::_3
Abbildung zeigt / Drawing shows: A06.0100.15.01 AG R [ Additional information about through coolant supply on page 36 E
w
I I
Empfohlene w0
2 3 Schneidstoffe S5
2 8 Ta sesaktuelle Verfiigbarkeit S 6 < Al
=9 [ Preise finden Sie auf mo (R} T
£E 5 3 W simtek com weboode cc =3
B £y 0§ Recommended ZE 8 g %
° 3 £ 2 B8 cutting grades EE § 3 =
-% @ £5 S iz You_i:abn find current g g eE IE
gD wwoS L2 g8 =i ®? e o estose 88 f LH R tmax 5% 2
mm mm mm == SE ;; .lM N-- o mm mm mm mm mm o=
V¥V R=0,05mm
60 0787 152 [JEll A06.0078.15.01.05AGR/L r AYU& L 'evua o0 {428 G o0 w0 62 295 180 005 18 R AR L AL o~
60 10 152 [l A06.0100.15.01.05AGR/L ® Avu7. L AYUZ, re0 xm a0 we 62 295 180 005 20 R AGR L A%GL =
(VR =
60 15 152 [E3 A06.0150.15.01.05AGR/L * AYVA L AYVH xa0 348 oco xooo a0 6,2 295 180 005 30 R AGR L AGeL 2
VR=0,45mm B
60 10 152 A06.0100.15.01AGR/L R AB@:I. L Aszl o m a0 we 62 295 180 045 20 R A®R L A%GL
60 1168 152 A06.0117.15.010AGR/L R ANY?. L APlG xsea xsee o9 xsea xae0 62 295 180 015 234 R A0GR L AO6L
60 15 152 A06.0150.15.001 AGR/L & AMN7: L AHFR' 00 308 079 00 xao0 6,2 295 180 015 30 R AR L AL Y
60 1575 152 A06.0157.15.00.AGR/L R ANJS. L A(;se o 1428 605 o0 w0 62 295 180 015 315 R AR L AL 8
= £te
60 1981 152 A06.0198.15.01AGR/L R AE _.g LAPCT o0 Y2 oo o0 a0 62 295 180 015 395 R AGR L AL 53
60 20 152 A06.0200.15.01AGR/L  * A367. L AMK){ xoo0 Yi28 09 xoo0 xa0 6,2 295 180 015 40 R AGR L AL Eg
60 2388 152 A06.0239.15.01AGR/L *® AF9A L ACZA, w0 xm a0 e 62 295 180 045 50 R AGR L A%sL
60 25 152 A06.0250.15.01 AGR/L R AHGzi L 5653. 00 W a0 we 62 295 180 045 50 R AGR L A%GL
60 30 152 A06.0300.15.01 AGR/L R ABxa L AGA§ %000 1428 05 o0 o0 62 295 180 015 60 R AR L AL -
60 3175 152 A06.0318.15.01AGR/L R AMSN L AMGF, xseo 922 oo xso0 xa0 6,2 2,95 180 015 60 R AGR L A%l o
c
=)
| Bestellbeispiel // Order example: A06.0200.15.01 AG R X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) €
‘o
x
S
£
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SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYU8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYU9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYU7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYU1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYVA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYVB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB01
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH2V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANY2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AP1G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMN7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHFP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANJ5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG36
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEBQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APCJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ67
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMKX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF9A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACZ4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHG4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGS3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABX0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGAS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM8N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMGF
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x
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x Axialstechen an Zapfen
% Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
£ Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 6,2 mm. f Ve
@ 0,02 mm/U (Seite/Page 442)
Face GrOOVIr]g On PlVOtS Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
» ) o . 42, 45,50, 56, 59, 64, 65, 68, 69,
a For use in bores as of minimum bore diameter 6,2 mm. 71,74,75,77,78,79, 80, 81
c
2 - Legende
E E E [ HM | Legend 155
’ Oder besuchen Sie // Or Visit
E www.simtek.info/cp/760
N
I
£
=
= R
€ <
= ¢9
— S a
EU S)
[9V]
X
£
2
=
[}
tmax
> ETE -
(0]
= —
5 R —
£
[}
L2 N Stirnseite Klemmhalter
Toolholder face
LH
(50)
L
c < )
S = uﬂ“ Mehr Informationen zur Kihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
£ Abbildung zeigt / Drawing shows: A06.0100.15.02 AG R [ Additional information about through coolant supply on page 36
[}
I I
Empfohlene w0
2 3 Schneidstoffe S _
N g 8 Ta er,aktuef!IedVerfsngarfkeit = g q,'g
w Ez 5 H wwwsimtekcom/webcode 2 2 -k
S 3 s £y () E Recommended SE 3 §
= ° 3 g-g B8 cutting grades Ec §%
E %ﬁ % 3 g‘é You_i:abnlfindcajrre_nt g g cE
z gD wwoo 12 £8 £ S? Iwwsmisccomesole 88 f LH R tmax §2
mm mm mm == SE ; = .l MN -- o mm mm mm mm mm o=
60 0787 152 A06.0078.15.02.05AGR/L R AYVQ L AYV], xeo0 428 oo xso0 xae 6,2 2,95 180 005 1,8 R AL L AGGR
PLIA - 0L X5 Xeoo O7 X500
x 60 10 152 A06.0100.15.02AGR/L R ABQA L AETM xooo 32 oo xooo xaee 62 295 180 015 20 R AGL L AR
Foal RS 5% Yeao O X500
c 60 10 152 A06.0100.15.02.05AGR/L R AYVE L AYVH xs0 48 oo xs0 a0 6,2 2,95 180 005 20 R AL L AGGR
- a e ——
= 60 1168 152 A06.0117.15.02 AGR/L  RAAUY, L AGYT) xo00 1928 aoro xs00 xaoe 6,2 295 180 045 234 R AGL L AOGR
= o LR T SE—
® 60 15 152 A06.0150.15.02 AGR/L R AN6I L AMBS xs00 %2 oo yso0 xa0 6,2 2,95 180 045 30 R AL L AOGR
Py o) X520 Xeeo O79 X590
60 15 152 A06.0150.15.02.05AG R/L R AYV( L AYVD) xa00 %8 oo xso0 xaee 6,2 2,95 180 005 30 R AL L AGGR
2L DL O Yeae BT X500
60 1575 152 A06.0157.15.02 AG R/L Rl'gld\l_(j_l\l Lu'g_B_piwl xeo0 998 G xsoo wace 6,2 295 180 015 345 R AL L AGGR
> 60 1981 152 A06.0198.15.02AGR/L R ACSQ | ABEM xao %8 oo xso0 xao0 6,2 2,95 180 015 396 R AL L AGGR
£ T P25 X5 Yeoe O X500
c® 60 20 152 A06.0200.15.02AGR/L R AA2D L AK6M xse0 48 ocs xs00 xace 6,2 295 180 045 40 R AL L AGGR
= Faal PR % Yeao BT X500
28 60 2388 152 A06.0239.15.02AGR/L R AHAZ L AJSW xseo 148 oo o0 a0 62 295 180 045 50 R AGL L AGGR
][R e boron) SRS S
@0 60 25 152 A06.0250.15.02AGR/L R AGAW L APF4 xove 2% oo xsoo xaoe 62 2,95 180 015 50 R AGL L AGGR
P2 T R0 X590 eee OO X500
6,0 30 152 A06.0300.15.02AGR/L R IlA‘B_G‘_j: L _AlN_Y' xsoo $3%2 Gx79 xse0 xaee 62 295 180 015 60 R AO6L L AO6R
60 3175 152 A06.0318.15.02AGR/L  * ABXE | ANOH xs0 8 ars xso0 a0 6,2 295 180 045 60 R AGL L AGGR
<<
CC> | Bestellbeispiel // Order example: A06.0150.15.02 AG R X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
=i
£
[}
x
(]
©
£

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYVG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYVJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABQA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AETM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYVE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYVF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAUY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGYT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN6W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMBS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYVC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYVD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANGN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABMM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC8Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABEM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA2D
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK6M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH42
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJSW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG4W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APF4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABGJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJNY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABXE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN9H
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Axialstechen in Bohrungen
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Volle Stechtiefe ab Bohrungsdurchmesser 16,0 mm. Reduzierte X
Stechtiefe bereits ab Bohrungsdurchmesser 10,0 mm. c
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) 2
. . f Ve g)
Face G roovin g In BO res 0,02 mm/U (Seite/Page 442)
Full cutting depth as of minimum bore diameter 16,0 mm. Reduced Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
cutting depth possible as of minimum bore diameter 10,0 mm. 44,52, 61, 64, 66, 67, 72, 80, 81 o
c
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LH Toolholder face Cutting depth ,tmax" is possible as of bore diameter as stated in column ,As of bore diameter*
Cutting depth ,tAmax“ is possible as of bore diameter as stated in column ,Dimin*“
&
~ < c
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Abbildung zeigt / Drawing shows: A08.0300.15.00 AG R { [ Additional information about through coolant supply on page 36 E
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SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV5V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV5U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKK7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHEV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABJN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMFN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV5Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV5Y
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANH7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGHC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APG2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF4K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFJ9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFV6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMQ5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEWV

ID: 999 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K

Axialstechen in Bohrungen
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X Volle Stechtiefe ab Bohrungsdurchmesser 16,0 mm.
c Schneidwerkzeuge mit integriertem Kihimittelkanal.
E Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
= . . f Ve
Face G roovin g In BO res 0,02 mm/U (Seite/Page 442)
Full cutting depth as of minimum bore diameter Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
& 16,0 mm. Inserts with through coolant. 52, 61, 64, 66, 67, 72, 80, 81
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SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV5X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV5W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVZ1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVZZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVZ5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVZ3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV51
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV50
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV0A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVZ7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV0G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV0D
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV0P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV0K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV0W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV0T
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Volle Stechtiefe ab Bohrungsdurchmesser 20,0 mm. Reduzierte X
Stechtiefe bereits ab Bohrungsdurchmesser 12,0 mm. c
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) 2
. . f Ve g)
Face GrOOVIr]g In Bores 0,02 mm/U (Seite/Page 442)
Full cutting depth as of minimum bore diameter 20,0 mm. Reduced Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
cutting depth possible as of minimum bore diameter 12,0 mm. 44,53, 62, 66, 67,72 o
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LH Toolholder face Cutting depth ,tmax" is possible as of bore diameter as stated in column ,As of bore diameter*
Cutting depth ,tAmax“ is possible as of bore diameter as stated in column ,Dimin*“
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SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAUC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABVX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AENK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEYQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AP2X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APZ8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMDH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJPZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMKB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AME8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKHQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB12
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKXP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAXF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA6G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH2U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFJH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN46
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Axialstechen in Bohrungen

SIMIEK

X Volle Stechtiefe ab Bohrungsdurchmesser 20,0 mm.
c Schneidwerkzeuge mit integriertem Kihimittelkanal.
E Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
= . . f Ve
Face G roovin g In BO res 0,02 mm/U (Seite/Page 442)
Full cutting depth as of minimum bore diameter Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
& 20,0 mm. Inserts with through coolant. 53, 62, 66, 67, 72
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= 5 uﬁ“ Mehr Informationen zur Kihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
E Abbildung zeigt / Drawing shows: A08.0400.10.00 TAG R [ Additional information about through coolant supply on page 36
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SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV02
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV0Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV08
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV05
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV1E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV1B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV1M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV1H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV1U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV1Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV10
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV1X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6UD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6UF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV16
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV13
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV2C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV19
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV2J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV2F
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Abbildung zeigt / Drawing shows: A06.0200.15.01 AV R [ Additional information about through coolant supply on page 36 E
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SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE1C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKM6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BEPC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BEPE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6MD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJPQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGG4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB30
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGFY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6MB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAE4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK4E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF07
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGBB
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x Axialstechen an Zapfen, Vollradius
g Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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simturn DX

simturn PX

Meisterwerkzeug
Master tool

T01

Zur korrekten Ausrichtung des Klemmbhalters in Hydrodehnspan-
nfuttern (0.4.), bestellen Sie bitte die folgenden Meisterwerkzeuge,
die im eingebauten Zustand ein korrektes und sicheres Ausrichten
ermoglichen.

Please use the following Master tools, for adjusting and positioning
the toolholder in hydraulic expansion chucks. These Master tools
provide an easy and secure way.

Meisterwerkzeug Webcode Fur Klemmhalter
Master tool For toolholder
AO04.MASTER GF25 ~ ATWE AO4...
AO05.MASTER GF25 ~ ATWF A05...
A06.MASTERGF25  ATWG A06...
AO7.MASTER GF25 ~ ATWH AO07...
AO8.MASTERGF25  AVJJ A08...
A10.MASTER GF25  AVJH A10...

simturn K2 simturn H2

simturn GX

Bei den simturn Teilprofil-Gewindeschneidplatten fiir metrische
ISO-Gewinde handelt es sich um Mehrbereichswerkzeuge, d.h.
dass mit einem Werkzeug unterschiedliche Steigungen gefertigt
werden kénnen.

Das Schneidwerkzeug ist dabei immer auf die angegebene
,Steigung (von)“ ausgelegt, wodurch ein normgerechtes Gewinde
beim Fertigen dieser Steigung entsteht.

Die ebenfalls angegebene , Steigung (bis)* kann mit diesem
Werkzeug ebenfalls gefertigt werden. Es entsteht hierbei jedoch ein
- gegenUber der Norm - geringfligig tieferes Gewinde. Die
geringfugig hdhere Gewindetiefe ist i.d.R. akzeptabel, es muss
jedoch immer der Einzelfall beurteilt werden.

Steigung (von) // Pitch (as of) | | |

Beispiel // Example

The simturn threading inserts with partial profile for metric
ISO-threads are multi-purpose tools. This means that each insert is
offering the possibility to machine different pitches.

The insert is always designed to meet the pitch given as
,Pitch (as of)“: Machining this pitch will result in a standard conform
thread form.

The given ,,Pitch (up to)“ can be machined too with this insert at the

expense of standard conformity: The resulting thread will be slightly
deeper than the standard. The deeper thread is usually acceptable,
but the application and use needs to be evaluated.

Steigung (bis) // Pitch (up to)

Erzeugtes Gewinde
Actual thread

Gewindeform nach Norm
Standard thread form

simturn FX simturn E12 simturn E3
Decolletage

simturn

simturn OA
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simturn DX

simturn PX

Alternative Mutter // Alternative screw nut

Alternative Muttern flr optimale Leistung bei beengten Platzverhéltnissen
in Bohrungen.

Alternative screw nuts for optimized performance when space in bores
is restricted.

AO4..MESTT AO6..MESTT
A05... ST A07... ST
A00.K.93.12.12 A00.K.113.15.14

@ D1 = 12,0 mm// 0,4724" @ D1 =14,0mm // 0,5512“

Hinweis / Hint

simturn E3 simturn GX simturn K2 simturn H2

simturn E12

®)

Generell empfehlen wir zur Kiihlung die Kombination rechtes
Werkzeug/rechte Kihlung bzw. linkes Werkzeug/linke Kiihlung.
Beim Ausdrehen einer Sacklochbohrung empfiehlt es sich jedoch
diese zu hinterspulen, um die Spéane aus der Bohrung zu flhren
(s. Abbildung). Viele unserer simturn AX — Tragerwerkzeuge bieten
die Méglichkeit, vier verschiedene Kuhimittelzufuhrarten
individuell einzustellen. Nutzen Sie diesen Vorteil und stimmen Sie
die Kihlmittelzufuhr optimal auf Inre Anwendung ab.

HO8

We generally recommend the combination right handed cutting
tool and right handed coolant supply respectively left handed
cutting tool and left handed coolant supply. However, for the
boring of a blind hole it is preferable to supply the coolant along
the back side of the insert in order to achieve controlled chip
clearance (see image). Many of our simturn AX —toolholders offer
the possibility to individually adjust four different types of coolant
supply. Take advantage of this benefit and adjust the coolant
supply in an optimum way for each of your application.

simturn FX

simturn
Decolletage

simturn OA

x
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SimturnAXx

Technische Spezifikationen: Gelasterte Spanformgeometrien

Fir einen optimalen Einsatz von Werkzeugen mit gelaserten Span-
formgeometrien, beachten Sie bitte die empfohlenen Einsatzparameter
(f, ap, Vc) gemaB Katalogseite sowie lhre individuellen Maschinen- und
Materialbedingungen.

or scan the QR Code!

Die nachfolgenden Schaubilder veranschaulichen die Einsatz-
bedingungen anhand des Beispielwerkzeugs D11.1867.02 YJA R/L mit
einem Radius von R=0,2 mm und mit von links nach rechts
zunehmender Zustellung (ap).

In der Regel beginnt der optimale Anwendungsbereich, wenn ap groBer

als 0,05 mm ist.

é Vorschubsrichtung // Feed direction

R0,20
ap 0,01

9° 13° 21°. 30

Schnittkrafte

Schnittkréfte
Cutting forces

Cutting forces

Schnittkrafte
Cutting forces

SIMTEK small part machining type AX

Schnittkrafte
Cutting forces

Technical specifications: Lasered chip forming geometries

For optimum use of tools with 3D-lasered chip forming geometries,
please observe the recommended application parameters (f, ap, Vc)
according to the catalog page as well as your individual machine and
material conditions.

Weitere Informationen zu 3D-gelaserten Spanformgeomtrien finden Sie unter: www.simtek.info/laser oder durch
Scannen des QR Codes! // Find further information on 3D-lasered chip forming geometries on www.simtek.info/laser

The following diagrams illustrate the application conditions of the tool
D11.1867.02 YJA R/L with a radius of R=0.2 mm and with infeed (ap)
increasing from left to right.

Usually the optimum application range starts when the radius ap is
greater than 0,05 mm.

R0,20

2
45° 72°

Schnittkrafte Schnittkrafte
Cutting forces Cutting forces

aj

°

Schnittkrafte
Cutting forces
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Legende
Legend

Schneidwerkzeug aus CBN // CBN insert // Outils coupants en CBN // Inserto CBN // Inserto CBN // CBN kesici u¢

Schneidwerkzeug aus Hartmetall / Carbide insert / Outils coupants en carbure de tungsténe // Inserto in metallo duro //
LI} Inserto de carburo // Karbiir kesici ug

[A7A Tragerwerkzeug aus Hartmetall // Carbide toolholder // Porte-outils en carbure // Porta inserto in metallo duro //
;7] Porta-herramientas de carburo // Karbiir tutucu

527 Tragerwerkzeug aus Stahl // Steel toolholder // Porte-outils en acier // Porta inserto in acciaio // Porta-herramientas de acero //
551 Celik tutucu
ME-Spannprinzip // ME-clamping system // ME-systéme de fixation // Sistema di fissaggio - ME // Principio de sujetacion ME //
ME sikma sistemli

Rechts wie gezeichnet // Right hand version shown, left hand version inversely // A droite comme présenté //
In figura utensile destro // Modelo derecho // Sag model

‘ Innere Kihimittelzufuhr // Through coolant // Refroidissement interne // Lubrificazione interna // Con refrigeracion interna //
Icten sogutmali

Gelaserte Spanformgeometrie // Lasered chip forming geometry // Géométrie laser // Geometria laser / Geometria laser //
7™ | Lazer geometrisi
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simturn simturn FX simturn E12 simturn E3 simturn GX simturn K2 simturn H2 simturn PX simturn DX
Decolletage

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

simturn OA

x
[0}
o
=

simturnAXx

Index

A04.0.375.10L
A04.0.375.10R
A04.0.375.15L
A04.0.375.15R
A04.0.500

A04.0.500T
A04.0.500.10R
A04.0.500.12.42.MEHM T
A04.0.500.15L
A04.0.500.15R
A04.0.500.MESTT
A04.0.500.NCL
A04.0.500.NCR
A04.0.500.

A04.0.625

A04.0625T
A04.0.625.05B ST
A04.0.625.MESTT
A04.0.625.NCL
A04.0.625.NCR
A04.0.625.S

A04.0.750

A04.0.750T
A04.0.750.0140.A06
A04.0.750.MESTT
A04.0.750.NC L
A04.0.750.NCR
A04.0.750.8

A04.0010

A04.0010L
A04.0010R
A04.0010T
A04.0010.NCL
A04.0010.NCR
A04.0012

A04.0012T
A04.0012.10.42.MEHM L
A04.0012.10.42.MEHMR
A04.0012.12.42 MEHMT
A04.0012.MESTT
A04.0012.NCL
A04.0012.NCR
A04.0016

A04.0016 T
A04.0016.05BST
A04.0016.06 BST
A04.0016.MESTT
A04.0016.NCL
A04.0016.NCR
A04.0020

A04.0020T
A04.0020.0140.A04
A04.0020.0140.A05
A04.0020.0140.A06
A04.0020.10.42.15 YEL
A04.0020.10.42.15 YER
A04.0020.15.42.15 YEL
A04.0020.15.42.15 YER
A04.0020.15.42.40 YER
A04.0020.20.42.15 YEL
A04.0020.20.42.15 YER
A04.0020.25.42.15 YEL
A04.0020.25.42.15YER
A04.0020.MESTT
A04.0020.NC L
A04.0020.NCR

SIMTEK small part machining type AX

A04.0022
A04.0022T
A04.0022.0140.A04
A04.0022.0140.A06
A04.0022.MESTT
A04.0022.NCL
A04.0022.NCR
A04.0023
A04.0023.MESTT
A04.0025
A04.0025T
A04.0025.0140.A06
A04.0025.MESTT
A04.0028
A04.0028.0140.A06
A04.0050.06.20 GL
A04.0050.06.20 GR
A04.0050.09.20 GL
A04.0050.09.20 GR
A04.0050.12.20 GL
A04.0050.12.20GR
A04.0070.08.30 GL
A04.0070.08.30GR
A04.0070.12.30 GL
A04.0070.12.30GR
A04.0070.16.30 GL
A04.0070.16.30GR
A04.0078.10.42 GL
A04.0078.10.42GR
A04.0078.15.42 GL
A04.0078.15.42 GR
A04.0078.20.42 GL
A04.0078.20.42 GR
A04.0078.25.42 GL
A04.0078.25.42GR
A04.00C3.00.MET
A04.00C3.05
A04.00C4.00.MET
A04.00C4.05
A04.00C5.06
A04.0100.10.37 PL
A04.0100.10.37 PR
A04.0100.10.42 GL
A04.0100.10.42GR
A04.0100.15.37 PL
A04.0100.15.37 PR
A04.0100.15.42 GL
A04.0100.15.42GR
A04.0100.15.42 VL
A04.0100.15.42VR
A04.0100.20.42 GL
A04.0100.20.42 GR
A04.0100.20.42 PL
A04.0100.20.42 PR
A04.0117.15.42 VL
A04.0117.15.42VR
A04.0808.10L
A04.0808.10R
A04.0808.15L
A04.0808.15R
A04.0C12.10.27.15 YEL
A04.0C12.10.27.15 YER
A04.0C12.15.27.15 YEL
A04.0C12.15.27.15 YER
A04.0C15.10.32.15 YEL
A04.0C15.10.32.15YER

simturn AX Produktverzeichnis
simturn AX Product list

135

104
104
104
104
104
104

A04.0C15.15.32.15 YEL
A04.0C15.15.32.15 YER
A04.0C17.10.37.15 YEL
A04.0C17.10.37.15YER
A04.0C17.15.37.15 YEL
A04.0C17.15.37.15YER
A04.0C17.20.37.15 YEL
A04.0C17.20.37.15YER
A04.1.000

A04.1.000T
A04.1.000.MESTT
A04.1.000.8

A04.1010

A04.1010.10 L
A04.1010.10R
A04.1010.15L
A04.1010.15R
A04.1212
A04.1212.10L
A04.1212.10R
A04.1212.15L
A04.1212.15R
A04.1212.G.080 L
A04.1212.G.080R
A04.1616
A04.1616.15L
A04.1616.15R
A04.1616.G.100 L
A04.1616.G.100R
A04.1804.04.10.05 YL
A04.1804.04.10.05 YR
A04.1804.04.10.10 YL
A04.1804.04.10.10 YR
A04.1804.04.10.10 YUR
A04.1804.06.10.05 YL
A04.1804.06.10.05 YR
A04.1804.06.10.10 YL
A04.1804.06.10.10 YR
A04.1804.06.10.10 YUR
A04.1804.08.10.10 YL
A04.1804.08.10.10 YR
A04.1804.08.10.10 YUR
A04.1805.04.12.10 YL
A04.1805.04.12.10 YR
A04.1805.04.12.10 YUR
A04.1805.07.12.10 YL
A04.1805.07.12.10 YR
A04.1805.07.12.10 YUR
A04.1805.09.12.10 YL
A04.1805.09.12.10 YR
A04.1805.09.12.10 YUR
A04.1806.06.14.10 YL
A04.1806.06.14.10 YR
A04.1806.06.14.10 YUR
A04.1806.10.14.10 YL
A04.1806.10.14.10 YR
A04.1806.10.14.10 YUR
A04.1807.06.17.05 YL
A04.1807.06.17.05YR
A04.1807.06.17.10 YL
A04.1807.06.17.10 YR
A04.1807.06.17.10 YUL
A04.1807.06.17.10 YUR
A04.1807.09.17.05 YL
A04.1807.09.17.05YR
A04.1807.09.17.10 YL

104
104
104
104
104
104
104
104
40
48
57
70
70
73
73
73
73
70
73
73
73
73
69
69
70
73
73
69
69
84

84

108
84

108

84
108

84
108
86
86
86
86
109
109
86
86
86

A04.1807.09.17.10 YR
A04.1807.09.17.10 YUR
A04.1807.12.17.10 YL
A04.1807.12.17.10 YR
A04.1808.09.19.10 YL
A04.1808.09.19.10 YR
A04.1808.09.19.10 YUR
A04.1808.12.19.10 YL
A04.1808.12.19.10 YR
A04.1808.12.19.10 YUR
A04.1808.13.19.10 YL
A04.1808.13.19.10 YR
A04.1810.06.22.05 YL
A04.1810.06.22.05YR
A04.1810.06.22.10 YL
A04.1810.06.22.10 YR
A04.1810.06.22.10 YUR
A04.1810.09.22.05 YL
A04.1810.09.22.05 YR
A04.1810.09.22.10 YL
A04.1810.09.22.10 YR
A04.1810.09.22.10 YUL
A04.1810.09.22.10 YUR
A04.1810.13.22.10 YL
A04.1810.13.22.10 YR
A04.1810.13.22.10 YUR
A04.1812.10.27.03 YL
A04.1812.10.27.03 YR
A04.1812.10.27.05 YL
A04.1812.10.27.05 YR
A04.1812.10.27.15YL
A04.1812.10.27.15YR
A04.1812.10.27.15 YUL
A04.1812.10.27.15YUR
A04.1812.15.27.05 YL
A04.1812.15.27.05YR
A04.1812.15.27.15YL
A04.1812.15.27.15YR
A04.1812.15.27.15 YUL
A04.1812.15.27.15YUR
A04.1814.15.30.15 YUR
A04.1814.20.30.15YL
A04.1814.20.30.15YR
A04.1814.20.30.15YUR
A04.1814.25.30.05 YL
A04.1814.25.30.05 YR
A04.1815.10.32.03 YL
A04.1815.10.32.03 YR
A04.1815.10.32.05 YL
A04.1815.10.32.05YR
A04.1815.10.32.15YL
A04.1815.10.32.15YR
A04.1815.10.32.15 YUL
A04.1815.10.32.15YUR
A04.1815.15.32.05 YL
A04.1815.15.32.05YR
A04.1815.15.32.15YL
A04.1815.15.32.15YR
A04.1815.15.32.15 YUL
A04.1815.15.32.15YUR
A04.1815.20.32.05 YL
A04.1815.20.32.05 YR
A04.1815.20.32.15YL
A04.1815.20.32.15YR
A04.1815.20.32.15 YUL
A04.1815.20.32.15YUR

86
109
86
86
86
86
109
86
86
109
86
86
87
87
87
87
109
87
87
87
87
109
109
87
87
109
88
88
88
88
88
88
110
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88
88
88
88
110
110
110
89
89
110
89
89
89
89
89
89
89
89
110
110
89
89
89
89
110
110
89
89
89
89
110
110

A04.1817.10.37.15YL
A04.1817.10.37.15YR
A04.1817.10.37.15YUR
A04.1817.15.37.15YL
A04.1817.15.37.15YR
A04.1817.15.37.15 YUL
A04.1817.15.37.15YUR
A04.1817.20.37.05 YL
A04.1817.20.37.05 YR
A04.1817.20.37.15YL
A04.1817.20.37.15YR
A04.1817.20.37.15YUR
A04.1817.25.37.10 YL
A04.1817.25.37.10 YR
A04.1817.25.37.10 YUR
A04.1817.25.37.15YUR
A04.1820.10.42.03 YL
A04.1820.10.42.03 YR
A04.1820.10.42.05 YL
A04.1820.10.42.05YR
A04.1820.10.42.15JAR
A04.1820.10.42.15YL
A04.1820.10.42.15YR
A04.1820.10.42.15YUL
A04.1820.10.42.15YUR
A04.1820.15.42.03 YL
A04.1820.15.42.03 YR
A04.1820.15.42.05 YL
A04.1820.15.42.05YR
A04.1820.15.42.15 JAR
A04.1820.15.42.15YL
A04.1820.15.42.15YR
A04.1820.15.42.15 YUL
A04.1820.15.42.15YUR
A04.1820.20.42.03 YL
A04.1820.20.42.03 YR
A04.1820.20.42.05 YL
A04.1820.20.42.05YR
A04.1820.20.42.15JAR
A04.1820.20.42.15YL
A04.1820.20.42.15YR
A04.1820.20.42.15 YUL
A04.1820.20.42.15YUR
A04.1820.25.42.05 YL
A04.1820.25.42.05YR
A04.1820.25.42.15JAR
A04.1820.25.42.15YL
A04.1820.25.42.15YR
A04.1820.25.42.15 YUL
A04.1820.25.42.15YUR
A04.1820.30.42.05 YL
A04.1820.30.42.05 YR
A04.1820.35.42.05YR
A04.1C04.04.10.05 YL
A04.1C04.04.10.05YR
A04.1C04.04.10.10 YL
A04.1C04.04.10.10 YR
A04.1C04.04.10.10 YUL
A04.1C04.04.10.10 YUR
A04.1C04.06.10.05 YL
A04.1C04.06.10.05 YR
A04.1C04.06.10.10 YL
A04.1C04.06.10.10 YR
A04.1C04.06.10.10 YUL
A04.1C04.06.10.10 YUR
A04.1C04.08.10.10 YL

90
90
111
90
90
111
111
90
90
90
90
111
90
90
111
111
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o1
o1
98
o1
91
111
111
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o1
o1
o1
98
o1
o1
111
111
o1
o1
o1
o1
98
o1
o1
111
111
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o1
98
o1
o1
111
111
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o1
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84
84
84
84
108
108
84
84
84
84
108
108
84
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simturn AX Product list

A04.1C04.08.10.10 YUL
A04.1C04.08.10.10 YUR
A04.1C05.04.12.10 YL
A04.1C05.04.12.10 YR
A04.1C05.04.12.10 YUL
A04.1C05.04.12.10 YUR
A04.1C05.07.12.10 YL
A04.1C05.07.12.10 YR
A04.1C05.07.12.10 YUL
A04.1C05.07.12.10 YUR
A04.1C05.09.12.10 YL
A04.1C05.09.12.10 YR
A04.1C05.09.12.10 YUL
A04.1C05.09.12.10 YUR
A04.1C06.06.14.10 YL
A04.1C06.06.14.10 YR
A04.1C06.06.14.10 YUL
A04.1C06.06.14.10 YUR
A04.1C06.10.14.10 YL
A04.1C06.10.14.10 YR
A04.1C06.10.14.10 YUL
A04.1C06.10.14.10 YUR
A04.1C07.06.17.05 YL
A04.1C07.06.17.05 YR
A04.1C07.06.17.10 YL
A04.1C07.06.17.10 YR
A04.1C07.06.17.10 YUL
A04.1C07.06.17.10 YUR
A04.1C07.09.17.05 YL
A04.1C07.09.17.05 YR
A04.1C07.09.17.10 YL
A04.1C07.09.17.10 YR
A04.1C07.09.17.10 YUL
A04.1C07.09.17.10 YUR
A04.1C07.12.17.10 YL
A04.1C07.12.17.10 YR
A04.1C08.09.19.10 YL
A04.1C08.09.19.10 YR
A04.1C08.09.19.10 YUL
A04.1C08.09.19.10 YUR
A04.1C08.12.19.10 YL
A04.1C08.12.19.10 YR
A04.1C08.12.19.10 YUL
A04.1C08.12.19.10 YUR
A04.1C08.13.19.10 YL
A04.1C08.13.19.10 YR
A04.1C10.06.22.05 YL
A04.1C10.06.22.05YR
A04.1C10.06.22.10 YL
A04.1C10.06.22.10 YR
A04.1C10.06.22.10 YUL
A04.1C10.06.22.10 YUR
A04.1C10.09.22.05 YL
A04.1C10.09.22.05 YR
A04.1C10.09.22.10 YL
A04.1C10.09.22.10 YR
A04.1C10.09.22.10 YUL
A04.1C10.09.22.10 YUR
A04.1C10.13.22.10 YL
A04.1C10.13.22.10 YR
A04.1C10.13.22.10 YUL
A04.1C10.13.22.10 YUR
A04.1C10.15.22.10 YR
A04.1C12.10.27.03 YL
A04.1C12.10.27.03 YR
A04.1C12.10.27.05YL

A04.1C12.10.27.05YR
A04.1C12.10.27.15YL
A04.1C12.10.27.15YR
A04.1C12.10.27.15YUL
A04.1C12.10.27.15YUR
A04.1C12.15.27.05 YL
A04.1C12.15.27.05 YR
A04.1C12.15.27.15YL
A04.1C12.15.27.15YR
A04.1C12.15.27.15 YUL
A04.1C12.15.27.15YUR
A04.1C12.20.27.15YR
A04.1C14.15.30.15 YL
A04.1C14.15.30.15YR
A04.1C14.15.30.15 YUL
A04.1C14.15.30.15 YUR
A04.1C14.20.30.15YL
A04.1C14.20.30.15YR
A04.1C14.20.30.15 YUL
A04.1C14.20.30.15YUR
A04.1C14.25.30.05 YL
A04.1C14.25.30.05 YR
A04.1C15.10.32.03 YL
A04.1C15.10.32.03 YR
A04.1C15.10.32.05 YL
A04.1C15.10.32.05 YR
A04.1C15.10.32.15YL
A04.1C15.10.32.15YR
A04.1C15.10.32.15 YUL
A04.1C15.10.32.15YUR
A04.1C15.15.32.05 YL
A04.1C15.15.32.05YR
A04.1C15.15.32.15YL
A04.1C15.15.32.15YR
A04.1C15.15.32.15 YUL
A04.1C15.15.32.15YUR
A04.1C15.20.32.05 YL
A04.1C15.20.32.05YR
A04.1C15.20.32.15YL
A04.1C15.20.32.15YR
A04.1C15.20.32.15 YUL
A04.1C15.20.32.15YUR
A04.1C15.25.32.15YR
A04.1C17.10.37.15YL
A04.1C17.10.37.15YR
A04.1C17.10.37.15 YUL
A04.1C17.10.37.15YUR
A04.1C17.15.37.15YL
A04.1C17.15.37.15YR
A04.1C17.15.37.15 YUL
A04.1C17.15.37.15YUR
A04.1C17.20.37.05 YL
A04.1C17.20.37.05 YR
A04.1C17.20.37.15YL
A04.1C17.20.37.15YR
A04.1C17.20.37.15 YUL
A04.1C17.20.37.15YUR
A04.1C17.25.37.10 YL
A04.1C17.25.37.10 YR
A04.1C17.25.37.10 YUL
A04.1C17.25.37.10 YUR
A04.1C17.25.37.15 YUL
A04.1C17.25.37.15YUR
A04.1C17.30.37.10 YR
A04.2010.06.22.10 YL
A04.2010.06.22.10 YR

86
86
86
110
110
86
86
86
86
110
110
86
89
89
110
110
89
89
110
110
89
89
89
89
89
89
89
89
110
110
89
89
89
89
110
110
89
89
89
89
110
110
89
920
20
111
111
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90
111
111
920
920
920
920
111
111
920
920
alalil,
alalsl,
alalil,
alalsl,
20
113
113

A04.2010.09.22.10 YL
A04.2010.09.22.10 YR
A04.2012.10.27.15YL
A04.2012.10.27.15YR
A04.2012.15.27.15YL
A04.2012.15.27.15YR
A04.2015.10.32.15YL
A04.2015.10.32.15YR
A04.2015.15.32.15YL
A04.2015.15.32.15YR
A04.2015.20.32.15YL
A04.2015.20.32.15YR
A04.2020
A04.2020.10.42.15YL
A04.2020.10.42.15YR
A04.2020.10.42.15 YUL
A04.2020.10.42.15YUR
A04.2020.15.42.15YL
A04.2020.15.42.15YR
A04.2020.20.42.15YL
A04.2020.20.42.15YR
A04.2020.25.42.15YL
A04.2020.25.42.15YR
A04.2525
A04.2C04.04.10.10 YL
A04.2C04.04.10.10 YR
A04.2C04.06.10.10 YL
A04.2C04.06.10.10 YR
A04.2C07.06.17.10 YL
A04.2C07.06.17.10 YR
A04.2C07.09.17.10 YL
A04.2C07.09.17.10 YR
A04.2C10.06.22.10 YL
A04.2C10.06.22.10 YR
A04.2C10.09.22.10 YL
A04.2C10.09.22.10 YR
A04.2C12.10.27.15YL
A04.2€12.10.27.15YR
A04.2C12.15.27.15YL
A04.2€12.15.27.15YR
A04.2C15.10.32.15YL
A04.2C15.10.32.15YR
A04.2C15.15.32.15YL
A04.2C15.15.32.15YR
A04.2C15.20.32.15YL
A04.2C15.20.32.15YR
A04.3015.15.32.10 YL
A04.3015.15.32.10 YR
A04.3015.20.32.10 YL
A04.3015.20.32.10 YR
A04.3020.15.42.15YL
A04.3020.15.42.15YR
A04.3020.25.42.15YL
A04.3020.25.42.15YR
A04.3210.10.22.10 YR
A04.3212.15.27.10 YR
A04.3215.15.32.10 YR
A04.3220.10.42.15YR
A04.3220.20.42.15YR
A04.34.0050.13.00AGR
A04.45.0050.13.00AGR
A04.46.0100.13.00AGR
A04.4710.10.22.10 YL
A04.4710.10.22.10 YR
A04.4710.10.30.05YR
A04.4712.15.27.10 YL

113
113
113
113
113
113
114
114
114
114
114
114
70
114
114
111
111
114
114
114
114
114
114
70
113
113
113
113
113
113
113
113
113
113
113
113
113
113
113
113
114
114
114
114
114
114
120
120
120
120
120
120
120
120
115
115
115
115
115
144
144
144
116
116
116
116

A04.4712.15.27.10 YR
A04.4715.15.32.10 YL
A04.4715.15.32.10 YR
A04.4720.20.42.15YL
A04.4720.20.42.15YR
A04.5015.01.03.00 YL
A04.5015.01.03.00 YR
A04.5020.01.04.00 YL
A04.5020.01.04.00 YR
A04.5025.02.05.00 YL
A04.5025.02.05.00 YR
A04.5030.02.06.00 YL
A04.5030.02.06.00 YR
A04.5035.03.07.00 YL
A04.5035.03.07.00 YR
A04.5040.04.08.00 YL
A04.5040.04.08.00 YR
A04.5045.05.09.00 YL
A04.5045.05.09.00 YR
A04.56.0050.13.00 AGR
A04.5C15.01.03.00 YL
A04.5C15.01.03.00 YR
A04.5C20.01.04.00 YL
A04.5C20.01.04.00 YR
A04.5C25.02.05.00 YL
A04.5C25.02.05.00 YR
A04.5C30.02.06.00 YL
A04.5C30.02.06.00 YR
A04.5C35.03.07.00 YL
A04.5C35.03.07.00 YR
A04.5C40.04.08.00 YL
A04.5C40.04.08.00 YR
A04.5C45.05.09.00 YL
A04.5C45.05.09.00 YR
A04.8704.04.10.05YSR
A04.8705.06.12.05YSR
A04.8706.06.14.05YSR
A04.8707.06.17.05YSR
A04.8707.06.17.10YSR
A04.8710.09.22.05YSR
A04.8712.10.27.05YSR
A04.8712.10.27.10YSR
A04.8712.15.27.05YSR
A04.8715.10.32.05YSR
A04.8715.10.32.10YSR
A04.8715.15.32.05YSR
A04.8720.10.42.05YSR
A04.8720.15.42.05YSR
A04.8720.15.42.10YSR
A04.9015.12.32.15 YL
A04.9015.12.32.15YR
A04.9020.15.42.15YL
A04.9020.15.42.15YR
A04.A.0020.ME ST
A04.A.18.48.47.15YR
A04.C050.06.20 GL
A04.C050.06.20 GR
A04.C050.09.20 GL
A04.C050.09.20 GR
A04.C050.12.20 GL
A04.C050.12.20GR
A04.C070.08.30 GL
A04.C070.08.30GR
A04.C070.12.30 GL
A04.C070.12.30GR
A04.C070.16.30 GL

116
116
116
116
116
83
83
83
83
83
83
83
83
83
83
83
83
83
83
144
83
83
83
83
83
83
83
83
83
83
83
83
83
83
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103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
117
117
117
117
63
102
122
122
122
122
122
122
122
122
122
122
122

A04.C070.16.30GR
A04.DB19.15.40.15YR
A04.DB19.15.40.20 YR
A04.DB19.20.40.20 YR
A04.M025.01.02.07 ML
A04.M025.01.02.07 MR
A04.M035.01.04.12 ML
A04.M035.01.04.12 MR
A04.M040.01.05.15 ML
A04.M040.01.05.15 MR
A04.M045.01.06.17 ML
A04.M045.01.06.17 MR
A04.M050.01.07.24 ML
A04.M050.01.07.24 MR
A04.M070.01.10.32 ML
A04.M070.01.10.32 MR
A04.M070.01.15.32 ML
A04.M070.01.15.32 MR
A04.MT05.01.15.42 ML
A04.MT05.01.15.42 MR
A04.MT05.02.15.42 ML
A04.MT05.02.15.42 MR
A04.MT07.02.15.32 ML
A04.MT07.02.15.32 MR
A04.MT07.02.15.42 ML
A04.MT07.02.15.42 MR
A04.MT08.01.15.39 ML
A04.MT08.01.15.39 MR
A04.MT08.02.15.39 ML
A04.MT08.02.15.39 MR
A04.ST22

A04.ST22T
A04.ST22.AT
A04.UN24.02.15.42 ML
A04.UN24.02.15.42 MR
A04.UN28.02.15.39 ML
A04.UN28.02.15.39 MR
A04.UN32.01.15.42 ML
A04.UN32.01.15.42 MR
A04.UN32.02.15.39 ML
A04.UN32.02.15.39 MR
AO4VD16.MET
A04VD20.MET
AO4VD25.MET
A04VD30.MET
A05.0.375.20 L
A05.0.375.20R
A05.0.500

A05.0.500T
A05.0.500.12.42.MEHM T
A05.0.500.20 L
A05.0.500.20R
A05.0.500.G.080 R
A05.0.500.MESTT
A05.0.500.

A05.0.625

A05.0625T
A05.0.625.07 BST
A05.0.625.20 L
A05.0.625.20R
A05.0.625.G.100R
A05.0.625.MESTT
A05.0.625.S

A05.0.750

A05.0.750T
A05.0.750.MESTT

142
142
142
142
141
141
142
142
65
65
65
65
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Artikelnr. // Part Nr.
A05.0010

A05.0010L

A05.0010R

A05.0010T

A05.0012

A05.0012T
A05.0012.12.42. MEHM T
A05.0012.MESTT
A05.0016

A05.0016 T
A05.0016.07 BST
A05.0016.08 BST
A05.0016.MESTT
A05.0020

A05.0020T
A05.0020.0140.A05
A05.0020.0140.A06
A05.0020.MESTT
A05.0022

A05.0022T
A05.0022.MESTT
A05.0023
A05.0023.MESTT
A05.0025

A05.0025T
A05.0025.10.52.20 YEL
A05.0025.10.52.20 YER
A05.0025.10.52.40 YEL
A05.0025.10.52.40 YER
A05.0025.15.52.20 YEL
A05.0025.15.52.20 YER
A05.0025.20.52.20 YEL
A05.0025.20.52.20 YER
A05.0025.25.52.20 YEL
A05.0025.25.52.20 YER
A05.0025.30.52.20 YEL
A05.0025.30.52.20 YER
A05.0025.MESTT
A05.0028
A05.0078.10.52 GL
A05.0078.10.52 GR
A05.0078.15.52 GL
A05.0078.15.52 GR
A05.0078.20.52 GL
A05.0078.20.52 GR
A05.0078.25.52 GL
A05.0078.25.52 GR
A05.0078.30.52 GL
A05.0078.30.52GR
A05.0078.35.52 GL
A05.0078.35.52 GR
A05.00C3.00.MET
A05.00C3.07
A05.00C4.00.MET
A05.0100.10.52 GL
A05.0100.10.52 GR
A05.0100.15.52 GL
A05.0100.15.52 GR
A05.0100.15.52 PL
A05.0100.15.52 PR
A05.0100.20.52 GL
A05.0100.20.52 GR
A05.0100.20.52 PL
A05.0100.20.52 PR
A05.0100.20.52 VL
A05.0100.20.52 VR

SIMTEK small part machining type AX

S/P

Artikelnr. // Part Nr.
A05.0100.25.52 GL
A05.0100.25.52 GR
A05.0100.25.52 PL
A05.0100.25.52 PR
A05.0100.30.52 GL
A05.0100.30.52 GR
A05.0100.30.52 PL
A05.0100.30.52 PR
A05.0100.35.52 GL
A05.0100.35.52 GR
A05.0117.10.52 GL
A05.0117.10.52 GR
A05.0117.15.52 GL
A05.0117.15.52 GR
A05.0117.20.52 GL
A05.0117.20.52 GR
A05.0117.20.52 VL
A05.0117.20.52 VR
A05.0117.25.52 GL
A05.0117.25.52 GR
A05.0117.30.52 GL
A05.0117.30.52 GR
A05.0117.35.52 GL
A05.0117.35.52 GR
A05.0150.10.52 GL
A05.0150.10.52 GR
A05.0150.15.52 GL
A05.0150.15.52 GR
A05.0150.20.52 GL
A05.0150.20.52 GR
A05.0150.20.52 VL
A05.0150.20.52 VR
A05.0150.25.52 GL
A05.0150.25.52 GR
A05.0150.30.52 GL
A05.0150.30.52 GR
A05.0150.35.52 GL
A05.0150.35.52 GR
A05.0157.10.52 GL
A05.0157.10.52 GR
A05.0157.15.52 GL
A05.0157.15.52 GR
A05.0157.20.52 GL
A05.0157.20.52 GR
A05.0157.20.52 VL
A05.0157.20.52 VR
A05.0157.25.52 GL
A05.0157.25.52 GR
A05.0157.30.52 GL
A05.0157.30.52 GR
A05.0163.20.52 VL
A05.0163.20.52 VR
A05.0198.10.52 GL
A05.0198.10.52 GR
A05.0198.15.52 GL
A05.0198.15.52 GR
A05.0198.20.52 GL
A05.0198.20.52 GR
A05.0198.20.52 VL
A05.0198.20.52 VR
A05.0198.25.52 GL
A05.0198.25.52 GR
A05.0198.30.52 GL
A05.0198.30.52 GR
A05.0198.30.52.10 GR
A05.0200.10.52 GL

simturn AX Produktverzeichnis
simturn AX Product list

S/P

123
135

133
133

133
133

133
133

133
133

124
125

Artikelnr. // Part Nr.
A05.0200.10.52 GR
A05.0200.15.52 GL
A05.0200.15.52 GR
A05.0200.20.52 GL
A05.0200.20.52 GR
A05.0200.20.52 VL
A05.0200.20.52 VR
A05.0200.25.52 GL
A05.0200.25.52 GR
A05.0200.30.52 GL
A05.0200.30.52GR
A05.0808.15L
A05.0808.15R
A05.1.000

A05.1.000T
A05.1.000.MESTT
A05.1.000.

A05.1010
A05.1010.20L
A05.1010.20R
A05.1212
A05.1212.20L
A05.1212.20R
A05.1212.G.080 L
A05.1212.G.080 R
A05.1616

A05.1616.20 L
A05.1616.20R
A05.1616.G.100 L
A05.1616.G.100R
A05.1825.10.52.05 YL
A05.1825.10.52.05 YR
A05.1825.10.52.20 JAR
A05.1825.10.52.20 YL
A05.1825.10.52.20 YR
A05.1825.10.52.20 YUL
A05.1825.10.52.20 YUR
A05.1825.15.52.03 YL
A05.1825.15.52.03 YR
A05.1825.15.52.05 YL
A05.1825.15.52.05 YR
A05.1825.15.52.20 JAR
A05.1825.15.52.20 YL
A05.1825.15.52.20 YR
A05.1825.15.52.20 YUL
A05.1825.15.52.20 YUR
A05.1825.20.49.20 YL
A05.1825.20.49.20 YR
A05.1825.20.52.05 YL
A05.1825.20.52.05 YR
A05.1825.20.52.20 JAR
A05.1825.20.52.20 YL
A05.1825.20.52.20 YR
A05.1825.20.52.20 YUL
A05.1825.20.52.20 YUR
A05.1825.25.49.20 YL
A05.1825.25.49.20 YR
A05.1825.25.52.20 JAR
A05.1825.25.52.20 YL
A05.1825.25.52.20 YR
A05.1825.25.52.20 YUL
A05.1825.25.52.20 YUR
A05.1825.30.49.05 YL
A05.1825.30.49.05 YR
A05.1825.30.49.20 YL
A05.1825.30.49.20 YR

s/P
125
125
125
125
125
133
133
125
125
125
125
74
74
M
49

70
70
74
74
70
74
74
69
69
70
74
74
69
69
93
93
99
93
93
112
112
93
93
93
93
99
93
93
112
112
92
92
93
93
99
93
93
112
112
92
92
99
93
93
112
112
92
92
92
92

Artikelnr. // Part Nr.
A05.1825.30.52.05 YL
A05.1825.30.52.05 YR
A05.1825.30.52.20 JAR
A05.1825.30.52.20 YL
A05.1825.30.52.20 YR
A05.1825.30.52.20 YUL
A05.1825.30.52.20 YUR
A05.1825.35.49.20 YL
A05.1825.35.49.20 YR
A05.1825.35.52.20 JAR
A05.1825.35.52.20 YL
A05.1825.35.52.20 YR
A05.1825.40.49.20 YL
A05.1825.40.49.20 YR
A05.1825.40.52.20 JAR
A05.1825.40.52.20 YL
A05.1825.40.52.20 YR
A05.1825.40.52.20 YUL
A05.1825.40.52.20 YUR
A05.2020
A05.2025.10.52.20 YL
A05.2025.10.52.20 YR
A05.2025.15.52.20 YL
A05.2025.15.52.20 YR
A05.2025.20.52.20 YL
A05.2025.20.52.20 YR
A05.2025.25.52.20 YL
A05.2025.25.52.20 YR
A05.2025.30.52.20 YL
A05.2025.30.52.20 YR
A05.2525
A05.3025.20.52.20 YL
A05.3025.20.52.20 YR
A05.3025.30.52.20 YL
A05.3025.30.52.20 YR
A05.3225.15.52.15 YR
A05.3225.25.52.15YR
A05.3225.35.52.15 YR
A05.4545.15.52 FL
A05.4545.15.52 FR
A05.4545.20.52 FL
A05.4545.20.52 FR
A05.4725.15.52.15 YL
A05.4725.15.52.15YR
A05.4725.25.52.15 YL
A05.4725.25.52.15YR
A05.9025.10.52.20 YL
A05.9025.10.52.20 YR
A05.9025.15.52.20 YL
A05.9025.15.52.20 YR
A05.9025.20.52.20 YL
A05.9025.20.52.20 YR
A05.8524.02.15.52 ML
A05.B524.02.15.52 MR
A05.B526.02.15.52 ML
A05.B526.02.15.52 MR
A05.B528.02.15.52 ML
A05.B528.02.15.52 MR
A05.DB24.15.50.20 YR
A05.DB24.20.50.20 YR
A05.DB24.25.50.20 YR
A05.MT05.01.15.52 ML
A05.MT05.01.15.52 MR
A05.MT05.02.15.52 ML
A05.MT05.02.15.52 MR
A05.MT07.01.15.51 ML

112
112
92
92
929
93
93
92
92
99
93
93
112
112
70
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
70
120
120
120
120
115
115
115
118
118
118
118
116
116
116
116
117
117
117
117
117
117
143
143
143
143
143
143
106
106
106

137
138
138

Artikelnr. // Part Nr.
A05.MT07.01.15.51 MR
A05.MT10.01.15.48 ML
A05.MT10.01.15.48 MR
A05.MT10.01.20.48 ML
A05.MT10.01.20.48 MR
A05.MT10.01.25.48 ML
A05.MT10.01.25.48 MR
A05.MT10.02.15.48 ML
A05.MT10.02.15.48 MR
A05.MT75.02.15.51 ML
A05.MT75.02.15.51 MR
A05.ST22

A05.8T22T
AO05.ST22.AT
A05.UN20.02.15.52 ML
A05.UN20.02.15.52 MR
A05.UN24.01.15.52 ML
A05.UN24.01.15.52 MR
A05.UN32.01.15.52 ML
A05.UN32.01.15.52 MR
AO5VD16.MET
AO5.VD20.MET
AO5VD25.MET
AO5.VD30.MET
A06.0.375.20 L
A06.0.375.20R
A06.0.500
A06.0.500.25L
A06.0.500.25R
A06.0.500.MESTT
A06.0.500.8

A06.0.625

A06.0.625T
A06.0.625.10 BST
A06.0.625.25L
A06.0.625.25R
A06.0.625.MESTT
A06.0.625.5

A06.0.750

A06.0.750 T
A06.0.750.MESTT
A06.0.750.S

A06.0012

A06.0012T
A06.0012.MESTT
A06.0016

A06.0016 T
A06.0016.10 BST
A06.0016.14.50.MEHM T
A06.0016.MESTT
A06.0020

A06.0020T
A06.0020.0140.A06
A06.0020.MESTT
A06.0022

A06.0022T
A06.0022.0140.A06
A06.0022.MESTT
A06.0023
A06.0023.MESTT
A06.0025

A06.0025T
A06.0025.MESTT
A06.0028
A06.0030.15.62.20 YEL
A06.0030.15.62.20 YER

S/P
137
137
137
137
137
137
137
138
138
138
138
79

81
142
142
141
141
141
141

65

65
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74

74
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74
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42
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59
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simturn AX Produktverzeichnis

simturn AX Product list

Artikelnr. // Part Nr.
A06.0030.17.20 AFR
A06.0030.20.62.20 YEL
A06.0030.20.62.20 YER
A06.0030.25.62.20 YEL
A06.0030.25.62.20 YER
A06.0030.30.62.20 YEL
A06.0030.30.62.20 YER
A06.0030.40.62.20 YEL
A06.0030.40.62.20 YER
A06.0045.11.20 AFL
A06.0045.11.20 AFR
A06.0060.05.20 AF L
A06.0060.05.20 AFR
A06.0078.10.62 GL
A06.0078.10.62 GR
A06.0078.15.01.05AG L
A06.0078.15.01.05AG R
A06.0078.15.02.05AG L
A06.0078.15.02.05AG R
A06.0078.15.62 GL
A06.0078.15.62 GR
A06.0078.20.62 GL
A06.0078.20.62GR
A06.0078.25.62 GL
A06.0078.25.62 GR
A06.0078.30.62 GL
A06.0078.30.62 GR
A06.0078.35.62 GL
A06.0078.35.62GR
A06.00C3.00.MET
A06.00C3.08
A06.00C3.10
A06.00C4.00.MET
A06.00C4.08
A06.00C4.10
A06.00C5.10
A06.00C6.10
A06.0100.10.62 GL
A06.0100.10.62 GR
A06.0100.15.01 AG L
A06.0100.15.01AGR
A06.0100.15.01AVL
A06.0100.15.01AVR
A06.0100.15.01.05AG L
A06.0100.15.01.05AG R
A06.0100.15.02AG L
A06.0100.15.02AGR
A06.0100.15.02 AV L
A06.0100.15.02AVR
A06.0100.15.02.05AG L
A06.0100.15.02.05AG R
A06.0100.15.62 GL
A06.0100.15.62 GR
A06.0100.20.62 GL
A06.0100.20.62 GR
A06.0100.25.62 GL
A06.0100.25.62 GR
A06.0100.25.62 VL
A06.0100.25.62 VR
A06.0100.30.62 GL
A06.0100.30.62 GR
A06.0100.30.62 PL
A06.0100.30.62 PR
A06.0100.35.62 GL
A06.0100.35.62 GR
A06.0100.40.62 GL

S/P
e

105
105
105
105
105
105
105
119
119
119
119
125
125
145
145
146
146
125
125
125
125
125
125
125
125
125
125
64
7
7
64
7
7
7
7
126
126
145
145
151
151
145
145
146
146
152
152
146
146
126
126
126
126
126
126
133

126
126
135
135
126
126
126

Artikelnr. // Part Nr.
A06.0100.40.62 GR
A06.0100.40.62 PL
A06.0100.40.62 PR
A06.0117.10.62 GL
A06.0117.10.62 GR
A06.0117.10.62.10 GR
A06.0117.15.01 AGL
A06.0117.15.01AGR
A06.0117.15.01AVL
A06.0117.15.01AVR
A06.0117.15.02AG L
A06.0117.15.02 AGR
A06.0117.15.62 GL
A06.0117.15.62 GR
A06.0117.20.62 GL
A06.0117.20.62 GR
A06.0117.25.62 GL
A06.0117.25.62 GR
A06.0117.25.62 VL
A06.0117.25.62 VR
A06.0117.30.62 GL
A06.0117.30.62 GR
A06.0117.35.62 GL
A06.0117.35.62 GR
A06.0117.40.62 GL
A06.0117.40.62 GR
A06.0150.10.62 GL
A06.0150.10.62 GR
A06.0150.15.01 AG L
A06.0150.15.01AGR
A06.0150.15.01.05AG L
A06.0150.15.01.05AG R
A06.0150.15.02 AG L
A06.0150.15.02AGR
A06.0150.15.02.05 AG L
A06.0150.15.02.05AG R
A06.0150.15.62 GL
A06.0150.15.62 GR
A06.0150.20.62 GL
A06.0150.20.62 GR
A06.0150.25.62 GL
A06.0150.25.62 GR
A06.0150.25.62 VL
A06.0150.25.62 VR
A06.0150.30.62 GL
A06.0150.30.62 GR
A06.0150.35.62 GL
A06.0150.35.62 GR
A06.0157.10.62 GL
A06.0157.10.62 GR
A06.0157.15.01AG L
A06.0157.15.01 AGR
A06.0157.15.01 AVR
A06.0157.15.02 AG L
A06.0157.15.02AGR
A06.0157.15.62 GL
A06.0157.15.62 GR
A06.0157.20.62 GL
A06.0157.20.62 GR
A06.0157.25.62 GL
A06.0157.25.62 GR
A06.0157.25.62 VL
A06.0157.25.62 VR
A06.0157.30.62 GL
A06.0157.30.62 GR
A06.0157.35.62 GL

S/P

135
135
126

126
145
145
151
151
146
146

133
133

Artikelnr. // Part Nr.
A06.0157.35.62 GR
A06.0157.40.62 GL
A06.0157.40.62 GR
A06.0160.15.01AVL
A06.0160.15.01AVR
A06.0160.15.02AVL
A06.0160.15.02AVR
A06.0163.25.62 VL
A06.0163.25.62 VR
A06.0198.10.62 GL
A06.0198.10.62GR
A06.0198.15.01 AG L
A06.0198.15.01AGR
A06.0198.15.02 AG L
A06.0198.15.02AGR
A06.0198.15.62 GL
A06.0198.15.62 GR
A06.0198.20.62 GL
A06.0198.20.62 GR
A06.0198.25.62 GL
A06.0198.25.62 GR
A06.0198.25.62 VL
A06.0198.25.62 VR
A06.0198.30.62 GL
A06.0198.30.62GR
A06.0198.30.62.10 GR
A06.0198.35.62 GL
A06.0198.35.62 GR
A06.0200.10.62 GL
A06.0200.10.62 GR
A06.0200.15.01 AG L
A06.0200.15.01AGR
A06.0200.15.01 AVL
A06.0200.15.01AVR
A06.0200.15.02AG L
A06.0200.15.02AGR
A06.0200.15.02 AV L
A06.0200.15.02AVR
A06.0200.15.62 GL
A06.0200.15.62 GR
A06.0200.20.62 GL
A06.0200.20.62 GR
A06.0200.20.62 VL
A06.0200.20.62 VR
A06.0200.25.62 GL
A06.0200.25.62 GR
A06.0200.25.62 VL
A06.0200.25.62 VR
A06.0200.30.62 GL
A06.0200.30.62GR
A06.0239.15.01 AG L
A06.0239.15.01AGR
A06.0239.15.01AVR
A06.0239.15.02AG L
A06.0239.15.02AGR
A06.0250.15.01 AG L
A06.0250.15.01AGR
A06.0250.15.01 AV L
A06.0250.15.01AVR
A06.0250.15.02AG L
A06.0250.15.02AGR
A06.0250.15.02 AV L
A06.0250.15.02AVR
A06.0300.15.01AG L
A06.0300.15.01AGR
A06.0300.15.01AVL

S/P

127
127
127
151
151
152
152
133
133
128
128
145
145
146
146
128
128
128
128
128
128

133
128
128
128
128
128
128
128
145
145
151
151
146
146
152
152
128
128
128
128
133
133
128
128
133
133
128
128
145
145
151
146
146
145
145
151
151
146
146
152
152
145
145
151

Artikelnr. // Part Nr.
A06.0300.15.01AVR
A06.0300.15.02AG L
A06.0300.15.02AGR
A06.0300.15.02AVL
A06.0300.15.02AVR
A06.0318.15.01AGL
A06.0318.15.01AGR
A06.0318.15.02AG L
A06.0318.15.02AG R
A06.1.000

A06.1.000T
A06.1.000.MESTT
A06.1.000.S
A06.1010.25L
A06.1010.25R
A06.1212
A06.1212.25L
A06.1212.25R
A06.1212.G.080 L
A06.1212.G.080 R
A06.1616
A06.1616.25L
A06.1616.25R
A06.1616.G.100 L
A06.1616.G.100R
A06.1830.15.62.20 JAR
A06.1830.15.62.20 YL
A06.1830.15.62.20 YR
A06.1830.15.62.20 YUL
A06.1830.15.62.20 YUR
A06.1830.20.62.05 YL
A06.1830.20.62.05 YR
A06.1830.20.62.20 JAR
A06.1830.20.62.20 YL
A06.1830.20.62.20 YR
A06.1830.20.62.20 YUL
A06.1830.20.62.20 YUR
A06.1830.25.62.20 JAR
A06.1830.25.62.20 YL
A06.1830.25.62.20 YR
A06.1830.25.62.20 YUL
A06.1830.25.62.20 YUR
A06.1830.30.62.05 YL
A06.1830.30.62.05YR
A06.1830.30.62.20 JAR
A06.1830.30.62.20 YL
A06.1830.30.62.20 YR
A06.1830.30.62.20 YUL
A06.1830.30.62.20 YUR
A06.1830.35.59.20 YL
A06.1830.35.59.20 YR
A06.1830.35.62.20 JAR
A06.1830.35.62.20 YL
A06.1830.35.62.20 YR
A06.1830.35.62.20 YUL
A06.1830.35.62.20 YUR
A06.1830.40.59.20 YL
A06.1830.40.59.20 YR
A06.1830.40.62.20 JAR
A06.1830.40.62.20 YL
A06.1830.40.62.20 YR
A06.1830.40.62.20 YUL
A06.1830.40.62.20 YUR
A06.1830.45.59.20 YR
A06.1830.50.62.20 YL
A06.1830.50.62.20 YR

s/P
151
146
146
152
152
145
145
146
146

42
50
59
71
74
74
71
74
74
69
69
71
74
74
69
69
100
95
95

112

112
95
95

100
95
95

112
112
100

95
95

112

112
95
95

100
95
95
112
112
94
94
100
95
95
112
112
94
94
100

Artikelnr. // Part Nr.
A06.2020
A06.2030.40.62.20 YL
A06.2030.40.62.20 YR
A06.2525
A06.3030.20.62.20 YL
A06.3030.20.62.20 YR
A06.3030.30.62.20 YL
A06.3030.30.62.20 YR
A06.3230.20.62.15 YR
A06.3230.30.62.15YR
A06.3230.40.62.15YR
A06.4545.20.62 FL
A06.4545.20.62 FR
A06.4545.25.62 FL
A06.4545.25.62 FR
A06.4730.20.62.15 YL
A06.4730.20.62.15YR
A06.4730.30.62.15 YL
A06.4730.30.62.15YR
A06.BS19.02.15.62 ML
A06.B519.02.15.62 MR
A06.8S20.02.15.62 ML
A06.B520.02.15.62 MR
A06.8S22.02.15.62 ML
A06.BS22.02.15.62 MR
A06.8S24.02.15.62 ML
A06.BS24.02.15.62 MR
A06.8526.02.15.62 ML
A06.BS26.02.15.62 MR
A06.8528.02.15.62 ML
A06.BS28.02.15.62 MR
A06.DB29.15.60.20 YR
A06.DB29.20.60.20 YR
A06.DB29.25.60.20 YR
A06.DB29.30.60.20 YR
A06.MT10.01.15.62 ML
A06.MT10.01.15.62 MR
A06.MT10.02.15.62 ML
A06.MT10.02.15.62 MR
A06.MT10.02.25.62 MR
A06.MT12.01.15.62 ML
A06.MT12.01.15.62 MR
A06.MT12.01.20.62 ML
A06.MT12.01.20.62 MR
A06.MT12.01.25.62 ML
A06.MT12.01.25.62 MR
A06.MT12.02.15.62 ML
A06.MT12.02.15.62 MR
A06.MT12.02.25.62 MR
A06.MT15.01.15.62 ML
A06.MT15.01.15.62 MR
A06.MT15.01.20.62 ML
A06.MT15.01.20.62 MR
A06.MT15.01.25.62 ML
A06.MT15.01.25.62 MR
A06.MT15.02.15.62 ML
A06.MT15.02.15.62 MR
A06.MT15.02.25.62 MR
A06.MT17.02.15.62 ML
A06.MT17.02.15.62 MR
A06.MT17.02.25.62 MR
A06.MT20.02.15.62 ML
A06.MT20.02.15.62 MR
A06.MT20.02.25.62 MR
A06.NP18.01.15.62 ML
A06.NP18.01.15.62 MR
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Artikelnr. // Part Nr.
A06.NP27.01.15.62 MR
A06.ST22

A06.ST22T
A06.ST22 AT
A06.TR15.01.20.62 ML
A06.TR15.01.20.62 MR
A06.TR20.01.20.62 ML
A06.TR20.01.20.62 MR
A06.UN14.02.15.62 ML
A06.UN14.02.15.62 MR
A06.UN16.01.15.62 ML
A06.UN16.01.15.62 MR
A06.UN16.02.15.62 ML
A06.UN16.02.15.62 MR
A06.UN18.02.15.62 ML
A06.UN18.02.15.62 MR
A06.UN24.01.15.62 ML
A06.UN24.01.15.62 MR
A06VD16.MET
AO06.VD20.MET
AO06VD25.MET
AO06.VD30.MET
A07.0.625

A07.0.625T
A07.0.625.13 BST
A07.0.625.MESTT
A07.0.625.

A07.0.750

A07.0.750T
A07.0.750.MESTT
A07.0.750.S

A07.0016

A07.0016 T
A07.0016.13BST
A07.0016.14.50.MEHM T
A07.0016.MESTT
A07.0020

A07.0020T
A07.0020.MESTT
A07.0022

A07.0022T
A07.0022.MESTT
A07.0023
A07.0023.MESTT
A07.0025

A07.0025T
A07.0025.MESTT
A07.0028
A07.0035.25.72.20 YEL
A07.0035.25.72.20 YER
A07.0035.30.72.20 YEL
A07.0035.30.72.20 YER
A07.0035.35.72.20 YEL
A07.0035.35.72.20 YER
A07.0035.40.72.20 YEL
A07.0035.40.72.20 YER
A07.0078.10.72 GL
A07.0078.10.72 GR
A07.0078.15.72 GL
A07.0078.15.72 GR
A07.0078.20.72 GL
A07.0078.20.72 GR
A07.0078.25.72 GL
A07.0078.25.72 GR
A07.0078.30.72 GL
A07.0078.30.72GR

SIMTEK small part machining type AX

S/P
140
79
80
81
139
139
139
139
142
142
141
141
142
142
142
142
141
141
65
65
65
65
43
51
78
60
71
43
51
60
71
43
51
78

60
43
51
60
43
51
60
43
60
43
51
60
45
105
105
105
105
105
105
105
105
128
128
128
128
128
128
128
128
129
129

Artikelnr. // Part Nr.
A07.0078.35.72 GL
A07.0078.35.72 GR
A07.0078.40.72 GL
A07.0078.40.72GR
A07.00C3.09
A07.00C3.13
A07.00C4.09
A07.00C4.13
A07.00C5.13
A07.00C6.13
A07.0100.10.72 GL
A07.0100.10.72GR
A07.0100.15.72 GL
A07.0100.15.72 GR
A07.0100.20.72 GL
A07.0100.20.72GR
A07.0100.25.72 GL
A07.0100.25.72 GR
A07.0100.30.72 GL
A07.0100.30.72GR
A07.0100.30.72VL
A07.0100.30.72VR
A07.0100.35.72 GL
A07.0100.35.72GR
A07.0100.40.72 GL
A07.0100.40.72 GR
A07.0117.10.72GL
A07.0117.10.72GR
A07.0117.15.72 GL
A07.0117.15.72GR
A07.0117.20.72 GL
A07.0117.20.72 GR
A07.0117.25.72 GL
A07.0117.25.72GR
A07.0117.30.72 GL
A07.0117.30.72GR
A07.0117.30.72VL
A07.0117.30.72VR
A07.0117.35.72 GL
A07.0117.35.72GR
A07.0117.40.72 GL
A07.0117.40.72GR
A07.0150.10.72 GL
A07.0150.10.72GR
A07.0150.15.72 GL
A07.0150.15.72 GR
A07.0150.20.72 GL
A07.0150.20.72 GR
A07.0150.25.72 GL
A07.0150.25.72 GR
A07.0150.30.72 GL
A07.0150.30.72 GR
A07.0150.30.72VL
A07.0150.30.72VR
A07.0150.35.72 GL
A07.0150.35.72 GR
A07.0150.40.72 GL
A07.0150.40.72 GR
A07.0157.10.72 GL
A07.0157.10.72GR
A07.0157.15.72 GL
A07.0157.15.72GR
A07.0157.20.72 GL
A07.0157.20.72GR
A07.0157.25.72 GL
A07.0157.25.72GR

simturn AX Produktverzeichnis
simturn AX Product list

S/P

134
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130
130
130
130
134
134
130
130
130
130
130
130
130
130
130
130
130

Artikelnr. // Part Nr.
A07.0157.30.72 GL
A07.0157.30.72 GR
A07.0157.30.72 VL
A07.0157.30.72VR
A07.0157.35.72 GL
A07.0157.35.72GR
A07.0157.40.72 GL
A07.0157.40.72 GR
A07.0163.30.72VR
A07.0198.10.72 GL
A07.0198.10.72 GR
A07.0198.15.72 GL
A07.0198.15.72 GR
A07.0198.20.72 GL
A07.0198.20.72 GR
A07.0198.25.72 GL
A07.0198.25.72 GR
A07.0198.30.72 GL
A07.0198.30.72 GR
A07.0198.30.72VL
A07.0198.30.72VR
A07.0198.35.72 GL
A07.0198.35.72 GR
A07.0200.10.72 GL
A07.0200.10.72 GR
A07.0200.15.72 GL
A07.0200.15.72 GR
A07.0200.20.72 GL
A07.0200.20.72GR
A07.0200.25.72 GL
A07.0200.25.72GR
A07.0200.30.72 GL
A07.0200.30.72 GR
A07.0200.30.72 VL
A07.0200.30.72VR
A07.0200.35.72 GL
A07.0200.35.72GR
A07.1.000

A07.1.000T
A07.1.000.MESTT
A07.1.000.8
A07.1212.G.080 L
A07.1212.G.080 R
A07.1616

A07.1616.25 L
A07.1616.25R
A07.1616.G.100 L
A07.1616.G.100R
A07.1835.25.72.20 JAR
A07.1835.25.72.20 YL
A07.1835.25.72.20 YR
A07.1835.25.72.20 YUL
A07.1835.25.72.20 YUR
A07.1835.30.72.20 JAR
A07.1835.30.72.20 YL
A07.1835.30.72.20 YR
A07.1835.30.72.20 YUL
A07.1835.30.72.20 YUR
A07.1835.35.72.20 JAR
A07.1835.35.72.20 YL
A07.1835.35.72.20 YR
A07.1835.35.72.20 YUL
A07.1835.35.72.20 YUR
A07.1835.40.72.20 JAR
A07.1835.40.72.20 YL
A07.1835.40.72.20 YR

S/P

130
130
134
134
130
130
130
130
134
131
131
131
131
131
131
131
131
131
131
134
134
131
131
131
131
131
131
131
131
131
131
131
131
134

131
131
43
51
60
7L
69
69
71
74
74
69
69
101
95
95
112
112
101
95
95
112
112
101
95
95
112
112
101

95

Artikelnr. // Part Nr.
A07.1835.40.72.20 YUL
A07.1835.40.72.20 YUR
A07.1835.45.72.20 JAR
A07.1835.45.72.20 YL
A07.1835.45.72.20 YR
A07.1835.50.72.20 JAR
A07.1835.50.72.20 YL
A07.1835.50.72.20 YR
A07.1835.50.72.20 YUL
A07.1835.50.72.20 YUR
A07.1835.60.72.20 YR
A07.2020
A07.2035.50.72.20 YL
A07.2035.50.72.20 YR
A07.2525
A07.3035.20.72.20 YL
A07.3035.20.72.20 YR
A07.3035.30.72.20 YL
A07.3035.30.72.20 YR
A07.4545.20.72 FL
A07.4545.20.72 FR
A07.4545.40.72 FL
A07.4545.40.72 FR
A07.4735.40.72.20 YL
A07.4735.40.72.20 YR
A07.DB34.20.70.20 YR
A07.DB34.25.70.20 YR
A07.DB34.30.70.20 YR
A07.8T22

A07.ST22T
AO07.ST22.AT
A07.TR20.01.20.72 ML
A07.TR20.01.20.72 MR
A07.TR20.01.30.72 ML
A07.TR20.01.30.72 MR
A07.TR30.01.20.72 ML
A07TR30.01.20.72 MR
A07.TR30.01.30.72 ML
A07.TR30.01.30.72 MR
AO7VD16.B.MET
AO7VD16.MET
AO7VD20.B.MET
AO7VD20.MET
AO7VD25.B.MET
AO7VD25.MET
AO7VD30.B.MET
AO7VD30.MET
A08.0.625
A08.0.625T
A08.0.625.MESTT
A08.0.625.S
A08.0.750

A08.0.750 T
A08.0.750.MESTT
A08.0.750.S

A08.0016

A08.0016 T
A08.0016.MESTT
A08.0020

A08.0020T
A08.0020.MESTT
A08.0022T

A08.0025

A08.0025T
A08.0025.MESTT
A08.00C4.00.MET

S/P
112
112
101
95
95
101
95
95
112
112

7
114
114
7
120
120
120
120
118
118
118
118
116
116
106
106
106
79
80
81
139
139
139
139
139
139
139
139
67
66
67
66
67
66
67
66
a4
52
61
72
44
52
61
72
44
52
61
44
52
61
52
a4
52
61
64

Artikelnr. // Part Nr.
A08.0200.10.00 AG L
A08.0200.10.00AGR
A08.0200.10.00 TAG L
A08.0200.10.00 TAGR
A08.0200.15.00 AG L
A08.0200.15.00AGR
A08.0200.15.00 TAG L
A08.0200.15.00 TAGR
A08.0250.10.00 AG L
A08.0250.10.00AGR
A08.0250.10.00 TAG L
A08.0250.10.00 TAGR
A08.0250.15.00 AG L
A08.0250.15.00AG R
A08.0250.15.00 TAG L
A08.0250.15.00 TAGR
A08.0300.10.00AG L
A08.0300.10.00AGR
A08.0300.10.00 TAG L
A08.0300.10.00 TAGR
A08.0300.15.00 AG L
A08.0300.15.00AG R
A08.0300.15.00 TAG L
A08.0300.15.00 TAG R
A08.0400.10.00AG L
A08.0400.10.00AGR
A08.0400.10.00 TAG L
A08.0400.10.00 TAGR
A08.0400.15.00 AG L
A08.0400.15.00AGR
A08.0400.15.00 TAG L
A08.0400.15.00 TAG R
A08.1.000
A08.1.000T
A08.1.000.MESTT
A08.1.000.
A08.1616

A08.2020

A08.2525
A08.DB39.20.80.20 YR
A08.DB39.25.80.20 YR
A08.DB39.30.80.20 YR
A08.ST22T
AO8.ST22 AT
AO8VD16.B.MET
AO8VD16.MET
AO8VD20.B.MET
AO8VD20.MET
AO8VD25.B.MET
AO8VD25.MET
AO8VD30.B.MET
AO8VD30.MET
A10.0.750

A10.0.750T
A10.0.750.MESTT
A10.0.750.8

A10.0020

A10.0020T
A10.0020.MESTT
A10.0022T
A10.0022.MESTT
A10.0025

A10.0025T
A10.0025.MESTT
A10.0100.30.10 GL
A10.0100.30.10 GR

s/P
147
147
148
148
147
147
148
148
147
147
148
148
147
147
148
148
147
147
148
148
147
147
148
148
147
147
148
148
147
147
148
148
44
52
61
72
72
72
72
106
106
106
80
81
67
66
67
66
67
66
67
66
44
53
62
72
44
53
62
53
62
44
53
62
132
132
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simturn AX Produktverzeichnis
simturn AX Product list

Artikelnr. // Part Nr.
A10.0100.50.10 GR
A10.0200.30.10 GL
A10.0200.30.10 GR
A10.0200.50.10 GL
A10.0200.50.10 GR
A10.0300.20.00AG L
A10.0300.20.00AGR
A10.0300.20.00 TAG L
A10.0300.20.00 TAGR
A10.0300.25.00AG L
A10.0300.25.00AGR
A10.0300.25.00 TAG L
A10.0300.25.00 TAG R
A10.0300.30.00AG L
A10.0300.30.00AGR
A10.0300.30.00 TAG L
A10.0300.30.00TAGR
A10.0300.30.10 GL
A10.0300.30.10GR
A10.0300.50.10 GL
A10.0300.50.10 GR
A10.0400.20.00 AG L
A10.0400.20.00AGR
A10.0400.20.00 TAG L
A10.0400.20.00TAGR
A10.0400.25.00 AG L
A10.0400.25.00AGR
A10.0400.25.00 TAG L
A10.0400.25.00 TAGR
A10.0400.30.00AG L
A10.0400.30.00AGR
A10.0400.30.00 TAG L
A10.0400.30.00 TAGR
A10.0400.40.00 TAG L
A10.0400.40.00 TAGR
A10.0500.20.00 AG L
A10.0500.20.00AGR
A10.0500.20.00 TAG L
A10.0500.20.00 TAGR
A10.0500.25.00 AG L
A10.0500.25.00AGR
A10.0500.25.00 TAG L
A10.0500.25.00 TAG R
A10.0500.30.00AG L
A10.0500.30.00AGR
A10.0500.30.00 TAG L
A10.0500.30.00 TAG R
A10.1.000
A10.1.000T
A10.1.000.MESTT
A10.1.000.S
A10.2020

A10.2525
A10VD16.B.MET
A10VD16.MET
A10VD20.B.MET
A10VD20.MET
A10VD25.B.MET
A10VD25.MET
A10VD30.B.MET
A10VD30.MET
TOG.K.A04.A1LMET
TOG.K.AO5.ALMET
TOG.K.A06.A1L.MET

s/P
132
132
132
132
132
149
149
150
150
149
149
150
150
149
149
150
150
132
132
132
132
149
149
150
150
149
149
150
150
149
149
150
150
150
150
149
149
150
150
149
149
150
150
149
149
150
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Info

Informationen zu den Schnittparametern
Information About The Cutting Parameters

Schnittgeschwindigkeiten ab Seite 443
Cutting speed recommendation as of page

Allgemeine Informationen zu den empfohlenen Schnittparametern
General information about the cutting parameters recommendations

Alle angegebenen Vorschubs- und Schnittgeschwindig-
keitswerte sind als allgemeine Startwerte bei mittleren
Bedingungen zu verstehen.

Die optimalsten Werte sind von verschiedensten Fak-
toren (bspw. Maschinenbedingungen) abhangig und
kénnen je nach Gesamtsituation Uber oder unter diesen
Startwerten liegen.

The given cutting parameters for speed and feed rates
are meant as initial start values and are estimated for
standard application conditions.

The best parameters depend on a wide variety of ma-
chine, workpiece and tool related conditions, for examp-
le the general machine condition, and can be above or
below the given start values.

Beispielhafte Einflussfaktoren und deren Auswirkung auf die Schnittparameter
Example factors of influence and their effect on the cutting parameters

Werte verringern // Reduce values

Schwierige Maschinen- und Spannbedingungen
Difficult machine and clamping conditions

Schwer zerspanbare Materialien -
Difficult to machine materials

Hohe Auskragung (L2) -
Long tool reach (L2)

Ohne Spanformgeometrie -
No chip form geometry

Werte erhdéhen // Increase values

Stabile Maschinen- und Spannbedingungen
Solid machine and clamping conditions

Leicht zerspanbare Materialien
Easy to machine materials

- Kurze Auskragung (L2)
Small tool reach (L2)

- Mit Spanformgeometrie
With chip form geometry

Eignung der Schneidstoffe im Bezug zur Werkstuckstoffharte
Suitability of cutting grades in relation to work piece hardness

Schneidstoff Empfohlen bis ca.

Grade Recommended up to approx.

X8* HRC52

X5* HRC62

CBN HRC65 (Je nach Anwendung // Depending on application)



Info

Schnittgeschwindigkeiten

Cutting Speed Recommendation

1SO-Gruppe
I1SO-Group

Empfohlener
Schneidstoff @
Recommended
Cutting Grade

X8*

X4* | X6*

Werkstiickstoff
Work piece material

Stahl, unlegiert
Steel, unalloyed

Automatenstahl
Free cutting steel

Stahl, niedriglegiert
(Legierungsanteil < 5%)
Steel, low alloyed
(alloying elements < 5%)

Stahl, hochlegiert
(Legierungsanteil > 5%)
Steel, high alloyed
(Alloying elements > 5%)

Stahlguss
Castings

Sinterstahl
Sintered steel

Rostfreier Stahl
Ferritisch/Martensitisch
Stainless Steel
Ferritic/Martensitic

Rostfreier Stahl
Austenitisch
Stainless Steel
Austenitic

Rostfreier Stahl
Austenitisch-Ferritisch (Duplex)
Stainless Steel
Austenitic-ferritic (Duplex)

Rostfreier Stahl (gegossen)
Ferritisch/martensitisch
Stainless Steel (Cast)
Ferritic/martensitic

Start”

“Der angegebene ,Start“-Wert ist ein Ausgangspunkt und kann je nach individuellen Bearbei-
tungspraferenzen erhoht oder verringert werden. // The provided ,Start“-value is a starting point
and could be increased or decreased according to individual machining preferences.

Untergruppe
Sub-group

=<015%C
0,15-0,4% C
=204%C
0,6%C

Nicht gehartet, gegliht
Non-hardened, annealed

Vergltet
Hardened

Gegllht
Annealed

Vergltet
Hardened

Unlegiert
Unalloyed

Niedriglegiert
(Legierungsanteil < 5%)
Low alloyed

(Alloying elements < 5%)

Hochlegiert
(Legierungsanteil > 5%)
High alloyed
(Alloying elements > 5%)

Nicht gehartet
Non-hardened

PH-gehértet
PH-hardened

Gehartet
Hardened

Austenitisch
Austenitic

PH-gehartet
PH-hardened

Superaustenitisch
Super Austenitic

Nicht SchweiBbar = 0,05 % C
Non-weldable = 0,05 % C

SchweiBbar < 0,05 % C
Weldable < 0,05 % C

Nicht gehartet
Non-hardened

PH-gehértet
PH-hardened

Gehartet
Hardened

Alternativer
Schneidstoff @
Alternative
cutting grade

X4* | X6*
X4* [ X6*
X4* | X6*
X4* | X6*

X4* | X6*

X4* | X6*

X4* | X6*

X4* | X6*

X4* | X6*

Xa4* | X6*

X4* | X6*

X4* | X6*

X4* | X6*

X5*

X5*

X5*

X5*

X5*

X5*

X5*

X5*

X5*%

X5*

X5*

Vc m/min
(Start)

230
210
200
180

180
170
155
160
150

160

175

130

180

150
110
110
170
100
130
140
105
130

9
100

simturn simturn FX simturn E12 simturn E3 simturn GX simturn K2 simturn H2 simturn PX simturn DX simturn AX
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Info

Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speed Recommendation

g
g%
b
oo
2%

Empfohlener
Schneidstoff @
Recommended
Cutting Grade

X4* | X6*

X8*

X4* | X6*

Start’

“Der angegebene ,Start“-Wert ist ein Ausgangspunkt und kann je nach individuellen Bearbei-
tungspraferenzen erhoht oder verringert werden. // The provided ,Start“-value is a starting point

and could be increased or decreased according to individual machining preferences.

= o
g20%
B vemmi
Werkstiickstoff Untergruppe 1:‘ -‘_E, E_ § ¢ m/ min
Work piece material Sub-group LN O (Start)
Rostfreier Stahl (gegossen) Austenitisch X5* 130
Austenitisch Austenitic
Stainless Steel (Cast) PH-gehartet
Austenitic PH-gehértet Xt &2
Rostfreier Stahl (gegossen) Nicht schweiBbar = 0'?5 % C X5* 125
Austenitisch-Ferritisch (Duplex) Non-weldable = 0,05 % C
Stainless Steel (Cast) SchweiBbar < 0,05 % C .
Austenitic-ferritic (Duplex) Weldable < 0.05 % C X5 100
Ferritisch (kurzspanend) o *
TemperguB Ferritic (short chipping) VG 175
Malleable .
Perllt!slch (Iangspangnd) X4* | X6* 150
Pearlitic (long chipping)
Niedrige Festigkeit o o
GrauguB Low tensile strength VG 160
Grey Cast Iron Hohe Festigkeit
* *
High tensile strength xa* /X6 130
Ferritisch * *
Ferritic X4x /X6 140
KugelgraphitguB Perlitisch * "
Spheroidal Graphite cast iron Pearlitic RS 130
Martensitisch * "
Martensitic GRS 75
Aluminiumlegierung, Nicht aushartbar *
geschmiede? g Can not be hardened X 700
Aluminium alloys, Aushértbar, Gehartet
) *
Whrought Can be hardened, hardened X 300
Aluminiumlegierung, Nicht aushartbar *
gegossen g g Can not be hardened X1 590
Aluminium alloys, Aushértbar, Gehartet
) *
Cast Can be hardened, hardened Al 200
<5%Si X1* 290
Aluminiumlegierung,
gegossen 5-12 % Si GM17 180 / PKD 350
Aluminium alloys,
Cast
> 12 % Si PKD/CVD 150/ PKD 330
Automatenlegierung, =1 % Pb %
Free Cutting Alloys, =1 % Pb X 330
Messing, Bleilegierung < 1 % Pb X1 300
Kupfer- und Kupferlegierung Brass, leaded bronzes, < 1 % Pb
Copper-and Copper Alloys Bronze, bleifreies Kupfer
einschl. Elektrolytkupfer X1* 200

Bronze, lead-free copper
incl. electrolytic copper

Fir eine bessere Spankontrolle empfehlen wir den Einsatz von gelaserten Spanformgeometrien.

We recommend the use of lasered chip forming geometries for better chip control.
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speed Recommendation
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X5

CBN'

Werkstiickstoff
Work piece material

Warmfeste Superlegierungen
Fe-basiert

Heat-resistant super alloys
Fe-based

Warmfeste Superlegierungen
Ni-basiert

Heat-resistant super alloys
Ni-based

Warmfeste Superlegierungen
Co-basiert

Heat-resistant super alloys
Co-based

Titan
Titanium

Titanlegierung
Titanium Alloys

Hochvergltete und gehértete Stahle
Highly tempered and hardened steel

Start’

“Der angegebene ,Start“-Wert ist ein Ausgangspunkt und kann je nach individuellen Bearbei-
tungspraferenzen erhoht oder verringert werden. // The provided ,Start“-value is a starting point
and could be increased or decreased according to individual machining preferences.

Untergruppe
Sub-group

Gegluht

oder lI6sungsbehandelt
Annealed

or solution treated

Ausgehartet oder
I6sungsbehandelt und ausgehértet
Aged or

solution treated and aged

Gegluht

oder lI6sungsbehandelt
Annealed

or solution treated

Ausgehartet oder
I6sungsbehandelt und ausgehértet
Aged or

solution treated and aged

Gegossen oder

gegossen und ausgehartet
Cast or

Cast and aged

Gegluht oder
I6sungsbehandelt
Annealed or
solution treated

Lésungsbehandelt und
ausgehartet

Solution treated and
aged

Gegossen oder

gegossen und ausgehartet
Cast or

Cast and aged

Handelsublich rein (99,5 % Ti)
Commercial pure (99,5 % Ti)

o, ahnlich o und o + B Legierungen,
gegluht

o, near ocand o + S alloys,
annealed

o+p Legierungen in ausgehartetem
Zustand sowie B Legierungen.
Gegluht oder ausgehartet

o+ Alloys in aged conditions

as well as B alloys.

Annealed or aged.

Ve m/min
(Start)

Alternativer
Schneidstoff @
Alternative
cutting grade

60

40

40

30

30

55

45

35

70

60

60

50-55 HRC 50
55-58 HRC 45
Ab 55 HRC 120
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simturn AX

Info Start”
x Schnittgeschwindigkeiten
p . .
5 Cuttl ng S peed ReCO m me nd atlo n “Der angegebene ,Start“-Wert ist ein Ausgangspunkt und kann je nach individuellen Bearbei-
= tungspraferenzen erhoht oder verringert werden. // The provided ,Start“-value is a starting point
E and could be increased or decreased according to individual machining preferences.
(2]
<
o
=
2
£ S8 g
)
8a 85:% 550 %
Qs o® 2G5 202C
30 =8 E EQED
&6 STE 8350 .
o BEQSE o SEES Vc m/min
(o) ESSS Werkstiickstoff Untergruppe 252
% 247} wnoco Work piece material Sub-group v o (Start)
E
=
£ Unverstarkte Thermoplaste 200
@ Unamplified Thermoplastics
Duroplaste
Thermosets 120
Y]
§ Kunststoffe glasfaserverstérkt 210
= Plastics glass fibre reinforced
g K A
= . unststoffe Carbon faserverstérkt
(2 X4" | PKD . 8 .
o / Plastics carbon fibre reinforced 190
BR (Butadien-Kautschuk) 100
) BR (Butadiene rubber)
(g POM (Polyoxymethylen) 300
§ POM (Polyoxymethylene)
IS
B PTFE (Polytetrafluorethylen) 150
PTFE (Polytetrafluoroethylene)
™ 7 Zusétzlich wird eine besondere Schneidengeometrie fiir beste Ergebnisse empfohlen.
Ll Bitte kontaktieren Sie im Bedarfsfall unseren technischen Support +49 7473 9517-140 oder support@simtek.com.
% For best results, a special cutting edge geometry is recommended here.
*é‘ Please contact our tecnical support +49 7473 9517-140 or support@simtek.com.
@ 2 Schneidstoffempfehlung ist abhéngig vom jeweiligen Schneidwerkzeug. Den passenden Schneidstoff entnehmen Sie bitte der jeweiligen Katalogseite
des gewlnschten Schneidwerkzeugs. // Recommendation depends on the chosen cutting inserts. Please look at the cutting grade recommendations
on the catalog page of the cutting insert.
&Y
L
E
=
£
(7]
=
[
£
=
i=
(7]
i
co
309
€3
» 0O
<<
o
=
2
E
)

SIMIEK



simturn AX

Info
. . . X
Allgemeine Gebrauchshinweise e
General Instructions For Use £
(2]
<
(ot
c
3
£
(]
A
I
c
3
£
7]
Bitte reinigen Sie den Plattensitz Bitte prufen Sie Ihre Werkstlcke Wir empfehlen den Einsatz von
sorgfaltig vor Gebrauch. regelmaBig. Werkzeug-Voreinstellgeraten. g
Please clean insert seat well before Please control your work pieces We recommend the use of tool §
mounting and use. frequently. presetting and measuring devices. %
<
G}
S
3
Gewinden: Zustellung pro Durchgang in Abhangigkeit der Zugfestigkeit E
Threading: Infeed per pass in dependence of the tensile strength
Beispiel: Zustellung 0,06 mm/Durchgang bei 1100N/mm? Zugfestigkeit UE
Example: Infeed 0,06 mm/ pass if tensile strength is 1100 N/mm? =
£
(]
0,10 s
\
\\
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@ 008 \ g
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c
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o
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|7} P~
2 0,02 g 2
ES
0,01 %0
0
0 100 200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200 1300 1400 8
Zugfestigkeit in N/mm? // Tensile strength in N/mm? %
Unsere Empfehlung: Modifizierte einseitige Flankenzustellung
Our recommendation: Modified one-sided flank infeed
Die modifizierte einseitige Flankenzustellung kann degressiv oder konstant, mit ein bis zwei
abschlieBenden Schlichtschnitten, ausgefiihrt werden. Hierbei ist zu beachten, dass die b
kleinste Zustellung von 0,04mm nicht unterschritten werden sollte. -g
The modified one-sided flank infeed can be degressive or constant, with one or two final
10 finishing cuts. Please note that the smallest infeed should not subceed 0,04mm
i 447
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