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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
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Weitere Kontaktinfos finden Sie auf Seite 767
Contact information can be found on page 767
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn DX > Allgemeine Informationen // General Information

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

SIMIEK

GroBartige Leistung in
Bohrungen ab © 7,0 mm.

Great performance
in bores as of @ 7,0 mm.

Auswahl der Anwendungen // Choice of Applications

Ausdrehen - Kopieren - Fasen - Riickwartsdrehen - Nutenstechen - Vorstehen - Gewinden - Axialstechen
Boring - Copying - Chamfering - Back Boring - Grooving - Pre-Part-Off - Threading - Face Grooving

Hauptanwendungen // Main Applications

Ausdrehen
Boring

Ausdrehen ab Bohrungsdurchmes-
ser @ 7,0 mm. Erhaltlich sowohl mit
spezieller Spantreppe zur optimierten
Spanbildung, mit CBN-Schneidstoff fir
die Hartbearbeitung sowie mit gelaser-
ter Spanformgeometrie flr maximale
Spankontrolle.

Boring applications as of bore dia-
meter @ 7,0 mm. Available with special
chip former, with CBN-grades for hard
part turning as well as with lasered chip
forming geometry for maximum chip
control.

SIMTEK small part machining type DX

Nutenstechen
Grooving

GroBe Auswahl an Werkzeugen fir
das allgemeine Nutenstechen sowie
fir das Stechen von Sicherungs-
ringnuten. Viele verschiedene Werk-
zeuggréBen und unterschiedliche
Schneidbreiten.

Wide range of tools for general groo-
ving as well as for circlip ring grooving.
Great variety in different tools sizes
and cutting edge widths.

Kopieren
Copying

Optimal ausgelegte Werkzeuge zum
Kopieren und Profildrehen fur Boh-
rungsdurchmesser ab @ 7,0 mm. In al-
len simturn DX GréBen erhaltlich.

Optimally designed tools for copying
and profiling in bores as of @ 7,0 mm.
Available in all sizes of the system sim-
turn DX.
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simturn DX > Allgemeine Informationen // General Information

)

Einstechen und Profildrehen
Grooving and Profiling

L9

Mit unseren Werkzeugen zum Ein-
stechen und Profildrehen kénnen Sie
neben dem eigentlichen Einstechen
zur Herstellung einer komplexen Nut
deren Flanken mit dem gleichen
Werkzeug Profildrehen.

Tools for grooving and profiling. Be-
sides the machining of a complex
groove, the groove flanks can be pro-
filed with the same tool.

Gewinden
Threading

simturn DX Schneidplatten zum Her-
stellen aller gangigen Gewindearten.
Verschiedene Steigungen, Gange und
GréBen verfligbar.

simturn DX inserts for the machining
of all major internal thread types. Dif-
ferent pitches, threads/inch and sizes
available.
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Das System im Detail
The System Details
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” Spannschraube
Tightening screw
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5 Kuhlmittelzufuhr // Through coolant supply
x
= Prazisionsgeschliffene Schneidplatte in 15 GréBen
g Precision ground cutting insert in 15 sizes
»
()
g
S
23
£3 Umfangreiches Sortiment an stirnseitig aufgeschraubten Wide range of carbide cutting inserts, fixed with a screw
Hartmetall-Schneidplatten. Verfugbar in 15 verschiede- on the toolholder front side. Available in 15 different
nen GréBen, fur die optimale Bearbeitung von Bohrun- sizes, for best results in bores as of @ 7,0 mm.
< genab @ 7,0 mm
© Anti-vibration carbide and steel toolholders are available
3 Schwingungsgedampfte Tragerwerkzeuge aus Hart- for a variety of applications.
% metall oder Stahl, fur zahlreiche Anwendungen.
More than 2.000 standard items provide the right answer
Mit rund 2.000 Standardwerkzeugen fiir nahezu jede for almost every internal turning application.
Anwendung ein passendes Werkzeug verfugbar.
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SIMTEK small part machining type DX
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simturn AX

SchneideinsatzgroBen im Vergleich
Comparison of Cutting Insert Sizes
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Standardanwendungen
Standard Applications
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Gewinden: Metrisch ISO, Teilprofil
Threading: Metric ISO, Partial Profile
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Weitere Werkzeuge finden Sie im
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Stechen von Vollradiusnuten
Full Radius Grooving

Gewinden: Metrisch ISO, Vollprofil
Threading: Metric ISO, Full Profile
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Klemmbhalter, Innenbearbeitung
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Schwingungsgedampfter Hartmetall-Rundschaft =
L .. . =]
mit innerer Khlmittelzufuhr. E
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) @
Toolholder, For Internal Applications 0.8Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Anti-vibration solid carbide round shank toolholder with through coolant. MASTER (Seite/Page 236) &
c
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[=]: EIIE!] & (W Legena 238 £
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MaRe ,a“, ,f* und “tmax” sind abhéngig vom verwendeten Schneideinsatz. Hauptséachlich geeignet fir diese Flachen 8
Dimensions ,a“, ,f* and tmax depend on used carbide inserts. Mainly designed for these surfaces S
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich ::s:
Also possible depending on insert type g
(]
I
g 3 8 N
: : : H L
= £ £ c
EZ 8: Zs 8 5
St g3 2 2 $s £
£3 HE ERS ER cE £
@D "o L2 it GE b h L1 £s £8 52 @
<& S: AH AH o:
mm mm mm mm mm
V¥V @D=12,0mm
120 210 D07.0012.21 HM AUSY, 48 110 80,0 ATHO G DO7 7
12,0 30,0 D07.0012.30 HM avsq 48 11,0 90,0 ATKO 7F DO7 =
12,0 42,0 D07.0012.42 HM 2053, 48 11,0 1000 ATHO T D07 2
V @D=12,7 mm . 7
12,7 21,0 D07.0.500.21 HM A264 48 11,7 80,0 ATK9 T7F D07
[
127 300 D07.0.500.30 HM A265 48 117 90,0 Ako ™ D07
-
127 420 D07.0.500.42 HM A266 48 117 100, ATK T7F D07 g
o]
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! c E
Related Items can be found on the following page as well! 2 8
IS
w0
| Bestellbeispiel // Order example: D07.0012.21 HM
<
o]
c
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. E
(]
x
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ko]
£
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SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU5Y
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU50
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU51
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A264
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A265
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A266
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Kleinteilebearbeitung / Small Part Machining
simturn DX > Tragerwerkzeug // Toolholder

Klemmbhalter, Innenbearbeitung

Schwingungsgedampfter Hartmetall-Rundschaft
mit innerer Khlmittelzufuhr.

Toolholder, For Internal Applications

h

mm

11,5
115
11,5
11,5

122
122
122
122

SIMIEK

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

1,2Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
MASTER (Seite/Page 236)

E E% ‘ WV‘" Legende 238

Legend
-

[=] it

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/808

tmax

ﬂ ¥ Hauptséachlich geeignet flr diese Flachen

Mainly designed for these surfaces
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
Also possible depending on insert type

3 of
2 gL
£
g3 85
14 Q£ § 3
5 = S 2 eE
L1 £3 £5 S?
& A A3 oz

mm
80,0 ATKS T8F D08
90,0 ATKS T8F D08
100,0 ATKS T8F D08
1150 ATKS TeF D08
80,0 ATKS TeF D08
90,0 ATK3 T8F D08
100,0 ATKS T8F Do8
1150 ATKS T8F D08

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

& Anti-vibration solid carbide round shank toolholder with through coolant.
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E MaRe ,a“, ,f und “tmax” sind abhangig vom verwendeten Schneideinsatz.
D Dimensions ,a“, ,f and “tmax” depend on used carbide inserts. L2
I l .':.':.':.':.f.':.':.':.:f_
™
w
c D08.0012.50 HM & D08.0.500.50 HM
S Eine KuhImittelzufuhr.
IS One through coolant supply.
‘»
I
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& . H
c = £
5 £2 g:
£ EF 82
» @D e L2 i GE gd1
&8 =:
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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!
g VY @D=12,0mm
E 120 21,0 D08.0012.21 HM AFo3 60
& -
12,0 30,0 D08.0012.30 HM :-_\_8_7__ 6,0
120 420 D08.0012.42 HM FA'J'\LAl 6,0
© 120 500 D08.0012.50 HM AA9R 60
2 ¥ §D=12,7mm
ED 127 210 D08.0.500.21 HM AF9Y 60
£3 127 300 D08.0.500.30 HM AEZK 60
®0 127 42,0 D08.0.500.42 HM AHCK 60
127 50,0 D08.0.500.50 HM ASTS 60
<
(@)
=
2
€ | Bestellbeispiel // Order example: D08.0012.30 HM
[}
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
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF03
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB7V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAVA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA9E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF99
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEZK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHCK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5T1
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Schwingungsgedampfter Hartmetall-Rundschaft =
L .. . =]
mit innerer Khlmittelzufuhr. E
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) @
Toolholder, For Internal Applications 1,2Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Anti-vibration solid carbide round shank toolholder with through coolant. MASTER (Seite/Page 236) &
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MaRe ,a“, ,f* und “tmax” sind abhéngig vom verwendeten Schneideinsatz. Hauptséachlich geeignet fir diese Flachen 8
Dimensions ,a“, ,f* and tmax depend on used carbide inserts. Mainly designed for these surfaces S
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich ::s:
Also possible depending on insert type g
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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¥V @D=12,0mm g
12,0 22,0 D09.0012.22 HM AWFD 6,6 11,0 90,0 ATK3 T8F D09 E
e n
12,0 30,0 D09.0012.30 HM AWF 6,6 11,0 98,0 ATK3 T8F D09
o
12,0 42,0 D09.0012.42 HM AWFEI 6,6 11,0 110,0 ATK3 T8F D09
ot
12,0 56,0 D09.0012.56 HM E@Fﬁ 6,6 11,0 1220 ATK3 T8F D09 @
V @D=12,7mm %
127 220 D09.0.500.22 HM A237 6,6 117 90,0 ATK3 T8F D09 £L
A
127 30,0 D09.0.500.30 HM A236 66 117 98,0 ATK3 T8 D09 £g
127 420 D09.0.500.42 HM A231 66 117 110,0 ATK3 T8F D09 @0
127 560 D09.0.500.56 HM p5T3 66 117 1220 ks o D09
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! <
Related Items can be found on the following page as well! o
c
=
I Bestellbeispiel // Order example: D09.0012.22 HM €
(]
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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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWFD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWFC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWFB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWFA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A23Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A230
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A231
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5T3
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Schwingungsgedampfter Hartmetall-Rundschaft
mit innerer Khlmittelzufuhr.

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

Toolholder, For Internal Applications 2,1 Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
a Anti-vibration solid carbide round shank toolholder with through coolant. MASTER (Seite/Page 236)
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SJ) MaRe ,a“, ,f* und “tmax” sind abhéngig vom verwendeten Schneideinsatz. Hauptséachlich geeignet fir diese Flachen
= Dimensions ,a“, ,f* and tmax depend on used carbide inserts. Mainly designed for these surfaces
:é Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
E Also possible depending on insert type
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€ 2E 82 & 3% § 2
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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!
C ---
5 12,0 24,0 D10.0012.24 HM AKM, 74 11,0 92,0 v ToF D10
=
z 120 320 D10.0012.32 HM W37 74 110 100,0 arvs Tor D10
12,0 48,0 D10.0012.48 HM AH Pi 74 11,0 115,0 ATK8 TOF D10
120 64,0 D10.0012.64 HM ACB2 74 11,0 1300 v ToF D10
o 12,7 220 D10.0.500.22 HM EOYf. 74 11,7 90,0 ATKS TOF D10
-
8 127 320 D10.0.500.32 HM AB32 74 117 1000 ATKS To D10
s
5% 127 48,0 D10.0.500.48 HM APK 74 117 1150 ATK8 ToF D10
= o
£2 127 64,0 D10.0.500.64 HM ADFL 74 117 1300 s ToF D10
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
<
= I Bestellbeispiel // Order example: D10.0012.48 HM
=i
£
[}
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
(]
°
=

simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKMV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJJ7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHP2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACB2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A0Y7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB32
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APKH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADFU

ID: 978
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Tragerwerkzeug // Toolholder I M E K

Klemmbhalter, Innenbearbeitung

>
<<
=
=
=
7

x
[m)
Schwingungsgedampfter Hartmetall-Rundschaft =
L .. . =]
mit innerer Khlmittelzufuhr. E
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) @
Toolholder, For Internal Applications 3,5Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
. . . . . . B ><
Anti-vibration solid carbide round shank toolholder with through coolant. MASTER (Seite/Page 236) a
c
[ TW | Legende =i
E = | @ | W| egena 238 E
- = ! - €N
= Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/978
A
T
£
=
£
7]
tmax
< H
S| b T o= g
£
=
£
(7]
L1
L2
x
0]
=
o .- 5
£
(2]
MaRe ,a“, ,f* und “tmax” sind abhéngig vom verwendeten Schneideinsatz. | 'Hauptséchlich geeignet fir diese Flachen 8
Dimensions ,a“, ,f* and “tmax” depend on used carbide inserts. Mainly designed for these surfaces =
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich :3:
Abbildung zeigt / Drawing shows: D11.0012.29 HM Also possible depending on insert type S
(]
I
g 3 g N
: : : H L
= £ .~ £ c
£2 8 £y g 5
SE QL 3 SE ] IS
= St B EE £E £
@Dheé L2 £t @2 @d1i h L1 £3 £3 52 2
<& S: AH AH 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¥V @D=12,0mm g
12,0 29,0 D11.0012.29 HM AHIT 80 11,0 95,0 AT T10F D11 E
= (7]
120 420 D11.0012.42 HM AGOS 80 11,0 1100 ATK? T10F D11
12,0 56,0 D11.0012.56 HM EH E F: 8,0 11,0 120,0 ATK7 T10F D11
e
120 64,0 D11.0012.64 HM ABDY 80 11,0 1300 a7 TioF D11 o
V @D=12,7mm %
127 29,0 D11.0.500.29 HM nGZa 80 117 95,0 A7 T0F D11 £
oy
12,7 42,0 D11.0.500.42 HM o’-\BC[}I 8,0 11,7 110,0 ATK7 T10F D11 EZ
e £
127 56,0 D11.0.500.56 HM AHPd 80 117 120,0 ATK? T10F D11 0
127 560 D11.0.500.64 HM 5T 80 117 18300 W Ta0r D11
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! <
Related Items can be found on the following page as well! o
c
=
I Bestellbeispiel // Order example: D11.0012.29 HM €
(]
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
()
ko]
£
173
simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHJ1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG9S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHEF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABD8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGZ0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABCD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHP0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5T5

ID: 958 - 1

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

Klemmbhalter, Innenbearbeitung

x
<<
=
2
£
7

Schwingungsgedampfter Hartmetall-Rundschaft
mit innerer Khlmittelzufuhr.

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

Toolholder, For Internal Applications 4,5Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
a Anti-vibration solid carbide round shank toolholder with through coolant. MASTER (Seite/Page 236)
c -
5 [ TW | Legende
§ IR 0, feooe 5o
¢ Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/958
N
T
£
=
£ L1
(72}
L2 tmax
Q AN —(—S ———————————————————————————— 7
é [ i _U ————————————————————————————— =
2
£
[}
(>§ a
= T
E N e ———— M a
£ © E&jﬂ/,u = =4 = H S
@ - : -
EIJ) MaRe ,a“; ,f“ und “tmax” sind abhéngig vom verwendeten Schneideinsatz. Hauptsachlich geeignet fiir diese Flachen
- Dimensions ,a“, ,f and “tmax” depend on used carbide inserts. Mainly designed for these surfaces
:é Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
E Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.0016.34 HM Also possible depending on insert type
[}
I
bl _
a 8 8
i . : . 5
c = £ .~ £
3 £E3 32 . iy g
£ 2E 8% 5 53 gc
? @D L2 2 87 b h 11 £g £3 g9
3 S: AH AH 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!
g VY @D=12,0mm
E 12,0 20,0 D14.0012.20 HM ho8q 95 11,0 75,0 ATVB TasF D14
[} -
12,0 34,0 D14.0012.34 HM AMQ7 95 110 1000 ATV TisF D14
12,0 45,0 D14.0012.45 HM AMYi 915 11,0 110,0 ATMB T15F D14
==
© 120 64,0 D14.0012.64 HM AEQA 95 11,0 130,0 ATV Tis D14
2 V @D=12,7mm
£L 127 200 D14.0.500.20 HM A5T7 95 117 75,0 ATvE T15F D14
-
£3 127 340 D14.0.500.34 HM AEBY, 95 117 1000 ATvE TisF D14
e 127 450 D14.0.500.45 HM AEZD: 95 117 1100 ATvB TisF D14
o
127 64,0 D14.0.500.64 HM AAEN 95 117 1300 ATvE TisF D14
< Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
o Related Items can be found on the following page as well!
c
=i
€ I Bestellbeispiel // Order example: D14.0016.34 HM
[}
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.
&
°
=

simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A089
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMQ7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMYJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEQA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5T7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEBY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEZJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAEN

ID: 958 - 2
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Tragerwerkzeug // Toolholder I M E K

Klemmbhalter, Innenbearbeitung

>
<<
=
=
=
7

x
. . o
Schwingungsgedampfter Hartmetall-Rundschaft =
e . . 3
mit innerer Khlmittelzufuhr. E
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) @
Toolholder, For Internal Applications 4,5Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
. . . . . . B ><
Anti-vibration solid carbide round shank toolholder with through coolant. MASTER (Seite/Page 236) a
c
) [ TW | Legende 5
_E H E oM | é Legend 238 E
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
QR-Code  www.simtek.info/cp/958
A
T
£
2
L1 £
7]
L2 tmax
________ N o
F*%}T;?" 3= -tZ—--------------—--------—----r < ﬁ
3
£
(7]
° 5
~—_ T E
M= =B I o 2
© E&jﬂ/,m = = = A S 1S
- I — =
MaRe ,a“; ,f“ und “tmax” sind abhéngig vom verwendeten Schneideinsatz. Hauptsachlich geeignet fiir diese Flachen 8
Dimensions ,a“, ,f and “tmax” depend on used carbide inserts. Mainly designed for these surfaces =
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich ::s:
Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.0016.34 HM Also possible depending on insert type IE
w
I
g 3 g N
: : : H L
= £ £ c
EZ g: £y g 5
£E g: 2 3 8s 2
= St = B £E £
@D "o L2 it GE b h L1 £ £8 52 @
<& =: AR AR 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 9D=15,875mm g
15,875 340 D14.0.625.34 HM AG7B 95 14,88 100,0 ATME TasF D14 E
= (7]
15875 450 D14.0.625.45 HM AB11, 95 14,88 1100 ATvE TisF D14
15,875 64,0 D14.0.625.64 HM nAnU 95 14,88 130,0 ATV Ti5F D14
P
15,875 75,0 D14.0.625.75 HM AEUY 95 14,88 140,0 ATV TisF D14 [ pew ©
V @D =16,0mm 2
16,0 34,0 D14.0016.34 HM AFPS 95 15,0 100,0 ATV T1sF D14 £L
[
16,0 450 D14.0016.45 HM AATH 95 15,0 110,0 ATMB TisF D14 £g
Ay £
16,0 64,0 D14.0016.64 HM ABSY 95 15,0 130,0 ATVB Ti5F D14 a0
16,0 750 D14.0016.75 HM AFDT, 95 15,0 1400 Ams 15 D14
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! <
Related Items can be found on the following page as well! o
c
=
| Bestellbeispiel // Order example: D14.0016.34 HM E
w
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.
&
©
£
175
simturnDXx

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG7B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB11
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAMU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEUU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFP8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA1H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB99
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFD1

ID: 957
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Tragerwerkzeug // Toolholder I M E K

Klemmbhalter, Innenbearbeitung

x
<<
=
2
£
7

Schwingungsgedampfter Hartmetall-Rundschaft
mit innerer Khlmittelzufuhr.

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

Toolholder, For Internal Applications 7,0Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
& Anti-vibration solid carbide round shank toolholder with through coolant. MASTER (Seite/Page 236)
c
5 [ TW | Legende
§ EIELE STt 5o
@ . -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E 1l QR-Code  www.simtek.info/cp/957
]
I
£
E tmax
- ‘
BT B T L — < \
(Y]
X
£
2
=
[}
L1
L2
x
(0}
= <
E r 15— e e e ] O
I L e 3
% -
EIJ) MaRe ,a“, ,f* und “tmax” sind abhéngig vom verwendeten Schneideinsatz. Hauptsachlich geeignet fiir diese Flachen
- Dimensions ,a“, ,f and “tmax” depend on used carbide inserts. Mainly designed for these surfaces
:é Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
E Abbildung zeigt / Drawing shows: D16.0016.40 HM Also possible depending on insert type
[}
I
2 _
[ g 8
i ; ! ! 5
c N £ €
5 3 88 i3 g
= SE Q3 9 fR5g i)
E £5 QOE = 33 cE
2 gD"e L2 i i gd1 h L1 g3 £3 £¢
3 S: AH AH 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!
% VY @D=12,0mm
E 12,0 400 D16.0012.40 HM AESH 11,0 11,0 1300 ATHS T207 D16
[} -
120 56,0 D16.0012.56 HM ABY7, 11,0 110 130,0 ATH T201 D16
s
12,0 80,0 D16.0012.80 HM QAYX 11,0 11,0 150,0 ATK6 201 D16
@ V @9D=12,7 mm .
o) 127 400 D16.0.500.40 HM AK1G 11,0 117 1300 ATHS T207 D16
= -
£L 127 56,0 D16.0.500.56 HM akTu 11,0 117 1300 ATHS T207 D16
o
= 127 800 D16.0.500.80 HM APXA 11,0 117 150,0 ATKS T201 D16
»0 ¥ 9D =15,875mm
15,875 400 D16.0.625.40 HM APMS 11,0 14,88 1300 ATk6 T201 D16
P
15,875 56,0 D16.0.625.56 HM ADJ3 11,0 14,88 130,0 ATK6 T201 D16
< 15,875 80,0 D16.0.625.80 HM KFSY: 11,0 14,88 150,0 ATK6 T20T D16
o = R
- V 9D =16,0 mm I
= 16,0 40,0 D16.0016.40 HM ACAd 11,0 15,0 130,0 ATK6 T20T D16
% 16,0 56,0 D16.0016.56 HM EBJI-i 11,0 15,0 130,0 ATK6 T20T D16
F—
16,0 80,0 D16.0016.80 HM QE_F_Q: 11,0 15,0 150,0 ATK6 207 D16
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
é | Bestellbeispiel // Order example: D16.0016.40 HM
c

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.

simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AESE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABY7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAYX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK10
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKTU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APXA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APM8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADJ3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFSY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACA6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABJH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEF9

ID: 980

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

Klemmbhalter, Innenbearbeitung

Schwingungsgedampfter Hartmetall-Rundschaft
mit innerer Khlmittelzufuhr.

Toolholder, For Internal Applications

Anti-vibration solid carbide round shank toolholder with through coolant.

L1

I

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

Abbildung zeigt / Drawing shows: D18.0016.60 HM

@Dhe L2

b

mm mm mm

www.simtek.com/webcode

Artikelnummer
Part number
Webcode

(=] izt

h

mm

Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!

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

V @D =15,875mm

15,875 420 D18.0.625.42 HM VI3 115
15,875 60,0 D18.0.625.60 HM AV 115
15,875 850 D18.0.625.85 HM AVIG 115
V 9D =16,0 mm
160 420 D18.0016.42 HM AEPT, 115
16,0 60,0 D18.0016.60 HM EEF: . 115
160 850 D18.0016.85 HM AFSG 115
V @D =19,05mm
19,05 850 D18.0.750.85 HM AT 115
V @D =20,0 mm
200 85,0 D18.0020.85 HM AGLA 115

| Bestellbeispiel // Order example: D18.0016.60 HM

14,88
14,88
14,88

15,0
15,0
150
18,05

19,0

SIMIEK

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

7,0 Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
MASTER (Seite/Page 236)

Legend

E E% ‘ WV‘" Legende 238

-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

QR-Code  www.simtek.info/cp/980

Hauptsachlich geeignet fiir diese Flachen

Mainly designed for these surfaces

Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
Also possible depending on insert type

3 of
2 3
=
g3 85
14 Q£ § 3
5 = S 2 eE
L1 £3 £5 S?
AH AH o

mm
100,0 ATK6 207 D18
130,0 ATK6 T20T D18
160,0 ATK6 T20T D18
100,0 ATK6 T20T D18
130,0 ATK6 T20T D18
160,0 ATKE T20T D18
160,0 ATK6 T20T D18
160,0 ATK6 T20T D18

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.

simturn AX

2
£
=]
E
@

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

simturn OA

Index

177

SimturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVW3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVW4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVW5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEP1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJFC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF5G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVW6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG1A

simturn

simturn AX

fa
=
2
E
7

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

simturn OA

Index

ID: 1311

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

Langenverstellbarer Klemmbhalter,
Innenbearbeitung, Rundschaft, ,ME"

Rundschaft aus Stahl. Dank ME-Spannsystem fir kraftschlussiges
Spannen ist das innenliegende Hartmetall-Tragerwerkzeug
stabil und prézise stufenlos in der Lange verstellbar.

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

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

Limin

SIMIEK

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

“ATK8”:2,1 Nm
“ATK9”: 0,8 Nm

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

10 bar

4,5Nm

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

[=] e, [

=14

Limax

L2max

MagRe ,a“, ,f“and “tmax” sind abhangig vom verwendeten Schneideinsatz.

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

Abbildung zeigt / Drawing shows: D10.0020.24.087 ME

@De6 L2min L2max
mm mm mm mm
¥ @D=19,05mm

www.simtek.com/webcode

Artikelnummer
Part number
Webcode

1905 310 875  D10.0.750.24.087 ME :A;”:_)E_I-I 75
1905 420 1240  D14.0.750.25.124 ME ASXK 95
V 9D =20,0 mm
200 200 550 D07.0020.20.055 ME iraE'K'd 50
200 310 875 D10.0020.24.087 ME ﬁ_g_gl_Al' 75
200 420 1240  D14.0020.25.124 ME A27R 95

I Bestellbeispiel // Order example: D10.0020.24.087 ME

mm

17,0
17,0

18,0
18,0
18,0

LSt0.5

mm

875
875

88,0
87,5
875

@D

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

Lim

mm

1275
164,0

108,0
1275
164,0

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.

SimturnDX

SIMTEK small part machining type DX

Limax

mm

175,0
2115

143,0
175,0
2115

Scan
QR-Code

i i | o |-

Legend
Legend

e

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

tmax

238

Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen
Mainly designed for these surfaces

Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
Also possible depending on insert type

Schraube
Screw

ATK9
ATK8
ATMB

Standard Mutter
Standard screw nut

Connectcode
www.simtek.com/ccode

=
S

D14

D07
D10
D14


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5XH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5XK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BEAE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2ZA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2ZB

ID: 809

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

Klemmbhalter / Adapter, Innenbearbeitung

>
<<
=
=
=
7

Adapter fur DO7-Schneidplatten auf AO6-

Klemmbhalter. Schwingungsgedampfter Hartmetall- X
Rundschaft mit innerer Kihimittelzufuhr. c
=]
. . E
Tool holder / Adapter, For |nterna| Appl ICatIOHS Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) a
0,8Nm
Adapter for DO7 inserts on A06 toolholder. Anti-vibration solid Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
carbide round shank toolholder with through coolant. MASTER (Seite/Page 236) &
c
[ TW | Legende =i
FE = | @ | W| egena 238 E
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E o QR-Code  www.simtek.info/cp/809
(oY)
T
£
2
~ £
I \ g J
g T J s
=\ 1
simturn AX
Klemmbhalter // Toolholder A0O6... ~
e 4
& Adapter D07.A06.20 HM c
3
& \ simturn DX E
L1 Schneidplatte // Cutting insert DO7... (2}
] =
Bl — _ c
N — 3
e B =
L2 Stirnseite Klemmbhalter
LH Toolholder face
Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen uc':_'
Mainly designed for these surfaces c
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich :3:
Abbildung zeigt / Drawing shows: DO7.A06.20 HM Also possible depending on insert type S
(]
I
@
2 5
§ <= :'_7 ° @ [qV]
. 82 g 24 ki
£5 o £t S 8c =
£3 52 e £s 8 g 3
= 82 EE - 35 of E
@D he L2 i 387 gd1 88 L1 LH g3 £3 51 2
3 S: AH AH o
mm mm mm mm mm mm
¥ L2=20,0mm
6,0 20,0 D07.A06.20 HM AHS( 4.8 70 4225 23,0 ATK9 TTF D07 %
¥ L2=30,0mm uc_
60 300 DO07.A06.30 HM AI54 48 70 5225 330 ATKD T D07 5
¥ L2=40,0mm %
60 400 D07.A06.40 HM AAV(C 48 70 6225 430 ATKO 7F D07
¥ L2=50,0mm
60 50,0 DO07.A06.50 HM ACBT 48 70 7225 530 ATKo " D07 .
¥ L2=60,0mm o)
6,0 60,0 D07.A06.60 HM AK 4.8 70 82,25 63,0 ATK9 TIF D07 c °
=bSEl =2
= 0
| Bestellbeispiel // Order example: D07.A06.40 HM % 3
3
Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766. c
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766. =
E
@
x
[0}
©
=
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SimturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHSC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ5U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAVG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACBT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKSW
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x Klemmbhalter, Innenbearbeitung
c
2 Stahl-Rundschaft mit innerer Kithimittelzufuhr. AEYgETEIE (S EE) i e e e ()
@ “ATK3”: 1,2 Nm
. . “ATK6”: 7,0 Nm
Toolholder, For Internal Applications “ATK7": 3,5 Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
& Steel round shank toolholder with through coolant. MASTER (Seite/Page 236)
=
= m Legende
E | ST | o Legend 238
@ Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/811
o
= tmax
£
=
£ 1
7] b=}
g - =
o
V4
£
2
= L1
‘»
L2
x Na [=)
G o pE 8
E - =
2
£
2]
Mafie a »f“ und “tmax” sind abhéngig vom verwengetep Schneideinsatz.
8 Dimensions ,a“, ,f“ and “tmax” depend on used carbide inserts. Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen
c Mainly designed for these surfaces
*E Abbildung zeigt / Drawing shows: D16.0016.22 ST i?szaggsiﬁ;Zigﬁf:tdeinegb::fii!zxfy%:h
‘®»
I
-] _
[a\] 8 3
i ; : ] 5
c - £ £
5 £2 88 E s
E 2§ gt 2 £%5 g2
? @D L2 2 8! gd1 h L1 £8 £ £?
<a Sk & A A3 o=
mm mm mm mm mm
V Connectcode =D08 .
< 12,0 210 D08.0012.21 ST AKH‘Ij. 6,0 11,0 80,0 ATK3 T8F D08
e
= 160 120 D08.0016.12 ST AH2A 60 15,0 80,0 s o D08
£ -
‘E 127 120 D08.0.500.12 ST A22H 60 122 80,0 ATK3 T8F D08
-
3 15,875 120 D08.0.625.12 ST ABTS 60 14,88 80,0 aTK3 ToF D08
V Connectcode =D11 o
12,0 290 D11.0012.29 ST AAVA 80 11,0 95,0 ATKT T10F D11
o 16,0 16,0 D11.0016.16 ST ANMK, 80 150 970 AT T0F D11
g 15,875 16,0 D11.0.625.16 ST NGFR 80 14,88 970 ATKT T10F D11
53 V¥ Connectcode =D16 .
E § 16,0 220 D16.0016.22 ST AEq_d 11,0 15,0 100,0 ATKG T207 D16
-
’ 15,875 220 D16.0.625.22 ST ADX3 11,0 14,88 1000 ATKG T201 D16
| Bestellbeispiel // Order example: D16.0016.22 ST
<
(@)
=
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.
)
o
=

SimturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKHT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH2A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A22H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABT9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAV0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANMK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGFE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEQC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADXJ
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Klemmhalte r’ Innenbearbeltung Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) é
c
" — SATK3”: 1,2 Nm 3
Stahl-Rundschaft mit innerer Kiihimittelzufuhr. <ATK6”: 7.0 Nm £
“ATK8”:2,1 Nm @
. . “ATK9”: 0,8 Nm
Toolholder, For Internal Applications “ATMB": 4,5 Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Steel round shank toolholder with through coolant. MASTER (Seite/Page 236) &
c
[ TW | Legende 5
EIELE D o g £
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
QR-Code  www.simtek.info/cp/812
[aY]
ac
=
=
L1 tmax g
7]
H =
Y]
X
L2 c
=
£
(7]
x
a 0]
S
a 2
o s E
(2]
MaRe ,a“, ,f“and “tmax” sind abhangig vom verwendeten Schneideinsatz.
Dimensions ,a“, ,f“ and “tmax” depend on used carbide inserts. Hauptsachlich geeignet fiir diese Flachen 8
Mainly designed for these surfaces c
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich :3:
Abbildung zeigt / Drawing shows: D10.0016.16 ST Also possible depending on insert type £
)
I
g 3 8 N
: : ] H o
N £ £ c
3 85 3 g =
e 82 g £ 82 E
@Deo L2 i 8! b h L1 £ £ F ?
3 S: AH AH o:
mm mm mm mm mm
'V Connectcode = D07
120 210 D07.0012.21 ST AUSZ 48 110 800 ATKO T D07 o
o
16,0 12,0 D07.0016.12 ST AUGA 48 15,0 800 ATKO T D07 =
12,7 21,0 D07.0.500.21 ST ESTS‘ 4.8 11,7 80,0 ATK9 T7F D07 é
-
15,875 120 D07.0.625.12 ST A5UR 48 14,88 80,0 ATHO ™ D07 &
V Connectcode =D09 _
160 140 D09.0016.14 ST AWFR 66 15,0 95,0 AT e D09
-
15,875 14,0 D09.0.625.14 ST A3UL 6,6 14,88 95,0 ATK3 T8F D09 o
¥ Connectcode =D10 . ..g
160 16,0 D10.0016.16 ST ACC 74 150 970 ATK ToF D10 Es
16,0 24,0 D10.0016.24 ST 50 16I 74 15,0 97,0 ATK8 TOF D10 E §
o
15,875 160 D10.0.625.16 ST ABKY 74 14,88 970 AT ToF D10 ?
15,875 24,0 D10.0.625.24 ST 50_ 1_7: 74 14,88 97,0 ATKS TOF D10
V Connectcode =D14
16,0 20,0 D14.0016.20 ST AN Pd 95 15,0 100,0 ATVB T15F D14 g
-
16,0 300 D14.0016.30 ST 7003 95 150 1000 AT TisF D14 E
e =]
15,875 20,0 D14.0.625.20 ST ADZé 95 14,88 100,0 ATVB T15F D14 €
- £
15,875 30,0 D14.0.625.30 ST A5 U_DI 95 14,88 100,0 ATVB T15F D14 @
'V Connectcode =D18
20,0 25,0 D18.0020.25 ST AAwl-l 115 19,0 95,0 ATKE T20T D18
Fea
20,0 400 D18.0020.40 ST APH3 115 190 105,0 ATKG T201 D18
e
19,05 25,0 D18.0.750.25 ST AVW]: 11,48 18,05 95,0 ATK6 T20T D18
o
19,05 40,0 D18.0.750.40 ST Q\Lw_2: 11,48 18,05 105,0 ATKE T20T D18 é
c

| Bestellbeispiel // Order example: D14.0016.20 ST

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.

SimturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU5Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU6A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5T9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5UB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWFE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A3UH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACCJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A016
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABKU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A017
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANP6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A005
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADZ8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5UD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAWH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APH3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVW1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVW2
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Klemmhalter, Axialbearbeitung

>
<
£
2
£
(2]

Schwingungsgedampfter Stahl- und Hartmetall-Rundschaft mit
optimierter innerer KUhimittelzufuhr fur Axialbearbeitungen.

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

Toolholder, Face Grooving Applications ATK": 70 Nm
“ATMB”: 4,5 Nm
Anti-vibration solid steel and carbide round shank with Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
a optimized through coolant for face grooving applications. MASTER (Seite/Page 236)
c -
3 m m Legende
§ EIESEETED | e g
@ -":- Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E . QR-Code  www.simtek.info/cp/807
N
T
£
=
£
(72}
(Y]
X
c Optimierte Kiihlung fir die Axialbearbeitung.
E Optimized through coolant for face grooving applications.
»
x
(0} © ]
c -
2
(% Hartmetall / Carbide (h6)
tmax Stahl / Steel (g6)
MagRe ,a“, ,f“ und “tmax” sind abhangig vom verwendeten Schneideinsatz.
fu) Dimensions ,a“, ,f“ and “tmax” depend on used carbide inserts. Hauptsachlich geeignet fiir diese Flachen
- Mainly designed for these surfaces
:é Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
E Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.A.0016.20 ST R Also possible depending on insert type
[}
I
2 -
[ 8 8
i : ¢ : 5
c - £ £
E £3 $: - T £
S E [=3] ol S SE o
£ £E St 23 E z3 St
z oD L2 it G £Eg £8 b h 1B £8 £3 g7
3 S: B85 =8 AH aH o:
mm mm mm mm mm
V¥ Connectcode =D14.A.L|D14.AR
< 15875 62,0 D14.A.0.625.60 HM R A5 _' ° x 127 149 1200 AMB  TI5F D14AL|D14AR
"'C‘ V Connectcode =D14.A.L|D14.AR/D14.AL|D14.AR
§ 15875 42,0 D14.A.0.625.42HMR/L R :A4V9I L A4V7’ - X 127 149 1000 AmB TISF R DI4AL|DI14AR L  D14AL|DI4AR
‘% 15,875 56 D14.A.0.625.05STR/L R ASUI% L A5U|-| X - - 149 70,0 ATMB TI5F R D14AL|D14AR L D14.AL|D14AR
15875 20,0 D14.A.0.625.20STR/L R A4U|-| L A4U|< X - 127 149 80,0 ATVMB TISF R D14AL|DI4AR L  D14AL|D14AR
'V Connectcode =D14.A.R/D14.A.L
© 16,0 53 D14.A.0016.05STR/L ﬁBS]; L A 02 x - - 150 700  AWB TI5F R D14AR L D14AL
ot
g 160 200 D14.A0016.20STR/L FRAE7ZLAJ/N x - 127 150 800 AM8 T R DL4AR L D14AL
e
% % 160 420 D14.A.001642HMR/L R ABY3 L AKPR - x 127 150 1000 AWMB  TI5F R D14AR L D14AL
= )
E § 160 620 D14.A.0016.60HMR/L ~r QQD_\). L QQDX = x 127 150 1200 AMB  TI5F R DI4.AR L D14.AL
@ VConnectcode=D1816AR|D1818AR/D1816AL|D1818AL
20,0 56 D18.A.0020.05.18 STR/L *r AT@Q L AVSQ X - - 19,0 85,0 ATK6 T20T R D18.16.AR|D1818AR L D1816AL|D181SAL
19,05 56 D18.A.0.750.05.18 STR/L R ASUId L ASUI\I X - - 180 850  AKe T20T R Di816AR|DI8ASAR L D18.16.AL|D18.18AL
<
CC) | Bestellbeispiel // Order example: D14.A.0016.20 ST R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)
=
£
[}
Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
x
(]
°
£

simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5W1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A4V9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A4V7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5UF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5UH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A4UH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A4UK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB51
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ02
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE7Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ7N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABY3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKPP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AQDY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AQDX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT09
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVS0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5UK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5UN
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Klemmbhalter, Axialoearbeitung x
c
.. . . =]
Stahl-Quadratschaft fir Axialbearbeitungen. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) E
(2]
. . . “ATK6”: 7,0 Nm
Toolholder, Face Grooving Applications “ATMB: 4,5 Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

Steel square shank toolholder for face grooving applications. MASTER (Seite/Page 236) &
=
E FEAT8 Legende 238 =
58 Legend E
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit 2

QR-Code  www.simtek.info/cp/804
(2}
R a5
y N =
:,% 5
£
\> 7]

—
) g
Bitte beachten: Rechter Halter wird mit c
linker Platte bestlickt und umgekehrt. 5
Please use right hand toolholder with E
left hand insert and vice versa. ‘»
450

x
2 G
S
Ny E
- £
(2]
Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen u"j
Mainly designed for these surfaces c
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich :3:

Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.2020.ST R Also possible depending on insert type IE

(%]
I
g 3 . o
5 H g H i
€ o5 '§ M 3 % £
ES - cg § $ 2
H ¢ - g: E
h b i 8! a 11 £ EB F ?
< S: AB B3 o
mm mm mm mm mm
¥V Connectcode =D14.A.L / D14.A.R
120 120 D14.1212.STR/L RABIALAB6L 20 120 1000 AMB T R D14AL . DL4AR ~
- -
16,0 16,0 D14.1616.STR/L R ABDE‘ L 5PA7: 6,0 16,0 1250 AMMB  TI5F R D14AL L D14AR "'E
Py —— £
20,0 20,0 D14.2020.STR/L RAPDG L AMYA 100 200 1250 AmB TS R DL4AL L ouar =
Faxx| Exa
250 250 D14.2525.STR/L R glgu_d L EI\lQ_d 15,0 250 150,0 AMB  TiSF R D14AL L D14AR D
¥ Connectcode =D18.16.A.L|D18.18.A.L/ D18.16.A.R|D18.18.AR . .
20,0 20,0 D18.2020.STR/L R :QVSZl L :AT9|,] 10,0 20,0 1250 ATK6  T20T R D1816AL|D1818AL L D1816.AR|D18.18AR
250 250 D18.2525.STR/L R g\LG_E: L E\LF_Z‘ 15,0 25,0 150,0 ATK6  T20T R Di8.16AL|D1818AL L D1816AR|DI81SAR
| Bestellbeispiel // Order example: D14.2020.ST R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version) g
E
(2]

Eine Umschlusselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.

A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766. <
]
=
=
E
(%]
x
]
°
=

simturnDX

Decolletage

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB16
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB61
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABDB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APA7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APDC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMY4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANUG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANQ0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVS2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT9W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVGE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVFZ
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x Klemmbhalter, Axialbearbeitung
c
=] . . . .
£ Stahl-Quadratschaft fur Axialbearbeitungen, abgesetzte Version. Anzugsmoment (Schraube) / Tightening torque (screw)
(2]
. . . “ATK6”: 7,0 Nm
Toolholder, Face Grooving Applications “ATMB: 4,5 Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
& Steel square shank toolholder, with offset, for face grooving applications. MASTER (Seite/Page 236)
= 0
5 FA8 Legende
E R £ e 5
’ Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E . — QR-Code  www.simtek.info/cp/806
[aV)
T R
E é \
£ I <
=
£ \
1
L
X Bitte beachten: Rechter Halter wird mit
c linker Platte bestlickt und umgekehrt.
2 Please use right hand toolholder with
IE left hand insert and vice versa.
[}
>
(0]
£
2
£
[}
$ Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen
c Mainly designed for these surfaces
:é Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
g Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.2020.8.120 ST R Also possible depending on insert type
(%]
I
2 _
(&Y g 8
i ; ¢ : 5
c - £ N £
3 £2 8 . g5 g
IS 2E 82 E 53 22
@ h b 25 G a hdists L1 g5 %% s?
28 S: AH AH o:
mm mm mm mm mm
'V Connectcode =D14.A.L / D14.A.R
=< 12,0 120 D14.1212.B100STR/L RASEY, L ASEX 40 120 1000 AMB  TISF R DI4AL L DI4AR
E 127 127  D14.0.500.S.B.100STR/L * As3s£ L AS34: 40 127 100,0 AWB  TISF R DL4AL L DL4AR
E 15,875 15,88 D14.0.625.5.B.120 STR/L ~r Assa L ,L_\535 50 15,88 120,0 ATVB TISF R DI4AL L DI4AR
B 16,0 16,0 D14.1616.B.120STR/L R ASEU L ASE'Ij 50 16,0 120,0 ATMB TISF R D14AL L DI4AR
19,05 19,05 D14.0.750.S.B.120 STR/L R AS4A L AS3d 50 19,05 120,0 ATMB TISF R DI4AL L DI4AR
20,0 20,0 D14.2020.B.120STR/L R ASES L ASEQ 50 20,0 120,0 ATVMB TISF R DI4AL L DI4AR
S 25,0 25,0 D14.2525.B.150STR/L R ASEI\I L ASEH 9,0 25,0 150,0 ATMB TISF R DI14AL L DI4AR
c g 254 254 D14.1.000.S.B.150STR/L ~r i;\S_4_d L 65_3_7| 9,0 254 150,0 ATVB TISF R D14AL L DI14AR
= 3 V¥ Connectcode =D18.16.A.L| D18.18.A.L / D18.16.A.R| D18.18.A.R
£ 19,05 1905  D18.0.750.5.B120STR/L =psUT . As0d 50 19,05 1200 e mor  n DISISAL | DISI6AR
200 200 D18.2020.B.120STR/L R AVSL L ATOY 50 200 1200  Ame ot R pIRRAY L DRISAR
. 25,0 250 D18.2525B.120STR/L *AWDH ' AVFd 90 250 1200  awe  Tar R iR L DIRIRAR
g 254 254  D18.1.000.S.B120STR/L ®ASUXLASUM 90 254 1200 ke T20m R RS L AR
=]
% | Bestellbeispiel // Order example: D14.2020.B.120 ST R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)
Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
o)
©
£

simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASEY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASEX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS38
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS34
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS39
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS35
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASEU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASET
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS4A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS36
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASES
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASEQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASEN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASEP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS4B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS37
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5UT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5UQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVS1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT9Y
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWDH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVF0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5UX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5UV
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simturn AX

Ausdrehen

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

8
£
=]
E
@

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

Boring

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

. . . IS
For use in bores as of minimum bore diameter 7,0 mm. 180, 181 fa
c
[=] %%, [=] pegende  23g 2
[ HM | Legend IS
Oder besuchen Sie // Or Visit @
E www.simtek.info/cp/813
Q
a [=
£
f Plandrehen mit reduziertem Schnittdruck 2
Face turning with reduced cutting force %
3 =
C
o £
o w ] 5
k — E
(7]
e Spanbreite // Chip width
{ <
[N * 0
x " -—
£ E
- (2]
ap B A AN\
K Stirnseite Klemmbhalter
Toolholder face ™
Ll
=
=)
Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.2087.02 YR g
(]
I
@ Empfohlene
D 8 Schneidstoffe
S5 § Taf esaktueé!ledVerfs‘ngarfkeit q,'g ﬁ
e 5 2 Wwwsimtek com) webcode 8L =
Eg E5 [} E Recommended 8 § %
EE £ £ B8 cutting grades § 3 2
3 §2 25 lumbean, £; 3
[SES] = w2 f R *t_‘ £ é} é s ei.co?nl/cvsesgcode a ad S ap tmax g g 2
= T BRI - b
mm mm mm MN o mm mm mm mm mm
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,0 mm
70 18° 8° 415 01 D07.1841.01YR/L R ﬁ«L\l_Vj_E: L a)SA_g xso0 492 Gx79 xsee xaee 655 48 37 013 0,2 Do7 x
70 18° 8° 415 02 D07.1841.02 YR/L R 6]_2_7: L E)SA_'E* xs00 422 Gx79 xsee xaee 655 48 37 025 02 D07 E
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,8 mm 2
78 18" 8 465 005  DO08.1846.005YR/L R AS5Q L AS5S xseo Ji2B oos xseo xaee 765 60 35 007 02 D08 e
78 18° 8° 465 02 D08.1846.02 YR/L R ﬁlﬂhli L E’_E_Z x800 422 Gx79 xsee xaee 765 60 35 025 0,2 D08
78 20° 20° 465 0,22 D08.2046.02 YR/L R e(i7_\‘ L QF_E:E‘ xs00 492 Gx7o xsee xaee 765 60 35 025 0,2 D08
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 9,0 mm [)
90 18 8° 55 02 D09.1855.02.09 YR/L R glﬁG.Ll L glﬁl—lj, xs00 422 Gx7o xsee xaee 86 62 36 025 0,2 D09 E
90 20° 20° 55 02  D09.2055.0209YR/L  RAWGM L AWHE xeco 428 ao xs0 xeee 86 62 36 025 02 D09 £2
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 9,8 mm E 8
98 18° 8 55 02 D11.1855.02YR/L  * AC6S | AHXM xee0 3480 wrs o0 a0 95 80 42 025 02 D11 ae
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 10,0 mm
100 18° 8 56 02  D10.1856.02.10YR/L * .Igy_g,_i L AGF7 xoo0 Y328 9 oo a0 91 70 39 025 02 D10
100 20° 20° 56 02 D10.2056.02.10 YR/L R 6[27_' L 9&4_§ xso0 X320 ax7o xse0 xae0e 91 70 39 025 02 D10 g
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 11,0 mm c
110 18° 8 66 02  D10.1866.0211YR/L =r :.gf_ga' L .'gv_u_zk_d xeoo 142 o xsoo xaee 91 70 39 025 02 D10 3
110 18° 8 67 02 D11.1867.02YR/L  RABXG: '.gf_g_a' xseo 1428 Garo xsoo xac0 107 80 42 025 02 D11 =
110 20° 20° 67 02 D11.2067.02 YR/L R EP_S_F: L eK_P_!iI xso0 $422 Gx7o xsee xaee 10,7 80 42 025 0,2 D11
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 13,8 mm
138 18° 8 87 02 D14.1887.02 YR/L RANIM L AGTY, oo 3428 009 ooo xae 132 90 53 025 02 D14
138 18° 8 87 04 D14.1887.04YR/L = ;_;_5_7: L AZFE woeo 1428 o0 o0 a0 132 90 53 05 02 D14
138 20° 20° 87 02 D14.208702YR/L = AG2U | AGQQ xew0 1% oo xse0 xaee 132 90 53 025 02 D14 %
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 15,5 mm 1:'}
155 18° 8° 97 02 D16.1897.02 YR/L R |’;\|'_|E_I L ADNX, xseo X323 ax7o xseo xae0 152 110 54 025 02 D16 -
| Bestellbeispiel / Order example: D08.1846.02 YR X800 (R = Rechte Ausflinrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANWE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXA8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJZ7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXA9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS56
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS55
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMM3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC6Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG7V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFEB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWGU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWH7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWGV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWH8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC65
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHXM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN4S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGF7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD7E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB48
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFCG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW40
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABXG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF60
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APSF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKP5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN1M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGJY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZF7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZF8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG2U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGQC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHEA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADNX
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K

Ausdrehen mit gelaserter Spanformgeometrie

simturn AX

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

Spankontrolle dank 3D-gelaserter Spanformgeometrie.

x
(a)
£
2
£
7

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

Boring with lasered chip forming geometry

. Wlth Wl P E R _ g eom etry Bitte H|nvs{e|se im Anhang beachten // Please read add. notes
a HO8 (Seite/Page 237)
= . . . . .
g qulng as of minimum bore dlametelj 70 mm with maximum O] [
€ chip control thanks to 3D-lasered chip forming geometry. o HM | 7%~ | Legend
’ Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1495
Al a
T
= f
=
£
- |
- k=
S
Q
N4
=
2
=
» ap
-
=
@ |
(O] g
c z I *f
= 1
€ 4 |
= ‘ ”
\ S
AT f K
o) Stirnseite Tragerwerkzeug Mi.t 3D-gelaserter Spanfor[ngeometrie!
L Toolholder face With 3D-lasered chip forming geometry!
=
=
g Abbildung zeigt / Drawing shows: D11.1867.02 YJAR
1]
I
@ Empfohlene
D 8 Schneidstoffe
o S5 § Tagesaktuelle Verfiigbarkeit q,'g
m EF - ] e e S8
£ EE £E3 (] E Recommended 8 §
= £c £ 2 B cutting grades § 3
g g g % 3 g E You_lcei)n_l_find cgrre_nt et
2] as = w2 f R *t_‘ g ) é evvv?\zv?si:‘h ei?coml/cvsesgc%de a od S ap tmax g g
mm mm mm SE ; = .l MN -- o mm mm mm mm mm o=
70 18° 8 415 02 D07.1841.02YJAR/L  RBHMA L BHKS xeoo 122 a0 xso0 xaee 6,55 4.8 37 025 0,2 D07
=== 2aom 07 X600 3E O
x 78 18° 8 465 0.2 D08.1846.02YJAR/L  * §I;I_I‘1E: L gl;l_lvl_dgui X428 s 00 a0 765 60 35 025 02 D08
c 78 20° 20° 465 02 D08.2046.02YJAR/L R BHMJ L BHNG xsoo 1428 oxro xseo xaee 7,65 60 35 025 0.2 D08
- g ——
= 90 18° 8 55 02 D09.1855.02.09YJAR/L R BHMF L BHNMM xseo 1422 oxro xseo xace 86 62 36 025 02 D09
— - - ——
@ 90 20° 20° 55 02 D09.2055.02.09YJAR/L & BHMU L BHMS xso0 3% oo xs00 a0 86 62 36 025 072 D09
=l maalo —
100 18° 8 56 02 D10.1856.02.10YJAR/L R .‘?EM.\)- L BHMI a0 192 a9 oo a0 91 7O 39 025 02 D10
110 18° 8 66 02  D10.1866.02.11YJAR/L R BHMZ L BHME xeo0 128 oo xse0 a0 91 70 39 025 02 D10
- e ——
Gé) 100 20° 20° 56 02 D10.2056.02.10YJAR/L R BHMd L BHM4, xso0 222 Gx70 xse0 xae0e 91 70 39 025 0,2 D10
==l ==zl D7 X600 BE O
cB 98 18° 8 55 072 D11.1855.02YJAR/L  RBHNA L BHME xseo 38 ocs xse0 xae0 95 80 42 025 02 D11
= Fors) o) X600 T O
g8 110 18° 8 67 02 D11.1867.02YJAR/L R BHNE L BHNG xeoo 342 oo xso0 xaee 10,7 80 42 025 0,2 D11
e Es ——
w0 110 20° 20° 67 02 D11.2067.02 YJAR/L R BHNi I-BHNd xs00 $422 Gx7o xsee xaee 10,7 80 42 025 0,2 D11
Forrl ==l 0 X600 FE O
138 18° 8° 87 02 D14.1887.02 YJAR/L R gI;I_N__F}I L §I;I_N__M xso0 490 ax7o xsee xaee 132 90 53 025 0,2 D14
138 20° 20° 87 02 D14.2087.02YJAR/L  RBHNU L BHNS, xse0 1428 axro xso0 xae0 132 90 53 025 02 D14
- e ——
s 155 18> 8 97 02 D16.1897.02YJAR/L R BHNY, t BHNW xseo 3428 oxro xs00 xace 152 110 54 025 02 D16
c
5 | Bestellbeispiel / Order example: D10.1866.02.11 YJAR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
3 P p g//Rig
=
@
Bitte beachten Sie die technischen Anwendungsspezifikationen oder besuchen Sie:
Please note the technical application specifications or visit: www.simtek.info/laser
x
(]
o
£

simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BHMA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BHK8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BHME
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BHMC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BHMJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BHMG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BHMP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BHMM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BHMU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BHMS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BHMY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BHMW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BHM2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BHM0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BHM6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BHM4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BHNA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BHM8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BHNE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BHNC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BHNJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BHNG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BHNP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BHNM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BHNU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BHNS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BHNY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BHNW
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
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Ausdrehen mit spezieller Spantreppe

>
<<
=
=
=
7

Mit optimierter Spanbildung durch spezielle Spantreppe. X
Geeignet fur Bohrungsdurchmesser 7,8 mm. c
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) E
Boring with special chip former e — L
Special chipformer for improved chip control. For use Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
in bores of minimum bore diameter 7,8 mm. 170,171,172, 173, 178, 180, 181 &
c
[=] %%, [=] pegende  23g 2
- [ HM | Legend E
Oder besuchen Sie // Or Visit @
www.simtek.info/cp/858
a &
e f £
2
£
7]
4 i 3 ~
X
\ > c
3
N £
¢V/ E
tmax
5
3 2
=
£
] (2]
7N\
Stirnseite Klemmbhalter (33
Toolholder face .
=
=
Abbildung zeigt / Drawing shows: D10.0056.02.10 YE R g
w
I
® Empfohlene
o § Schneidstoffe
S5 8 Tay esa&gtuef[ledVerfsﬂgbarkeit q,'g o
e 5 El W simtek comweboode 8L =
SE E 5 3 5 Recommended g E %
£c 5 'E o3 cutting grades § 3 2
£& §2 85 e, g5 5
(SIS f R -é % [} % www.simfek.com/webcode a ad S tmax g g @
mm mm mm S5 ; = .l MN -- o mm mm mm mm ®=
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,8 mm
r-- L et —
78 4,65 0,2 D08.0046.02.08 YER/L R AZ _I LAZ _A: x800 392 Gx79 xseo xaee 7,65 6,0 35 0,5 D08 %
'Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =9,0 mm LIC'
20 55 02 D09.0055.02.09 YER/L R AWFS | AWHN xs00 3389 a9 xs00 xae0 86 62 36 05 D09 5
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 10,0 mm %
100 56 02 D10.0056.02.10 YER/L R ATUL | ATOR w0 M s xsoxae0 91 70 39 075 D10
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 11,0 mm
110 67 02 D11.0067.02.11YER/L  ® AZC7 ¢ AZCE xao0 428 oo xsoo xae0 107 80 42 05 D11 .
o)
| Bestellbeispiel / Order example: D09.0055.02.09 YER X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) c %
29
ES
‘0O
<
o
=
=
£
w
x
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°
£
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SimturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZC9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZDA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWF8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWHN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ATU1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT0F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZC7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZC8
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Kleinteilebearbeitung / Small Part Machining
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

simturn AX

Ausdrehen, Hartbearbeitung

In Verbindung mit einem SIMTEK-CBN-Schneidstoff besonders
geeignet fur die Hartbearbeitung ab Bohrungsdurchmesser 7,8 mm.

fa
=
2
E
7

Boring, Hard Part Turning

First choice for hard part turning applications in bores as of bore

SIMIEK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

f
0,02 mm/U

Ve
Seite/Page 442

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
170, 172, 173, 174, 176, 178, 180, 181

Slste

=

Scan
QR-Code

[=]
=

Empfohlene
Schneidstoffe

Tagesaktuelle Verfiigbarkeit
und Preise finden Sie auf
www.simtek.com/webcode

Recommended
cutting grades
You can find current

Legende

Legend 238

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/817

Connectcode
www.simtek.com/ccode

Tsmiekcomweode @ ap  @d S
H mm mm mm mm
cang 765 05 60 35 D08
N 95 05 80 42 D11
cang 91 05 70 39 D10
ceng 107 05 80 41 D11
cong 132 05 90 53 D14
cong 152 05 110 54 D16

& diameter 7,8 mm in combination with SIMTEK CBN grades.
C
=
£
1]
N
I a
£
= f
£
(7]
o + -8
4
£ o
= >
= 2
(7]
ap
3
€ ol &
2 \
E n
(7]
\u
K Stirnseite Klemmhalter
e - Toolholder face
w
=
=
E Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.1887.02 YU R
1]
I
? .
= @ §
m 83
c ££ ] S
= SE Eg (TR}
2 EE E= B8
15 £g 53 8t
@ SIS f R =€ 02
K K2 g8 =:
mm mm mm
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,8 mm
r-— -
) 78 18° 8 465 02 D08.1846.02YUR/L = APDT, L ABXT)
LIC' 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 9,8 mm
5 98 18° 8 55 02 D11.1855.02YUR/L R ACNR L ADXE
‘% 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 10,0 mm
100 18° 8 56 02  D10.1856.02.10YUR/L R AJEZ L. AATY
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 11,0 mm
= -
. 110 18 8 67 02 D11.1867.02YUR/L = @ABKZ t pEFH
% 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =13,8 mm
c® 138 18° 8 87 02 D14.1887.02YUR/L = AE3B t APK7
é = 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 15,5 mm
%0 155 18° 8 97 02 D16.1897.02YUR/L R AACG ' AGZM
| Bestellbeispiel / Order example: D10.1856.02.10 YU R CBN8 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, CBN8 = Schneidstoff // Grade)
<
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=
=
£
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x
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simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APDT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABXT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACNP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADXH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJE7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAT1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABKZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEFH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE3B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APK7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AACG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGZM
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K

simturn AX

Kopieren / Profildrehen mit 32 °

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

x
(a)
£
=]
E
@

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

Copying / Profiling with 32°

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

. . . S
For use in bores as of minimum bore diameter 7,0 mm. 180, 181 fa
= Legende g
ERLE 2] e E
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E _J QR-Code  www.simtek.info/cp/1336
[
a I
£
f 2
£
7]
/ ( o i N
+ = N4
\ £
S
0 2
o™ D £
) @
tmax
x
® 0]
of & g
! 2
n g}
« Stirnseite Klemmbhalter
Toolholder face (33
Ll
£
=
Abbildung zeigt / Drawing shows: D08.4746.02 Y R g
(]
——
@ Empfohlene
e § Schneidstoffe
S5 8 Ta esaktueﬁlledVerfs‘ngarfkeit q,'g o
& 3 5 2 Www simtek comwebcode B8 u
gg E5 [} E Recommended 8 § %
EE £ £ B8 cutting grades § 3 2
£& 52 85 pmem, £5 3
[SES] = w2 f R *t_‘ £ [} ‘é www.sim ek.co’r)n/webcode X° a od S tmax g g 2
mm mm mm S ; = .l MN -- o mm mm mm mm ®=
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,0 mm
70 32° 3° 415 02 D07.3246.02 YR A51E  xaoo 428 ooo oo xaeo 15° 655 48 35 12 D07 <
Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,8 mm LIC'
78 30° 5° 465 02 D08.2555.02 YR/L RAD 9 L |$F_ 36 xs00 X320 @79 xsee xae0 5° 765 60 35 10 D08 é
78 32° 3° 465 04 D08.3246.04 YR :5_1_F| xso0 422 Gx79 xsee xaee 15° 765 60 35 10 D08 %
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 9,0 mm
90 | 32° | 3° 55 02 D09.3255.02.09 YR :55_ l—i xso0 499 Gx79 xsee xaee 15° 86 62 36 15 D09
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 10,0 mm @
100 32° 3° 58 02 D10.3258.02.10 YR ASIK  xeoo B oo oo e 15° 93 70 39 18 D10 g
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 11,0 mm c E
110 30° 5 67 02 D11.275502YR/L R AJ32 L AJHE xee0 28 oc xso xaee 5° 107 80 42 23 D11 £8
e L Heead S e £
110 32° 3° 67 04 D11.3267.04 YR :55_ N xso0 492 Gx79 xsee xaee 15° 10,7 80 42 23 D11 »0
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 13,7 mm
137 32° 3° 87 04 D14.3287.04 YR A510  xeoo 4% wxo wseo xaeo 15° 132 90 53 40 D14
137 30° 5° 87 02 D14.3555.02 YR/L R Ié«B_C_'I‘.-'- QQC_I\! xso0 $422 Gx79 xsee xaee 5° 132 90 53 4,0 D14 <
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 15,8 mm 2
- P —— —_—
158 30° 5° 102 02 D16.4055.02 YR/L RAJWM L AK _I xso0 490 Gx79 xsee xaee 5° 157 110 54 43 D16 =
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 16,0 mm g
- J— —_—
160 32° 3° 110 0.2 D14.3210.02.16 YR A5l xseo 420 x79 xsee xae0 15° 155 90 52 50 D14 ?
11 X600
| Bestellbeispiel // Order example: D08.2555.02 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
<
o)
°
£
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SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A51B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADG0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFB6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A51F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A51H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A51K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ32
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJHE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A51N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A51Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABCT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AACN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJWM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK73
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A51T
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simturn AX

Kopieren / Profildrenen mit 47°

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

x
(a)
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£
7

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

Copying / Profiling with 47°

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

& For use in bores as of minimum bore diameter 7,0 mm. 179, 180, 181
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'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,0 mm
e — R
< 70 47° 3° 415 02 D07.4746.02 YR/L RAVQU L E)SB_ﬂ x800 492 Gx79 xseo xae 6,55 4,8 35 1,2 DO7
LIC' Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,8 mm _ _
5 78 47°  3° 465 04 D08.4746.01YR/L RAX6A L AX67 xe00 1% oo xso0 xae 7,65 60 35 1,2 D08
FEaw P S —
£ 78 47°  3° 465 02 D08.4746.02YR/L  RAKYR L AJ2X xe00 4% oo xco0 xae0 7,65 60 35 12 D08
78 47° 3 485 04 DOS.4746.04YR/L  ®ASGG L ASEN 0 148 os o0 xaoo 765 60 35 12 D08
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 9,0 mm
© 90 47° 3° 55 02 D09.4755.02.09 YR/L RAW _j L AWHZ, xsoo 83 x79 xso0 xa00 8,6 6,2 36 15 D09
E 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 10,0 mm
£ 100 47° 3° 58 01 D10.4758.01.10 YR BCNE a0 @B oosxeoxes 93 70 39 18 D10
EQ 100 47° 3 58 02 D10.4758.02.10YR/L R :5_2_9_'-L-'.$J_ O w0 48 as xsoo xae0 93 70 39 18 D10
ae 100 47° 3 58 04 D10.4758.04.10 YR A7SM o @B om e xe 93 70 39 18 D10
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 11,0 mm
110 47° 3 67 02 D11.4767.02YR/L R AENG L AASD xaco 3488 oo xso0 xae0 107 80 42 23 D11
s 110 47° 3 67 04 D11.4767.04 YR 2233 eo B omsweoxwe 107 80 42 23 D11
- 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 13,7 mm
2 137 47° 32 87 0,2 D14.4787.02YR/L R :BB_ M L $C_ _\‘ x800 X492 Gx79 xsee xaee 13,2 9,0 53 4,0 D14
% 137 47° 3° 8,7 0,4 D14.4787.04 YR :_'-\_3_3. xs00 392 Gx79 xsee xaee 13,2 9,0 53 4,0 D14
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 15,8 mm
- o e —_——
158 47° 3° 102 02 D16.4702.02 YR/L R AEPV; L APDF, xso0 32 ox70 xse0 xae0 157 110 54 43 D16
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 16,0 mm
160 47° 3° 110 02 D14.4710.02 YR/L R :BI!K_ L EAN_d x800 X328 Gx79 xsee xaee 155 9,0 52 50 D14
o 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 18,0 mm
£ 180 47° 3° 120 0,2 D18.4712.02.18 YR/L RADMT, L ANK)X xso0 328 @79 xse0 xae0 175 11,0 56 6,0 D18
= 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 20,0 mm
200 47° 3 140 02  D184714.0220YR/L R AEGR . ABFR x00 % oos xsoo xeeo 195 110 56 80 D18

| Bestellbeispiel // Order example: D08.4746.02 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB9M
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEPV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APDF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANK4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAN6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADMT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANKX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE0B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABFF
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Ausdrehen und Fasen

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

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
169, 170, 171, 172, 173, 174, 178, 179, 180,
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SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU56
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXBA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APXW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC28
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWGH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWHY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACF9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAY2
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACDY
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM8J
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Ruckwartsdrehen

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

fa
=
2
E
7

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

Back Boring

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
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30° 58 0,2 D10.3058.02.10 YR/L RA _S_J: L Ql\lM_J: xso0 X420 x79 xse0 xae0 93 395 70 100 13 2,0 D10
@ 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 11,0 mm
r-- Ll et 1
= 30° 68 02 D10.3068.02.11YR/L R ATPW L AN7H xeo 1983 oo oo aee 103 40 70 110 13 26 D10
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SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB86
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHJF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWF6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWHK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWF7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWHM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACSJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANMJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJPW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN7H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ0S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKZX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGJN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG8E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWDS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWDQ

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Nutenstechen

Grooving

Alle MaBe in mm // All measures in mm

Artikelnummer
Part number

D07.0100.00.065GR
D07.0100.00.07 GR/L
D07.0150.00.07 GR/L
D07.0050.00.08 GR
D07.0100.00.08 GR/L
D07.0150.00.08 GR/L
D08.0070.00 ZR/L
D08.0078.00 GR/L
D08.0080.00ZR/L
D08.0090.00 ZR/L
D08.0100.00 GR/L
D08.0110.00 GR/L
D08.0130.00 GR/L
D08.0150.00 GR/L
D08.0157.00 GR/L
D08.0160.00 GR/L
D08.0198.00 GR/L
D08.0200.00 GR/L
D09.0070.00.09 GR/L
D09.0080.00.09 GR/L
D09.0090.00.09 GR/L
D09.0100.00.09 GR/L
D09.0110.00.09 GR/L
D09.0130.00.09 GR/L
D09.0150.00.09 GR/L.
D09.0160.00.09 GR/L
D09.0200.00.09 GR/L
D09.0250.00.09 GR/L
D09.0300.00.09 GR/L
D10.0050.00.10 GR
D10.0070.00.10 GR/L
D10.0080.00.10 GR/L
D10.0090.00.10 GR/L
D10.0100.00.10 GR/L
D10.0110.00.10 GR/L
D10.0130.00.10 GR/L
D10.0150.00.10 GR/L
D10.0160.00.10 GR/L
D10.0200.00.10 GR/L
D10.0238.00.10 GR/L
D10.0250.00.10 GR/L

~ ~ o  @Dmin (Min. Bohrung)

590 ©© 000000 ©0®0mM0mMmMmEO0M®ON NN
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100
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1,0
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1,981
20

073
0,83
093
10
12
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17
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25
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0,53
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Nominal width of groove
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09
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196
196
196
196
196
196
196
196
196
196
196
197
197
197
197
197
197
197
197
197
197
197
197

Artikelnummer
Part number

D10.0300.00.10 GR/L
D10.0318.00.10 GR/L
D11.0070.00 ZR/L
D11.0078.00 ZR/L
D11.0080.00 ZR/L
D11.0090.00 ZR/L
D10.0100.00.11 GR/L
D11.0100.00 GR/L
D11.0110.00 GR/L
D11.0130.00 GR/L
D10.0150.00.11 GR/L
D11.0150.00 GR/L
D11.0157.00 GR/L
D11.0160.00 GR/L
D10.0200.00.11 GR/L
D11.0200.00 GR/L
D10.0238.00.11 GR/L
D11.0238.00 GR/L
D10.0250.00.11 GR/L
D11.0250.00 GR/L
D10.0300.00.11 GR/L
D11.0300.00 GR/L
D10.0318.00.11 GR/L
D11.0318.00 GR/L
D10.0100.00.12 GR/L
D10.0150.00.12 GR/L
D10.0200.00.12 GR/L
D14.0070.00 ZR/L
D14.0078.00 ZR/L
D14.0080.00 ZR/L
D14.0086.00 ZR/L
D14.0090.00 ZR/L
D14.0100.00 ZR/L
D14.0117.00 GR/L
D14.0110.00 GR/L
D14.0130.00 GR/L
D14.0150.00 GR/L
D14.0157.00 GR/L
D14.0160.00 GR/L
D14.0200.00 GR/L
D14.0238.00 GR/L

11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
120
120
120
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0

30
3475
073
0,787
0,83
0,93
10

12
14
15
15

1575
17
20
20

2,388

2,388
25
25
30
30

3175

3175
10
15
20

073
0,787
083
0,86
0,93
10
147
12
14
15

1575
17

2,388

Nominal width of groove
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11
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201
201
201
201
201
201
201
201
201
201
201
201
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Artikelnummer
Part number

D14.0250.00 GR/L
D14.0300.00 GR/L
D14.0318.00 GR/L
D16.0070.00 ZR/L
D16.0078.00 ZR/L
D16.0080.00 ZR/L
D16.0090.00 ZR/L
D16.0100.00 ZR/L
D16.0110.00 GR/L
D16.0130.00 GR/L
D14.0150.00.16 GR/L
D16.0150.00 GR/L
D16.0157.00 GR/L
D16.0160.00 GR/L
D14.0200.00.16 GR/L
D16.0200.00 GR/L
D14.0250.00.16 GR/L
D16.0250.00 GR/L
D14.0300.00.16 GR/L
D16.0300.00 GR/L
D16.0350.00 GR/L
D16.0400.00 GR/L
D14.0150.00.17 GR/L
D14.0200.00.17 GR/L
D14.0250.00.17 GR/L
D14.0300.00.17 GR/L
D18.0150.00.18 GR/L
D18.0200.00.18 GR/L
D18.0238.00.18 GR/L
D18.0250.00.18 GR/L
D18.0300.00.18 GR/L
D18.0318.00.18 GR/L
D18.0350.00.18 GR/L
D18.0400.00.18 GR/L
D18.0150.00.20 GR/L
D18.0200.00.20 GR/L
D18.0238.00.20 GR/L
D18.0250.00.20 GR/L
D18.0300.00.20 GR/L
D18.0350.00.20 GR/L
D18.0400.00.20 GR/L

16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
170
170
170
170
180
180
180
18,0
180
180
180
180
20,0
20,0
20,0
20,0
200
20,0
20,0

0,73
0,787
0,83
093

1,2
14
15
15

1,575
17
20
20
25
25
30
30
35
40
15
20
25
30
15
20

2,388
25
30

3175
35
40
15
20

2,388
25
30
35
40

Nominal width of groove
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08
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SIMTEK small part machining type DX

Decolletage
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Fur allgemeines Nutenstechen. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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< 1,0 - 6,5 D07.0100.00.065 GR BD: _d xs00 §4%2 Gx7o xse0 xae0e 60 48 36 - 36 08 D07
LIC' 'Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,0 mm
3 10 - 170 D07.0100.00.07 GR/L R AU5Z L AXAZ weoo 428 xo xso0 xae0 66 48 42 - 37 10 DO7
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simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BD40
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU52
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXA3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU53
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXA5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BDG0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU54
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXA4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU55
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXA6
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SIMIEK

simturn AX

Nutenstechen

Fur allgemeines Nutenstechen und flr Sicherungsringnuten. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 8,0 mm.

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

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
170, 180

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

- L . . x
use in bores as of minimum bore diameter 8,0 mm. 193 )
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simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB9U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADBZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANEN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH0A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKJ6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMGG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN56
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMYN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKUA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGCE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABPM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANT9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMN4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG33
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK83
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFKC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKYG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHA1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACV2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGGD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE0H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK8B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJB6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANSM
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3 Fur allgemeines Nutenstechen und flr Sicherungsringnuten. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWFX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWHA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWFW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWG9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWFV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWG8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWFU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWG7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWFT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWG6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWFS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWG5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWFQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWG4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWFP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWG3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWFN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWG2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWFM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWG1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWFK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWG0
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Kleinteilebearbeitung / Small Part Machining
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Nutenstechen

Fur allgemeines Nutenstechen und fir Sicherungsringnuten.
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 10,0 mm.

Grooving

For general grooving as well as for circlip ring grooving. For
use in bores as of minimum bore diameter 10,0 mm.
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Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
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www.simfek.com/webcode
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Related Items can be found on the previous page as well!
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SIMIEK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

f
0,02 mm/U

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

172,178, 181
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
193
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70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
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58
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58
58
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Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
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Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/839

Connectcode
www.simtek.com/ccode

tmax

mm

1,2 D10
1,2 D10
13 D10
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1,8 D10
1,8 D10
18 D10
18 D10
1,8 D10
1,8 D10
1,8 D10
1,8 D10
1,8 D10
18 D10

| Bestellbeispiel // Order example: D10.0250.00.10 GR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)

simtek & individual

Dk[O8 w, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits ¥ R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits I\l Toleranz // Tolerance Hi¥N

Beispielartikelnummer // Example Part number: D10.0156.015.10XNR oder//or D10.0156.015.10 XNL
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simturn simturn FX simturn E12 simturn E3 simturn GX simturn K2 simturn H2 simturn PX
Decolletage

simturn OA

Index
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simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A7NK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFSU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAB2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHQS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGM7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMHS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG18
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH7V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APDY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC8U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADN2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANFZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG0G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG47
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG0K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANVJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJV0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAGC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APGT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A07V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A07U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKZ9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH47
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ38
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKF5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF7U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABBT

ID: 853
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Fur allgemeines Nutenstechen. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM4Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFYT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD1W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJNG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANQ9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAD7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A07W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A07X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFX1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM7Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AANE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHDC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGWZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM7D
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Fur allgemeines Nutenstechen und flr Sicherungsringnuten. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) X
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 11,0 mm. f Ve c
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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
- o i c
073 07 110 D11.0070.00 ZR/L R :.55_1__ AL AP PG xa0 142 oo o0 xac 107 80 67 - 42 12 D11 5
0787 - 110 D11.0078.00 ZR/L R 51\1\/_4 L ﬂe‘_vl xso0 428 o9 xsoo xae0 107 80 67 - 42 13 D11 £
083 08 110 D11.0080.00 ZR/L RAJ Wl - M_g_si ¥e00 $2% oo x5 xaee 107 80 67 - 42 13 D11
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1,2 11 110 D11.0110.00 GR/L R '65_4_;5 L ::\E_I:_Q' xseo $4%2 ax79 xsee xaee 10,7 8,0 6,7 - 4,2 23 D11 - %
14 13 110 D11.0130.00GR/L R ie‘B_F‘_B: LABS xoeo (42 o o0 waes 107 80 67 - 42 23 D11 5%
15 - 110 D11.0150.00 GR/L R A_[;EFVI L Mc:;'d xa00 X428 x79 xsee xae0 107 80 67 - 42 23 D11 g 2
1575 - 110 D11.0157.00 GR/L R EE_A‘_'I!. L '.L'\Ew'v] xso0 J428 670 wooo xae0 107 80 67 - 42 23 D11
17 16 110 D11.0160.00 GR/L R ﬁE_ALd L :;\2_ L_J._d xs00 $4%9 Gx79 xseo xae0 10,7 80 67 - 42 23 D11
20 - 110 D11.0200.00 GR/L R -AEE_SJ, L ﬁf—%—d ¥eoo 4% Gxo ysoo xaee 107 80 67 - 42 23 D11 .
2388 - 110 D11.023800GR/L  * .'@NHS{ LAHAG o0 Y48 009 o0 i 107 8O 67 - 42 23 D11 o)
- L T — e c
25 - 110 D11.0250.00 GR/L R !:\‘B_G‘_d L ﬂlﬂ9.d xse0 }399 x79 xsee xae0 107 80 67 S 42 23 D11 5
3,0 - 11,0 D11.0300.00 GR/L R ,'9_?.?..'\‘ L A_,.AA_F: xso0 $499 Gx79 xseo xae0 10,7 80 67 - 42 23 D11 %
3475 - 110 D11.0318.00GR/L R AKBS | AF8V w0 19 oo oo xaeo 107 80 67 - 42 23 D11
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
| Bestellbeispiel // Order example: D11.0110.00 GR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) %
=
Slmtek ' |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: D11.0156.015XNR oder//or D11.0156.015XNL
simturnDXx

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AP1P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APPC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMV4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJGV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJWD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAC9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJX5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFEU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF27
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA5C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC49
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APP0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABF3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABS9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADEV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMGD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEAT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APWW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK4Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJUG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKEC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AP30
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANH9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHA0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB6U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM90
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AP3N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAAF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKB5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF8V
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
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Fur allgemeines Nutenstechen. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 12,0 mm. f Ve
0,02 mm/U Seite/Page 442
G I’OOVI n g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
172,178, 181
For general grooving. For use in bores as of Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
x . .
Fa minimum bore diameter 12,0 mm. 193
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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!
c - o i
5 10 - 120  D10.0100.00.12GR/L R AIBX L AMIY xee0 1422 o0 xsoo xaee 10,9 70 74 - 38 34 D10
= 15 - 120  D10.0150.00.12GR/L  ® ABES . AGIW o0 12%8 oo w0 waee 109 70 74 - 39 34 D10
FEEy Py ]
2,0 - 12,0 D10.0200.00.12GR/L  RAHWQL QE_T_B: xso0 X329 Gx7o xsee xaee 109 70 74 - 39 34 D10
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
% Related Items can be found on the following page as well!
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simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJBX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMJU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABE6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGJW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHWQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AETB
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Fur allgemeines Nutenstechen und flr Sicherungsringnuten. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) X
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 14,0 mm. f Ve c
0,02 mm/U Seite/Page 442 ,E
. B
G FOOVI n g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
174,178, 181
For general grooving as well as for circlip ring grooving. For Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
: - . P
use in bores as of minimum bore diameter 14,0 mm. 193 )
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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
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073 07 140 D14.0070.00ZR/L R ABS3 L AMAH xeeo 4% o0s xse0 vaee 135 90 90 - 52 12 D14 Ei
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el et T X600 T ©
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- -y _— = &
1168 - 140 D14.0117.00 GR/L RAJCT L ABEQ xae 422 G xoeo a0 135 90 90 - 53 40 D14 e
- e SE—
14 13 140 D14.0130.00 GR/L RADGG L AAFE x00 1422 o0 xs00 xae0 135 90 9,0 - 53 40 D14
Forat el T Xeoo T T
15 - 140 D14.0150.00 GR/L RAK6Q L AAJG xso0 4% oo xso0 xa0 135 90 90 - 53 40 D14
e parad X600 77 O
1,575 - 14,0 D14.0157.00 GR/L R ANYM L AFDI\I x800 $2%2 Gx79 xseo xae0 135 9,0 9,0 - 53 4,0 D14 =
17 16 140 D14.0160.00 GR/L R NITA L AC77 xao0 1% oo w00 a0 135 90 90 - 53 40 D14 o
20 - 140 D14.020000GR/L AGSN | AMWS w0 1428 o o0 a0 135 90 90 - 53 40 D14 S
Forar) paa) 227 Xe0o T =
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=R T Xeee 7 T @
25 - 140 D14.0250.00 GR/L R AHSS L AASE xm00 422 Gos oeo a0 135 90 90 - 53 40 D14
30 - 140 D14.0300.00 GR/L RAFFU L AHHA xeo0 1988 o0 w0 a0 135 90 90 - 53 40 D14
sl ) T Xeee T T
3175 - 140 D14.0318.00GR/L R AKKN | APJD xe00 4% o xso0 xace 135 90 90 - 53 40 D14
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well! =
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| Bestellbeispiel // Order example: D14.0200.00 GR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)

simtek s individual |

Beispielartikelnummer // Example Part number: D14.0156.015XNR oder//or D14.0156.015XNL

simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB83
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMAH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFD3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ0C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF8T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMXS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJV2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADKX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEAM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADZA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APFC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMY9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK84
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM81
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJC1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABE9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADGC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAFB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK6Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAJG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANYM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFDN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJTA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC77
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG8N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMW3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACPC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB79
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHSS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA56
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFFU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHHA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKKN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APJD
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Nutenstechen

>
<
£
2
£
(2]

Fur allgemeines Nutenstechen. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 16,0 mm. f Ve
0,02 mm/U Seite/Page 442
G I’OOVI n g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
174,178, 181
For general grooving. For use in bores as of Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
x . .
Fa minimum bore diameter 16,0 mm. 193
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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!
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P e e
3,0 - 16,0 D14.0300.00.16 GR/L R El\lw_vl L |!;\B_D_AI xs00 $492 Gx79 xseo xa0 150 9,0 105 - 52 | 88 D14
% Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
=i Related Items can be found on the following page as well!
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simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANA2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG4U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAV5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKC6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN8C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKHJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANWY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABDA
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Fur allgemeines Nutenstechen und flr Sicherungsringnuten. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) X
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 16,0 mm. f Ve c
0,02 mm/U Seite/Page 442 ,E
. ‘»
G I’OOVI n g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
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For general grooving as well as for circlip ring grooving. For Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
- L . . x
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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
- o i c
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= 0O
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17 16 160 D16.0160.00GR/L R ANNd L AGB'IJ 00 m@ o xseo e 157 110 102 - 54 43 D16
20 - 16,0 D16.0200.00 GR/L R ACX){ L APFT. a0 xm o cms xae0 157 11,0 102 - 54 43 D16 <
25 - 16,0 D16.0250.00 GR/L R AAMI\I L AAld X800 X“"“ 79 xsea xa00 157 110 10,2 - 54 43 D16 o
3,0 - 16,0 D16.0300.00 GR/L R AHSlnI L AHXd X800 m ) xsee xa0 157 110 10,2 - 54 43 D16 :E,
35 - 160 D16.0350.00 GR/L RADHY . AFEH xaee o0 X382 wrs =y xsee xee 157 110 102 - 54 43 D16 g
s - (]
40 - 160 D16.0400.00GR/L  RACIE L AEOX xooo 1483 ar wooo waee 157 110 102 - 54 43 D16
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
| Bestellbeispiel // Order example: D16.0200.00 GR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) %
=
Slmtek ' |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: D16.0156.015XNR oder//or D16.0156.015 XN L
simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF7C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN2X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMHC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHKC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AATC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFUU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADHV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABYM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHE1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMU9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKCH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGF2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEQ6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADJ0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEX2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACK6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APGQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHAE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANNC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGBT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACXX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APFT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAMN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA16
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHSW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHXD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADH9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFEH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACJ0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE9X
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Fur allgemeines Nutenstechen. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 17,0 mm. f Ve
0,02 mm/U Seite/Page 442
G I’OOVI n g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
174,178, 181
For general grooving. For use in bores as of Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
x . .
Fa minimum bore diameter 17,0 mm. 193
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© Empfohlene
R § Schneidstoffe
'N_ ‘s S5 S Ta%esaktuef[ledVerfstggbar}(eit q>§
m SERRas . 2 Whww.Simtek.corm/webcode B
= "'E- B gg £y (] % Recommended 8 E
2 £8¢ == Ets B cutting grades §%
E £E g g g % S OF You_|<:ar_||_find current 2¢
@ weoos 35§ 88 £ 1  MMISS%e a @4 f RS tmax £!
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!
c - o i
5 15 - 170 D14.0150.00.17GR/L  ® :.93_ g}). L 'qu__d ¥eo0 1422 o0 xsoo xae 160 90 115 - 50 65 D14
£ 20 - 17,0 D14.0200.00.17 GR/L R ABQG‘ L AH3A xs00 2428 Gx7s xs00 xa00 160 90 115 - 52 6,5 D14
@ Frr, - X660)
25 - 170  D14.0250.00.17GR/L R ANUZ | AFBS xe00 }4%8 oco xoee xae0 160 90 115 - 52 65 D14
Fara] e
30 - 170  D14.0300.00.17GR/L R AATH L AHWY, xso0 3428 0w oo xae0 160 90 115 - 52 65 D14
% Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
- % Related Items can be found on the following page as well!
23
§, a | Bestellbeispiel // Order example: D14.0200.00.17 GR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
simtek afindividual | %=
< Beispielartikelnummer // Example Part number: D14.0156.015.17XNR oder//or D14.0156.015.17 XNL
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simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJDY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APPU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB9C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH3A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANU2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFBS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AATP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHW1
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K

Nutenstechen
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Fur allgemeines Nutenstechen. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) X
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. f Ve c
0,02 mm/U Seite/Page 442 ,E
. ‘»
G I’OOVI n g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
177,181
For general grooving. For use in bores as of Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
L . x
minimum bore diameter 18,0 mm. 193 o
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© Empfohlene
R § Schneidstoffe
s S5 8 Ta%er’aktuef[IedVerfsﬂ'gbarkeit ° 3 o
gg 82 . E ety 8¢ @
"E- = EE Eyg (] % Recommended 8 § <
$€o == Ee = cutting grades § < 2
£E g g g % = OF You,lcarjl_ﬁnd current cE g
woos 285 €8 g5 1  MMISS%e a @4 f RS tmax £ G
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
- o i c
15 - 180  D18.0150.00.18GR/L R AKZZ L AM2H xeo 1% oo ysoo vaee 17,5 110 420 - 56 60 D18 5
20 - 180 D18.0200.00.18 GR/L  RAJAW L AIF R xove 1228 G xooo xae0 175 11,0 120 - 56 60 D18 £
Fr= i 1
2388 - 180  D18.0238.00.18GR/L  RALDG . A1DJ xsee 148 axm xseo xaee 175 410 120 - 56 60 D18
Fr= s S —
25 - 180  D18.0250.0018GR/L R ADDT L AEK@ xao0 1998 oco oo xaee 175 110 120 - 56 60 D18
- e ——
30 - 180 D18.0300.00.18GR/L R AM2@ L ANNX, xse0 422 o0 xsoo xae0 17,5 110 120 - 56 60 D18 o
Pt - e S —
3175 - 18,0 D18.0318.00.18 GR/L R AVWd L AVWDI xsoo Y420 ax79 xsee xaee 175 11,0 120 - 56 6,0 D18 - %
Pl Py S @
35 - 180  D18.0350.00.18GR/L  RAGYY . ACQZ we0 i ar oo aee 175 110 120 - 56 60 D18 535
-y == —_— _— = &
4,0 - 18,0 D18.0400.00.18GR/L R 6(;7_|Vi L EAVM x800 $222 Gx79 xseo xaee 175 110 12,0 - 56 60 D18 g =
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
<
| Bestellbeispiel // Order example: D18.0300.00.18 GR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) 2
=
- - IS
RSP VP . 100 i ScterDigts [ .1/100 mm.3scter it R Toerane / Torance KO0
Slmtek t IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: D18.0156.015.18 XNR oder//or D18.0156.015.18 XN L
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SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKZ7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM2H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ4W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJFJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1DG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1DJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADDT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEK0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM20
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANNX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVWC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVWD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGY9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACQ7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC7M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAVV
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K

Nutenstechen
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Fur allgemeines Nutenstechen. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 20,0 mm. f Ve
0,02 mm/U Seite/Page 442
G I’OOVI n g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
177,181
For general grooving. For use in bores as of Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
& minimum bore diameter 20,0 mm. 193
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© Empfohlene
R § Schneidstoffe
'N_ ‘s S5 S Ta%esaktuef[ledVerfstggbar}(eit q,%
m £€ 92 . 2 Whww.Simtek.corm/webcode B
% -§ 'E\, gé £y (] % Recommended 8 E
= s8o ££ £ £ B cutting grades § 3
E EE g g g % 3 SE You‘f:abrjl_ﬁnd cgrre_nt 2¢
2 w03 22§ 88 € © g R A e a ad f R S tmax 5 g
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!
C - - - ——
5 15 - 200  D18.0150.00.20GR/L  RAMAQ L ABIA4 xs00 %8 oco w00 ace 19,5 410 140 - 56 80 D18
ey Exaoy_ X600 T
£ 20 - 200 D18.0200.00.20 GR/L R AM2K L AMM] xseo (428 axo xso0 xae0 195 110 140 - 56 80 D18
oy el X000 TT TTT
2388 - 200  D18.0238.00.20GR/L R A1D3 L A1D2 xso0 (%8 oo xoo0 xeee 195 110 140 - 56 80 D18
Frs Ewa, . X600 TTTTE
25 - 200  D18.0250.00.20GR/L  RADCM L AABA xs00 %8 oco wsoo ace 19,5 410 140 - 56 80 D18
Y 30 - 200  D18.0300.00.20GR/L * E\Fggj LAEJQ xeo0 198 oo wo0 aco 195 11,0 140 - 56 80 D18
- e il 1500 S S
- % 35 - 20,0 D18.0350.00.20 GR/L R ZJSF: L |’-\EHZ‘.I xsoo X420 ax79 xsee xaee 19,5 11,0 14,0 - 56 8,0 D18
@ F=r pa ) T X600 TP
5% 40 - 200  D18.0400.00.20GR/L R AMIZ L AEAS xso 48 oco oo xaee 195 110 140 - 56 80 D18
ES
®0 | Bestellbeispiel // Order example: D18.0300.00.20 GR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
5 Slmtek ‘ |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: D18.0156.015.20 XNR oder//or D18.0156.015.20 XN L
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simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMAQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB14
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM2K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMM9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1D3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1D2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADCV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AABA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF2Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEJG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJSF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEH4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMJZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEAS
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K

simturn AX

Einstechen und Profildrehen

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

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

Grooving and Profiling

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

For use in bores as of minimum bore diameter 7,8 mm. 169, 170, 171, 172, 173, 178, 179, 180, 181 fa
c
[=] g5, =] pegende  23g 2
- [ HM | Legend E
Oder besuchen Sie // Or Visit @
www.simtek.info/cp/827
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Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.0200.02 N R g
w
I
Empfohlene @
§ Schneidstoffe =S
g Ta egaktueflledVerfS[]gbaurfkeit S g q,'g o
5 % mW.gierﬁt%li.ncoﬁ/wﬁgcode 2 '2 =k} L
= (] E Recommended SE 8 § %
£ £ B cutting grades Ec § 3 =
52 25 b, &5 £; 3
w +0,03 R AE‘ % ) g e\/\@\lrv?si‘n;ge?(.corr)ryv?es&ode a ad (SRS f S tmax g g @
mm mm S5 ; = .l MN -- o mm mm mm mm mm mm ®=
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,8 mm
1,5 0,2 D07.0150.02.08 NR/L  *r V_&I/iY_I-' L B)SAjl x800 %428 Gx79 xsee xace 7,6 4.8 78 52 37 2,0 D07 <
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 8,0 mm uc'
0787 02 D08.0078.02 NR/L RAPNG L AKCL ws00 1% oo xso0 xa0 7,8 60 80 48 33 10 D08 =
m =) ey X000 TTF T
1168 02 D08.0117.02NR/L  RAHXK L AD7H xee0 88 aco xso a0 7.8 60 80 48 33 10 D08 £
15 02 D08.0150.02 NR/L RMECN L AGPE xo0 %2 s oo a0 7.8 60 80 48 33 10 D08
FEr e T Xeeo TE O
1575 02 D08.0157.02 NR/L R AMCd L AJX, xse0 X892 ax79 xseo xaee 7,8 6,0 8,0 48 81 1,0 D08
o] ey . X000 TF T
1981 02 D08.0198.02 NR/L RABWI L AEJG w00 J8 oo xseo xaee 78 60 80 48 33 10 D08 o
P om0 X600 T TP
20 02 D08.0200.02NR/L  RAMER L AC1S oo JQ axm oo o0 78 60 80 48 33 10 D08 S
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 9,0 mm 53
15 02 D09.0150.02.09NR/L R AWF5 L AWHJ xso0 1992 xro yso xace 86 62 90 55 36 18 D09 E §
20 02  D09.0200.02.09NR/L R AWF4 L AWHH oo 188 s wsoo a0 86 62 90 55 36 18 D09 ?
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =10,0 mm
15 02 D09.0150.02.10NR/L R AWF3 L AWHG xeoo 3328 oxro xso0 yaee 9,6 62 100 65 36 28 D09
==y Fr==__ —_—
20 02 D09.0200.02.10NR/L R AWF2 L AWHF, xse0 1428 axro ys00 xao0 9,6 6,2 100 65 36 28 D09 S
Frsy P X600 T O
15 02 D10.0150.02.10NR/L  RADUV L AECA xso0 %8 oo xseo waoe 9,3 70 100 58 39 18 D10 =
==y — —_ =
1981 0,2 D10.0198.02.10 NR A3Q_I|;_|.r x800 %328 Gx79 xsee xace 9,3 70 10,0 58 39 18 D10 €
20 02 D10.0200.02.10NR/L = AFBK L AEOM xooo J82 os xsvo o0 93 70 100 58 39 18 D10 2
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
| Bestellbeispiel / Order example: D09.0150.02.10 NR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
&
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simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWYH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXA7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APNC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKC1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHXK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD7H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AECN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGPE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMCC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJX9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABWJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEJC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMEP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC18
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWF5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWHJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWF4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWHH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWF3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWHG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWF2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWHF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADUV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AECA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A3QF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFBK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE0M
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K
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Einstechen und Profildrehen

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

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

Grooving and Profiling

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

& For use in bores as of minimum bore diameter 7,8 mm. 169, 170, 171, 172, 173, 178, 179, 180, 181
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= Exemplary application

simturn K2
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c Toolholder face
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E Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.0200.02 N R
[}
I
Empfohlene @
§ Schneidstoffe o
o~ 8 Ta%esaktue!leVerfngarkeit S5 3
E 2 und Preise finden Sie auf @2 % g
5 E www.simtek.com/webcode £< 8 E
% Ex s Recommended SE 8
3 E 2 B cutting grades = § 3
E % 3 g iZ Vou_i:abrp‘ﬂnd cajrre_nt g g et
@ w +0,03 R AE‘ (TE‘ ) g ev\@\lrv?sime/e?(?co%cv?gl?&de a @d (SRS f S tmax g g
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
E 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 11,0 mm
A — R —
£ 0787 02 D11.0078.02NR/L R AFKN L ATUS xeo0 1482 oxro xso0 xae0 107 80 110 67 42 23 D11
ey FE ey e
10 0,2 D11.0100.02 NR/L R AK(_)._I-I L AM7d X800 %498 Gx79 xsee xaee 10,7 8,0 11,0 6,7 4,2 23 D11
15 0,2 D11.0150.02 NR/L R RJCLi L AHI/M x800 %498 Gx79 xsee xaee 10,7 8,0 11,0 6,7 4,2 23 D11
Frr Ema= el e
o) 1575 02 D11.0157.02 NR/L R AEU\). L AM4E: xso0 X428 ax79 xsee xaee 10,7 80 11,0 6,7 4,2 23 D11
o Py il e
s 20 02 D11.0200.02 NR/L RANSN L ANGS xso0 38 oo xse0 xaee 107 80 110 67 42 23 D11
cd e RS
2 E Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
£ 8 Related Items can be found on the following page as well!
(2]
| Bestellbeispiel // Order example: D09.0150.02.10 NR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFKN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJU6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKQH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM70
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJCU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHWW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEUY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM4E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN5N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANG5
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K

simturn AX

Einstechen und Profildrehen

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

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

. . . IS
For use in bores as of minimum bore diameter 11,0 mm. 172,174,178, 181 fa
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Legend 238 E
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www.simtek.info/cp/845
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Exemplary application =
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tmax Stirnseite Klemmhalter |_|O'_|J
Toolholder face c
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Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.0200.02 N R g
(]
I
Empfohlene @
§ Schneidstoffe o
g Ta egaktueflleVerfsngaurfkeit S 6 q,'g o
5 g mW.;?rlv?t%li.nc%%/v\zgcode 2 '2 =3 L
= (] E Recommended SE 8 § %
£ £ 3 3 cutting grades == § 3 £
008 52 25 e Ao on &8 £5 3
w0, R AE‘ % [ g www.slme/ek.com/webcode a ad [SESY f S tmax o §
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 @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 11,0 mm %
15 02 D10.0150.02.41NR/L  * :.L_\c7)C LAFDH o B oo oo xe0 103 70 110 68 39 28 D10 E
= —— B — &
20 02 D10.0200.02.11NR/L R AFDH ¢ AFVF xso0 48 oo xseo ae 103 70 110 68 39 28 D10
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 12,0 mm
15 02 D10.0150.02.12 NR/L :AE. __7: LA j. xso0 % Gao ysoo wace 109 70 120 74 39 34 D10 .
20 02 D10.0200.02.12NR/L R ANQS ¢ APHA xeoo 483 wco oo a0 109 70 120 74 39 34 D10 2
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 14,0 mm = E
0787 02 D14.0078.02NR/L R :6?.%.3' L ,AE_S__VZ xso0 X% Gao ysoo wace 135 90 140 90 53 40 D14 £8
1,168 0,2 D14.0117.02 NR/L R AACd L AKHI\I x800 %428 Gx79 xsee xaee 13,5 9,0 14,0 9,0 53 4,0 D14 w0
am ey 1
15 0,2 D14.0150.02 NR/L R aéli_d L ll|f:\‘B_Ii_J: xseo $3%2 Gx79 xso0 xaee 13,5 9,0 14,0 9,0 53 4,0 D14
1575 02 D14.0157.02 NR/L R A_I\"l_g_?,' L ABI Qd xseo 3% oo xseo vaee 135 90 140 90 53 40 D14
1979 02 D14.0198.02 NR/L R i PT4 M_sj xso0 922 60 xs0 xae0 135 90 140 90 53 40 D14 s
2,0 0,2 D14.0200.02 NR/L R ACZI\i L APKA.I x800 %428 Gx79 xsee xaee 13,5 9,0 14,0 9,0 53 4,0 D14 =
e e e £
2388 02 D14.0238.02NR/L  RADAA L AM2Z xaoo 1480 aco xs00 xaee 135 90 140 90 53 40 D14 e | 2
== s S —
25 02 D14.0250.02 NR/L RAXZA L AXZH w00 428 axo xso0 xe0 135 90 140 90 53 40 D14 K
FEry Py —
3175 02 D14.031802NR/L  RAKAH L AKOV xec0 %8 oo xso0 xaee 135 90 140 90 53 40 D14
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 16,0 mm
15 02 D14.0150.02.16 NR/L R :.L_\E_ R L AD2T, xe00 348 009 00 xae0 150 90 160 105 52 55 D14
20 02 D14.0200.02.16 NR/L R ‘Ap‘/l_E‘_d L ESE'." ¥eeo 3% 79 xseo xaee 150 90 160 105 52 55 D14
25 02 D14.0250.02.16 NR/L  r 'eE_Q_F: L ,'5,8,[" xseo 3% 7o xseo xaee 150 90 160 105 52 55 D14 %
30 02 D14.0300.02.16 NR/L R ADSX L ANVS xac0 }4% oo xs0 xae0 150 90 160 105 52 55 D14 2

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

| Bestellbeispiel // Order example: D14.0200.02 NR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)

simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC7X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFDW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFDH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFVF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKG7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHN7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANQ8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APHA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB9B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKSV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AACC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKHN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAHD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABEJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMQ3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABFX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APT4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA5X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC2N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APKA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD4A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM2Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXZA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXZB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKAH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK9V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF0F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD21
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMEQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACFH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APQF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN8D
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD8X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANVS

ID: 1064

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

simturn AX

Einstechen und Profildrehen

Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 16,0 mm. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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f Ve
0,02 mm/U Seite/Page 442

Grooving and Profiling

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
For use in bores as of minimum bore diameter 16,0 mm. 174,176, 178, 180, 181

Legende
Legend 238

simturn PX

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1064

f Exemplarische Anwendung
Exemplary application

simturn H2
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|
$ tmax Stirnseite Klemmbhalter
c Toolholder face
=
g Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.0200.02 N R
w
I
Empfohlene @
§ Schneidstoffe o
o g Tagesaktuelle Verfigbarkeit S 6 q,'g
] L g AR =TI ae B
£ 5 0t s St
3 £2 32 LR £= 8
g % g § g Vou_lcabn‘ﬂnd cajrre_nt g g c 'g
z w003 R 3E %? WSS comywestode @ gd SS f S  tmax §2
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!
% 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 16,0 mm
E 0787 02 D16.0078.02 NR/L R 'AAAd L :{-_\Nsai ¥800 {498 oo xooo xaee 157 110 160 102 54 43 D16
& - | e X6ee) SR B
1168 02 D16.0117.02 NR/L R A_g_g_z' L 'AE\_(._E: xseo 4% 7o xseo vaee 157 110 160 102 54 43 D16
1575 02 D16.0157.02 NR/L R 'ﬁ_f_sl_ﬁ L ﬁ%g' ¥eoo S48 w70 xso xaee 157 110 160 102 54 43 D16
° 1575 04 D16.0157.04 NR/L R 'é_\g_h_'l._bl L ﬁgvl'd ¥soo 3%8 Gx7o wsoo xaee 157 110 160 102 54 43 D16
I 1981 20 D16.0198.02 NR/L R '{._\E_E_y: L 513@] xso0 428 o0 ysoo xace 157 110 160 102 54 43 D16
£2 20 02 D16.0200.02 NR/L R :._\ﬂp._\j L 'r._\wj xsoo 3328 Gx7o wsoo xaee 157 110 160 102 54 43 D16
E § 2388 02 D16.0238.02 NR/L R ﬁf_l/iP: L ﬁ‘K_S‘_Zc ¥eeo 3% Gx7o xseo xaee 157 110 160 102 54 43 D16
@ 2388 04 D16.0238.04 NR/L RAP: 15t AC: 20 oo Y0 o0 o0 e 157 110 160 102 54 43 D16
3175 02 D16.0318.02 NR/L R ﬁf-l.:r’: L '{._\f_pﬁ_ld xso0 922 o0 xoo xae0 157 110 160 102 54 43 D16
3175 04 D16.0318.04NR/L  RAMZS - ACUM xaoo 422 s xseo xaee 157 11,0 160 102 54 43 D16
5 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =17,0 mm
c 15 02 D14.0150.02.17NR/L 7 AKT4 L :AJF_ZLZ‘ xeo0 922 679 xsoo xae0 160 90 170 115 52 65 D14
£ 20 02  D14.02000217NR/L  ACCA - AFWA oo {8 ars o0 e 160 90 170 115 52 65 D14
@ 2388 02 D14.0238.02.17 NR :§6H_g xseo 422 Gx79 xsee xaee 16,0 90 170 115 52 6,5 D14
25 0,2 D14.0250.02.17 NR/L R ﬁg_l—ll._ L f'ﬁ”ﬁ x800 %498 Gx79 xsee xaee 16,0 9,0 17,0 115 52 6,5 D14
30 02 D14.0300.02.17NR/L 7 AEWX L AFY\ xeo0 M8 oo xoo0 a0 160 90 170 115 52 65 D14
3175 0,2 D14.0318.02.17 NR A4GI xg00 %399 Gx79 xsee xaee 16,0 9,0 17,0 115 5,2 6,5 D14
% | Bestellbeispiel // Order example: D16.0200.02 NR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
ko)
=

simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAAG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANS3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJQZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABYE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK9T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD49
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACMW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACMC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACEY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABKN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHDV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANM7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKWP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKS4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AP1S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC20
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE15
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFMK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMZS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACU0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKT0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF42
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACCZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFWA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6HZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADHU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKNH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEWX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFYV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A4GN

ID: 1472

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

Einstechen und Profildrehen

Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 18,0 mm.

Grooving and Profiling

For use in bores as of minimum bore diameter 18,0 mm.

| o

tmax Stirnseite Klemmbhalter

Toolholder face

Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.0200.02 N R

——
Empfohlene
§ Schneidstoffe
S Tagesaktuelle Verfligharkeit
) und Preise finden Sie auf
5 § www.simtek.com/webcode
£y 3 Recommended
£ £ B cutting grades
g2 3 TS on
w +0,03 R AE‘ (TE‘ O g www.sime/ek.cogw/weboode
I =& = pEiENE -
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 18,0 mm
20 02 D18.0200.02.18NR/L R AVSQ L AVSS, xac0 3488 s xso0 xae0
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 20,0 mm
15 0,2 D18.0150.02.20 NR/L R 'V-_\e_)s_l‘: L E«l! o xseo 829 6x79 X500 X400
20 0,2 D18.0200.02.20NR/L R ﬂg)&_d L Mw_ﬁ xseo X222 Gx79 X500 X400
25 02 D18.0250.02.20NR/L & ﬂv_x LAVVY, xse0 388 9 00 00
30 02 D18.0300.02.20NR/L R ﬂv'd L ﬂvj. xso0 X422 Gx79 ¥s00 ¥a00
3175 02 D18.0318.02.20 NR/L R :-_\\_/_\L L :-_\VV X800 %428 Gx79 Xsee Xxace
40 02  D18.0400.02.20NR/L  RAVWA - AVWE xseo 5283 oo xse0 xaco
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 22,0 mm
15 02 D18.0150.02.22NR/L  r 'e}_lz_ld L ;53‘33: X800 1422 Gx7 xs00 X400
2,0 0,2 D18.0200.02.22 NR/L R AlBl\l L AlBM X800 %428 Gx79 Xsee Xxaoe

mm
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195
19,5
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21,5
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| Bestellbeispiel // Order example: D18.0300.02.20 NR X800 (R = Rechte Ausflihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVSQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVSS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAX4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN0H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACXQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAWK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVVX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVVY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVV6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVV7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVV8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVV9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVWA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVWB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1BK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1BJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1BN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1BM

ID: 830

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

simturn AX

Stechen von Vollradiusnuten

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

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

& For use in bores as of minimum bore diameter 8,0 mm. 170,171, 180, 181
c
5 Legende
E Legend 238
’ Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/830
N
I a
£
=
£ f
(72}
g
c e
2
S e
= o 4”:
x
(0]
=
=]
= 2 o |
[} L) ]
tmax
Stirnseite Klemmbhalter
ﬁ Toolholder face
=
2
E Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.0010.20 V R
[}
I
Empfohlene @
§ Schneidstoffe o
o g Tay esaktuef!ledVerfsngaurfkeit S 6 q,'g
L 5 % mW.gfrﬁt%&oﬁ/wﬁgcode 2 '2 =5
S Eg () E Recommended SE 3 §
= g 'E 'g 3 cutting grades £c § 3
5 52 25 b &5 £;
2 R  w+005 £t © g v Smiek conywebeode a ad SIS S f tmax 5 g
mm mm = ; = .l MN -- o mm mm mm mm mm mm ®=
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 8,0 mm
> 04 08 D08.0004.08 VR/L RAAPZ L AESE vso0 1% oo xsoo xa0 7,8 60 80 33 48 10 D08
Paay o S ——
= 06 12 D08.0006.12 VR/L RAHUB L AF16 xmo0 4% oo oo xaoe 78 60 80 33 48 10 D08
= - ey SE—
E 0785 1575 D08.0008.157VR/L R AANH L A4NK, xeo0 8 oo xso a0 7.8 60 80 33 48 10 D08
mam! paey S —
% 08 16 D08.0008.16 VR/L RANWU L AJUR xao0 R axo xseo xaos 78 60 80 33 48 10 D08
s==! pEae S —
0,9 18 D08.0009.18 VR/L RAM d L APZ\; xso0 222 Gx79 xseo xaee 7,8 6,0 8,0 33 4,8 1,0 D08
o sl S —
10 20 D08.0010.20 VR/L RADYE L AEDG xo00 348 60w xso0 00 78 60 80 33 48 10 D08
% 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 9,0 mm
_ 8 04 08 D09.0004.08.09VR/L = AWFR L AWGH xs0 1% oo xso a0 86 62 90 35 55 16 D09
co ol ey —— - ——
33 05 10 D09.0005.10.09VR/L R ASWV L AGW3 xee0 148 axo xse0 a0 86 62 90 35 55 16 D09
= o R . —_—
Eg 06 12 D09.0006.12.09VR/L  RAWFG | AWGY xseo R o xsoo xae0 86 62 90 35 55 16 D09
Frr| Easl S —
09 18 D09.0009.18.09VR/L R AWFI—I L AWG\). xseo $228 ax79 xsee xaee 8,6 6,2 90 35 55 16 D09
g Fra 1
10 20 D09.0010.20.09VR/L R EI/&F_J: LAl _G_i xseo $3%8 Gx79 xse0 xaee 8,6 6,2 90 815 55 16 D09
< Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
CC) Related Items can be found on the following page as well!
=i
% | Bestellbeispiel // Order example: D08.0006.12 VR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
x
(]
°
=

simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAP2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE8B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHUE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF16
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A4NH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A4NK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANWU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJUP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMH0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APZV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADYE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEDC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWFF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWGW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5WV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5W3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWFG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWGX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWFH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWGY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWFJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWGZ

ID: 1342

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

simturn AX

Stechen von Vollradiusnuten

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

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

. . . S
For use in bores as of minimum bore diameter 10,0 mm. 172,173,178, 180, 181 fa
c
Legende 5
Legend 238 E
Oder besuchen Sie // Or Visit @
www.simtek.info/cp/1342
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tmax
Stirnseite Klemmbhalter
Toolholder face |_|°'_|>
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Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.0010.20 V R g
(]
——
Empfohlene @
§ Schneidstoffe o
g Ta esaktueflledVerfsugbaurfkelt S 6 q,'g o
5 % Vo ;ﬁﬁé&oﬁ/ﬁ&ode 2 '2 =k} L
= (] E Recommended SE 8 § %
£ £ B cutting grades £c § 3 =
5z 25 lumpdamn E& s £
R w +0,05 AE‘ (TE‘ () g WWW. slm{ek co?n/webcode a ad (SRS S f tmax g g @
mm mm S5 ; = .l MN -- o mm mm mm mm mm mm ®=
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 10,0 mm
04 0,8 D10.0004.08.10 VR/L RADIG L AEC)d Xs00 xme 22 XS% xa0 93 70 10,0 39 58 18 D10 <
0,5 10 D10.0005.10.10 VR ASDIZ xsee X"W @79 xsee xa00 9,3 70 10,0 39 58 1,8 D10 LIC_
0,6 L2 D10.0006.12.10 VR/L R ABMC'.- L ANBIg xm m @ xsoa xae0 9,3 70 10,0 39 58 1.8 D10 E
r—
0,9 18 D10.0009.18.10 VR/L R ACSQ L AFQ'_S xsee 7+ GX79 xsee xa0 9,3 70 10,0 39 58 18 D10 K7
10 20 D10.0010.20.10 VR/L R AAKg L ABVA X800 xaoe 6X79 X500 X400 9,3 70 10,0 39 58 1.8 D10
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =11,0 mm
0,4 0,8 D11.0004.08 VR/L R AJSG L AGJD X800 xme @79 xsee xa00 10,7 8,0 11,0 4,2 6,7 23 D11 g
0,584 1,168 D11.0006.117 VR/L R A6D7| L A69I3 xsee X"‘*’ &9 xsee xa00 10,7 8,0 11,0 4,2 6,7 23 D11 - %
- Qo
0,6 1,2 D11.0006.12 VR/L R |L\H9I§ L AEGK xm m o xsoe xa0 10,7 8,0 11,0 4,2 6,7 23 D11 é g
0,787 1,575 D11.0008.157 VR/L R A6D5: L A689 xsee v Gxn xsee xae0 10,7 8,0 11,0 4,2 6,7 23 D11 g 3
08 16 D11.0008.16 VR/L R |L\MJIJ L AP28 a0 ’m X79 xsea xa00 10,7 8,0 11,0 4,2 6,7 23 D11
0,9 18 D11.0009.18 VR/L R APTS L AAlg X80 X““” o9 xsea xa00 10,7 8,0 11,0 4,2 6,7 23 D11
10 20 D11.0010.20 VR/L R ACGN L AB(g_d xso0 X220 Gx79 xsea xa0 10,7 8,0 11,0 4,2 6,7 23 D11 <
12 24 D11.0012.24VR/L R £F3w L ﬁkcs o0 1428 o9 o0 a0 107 80 110 42 67 23 D11 o
c
15 3,0 D11.0015.30 VR/L R {;\F_G_ll L EK_X_2: X800 3‘(% GX79 X500 X400 10,7 8,0 11,0 4,2 6,7 23 D11 5
£
| Bestellbeispiel // Order example: D11.0015.30 VR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) @
<
S
£

simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD9G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AECX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5DK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABMC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANBF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC50
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFQ8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAK8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABVA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJS6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGJD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6D7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A69B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH9B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE6K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6D5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A689
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMJP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AP28
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APTS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA18
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC6N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABQC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF3Y
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKC8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFGU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKX2

ID: 846

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

simturn AX

Stechen von Vollradiusnuten

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

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

> . .. .
o For use in bores as of minimum bore diameter 14,0 mm. 174,178, 181
c
2 - Legende
E TE E [ HM | Legend 238
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E Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.0010.20 V R
[}
I
Empfohlene @
§ Schneidstoffe o
o g Tay esaktuef!ledVerfsngaurfkeit S 6 q,'g
L 5 % mW.gfrﬁt%&oﬁ/wﬁgcode 2 '; =5
g £3 2% Recommended sE g :
- = cuttin; rades cc =
E % g §€ Vou_i:abrp‘ﬂnd cajrre_nt g g c 'g
2 R  w+005 £t © g L o a ad SIS S f tmax 5 g
mm mm S5 ; = .l MN -- o mm 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 - R — —
5 04 08 D14.0004.08VR/L  r :.gf_z_l_q' L .'gl_-i_T__si xeoo 4% G0 yooo xace 135 90 140 53 90 40 D14
£ 05 10 D14.0005.10 VR/L R ﬂw‘_)d L _A_s_vg_s' xso0 922 o0 xs0 xae0 135 90 140 53 90 40 D14
06 12 D14.0006.12 VR/L R .'SEB,"I L .'5|_-|_|j_i xeoo 4% o7 xsoo xaee 135 90 140 53 90 40 D14
08 16 D14.0008.16VR/L  RABBY L AB FG woo 42 G wsoo aoe 135 90 140 53 90 40 D14
Y 09 18 D14.0009.18 VR/L R :AE_ SX - 'AE_@.N xeo0 922 o0 xs0 xae0 135 90 140 53 90 40 D14
_E 10 20 D14.0010.20 VR/L R ﬁ\gH,Id L _.L_\;_\g_s' xsoo 3% Gx7o wsoo xaee 135 90 140 53 90 40 D14
53 11 22 D14.0011.22 VR/L R A_|'<_§_s{ L 'AN_B_N xseo X% Gao ysoo wace 135 90 140 53 90 40 D14
Eg 12 24 D14.0012.24 VR/L R ﬁg_lsfi L ﬂ%_d xso0 922 60 xs0 xae0 135 90 140 53 90 40 D14
15 30 D14.0015.30 VR/L R Eg&d L ﬂE."if' ¥soo 38 Gx7o ysoo xaee 135 90 140 53 90 40 D14
079 41,575 D14.0031.62 VR/L R gg\/'r«i L ?S‘Ld xeoo X328 Gx70 xsee xae0 135 90 140 53 90 40 D14
. 159 3475 D14.0062.12VR/L " A2VN L A339 xeeo 148 o oo a0 135 90 140 53 90 40 D14
O
c Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
:§ Related Items can be found on the following page as well!
£
[}
| Bestellbeispiel // Order example: D14.0004.08 VR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
x
(]
°
£

simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFZD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHT8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5WX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5W5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADBN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHHJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABBY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABFC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AESX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEGW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGHK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJYS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKS8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANBN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACK4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM96
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKKQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APW7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2VM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BCVG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2VN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A339
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simturn AX

Stechen von Vollradiusnuten

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

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

For use in bores as of minimum bore diameter 16,0 mm. 176,177,180, 181 fa
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Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.0010.20 V R g
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I
Empfohlene @
§ Schneidstoffe o
g Ta egaktueflledVerfS[]igI)aaurfkeit S 6 q,'g o
5 % mW.gierﬁt%lg‘coﬁ/webcode 2 '2 =k} L
= (] E Recommended SE 8 § %
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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) = 16,0 mm g
08 16 D16.0008.16 VR/L R :.L_\F 1L 'AMTI'. xeoo 4% Gao ysoo wace 157 110 160 54 102 43 D16 E
= | S X668 SR B 5
09 18 D16.0009.18 VR/L R E"QC.LJ L ABQE xso0 XifB o9 xooo xaeo 157 110 160 54 102 43 D16
0991 1,981 D16.0010.198 VR ! 6E_7I_i x800 %328 Gx79 xsee xaee 15,7 11,0 16,0 54 10,2 43 D16
10 20 D16.0010.20 VR/L R ?'55_@‘5]' L ﬁl“Ld ¥oo 38 Gx7o wsoo xaee 157 110 160 54 102 43 D16 ©
11 [ 22 D16.0011.22 VR/L R AD5T L ABH| K xeo0 1492 xrs xso0 wace 157 110 160 54 102 43 D16 &
12 24 D16.0012.24 VR/L RNJJIS L APFQ w00 1422 oo xsoo xaee 157 11,0 160 54 102 43 D16 £ %
15 30 D16.0015.30 VR/L R ﬂ_Aj L :—,L_\E_s_a'_zf 00 {422 Gx7o xsoo xaee 157 110 160 54 102 43 D16 E §
16 32 D16.0016.32 VR/L R ‘egc')d LAJK3 o0 Yig8 oo xso0 a0 157 110 160 54 102 43 D16 @
20 40 D16.0020.40 VR/L RAPNG L AHYY o0 308 o9 00 xac 157 110 160 54 102 43 D16
0787 1575 D16.0031.62 VR A2V xeo0 J4% Gx79 xse0 xaee 157 110 160 54 102 43 D16 new |
) e (500 S S
1575 3175 D16.0062.12 VR A2BR a0 B ows xoxeo 157 110 160 54 102 43 D16 S
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 18,0 mm =
r=-- -y o — =]
09 18 D18.0009.18.18VR/L  * ﬂg_g' L :ﬂg’g} ¥soo X8 Gx7o xsoo xaeo 17,5 110 180 56 120 60 D18 g
11 22 D18.0011.22.18VR/L R E\LE.?I: L ,e\LE_d xgeo 3% 79 xse0 xaee 175 110 180 56 120 60 D18 @
1,19 2,38 D18.0012.238.18 VR 'ﬂ'6_35 x800 %498 Gx79 xsee xaee 17,5 11,0 18,0 56 12,0 6,0 D18
15 30 D18.0015.30.18 VR/L R :AYFE,E L",'gy'_E_'gi xeoo J3% Gx7o xsee xaee 175 110 180 56 120 60 D18
16 32 D18.0016.32.18VR/L  * 'r.gy_g} L '.g\y_g_s} yeoo X% Gx7o ysoo xae 47,5 110 180 56 120 60 D18
20 40 D18.0020.40.18VR/L  ® AV6U | AV6M xse0 482 s xoo0 xace 175 110 180 56 120 60 D18
x
()
| Bestellbeispiel // Order example: D18.0011.22.18 VR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) E

simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFK1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM7T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMCU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABQE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6E7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKNU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJWC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD51
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABHK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJJS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APF0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJA7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE92
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGCX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJK3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APN4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHYY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2VK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2BP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVD9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVEA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVEB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVEC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6J5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVEE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVED
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV6T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV6S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV6U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AV6V
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*E Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 8,0 mm. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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Pre-Part-Off and Chamfering
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
& For use in bores as of minimum bore diameter 8,0 mm. 170,171,172, 173, 174, 176, 178, 180, 181
C
5 Legende
E Legend 238
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www.simtek.info/cp/831
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) Toolholder face
™
iN]
=
2
E Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.0810.00 P R
(7]
———
Empfohlene @
§ Schneidstoffe o
o 8 Ta esaktueﬁlledVerfs‘L]gbarfkeit S5 q,'g
w . g Wwwsimtek com)webcode B o
c o} = =5 St
5 Ep (TR} Recommended SE g
= E 2 = cutting grades Ec § 3
E % 3 g E You_lce;)rjl_find cgrre_nt g g et
@ . w _tE £ 5} g s e?(r.‘co’r?r?/cv?esboc%de a ad SIS f S t tmax g g
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'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 8,0 mm
N —
» 8 10 D08.0810.00PR/L R AJ7Z ' AD3@ xweo R oo oo a0 78 60 80 48 33 02 10 D08
LIC' 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 9,0 mm
5 8 10  D09.0810.00.09PR/L  RAWFY L AWHF w00 2 woo oo xee0 86 62 90 55 36 02 15 D09
% 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 10,0 mm
8 10  D10.0810.00.10PR/L  ® AHZ3 L APNG o0 2 as xseo e 93 70 100 58 39 02 15 D10
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 11,0 mm
. 8 10 D11.0810.00 PR/L R AFDK L AB2, w00 482 oxro xso0 xa0 107 80 110 67 42 02 415 D11
- ey e X600 i
= 8 15 D11.0815.00PR/L  ® AKOZ | AA7 xse0 & acs xso0 a0 107 80 110 67 42 02 15 D11
c E 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 14,0 mm
£8 8 10 D14.0810.00PR/L R AH2J ¢ AEIN xeeo }42 oco xseo xae0 135 90 140 90 53 02 15 D14
Py EEa M —
iZis 8° 15 D14.0815.00 PR/L R EE_Q_(!. L QI-_IY_q xso0 $22% ax79 xsoe xaee 135 90 140 90 53 02 15 D14
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 16,0 mm
8 10 D16.0810.00PR/L  RAHPE L AADS xs00 1480 xro xso0 xae0 157 11,0 160 102 54 02 415 D16
== Py X0 TP
< 8 15 D16.0815.00 PR/L RAAHN L ANXG %00 922 axro xsoo xae0 15,7 11,0 160 102 54 02 415 D16
S DAY - AltAL
% | Bestellbeispiel // Order example: D10.0810.00.10 PR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ7Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD30
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWF9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWHP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHZ3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APNG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFDK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB2C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK9Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA76
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH2J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE1N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEQG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHY9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHPB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AADS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAHN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANXC
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Kleinteilebearbeitung / Small Part Machining
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

SIMIEK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

simturn AX

Anzahl Durchgéange // Number of passes 10-16

Gewindedrehen, Metrisches ISO Vollprofil

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

Herstellung des vollstadndigen Gewindeprofils mit erforderlicher Tiefe. one-sided flank infeed (Seite/Page 447)

Threading, Metric ISO Full Profile
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Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

. . x
For a complete thread profile with correct depth. 171,172,173, 178, 180, 181 o
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Abbildung zeigt / Drawing shows: D11.0815.02 MR g
(]
I
Empfohlene ©
3 Schneidstoffe S
g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit S5 q,'g o
. g A o B e <8 i,
& > _ S £ £ 8 £ c
Wy Ep (] Recommended SE ] S
SR g -E 'g 3 cutting grades £c § 3 s
5 §: 25 lumbean, 1 £; 3
HC && S ©? o omeesoce @ b @d HA HB 88 f S 52 @
mm mm S ; = .l MN -- o} mm mm mm mm mm mm mm mm ®=
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 9,0 mm
0,271 05 D09.0205.02.09 MR/L RAW 'I‘, L AWHd b "499 o7 xsae xa0 86 365 62 03250054 90 55 325 D09 <
=] ==
0541 1,0 D09.0510.02.09 MR/L R AWGi L AWHﬂ X800 "499 e xsao x40 86 365 62 065 0108 90 55 30 D09 UE
Py £
0812 15 D09.0815.02.09 MR/L R AWGd L AWHZ‘ xso0 X222 79 X500 X400 86 36 62 0974 0162 90 55 28 D09 é
x| pxs S —
0,947 1,75 D09.0917.02.09 MR/L R AWGIJ. L AWHB: xso0 X302 ax79 xse0 xae0 86 36 62 1,137 0189 90 55 27 D09 @
Fxs pra Bl Sy
1,083 2,0 D09.1020.02.09 MR/L  r AwGl\l L AWH2: X800 % 79 X500 X400 86 358 62 1299 0217 90 55 26 D09
- -
1353 25 D09.1325.02.09 MR/L R AWGM L AWH]: X600 m & xsao x40 86 356 62 1624 0271 90 55 25 D09
== =
1624 3,0 D09.1630.02.09 MR/L R I_MQGK L AWH_d xso0 X322 79 X500 Xd00 86 354 62 1949 0325 90 55 22 D09 g
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 10,0 mm - %
0,271 05 D10.0205.02.10 MR/L R ANVA L ADJG a0 xsao & xsao x00 93 38 70 03250054 100 58 34 D10 5 §
- 2
0541 1,0 D10.0510.02.10 MR/L R ANP:I. L ADA\I ¥eoo 1420 xm o xsae x00 93 40 70 065 0108 100 58 32 D10 % 8
0812 15 D10.0815.02.10 MR/L R AMZI:J. L AAZLJ X600 m & xsao x00 93 39 70 0974 0,162 100 58 30 D10
0,947 1,75 D10.0917.02.10 MR/L R AD6i L ABYB xsao X“‘*’ &7 xsao xa00 93 39 70 1137 0489 100 58 29 D10
1,083 2,0 D10.1020.02.10 MR/L R AADd L AKFM xsae xm @ xsao xa0 93 39 70 1,299 0217 100 58 275 D10 <
1353 25  D10.1325.02.10MR/L ~® AAGQ L Amvi xaoo %8 o9 w0 xae0 93 38 70 1624 0271 100 58 25 D10 o
c
1624 3,0 D10.1630.02.10 MR/L R AJXD L AKWA ) X“‘” o xso0 xae0 9,3 38 70 1,949 0325 100 58 245 D10 5
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =11,0 mm E
0541 1,0 D11.0510.02 MR/L R ;9«3331 IAF F; X600 m & xsao xa00 10,7 43 80 065 0108 110 67 36 D11 @
- - --
0812 15 D11.0815.02 MR/L R AES Li 5PF7| X800 xsae o9 xsae xa0 10,7 43 80 0974 0,162 110 67 33 D11
Fra,
1083 20 D11.102002MR/L R AFAQ L ACVY, xeee xsoo J328 oo w00 xaco 107 43 80 1,299 0217 110 67 29 D11
==
1353 25 D11.1325.02 MR/L ANQIVI ACTI\I xseo xsee & xsao xa00 10,7 43 80 1624 0271 110 6,7 295 D11
)
1624 3,0 D11.1630.02 MR/L RAKV _d eJZG X800 s oo xse0 xao0 107 4,3 80 1,949 0325 110 67 29 D11 o~
o)
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! E
Related Items can be found on the following page as well!
| Bestellbeispiel // Order example: D11.1020.02 MR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) 217
simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWGT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWH6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWGS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWH5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWGQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWH4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWGP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWH3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWGN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWH2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWGM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWH1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWGK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWH0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANVA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADJC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANP1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADAV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM2E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA2U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD6Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABYB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AADQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKFM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAG5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMY3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJXD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKWA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ3B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF7P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AESU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APF7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF4G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACVY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN9M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACTN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKVC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJZG
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Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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: : H Anzahl Durchgange // Number of passes 10-16
x Gewindedrehen, Metrisches ISO Vollprofil - =
Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method
g Modifizierte einseitige Flankenzustellung // Modified
£ Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit erforderlicher Tiefe. one-sided flank infeed (Seite/Page 447)
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. . . Seite/Page 442
Threading, Metric ISO Full Profile
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
& For a complete thread profile with correct depth. 174,176,178, 180, 181
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o 8 Tay esaktuef[ledVerqugbarfkeit S5 q,'g
uJ . . ER e o @3 =3
£ 73 Ey o g Recommended SE 8 §
= = £ 2 B cutting grades Ec § 3
§ ‘ql)"-é % 3 3 E You_lcal;jl_find c(L‘trre_nt g g et
0 HC &z S ©? Wiwsmiekcommescoee @ b HA HB @d ss f S 5%
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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) = 14,0 mm
E 0271 05 D14.0205.02MR/L  RAGLL L AAME xee0 1493 axro xso0 xae0 135 54 0325 0054 90 140 90 48 D14
& P paa) X600 TTE TP
0541 1,0 D14.0510.02 MR/L R AGVA: L ANBi xs00 399 Gx7o xsee xaee 135 54 065 0108 90 140 90 47 D14
A e —_—
0812 15 D14.0815.02 MR/L R AAPI." L AHEi x800 492 Gx7o xseo xae0 135 54 0,974 0162 90 140 90 43 D14
f s ey —— —_—
° 1,083 20 D14.1020.02 MR/L R ABSD L AMJS %00 1422 oo xso0 xae0 13,5 54 1,299 0217 90 140 90 42 D14
Fer o= Xoee BT TP
15 1353 25 D14.132502MR/L = AFM@ | APWA xse0 X420 ous xo0 a0 135 54 1624 0271 90 140 90 365 D14
% % 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 16,0 mm
£9 0541 10 D16.0510.02MR/L R ACOZ | ACXP, xs0 428 wrrs xse0 a0 157 55 065 008 110 160 102 48 D16
£ P, e X600 FTT TP
®0 0812 15 D16.0815.02 MR/L RADSQ L AGTH xse0 422 a0 xs00 xae0 157 55 0974 0462 110 160 102 43 D16
) e ——
1,083 20 D16.1020.02 MR/L R AHCg L ANXE: x800 492 Gx7o xsee xaee 157 55 1,299 0217 110 160 102 4,05 D16
===l e 0 X600 BUE O
1353 25 D16.132502MR/L R AMWI L AGSL| xso0 1983 oo xse0 xaee 157 55 1,624 0271 110 160 102 4.2 D16
Erw] e, X600 BT O
S 1624 30 D16.1630.02 MR/L RAKHY, L AN34 ys00 422 o0 xs0 xa00 157 55 1,949 0325 110 160 102 40 D16
== a oy X600 T T
c 1,894 35 D16.1835.02 MR/L R AANIAI L AG4]: x800 222 Gx7o xsee xae0 157 55 2,273 0379 110 160 102 39 D16
- -y ——
£ 2165 4,0 D16.214002MR/L = AD32 | AEED xseo 428 o0 60 xao0 157 55 2,598 0433 110 160 102 36 D16
‘»
| Bestellbeispiel // Order example: D14.0815.02 MR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG11
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAM6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGVA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN3Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAPD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHEZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABSD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMJS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFM0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APW6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC07
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACXP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADSQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGTH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHC8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANXE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMW1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG5U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKHY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN34
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AANW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG41
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD32
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEED

ID: 822 -1

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

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

>
<
=
=
£
7

Anzahl Durchgénge // Number of passes 10-16
Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method

Gewindedrehen , Metrisches ISO Teil proﬂ | Modifizierte einseitige Flankenzustellung // Modified X
one-sided flank infeed (Seite/Page 447) =
Mehrbereichswerkzeuge filr verschiedene Steigungen. Lo 2
»
. . . . Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
Threadmg, Metric ISO Partial Profile 169, 170, 171, 172, 178, 179, 180, 181
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
. . . , X
Multi-purpose tools, usable for different pitches. To1 (Seite/Page 236) o
c
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h £
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
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Stirnseite Klemmhalter
Toolholder face
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£
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Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.1020.01 M R g
(]
I
Empfohlene ©
§ Schneidstoffe 3o
8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit S q,-8 o
5. 2 . i 25 g i
8¢ 33 5 = ££ 8: c
wo wWa Ep o3 Recommended SE 8 S
£8 £5 g -E 'g 3 cutting grades ££ § 3 =
$5 53 §: 25 lumbean, &5 £; 3
he &ho -é % [ § avve\ltfsilr:] e?(.corgnl/cv(veeszbocode a t b od (SIS f S w g g @
mm mm S ; = .l MN -- o} mm mm mm mm mm mm mm mm ®=
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,0 mm
05 075 DO7.MT05.01.07MR/L R AUS7 L AXBC xeeo 1422 axro xso0 xae0 6,55 044 33 48 70 415 29 006 DO7 »
oy mmad  X600 T T
10 125 DOZMT10.01.07MR/L = AU59 L AXB xeeo 198 oo xsoe e 6,2 07 33 48 70 38 27 042 DO7 =
e ) X500, i Sy =
15 175 DOZMT1501.07MR/L = AUSS ( AXBE weo 93 oo wooo xaoo 655 097 33 48 70 415 25 018 D07 2
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 8,0 mm . I R 7
05 075 D08.0205.01 MR/L R ANPS L AEEG xso0 428 axo xo00 xae0 7,8 043 34 60 80 48 295 006 D08
For oy . X600 T T
10 1,25 D08.0510.01 MR/L R AGOR L ECSF: xs00 §4%0 Gx7o xse0 xa0e 78 07 34 60 80 48 27 012 D08
Foray e, o X600 T TP
15 1,75 D08.0815.01 MR/L R |5B_6_I L QC_GlJ xso0 492 Gx7o xseo x40 7,8 098 34 60 80 48 25 018 D08 o
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 9,0 mm S
05 075  D09.0205.01.09MR/L  ®AWGG L AWHX xso0 428 oo xs0 a0 86 044 355 62 90 55 32 006 D09 £2
Frx| ===l X600 T 2
10 125  D09.0510.0L.09MR/L  RAWGF L AWHY xseo 428 axo xso0 xae0 8,6 054 355 62 90 55 30 042 D09 E §
- e ——
15 175  D09.0815.01.09 MR/L  RAWGE L AWH\) xee0 1492 axro xso0 xa0 86 081 355 62 90 55 28 048 D09 ?
Fr=l maay_ . X600 TR T
175 20  D09.0917.0L.09MR/L R AWGD . AWHY xsee 1423 axro xse0 xae0 86 095 355 62 90 55 26 02 D09
e | i X500 St Sy
20 25 D09.1020.01.09 MR/L R AWGC L AWHT xso0 342 axro xse0 vaoe 8,6 1,08 355 62 90 55 25 025 D09
- L ——
25 30 D09.1325.01.09 MR/L R AWGE L AWHS xsee 1422 xro ysoo xace 86 1,35 355 62 90 55 21 031 D09 S
Fe=| ==y X600 TR
30 35  D09.1630.01.09MR/L R AWGA L AWHG xs00 %8 oo o0 a0 86 162 355 62 90 55 19 037 D09 £
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! %
Related Items can be found on the following page as well!
| Bestellbeispiel // Order example: D08.0815.01 MR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
| Bitte beachten Sie die zusatzlichen Hinweise im Infobereich rechts oben.
Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page. >
°
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simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU57
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXBC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU59
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXBD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU58
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXBE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANP8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEEG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG0B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC5F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB62
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACGW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWGG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWHX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWGF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWHW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWGE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWHV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWGD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWHU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWGC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWHT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWGB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWHS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWGA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWHQ
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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Anzahl Durchgénge // Number of passes 10-16
Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method

Gewindedrehen, Metrisches ISO Teilprofil Modifizierte einseitige Flankenzustellung // Modified

one-sided flank infeed (Seite/Page 447)

Mehrbereichswerkzeuge filr verschiedene Steigungen. Lo

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

Threadmg, Metric ISO Partial Profile 169, 170, 171, 172, 178, 179, 180, 181
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
> . . . "
a Multi-purpose tools, usable for different pitches. To1 (Selte/Page 236)
c
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E Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.1020.01 M R
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L T a2 _ g Y e nden Seaut @2 83
c =5 28 2 £ SE ¢
= o Wa Eg (h] Recommended SE 5
= E8 £3 £ 2 'g% cutting grades £c §%
£ ¥s X5 £3 OF You,can find current g g et
@ 88 88 25 1  ADMIRSS a t b @4 88 f 5w £l
mm mm S ; = .l MN -- o} mm mm mm 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
é 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 10,0 mm
- P e —,—,-He
% 05 075 D10.0205.01.10 MR/L R AMA'I" L AGSd xsae X660 GX79 X500 X400 93 044 40 70 100 58 34 006 D10
10 125 D10.0510.01.10 MR/L R ADPI:J| L AC1§ X800 "499 2 xsae x0 93 054 40 70 100 58 32 012 D10
15 175 D10.0815.01.10 MR/L  r AKNi L AGU)d X600 m & xsae xe0 93 081 40 70 100 58 30 018 D10
- 175 20  D10.0917.01L.10MR/L * AEBN L AFxf. xoo0 Y428 679 xso0 a0 93 095 40 70 100 58 29 021 D10
o)}
% 20 25 D10.1020.01.10MR/L R ACUA L AKX)< ¥g00. 00 1422 Gx79 e xsee xa0 93 108 39 70 100 58 275 025 D10
=)
535 25 30 D10.1325.01.10 MR/L AMF& L AN7d xaao m & xsao x0 93 135 38 70 100 58 255 031 D10
s =
E 3 30 35  D10.1630.0110MR/L R AHOG . ACIE xeo 142 ooo xseo o0 93 162 40 70 100 58 23 037 D10
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
<
CC) | Bestellbeispiel / Order example: D08.0815.01 MR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
=
€ | Bitte beachten Sie die zusatzlichen Hinweise im Infobereich rechts oben.
D Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page.
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simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMAT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGSC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADPE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC1S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKN5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGUX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEBW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFX7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACUA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKXX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMF8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN76
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH96
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACJE

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

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Anzahl Durchgange // Number of passes 10 - 16
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[ i i i Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method
G ewl nd ed reh en ! M etrISCh es | SO Te ! | prOfI | Modifizierte einseitige Flankenzustellung // Modified E
one-sided flank infeed (Seite/Page 447) g
Mehrbereichswerkzeuge flir verschiedene Steigungen. Vc Seite/Page 442 £
»
. . . . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
Threading, Metric ISO Partial Profile 173,174, 176, 178,180, 181
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
. . . . X
Multi-purpose tools, usable for different pitches. TO1 (Seite/Page 236) a
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Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.1020.01 M R g
(]
I
Empfohlene ©
§ Schneidstoffe 3o
8 Ta esaktueflledVerfSugbarfkelt S q,'g o
T @ ~ g Wiww.Smtek com) weboode B o i,
8¢ 33 3 S ££ 8¢ c
wo wa Ep o3 Recommended SE 8 S
Se S3 £ 2 B8 cutting grades £c § 3 =
25 25 g2 8 uemidamen E& s £
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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) = 11,0 mm g
05 075 D11.0205.01 MR/L R AJ EGL ANKd X800 xm ) xse0 xao0 107 043 42 80 110 67 375 006 D11 =
(7]
10 125 D11.0510.01 MR/L R ABSI—l L ACPA xzae m o xsae xa0 10,7 07 42 80 110 67 36 012 D11
15 1,75 D11.0815.01 MR/L R AGA§ L AC8F. xaoo X“‘*’ e xsao xa0 10,7 098 42 80 110 67 32 018 D11
20 25 D11.1020.01 MR/L R Ang. L AGUB. Xeoo % o xs0 xa0 107 141 42 80 110 67 29 025 D11 @
—
25 30 D11.1325.01 MR/L R AFSGI L AMNIﬂ X800 W Gx79 xsee xae6 10,7 168 42 80 110 67 28 031 D11 g
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 14,0 mm % %
10 125 D14.051001MR/L = AAVN L A39G e % o9 xo0 xae0 135 055 54 90 140 90 46 012 D14 =
15 1,75 D14.0815.01 MR/L R AM9F‘ L ADYM X800 m & xsao xa0 135 081 54 90 140 90 43 018 D14 »0
20 25 D14.1020.01 MR/L R AE(;_I\I L AA4]. Yeoo m & xsao xa0 135 108 54 90 140 90 39 025 D14
25 30 D14.1325.01 MR/L R APM:I. L AEXQI X800 "‘°° o0 xs00 xace 135 1,35 54 90 140 90 355 031 D14
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 16,0 mm 6(
10 1,25 D16.0510.01 MR/L R AFMB L ACG7. xsaa X4°° o7 Ysoo xac0 157 07 54 110 160 102 48 0412 D16 c
15 1,75 D16.0815.01 MR/L R EFAG L ANF]. xsae % X9 X500 X400 157 098 54 110 160 102 46 0418 D16 é
20 25 D16.1020.01 MR/L R AGQJ. L AJDd X800 % o0 yoo0 xaee 157 1,41 54 110 160 102 435 025 D16 ‘B
Calal e ——
25 30 D16.1325.01 MR/L R QK_Y_Z L AGI D_h] xs00 492 Gx7o xseo xaee 157 1,68 54 110 160 102 415 031 D16
| Bestellbeispiel // Order example: D11.1020.01 MR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
| Bitte beachten Sie die zusétzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben.
Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page. >
°
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simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJEC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANKC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABSH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACPA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGA9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC8F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ8F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGUB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFSG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMNB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAYN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ9C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM9F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADYM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEQN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA41
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APM1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEX9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFMB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACG7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFAG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANF1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG9J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJDQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKYZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGDW

ID: 825
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

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

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

simturn AX
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Seite/Page 442

Threading, Trapezoidal Partial Profile

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

& Partial profile for internal trapezoidal-thread. 171,172,173, 174,176, 178, 180, 181
c
5 Legende
E Legend 238
’ Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/825
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Toolholder face
(VLLJ) Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.1730.01 MR
c
.,5 I
£ Empfohlene D
@ 2 Schneidstoffe PN
8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit =5 2
2g 5 " g et 83 8
¥s w0 Ep 0§ Recommended SE Sk
N 23 58 £e Bz cutting grades cc i E
o .g £ % 5 25 -g £ Vou_lcagpl_ftind current g g g E
c 85 ¢ & 5 §: WENPsme a b @d 85 f s w H
“E <= mm mm <& ; z .. MN -- o mm mm mm mm mm mm mm =
7 V¥ Ab Gewindegrofe // As of thread size =12,0
120 09 15  DO9TR1501.09MR/L R AWFL L AWHE xso0 {428 oo xso0 xace 8,6 355 62 90 55 30 047 D09
et | Al V600 S Sy
120 125 20  DO9TR20.0LO9MR/L R AWFE | AWHI xse0 198 o xoo0 xa0s 86 355 62 90 55 285 06 D09
s W A e D ]
~ 120 09 15  D10TR150LI0MR/L = ASBH L ASBQ xse0 {82 aco xso0 xace 93 395 70 100 58 332 047 D10
'-'C- V Ab Gewindegrofe // As of thread size = 14,0
e —
S 140 175 30  DO9TR30.0LOIMR/L R AWFZ . AWH xeo0 388 oo oo xee0 86 355 62 90 55 225 096 D09
2 P ) T Xo00 BE TP
£ 140 125 20 D10TR20.01.10 MR/L R ASBK, L ASBJ xso 3% oo xso0 xaee 9,3 37 70 100 58 291 06 D10
el e st Y566 Sl S
140 175 30 D10.TR30.01.10 MR/L R ESBI\I L ASBI"{ xs00 $492 Gx7o xse0 xae0e 9,3 37 70 100 58 257 096 D10
Fr=, sz, X0 TP
140 09 15 D11.101501MR/L R AAIG L AAQH xsoo 1828 os xooo a0 107 43 80 110 67 37 047 D11
e Lo i NG00 i By
o 140 125 20 D11.1220.01MR/L  ® AFG3 L AH27 xaoo 28 v xsoo waoe 107 4,3 80 110 67 35 06 D11
g V Ab Gewindegrofie // As of thread size = 16,0
£ 160 225 40  DO9TRA0.0LIOMR/L R AWFY L AWHH xe00 488 oo oo xee0 96 355 62 100 65 225 133 D09
P Pl X600 TF TP
=R 160 225 40  D10TRA0.0LILIMR/L  RASBQ L ASBH xseo 42 oxo xso0 xaee 10,3 37 70 110 68 214 133 D10
= Ee=sl Tess ol Y500 Sl Se
BE 160 175 30 D11.1730.01MR/L  * E\Pl\ﬁ LAMT xso0 §8 000 w00 a0 107 43 80 110 67 32 096 D11
ey iy ) X600 S Sy
160 225 40 D11.224001MR/L " ANXG | AFTS xee0 4 ors xo00 a0 107 40 80 110 67 26 133 D11
V Ab Gewindegrofie // As of thread size = 18,0 __ __
< 180 125 20 D14.122001MR/L R AD1T L AFNG xsoo 393 ao 00 xaee 135 53 90 140 90 43 06 D14
ExE maway . X000 T
c 180 1,75 30 D14.1730.01 MR/L R QMA_I\I L EI\_IQ_F: xs00 492 Gx79 xsee xaee 135 53 90 140 90 40 096 D14
.E V¥ Ab Gewindegrofie // As of thread size = 20,0
= 200 225 40 D14.2240.01MR/L  RAGYM | AKDY xeo0 3488 acrs xse0 xae0 135 53 90 140 90 40 133 D14
s =m= o X600 TE
200 1,25 20 D16.1220.0LMR/L R AGNW L MAXZ xso0 }428 o0 w00 xaoe 152 55 110 160 97 45 06 D16
Pl T kel f—— —_—
200 175 30 D16.1730.01MR/L  * AGOY | AM5S xs0 3428 oo xso0 xae0 152 55 110 160 97 43 096 D16
V¥ Ab Gewindegrofe // As of thread size = 22,0
220 275 50 D14.2750.01MR/L  r .'6351] L AAGY, xso0 §8 o0 w00 ae 135 53 90 140 90 355 1,69 D14
Sl e et X600 i) Sy
% 220 225 40 D16.2240.01 MR/L R ANBP: L ACC){ xs00 $4%2 Gx7o xsee xaee 152 55 110 160 97 40 133 D16
Foe) ey X000 TP
° 220 275 50 D16.2750.01MR/L R APGL L ANCF xao }4%8 oo w00 xae0 157 55 110 160 102 36 1,69 D16
- V¥ Ab Gewindegrofe // As of thread size = 32,0
A —
320 35 60 D16.3560.01 MR/L R :QEJX L APZ_ﬂ xseo X328 ox79 xsee xae0 157 55 110 160 102 33 192 D16

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

simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWF1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWHE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWF0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWHD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASBH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASBG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWFZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWHC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASBK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASBJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASBN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASBM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA9G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAQ0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF6J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH27
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWFY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWHB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASBQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASBP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AP1Y
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMT5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANXG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFT8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD11
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFN9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMAN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANQF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGYM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKD9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGNW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAX2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG99
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM5S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ51
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA01
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANBP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACCX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APG1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANCP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEJX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APZ5

ID: 821
Kleinteilebearbei // Small Part Machini A

s L e e SivIEK
Gewindedrehen, BSW/BSF Vollprofil

Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit :
Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method

erforderlicher Tiefe sowie Kopf- und FuBradien. Modifizierte einseitige Flankenzustellung // Modified
one-sided flank infeed (Seite/Page 447)

Threading, BSW/BSF Full Profile Seite/Page 442

simturn AX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Anzahl Durchgange // Number of passes 10-16
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For a complete thread profile with correct Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
depth, top radius and bottom radius. 172,173, 174, 176, 178, 180, 181 &
c
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Abbildung zeigt / Drawing shows: D10.1118.14.10 M R g
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Empfohlene ©
§ Schneidstoffe R
8 Ta esaktuef{ledVerfsiggbarfkeit S q,'g o
5 5 g Wwwsimtek com)webcode ccn '2 =k} L
17 § Ep ] Recommended SE 3 5 %
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H1 ha £ g ;:E % é} § 3‘3?&«?5#5 e?(.co?nl/cv?es&ode a b od (SIS f R S g g n
S <a = .l -- (S5
mm mm MN o mm mm mm mm mm mm mm
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 10,0 mm
0,85 1,337 19 D10.0813.19.10 MR/L R :er_:h\j L 5[_)_9.\4 xso0 492 Gx7o xsee xae¢e 9,3 38 70 100 58 018 28 D10 E
116 1814 14 D10.1118.14.10 MR/L R ﬂl:_l"l_i L 'Ag_lig xs00 492 Gx7o xseo x40 9,3 38 70 100 58 024 26 D10 c
148 2309 11 D10.1423.11.10 MR/L R i;\F_Y_)< L eP_U_Id xs00 §492 Gx7o xse0 xae¢e 9,3 38 70 100 58 031 23 D10 é
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =11,0 mm 7
085 1,337 19 D11.0813.19 MR/L R ?ﬂl\il\t L :{-_\_Iggy xso0 492 Gx7o xseo xaee 10,7 43 80 110 67 018 27 D11
116 1,814 14 D11.1118.14 MR/L R eG_JS L QB_ZAI xs00 $4%2 Gx7o xsee xaee 10,7 43 80 110 67 024 30 D11
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 14,0 mm [)
085 1,337 19 D14.081319MR/L R M\LF: L :AE'LE: ¥s00 328 679 xs0 xa00 135 54 90 140 90 048 38 D14 &
116 1,814 14 D14.1118.14 MR/L R d;\(iG_lJ L eEH_ﬂ xs00 X328 Gx70 xsee xaee 135 54 90 140 90 024 36 D14 g %
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 16,0 mm E 8
116 1814 14 D16.1118.14 MR/L R 'ﬂ(i F__F: L gng, xso0 $4%0 Gx7o xsee xaee 157 54 110 160 102 024 39 D16 @0
148 2309 11 D16.1423.11 MR/L R EMQd L i;\K_A_d xso0 492 Gx79 xsee xaee 157 54 110 160 102 031 35 D16
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simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF1V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD9V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APMJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADU8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFYX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APUK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMMN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKQV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGJS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB2A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANYF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGT5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGGU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APH5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGFF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABXY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMQC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKAB

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

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Gewindedrehen, ACME / STUB-ACME, Teilprofil ~ AreehiDuchaénge  umoer o pases 2-1

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

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

Ve
Threading, ACME / STUB-ACME, Partial Profile ~ **"***

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

simturn AX
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& Partial profile for internal ACME- and STUB-ACME thread. 172,173, 178, 180, 181
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= S gg Qo Ep (] 5 Recommended %E 8 g
3 =2 5 B ES 8. cuitingerades £e 8:
E Ng g g -§ % 3 B‘E You_fxg_ll_findcgrrent %D::g [ E
@ %g ss & = ©? inwsmiekcomuexcoe @ b @d  f @#& S w tmax 52
@= mm S ; = .l MN -- o mm mm mm mm mm mm mm mm ©=
V Gang/Zoll // Threads/Inch =10
< 10 100 STUBACME D10.SA10.01.10MR/L FAGDD} ' AFWG xso0 %8 oo xso0 a0 93 39 70 58 254 29 094 1,19 D10
LIC' V Gang/Zoll // Threads/Inch =12
3 12 100 STUB-ACME  D10.SA12.01.10MR/L R AS1Q . ATV7 xaco J4%8 oo seo xeee 93 39 70 58 2,117 295 082 092 D10
% V Gang/Zoll // Threads/Inch=5 __ __
5 110 ACME D10.AC05.01.11MR/L R A3TD L BCOJ xe00 1428 oo xs00 xaee 10,3 3,7 70 68 508 19 175 2,79 D10
Fara) ooy o Xeee P T
5 100 STUBACME D10.SA05.01.10MR/L = AFAM L AE4E xso0 348 oco oo xae0 93 37 70 58 508 195 201 204 D10
@ V Gang/Zoll // Threads/Inch=6
r-—- o= — 11
= 6 110 ACME D10.AC06.01.11MR/L RAEAR L AJ1§ xs00 J4% oo xsoo xae0 10,3 39 70 68 4,233 23 143 263 D10
o ey o X600 27T TP
£2 6 100 STUBACME D10.SA06.01.10MR/L R AKAS L AGCS xao0 1498 oo oo xeee 93 37 70 58 4,233 235 165 176 D10
EQ 6 110  ACME D11.ACOBOLMR/L = AKTH L ATVE xso0 {428 ocs xso0 xae0 107 395 80 67 4233 25 143 239 D11
‘w0 ¥ Gang/Zoll // Threads/Inch=8
8 110 ACME D10.AC08.01.11MR/L *r lﬁJC 1L AHZL' x800 492 Gx7o xseo xae0 10,3 39 70 6,8 3,175 265 1,04 21 D10
- - .y ——
8 100 STUBACME D10.SAOS.0L10MR/L *AB7E L AF6Z xeoo 283 aro woo e 93 372 70 58 3475 23 121 141 D10
<
CC) | Bestellbeispiel // Order example: D10.SA06.01.10 MR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGDD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFWG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS1G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ATV7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A3TD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BC0J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFAM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE4B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEAB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ18
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK49
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGC9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKTH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ATV6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJCF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHZU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB7E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF6Z

Individualwerkzeuge // Customized tools

Kundenindividuelle Werkzeuglosungen
Customer-specific tooling solutions

\
\

\

.

Herstellung eines breiten kundenindividuellen
Gewindes in einer engen Bohrung. simturn DX
bietet dank einer groBen Rohlingsauswahl in ver-
schiedenen GréBen unzéahlige Méglichkeiten,
kundenspezifische Individualwerkzeuge fiir eine
kosteneffiziente Bauteilfertigung herzustellen.

SIMTEK Individualwerkzeuge bieten unzahlige Vorteile! Neben
unserem Anspruch, jeweils die qualitativ bestmogliche Werkzeug-
16sung fir Ihre Anwendung anzubieten, ist es auch unser Bestreben
Ihnen durch ein SIMTEK Individualwerkzeug den 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!

sSimturnDX

SIMTEK small part machining type DX

w

Manufacturing of a wide customized thread in a
narrow bore. Thanks to a large selection of blanks
in different sizes, simturn DX offers countless pos-
sibilities to produce customized individual tools
for a cost-efficient component production.

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!




ID: 824

Kleinteilebearbeitung / Small Part Machining
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
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Gewindedrehen, NPT Vollprofil

Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit erforderlicher Tiefe.

Threading, NPT Full Profile

& For a complete thread profile with correct depth.
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Detail A(10: 1)

simturn GX
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w

Stirnseite-Klemmbhalter
Toolholder face

SIMIEK

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

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

Vc Seite/Page 442

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
172,178, 181
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LIC' V Gang/Zoll // Threads/Inch =18
= 18 100 D10.NP18.02.10MR/L R Nﬂw_'l: L ACWX, xsoo X832 6x79 xse0 xae0 9,3
% V Gang/Zoll // Threads/Inch =27
27 100 D10.NP27.02.10 MR/L R ABKI - ADBIW xsee 823 cx7s xsee xae0 9,3
| Bestellbeispiel / Order example: D10.NP18.02.10 MR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
&
£
30
EQ3
w0
<
O
£
=
£
[}
P
[0)
©
£

simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHTH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHKY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMWT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACWX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABKW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADBW

ID: 826

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

SIMIEK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

simturn AX

Anzahl Durchgange // Number of passes 10-16

Gewindedrehen, UNC/UNF Vollprofil

Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit erforderlicher Tiefe.

Threading, UNC/UNF Full Profile

Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method
Modifizierte einseitige Flankenzustellung // Modified
one-sided flank infeed (Seite/Page 447)
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Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

. . x
For a complete thread profile with correct depth. 172,174,178, 181 o
c
Legende 5
O B ] e 2 E
= E Oder besuchen Sie // Or Visit
E www.simtek.info/cp/826
]
a I
=
S
f =
£
%)
(Y]
X
=
=
£
%)
Detail A (10:1)
3
g ;‘: ) c
N\ © 5
» 2 g}
\ ]
Stirnseite-Klemmbhalter
Toolholder face H1 ™
— Ll
£
=
Abbildung zeigt / Drawing shows: D10.UN20.02.10 MR g
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V Gang/Zoll // Threads/Inch = 08
- Py TS
08 100 D10.UNOS8.02.10MR/L = ASSY, | AS8Y xeeo & ars oo a0 93 40 70 58 172 317 25 039 D10 =<
08 14,0 D14.UN08.02.14 MR re _H_i X800 492 Gx7o xseo xae0 135 535 90 90 172 317 375 0,39 D14 |.|c_
V¥ Gang/Zoll // Threads/Inch =10 2
10 140 D14.UN10.02.14 MR A2HE xso0 §492 Gx7o xsee xaee 135 54 90 90 137 254 42 031 D14 %
V Gang/Zoll // Threads/Inch =12
12 139 D14.UN12.02.14 MR A2H7 xs00 499 Gx7o xsee xae 130 54 90 85 115 211 44 0,26 D14
V Gang/Zoll // Threads/Inch=13 . o)
13 10,0 D10.UN13.02.10 MR A3UE x800 X328 Gx70 xse0 xae0 93 40 70 58 106 195 29 024 D10 2
V Gang/Zoll // Threads/Inch =14 c E
14 100  D10.UN14.0210MR/L  RAMKN - AMWU xeco 422 wos xso0 a0 93 40 70 58 098 181 32 022 D10 £8
V Gang/Zoll // Threads/Inch =16 s
16 100 D10.UN16.02.10 MR/L RADTY L :5_2)2 x800 §4%2 Gx7o xse0 xae¢e 9,3 40 70 58 086 159 31 019 D10
V¥ Gang/Zoll // Threads/Inch=18
18 100 D10.UN18.02.10 MR/L R :QC_ W - :g_w_ x800 $492 Gx7o xseo xae 9,3 40 70 58 076 141 32 0417 D10 <
V¥ Gang/Zoll // Threads/Inch =20 (@]
20 100  D10.UN20.02.10MR/L RAJ7T ¢ pJ58 xeeo & oco oo waee 93 40 70 58 068 127 32 015 D10 £
V¥ Gang/Zoll // Threads/Inch =24 E
P T — — £
24 100  DI10.UN24.02.10MR/L  RAABA L AKGG 0 682 oo xseo xaoe 93 40 70 58 057 106 33 0413 D10 ’
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28 100  D10.UN28.02.10MR/L  * AF3Vi ( AMBS xaeo {8 oo oo xae 93 40 70 58 049 091 34 041 D10
V Gang/Zoll // Threads/Inch = 32
32 100 D10.UN32.02.10 MR/L  RABOQ ' AH' _Q' xs00 3% Gx7o xseo xae0e 93 40 70 58 042 079 34 01 D10
P
| Bestellbeispiel // Order example: D10.UN16.02.10 MR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) §
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simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS8Y
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS8X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2H3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2H5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2H7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A3UB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMKN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMWU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADTY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG2V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC8W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFWF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ7T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ58
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAB4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKGC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF3V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMB5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB0Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHY0
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Kleinteilebearbeitung / Small Part Machining
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Axialeinstiche in Bohrungen

Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 14,0 mm.

Face Grooving in bores
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simturnDX

SIMTEK small part machining type DX

mm

0,2
0,2
0,2

0,2
0,2
0,2
0,2
0,2

02
02
02
02
02

0,2

0,2
0,2

tmax

mm

15
1,5

2,5
25
25

30
3,0
3,0
30
3,0

50
50
50
50
50

6,0

10,0
10,0

For use in bores as of minimum bore diameter 14,0 mm.
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Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
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\ Stirnseite Klemmbhalter
Toolholder face

Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.1430.62 AR

Artikelnummer
Part number

D14.1410.00 AR/L
D14.1411.00 AR/L

D14.1415.02 AR/L
D14.1416.02 AR/L
D14.1416.020 AR

D14.1420.02 AR/L
D14.1424.02 AR/L
D14.1425.02 AR/L
D14.1430.02 AR/L
D14.1432.02 AR/L

D14.1420.52 AR/L
D14.1424.52 AR/L
D14.1425.52 AR/L
D14.1430.52 AR/L
D14.1432.52 AR/L

D14.1430.62 AR

D18.1830.10.02 AR/L
D18.1840.10.02 AR/L

182,183, 184
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Ideale Kithlung in Verbindung mit Axialklemmbhalter
Use with face toolholder for best cooling
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Schneidstoffe

Tagesaktuelle Verfiigharkeit
und Preise finden Sie auf
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I Bestellbeispiel // Order example: D14.1415.02 AR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)

Connectcode
www.simtek.com/ccode

R D14AR L Di14AL

R Di4AR L Di14AL

R D14AR L Di14AL
R D14AR L

D14.AR

D14.AL

R D14AR L Di14AL

R D14AR L Di14AL
R D14AR L Di14AL
R D14AR L Di14AL

R Di14AR L Di4AL

R Di14AR L Di4AL

R D14AR L Di14AL
R Di4AR L Di14AL
R D14AR L Di14AL

R D14AR L DI4AL
D14.AR

R D18.18.AR L D18.18.AL
R D18.18.AR L D18.18AL


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB03
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJC4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA1G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGEN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AET8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABZX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC9S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGVC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A4VN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKZS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG57
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF82
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHNH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMKF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJN5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABPP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMDG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHGE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMA5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGV5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AATA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF3H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMMD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACQN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGFZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKV7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJKK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGHH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANZK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGU2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGNP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVST
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVJW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVSU
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simturn AX

Axialeinstiche in Zapfen

Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 12,0 mm. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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Face Grooving on Pivots
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| Bestellbeispiel // Order example: D14.1215.02 AR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABWS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJFU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN2V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK7A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APSE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAPS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANAD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMU8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A7SX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1AY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1AX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC8D
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE18
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKEX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFYK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGWW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEK9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE7M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMQB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEWC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJFT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADJN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMVV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGNN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADHM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF2H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHXS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKFF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AP2M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMPY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN1Y
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAKH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT1G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVSW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT1H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVSV

Individualwerkzeuge // Customized tools

Kundenindividuelle Werkzeuglosungen
Customer-specific tooling solutions

Axialer Einstich in einer engen Bohrung mit an
Stérkontur angepasstem simturn DX - Schneid-
werkzeug. Die prézisionsgeschliffenen simturn
DX-Schneidplatten sind in 15 verschiedenen Gré-
Ben fir nahezu jede Anwendung in Bohrungen zwi-
schen @ 7,0 mm und ca. 24,0 mm verfligbar.

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!

sSimturnDX

SIMTEK small part machining type DX

Axial groove in a narrow bore with simturn DX cut-
ting tool, perfectly adapted to the interfering con-
tour. The precision-ground simturn DX inserts are
available in 15 different sizes for almost every ap-
plication in bores between @ 7.0 mm and approx.
24.0 mm.

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!




ID: 819
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simturn AX

Axialeinstiche in Bohrungen, Vollradius

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

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
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simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEG0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACGA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A4VQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1GH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1GG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABNN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFEQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APW0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHNX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANJW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADX1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AP37
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABES
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWE5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWE4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWE7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWE6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWE9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWE8
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Axialeinstiche in Zapfen, Vollradius

Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 12,0 mm. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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Face Grooving on Pivots, Full Radius
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simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU6C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU6B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A08G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A08F
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Kleinteilebearbeitung / Small Part Machining
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Axialeinstechen am Zapfen
Fur die Herstellung von Axialeinstichen am Zapfen

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

Face Grooving on Pivots

For face grooving on pivots and copy turning of axial contours.
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Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

. x
For use as of groove diameter 6,0 mm. 182,183, 184 fa
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}EI O = E
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E QR-Code www.simtek.info/cp/1497
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Ideale Kiihlung in Verbindung mit Axialklemmbhalter ‘o
® Use with face toolholder for best cooling
3z
G\,
O \H
LS I °’¢+ ++e -~ >
tmax N 0]
o5, 2 % - L =
K e %6 \\/\ 29 r\ Die hi benen Werte bezieh h 2
4 ie hier angegebenen Werte beziehen sicl =
| *’e’/)a/ r/ ! auf das hier abgebildete Werkzeug %
D18.0620.100.02 AR. Werte anderer
— — Werkzeuge konnen hiervon abweichen.
J The values given here refer to the tool shown
here, D18.0620.100.02 AR. Values of other
tools may deviate from this. (42}
Ll
£
=
Abbildung zeigt / Drawing shows: D18.0620.100.02 AR E
(]
——
Empfohlene
8 Schneidstoffe
§ Ta%esaktue[le Verfigbarkeit 3 &Y
@ und Preise finden Sie auf (3] Ao
5 é www.simtek.com/webcode 'g § Ué
Eyg Qs Recommended Ss S
= % £ 2 == cutting grades § = =
g < g B % = 3 E You_lcal;jl_fmd ch'trre_nt ek §
S g ead w+*003 tmax R -é % [} % 3«‘@'&% eﬁ?co?r?/cv?g&%de a od f S g g @
mm mm mm mm mm S ; = .. M N .. o} mm mm mm mm ®=
Yw=1,0mm
60 50 10 50 01 D18.0610.050.01 AR BHSC X800 165 110 100 158 D1816AL R
70 6,0 1,0 5,0 01 D18.0710.050.01 AR BHSE X800 165 110 100 158 D18.16.A.L Loow] uc_
8,0 70 1,0 50 01 D18.0810.050.01 AR BHSG X800 165 110 100 158 D18.16.A.L Lrow] é
90 80 10 50 01 D18.0910.050.01 AR BHSJ X800 165 110 100 158 pD1816AL ER
100 90 1,0 50 0,1 D18.1010.050.01 AR BHSM X800 165 110 100 158 D18.16.A.L Locw]
110 100 10 5,0 01 D18.1110.050.01 AR BHSP X800 165 110 100 158 D18.16.A.L Loow]
120 110 10 50 04 D18.1210.050.01 AR BHSS X800 165 110 100 158 pi8i6AL o}
130 120 10 50 01  D18.1310.050.01AR BHSU X800 165 110 100 158  Dis16AL T _ T
140 130 10 50 01 D18.1410.050.01 AR BHSW X800 165 110 100 158 D18.16.A.L Loow] = g
Yw=15mm Eo
’ » 0
6,0 5,0 15 75 0,1 D18.0615.075.01 AR BHSY X800 165 110 95 158 D18.16.A.L Loow]
70 6,0 15 75 01 D18.0715.075.01 AR BHSO X800 165 110 95 158 D18.16.A.L Lrow]
80 70 15 15 04 D18.0815.075.01 AR BHS2 X800 165 110 95 158 pis16AL A
90 80 15 175 04 D18.0915.075.01 AR BHS4 X800 165 110 95 158 p1816AL X O
c
100 90 15 75 01 D18.1015.075.01 AR BHS6 X800 165 110 95 158 D18.16.A.L Lrow] 5
110 100 15 75 04 D18.1115.075.01 AR BHS8 X800 165 110 95 158 D18.16AL ETH E
120 110 15 75 04 D18.1215.075.01 AR BHTA X800 165 110 95 158 D1816AL I
130 120 15 75 01 D18.1315.075.01 AR BHTC X800 165 110 95 158 D18.16.A.L Loow]
140 130 15 75 041 D18.1415.075.01 AR BHTE X800 165 110 95 158 pi8i6AL N
| Bestellbeispiel // Order example: D18.0725.100.02 AR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) mit Connectcode o~
D14.A.L flr Drehrichtung rechts // with Connectcode D14.A.L for clockwise rotation. °
c
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK

Axialeinstechen am Zapfen

x
<<
=
2
£
o

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

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

i i f Ve
Face Grooving on Pivots — L page 422
For face grooving on pivots and copy turning of axial contours. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
For use as of groove diameter 6,0 mm. 182, 183, 184

simturn PX

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

= Legende
}EI e e ] e 2
E -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

simturn H2
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7] Ideale Kiihlung in Verbindung mit Axialklemmhalter
® Use with face toolholder for best cooling
3
GANL,
(NG
X @ | KN
(O] tmax 04 o + /&f@ %
c - S
S m\ 2 o TN
= ) Die hi b Werte beziehen sich
E | e ——_— aut dos et abgobiiote Werkseug,
@ D18.0620.100.02 AR. Werte anderer
— — Werkzeuge konnen hiervon abweichen.
J The values given here refer to the tool shown
here, D18.0620.100.02 AR. Values of other
[ep] tools may deviate from this.
L
£
=
g Abbildung zeigt / Drawing shows: D18.0620.100.02 AR
(7]
——
Empfohlene
8 Schneidstoffe
N § Ta%esaktue[le Verfigbarkeit 3
E 2 un Pr_elsle anden Slegufd ('] g
f 5 H www.simtek.com/webcode 'gg
S =5 Qs Recommended S8
= = % £ 2 == cutting grades § =
g g < g B % = 3 E You_lcal;jl_fmd ch'trre_nt ek
@ IS) g aa Ww*0.03 tmax R -é E [} % 3«‘@'&% eﬁ?co?r?/cv?g&%de a ad f S g g
mm mm mm mm mm o ; = .. M 'N .. (o] mm mm mm mm ®©=
Yw=20mm
< 6,0 50 20 100 02 D18.0620.100.02 AR BHTG X800 165 110 90 158 D18.16.A.L
uc_ 70 6,0 20 100 02 D18.0720.100.02 AR BHTJ X800 165 110 90 158 D18.16.A.L
E 8,0 70 20 100 02 D18.0820.100.02 AR BHTM X800 165 110 90 158 D18.16.A.L
B 9,0 8,0 20 100 02 D18.0920.100.02 AR BHTP X800 165 110 90 158 D18.16.A.L
100 90 20 100 02 D18.1020.100.02 AR BHTS X800 165 110 90 158 D18.16.A.L
110 100 20 100 02 D18.1120.100.02 AR BHTU X800 165 110 90 158 D18.16.A.L
S 120 110 20 100 0.2 D18.1220.100.02 AR BHTW X800 165 110 90 158 D18.16.A.L
c g 130 120 20 100 02 D18.1320.100.02 AR BHTY X800 165 110 90 158 D18.16.A.L
= g 140 130 20 100 02 D18.1420.100.02 AR BHTO X800 165 110 90 158 D18.16.A.L
% 8 VYw=25mm
6,0 50 25 100 02 D18.0625.100.02 AR BHT2 X800 165 110 85 158 D18.16.A.L
70 6,0 25 100 02 D18.0725.100.02 AR BHT4 X800 165 110 85 158 D18.16.A.L
< 8,0 70 25 100 02 D18.0825.100.02 AR BHT6 X800 165 110 85 158 D18.16.A.L
©) 9,0 8,0 25 100 02 D18.0925.100.02 AR BHT8 X800 165 110 85 158 D18.16.A.L
c
5 100 90 25 100 02 D18.1025.100.02 AR BHUA X800 165 110 85 158 D18.16.A.L
% 110 100 25 100 02 D18.1125.100.02 AR BHUC X800 165 110 85 158 D18.16.A.L
120 110 25 100 0.2 D18.1225.100.02 AR BHUE X800 165 110 85 158 D18.16.A.L
130 120 25 100 02 D18.1325.100.02 AR BHUG X800 165 110 85 158 D18.16.A.L
140 130 25 100 0.2 D18.1425.100.02 AR BHUJ X800 165 110 85 158 D18.16.A.L
o | Bestellbeispiel // Order example: D18.0725.100.02 AR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) mit Connectcode
9 D14.A.L fir Drehrichtung rechts // with Connectcode D14.A.L for clockwise rotation.
c

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

Axialeinstechen am Zapfen
Fur die Herstellung von Axialeinstichen am Zapfen

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

Face Grooving on Pivots

For face grooving on pivots and copy turning of axial contours.

SIMIEK

simturn AX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

. X
For use as of groove diameter 6,0 mm. 182,183, 184 fa
= Legende %
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Ideale Kiihlung in Verbindung mit Axialklemmbhalter ‘o
® Use with face toolholder for best cooling
B
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O \H
LS I °’¢+ ++e -~ >
tmax N (O]
o5, 2 % - L =
i o %6 \\/\ @9 ro\ Die hi benen Werte beziehen sich 2
4 ie hier angegebenen Werte beziehen sicl =
| *’e’/)a/ r/ ! auf das hier abgebildete Werkzeug %
D18.0620.100.02 AR. Werte anderer
— — Werkzeuge konnen hiervon abweichen.
J The values given here refer to the tool shown
here, D18.0620.100.02 AR. Values of other
tools may deviate from this. (42}
i
=
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Abbildung zeigt / Drawing shows: D18.0620.100.02 AR E
w
I
Empfohlene
8 Schneidstoffe
§ Ta%esaktue[le Verfigbarkeit 3 &Y
@ und Preise finden Sie auf (3] Ao
5 é www.simtek.com/webcode 'g § Ué
Eyg Qs Recommended Ss S
= % £ 2 == cutting grades § = =
g < g B % = 3 E You_lcal;jl_fmd ch'trre_nt ek §
S g aa wt003 tmax R -é % [ % 3«‘@'&% eﬁ?co?r?/cv?g&%de a ad f S g g @
mm mm mm mm mm ©E ; = .. M N .. o mm mm mm mm Oz
VY w=3,0mm
60 50 30 100 02 D18.0630.100.02 AR BHUM X800 165 110 80 158 pigi6AL O <
70 6,0 3,0 100 0,2 D18.0730.100.02 AR BHUP X800 165 110 80 15,8 D18.16.A.L o] uc_
8,0 70 3,0 100 0,2 D18.0830.100.02 AR BHUS X800 165 110 80 158 D18.16.A.L Loew) é
90 80 30 100 02 D18.0930.100.02 AR BHUU X800 165 110 80 158 pigi6AL O =
100 90 30 100 02 D18.1030.100.02 AR BHUW X800 165 110 80 158 p1g16AL O
110 100 30 100 0,2 D18.1130.100.02 AR BHUY X800 165 110 80 15,8 D18.16.A.L Lnew)
120 110 30 100 02 D18.1230.100.02 AR BHU® X800 165 110 80 158 D1816AL ETH o}
130 120 30 100 02  D18.1330.100.02AR BHU2 X800 165 110 80 158  Dis16AL X T
140 130 30 100 0,2 D18.1430.100.02 AR BHU4 X800 165 110 80 158 D18.16.A.L Lnew) 2 g
¥V w=4,0mm € ®
’ ‘m 0O
60 50 40 100 02 D18.0640.100.02 AR BHU6 X800 175 110 80 158 p1g16AL O
70 6,0 4,0 100 0,2 D18.0740.100.02 AR BHU8 X800 175 110 80 15,8 D18.16.A.L Loew)
80 70 40 100 02 D18.0840.100.02 AR BHVA X800 175 110 80 158 pis16AL A
90 80 40 100 02 D18.0940.100.02 AR BHVC X800 175 110 80 158 p1g16AL O o
c
10,0 9,0 4,0 100 0,2 D18.1040.100.02 AR BHVE X800 175 110 80 158 D18.16.A.L Loew) 5
110 100 40 100 02 D18.1140.100.02 AR BHVG X800 175 110 80 158 pigi6AL O E
120 110 40 100 02 D18.1240.100.02 AR BHV3J X800 175 110 80 158 pig16AL O
130 120 40 100 0,2 D18.1340.100.02 AR BHVM X800 175 110 80 15,8 D18.16.A.L Lnew)
140 130 40 100 0.2 D18.1440.100.02 AR BHVP X800 175 110 80 158 D18.16AL ETH
| Bestellbeispiel // Order example: D18.0725.100.02 AR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) mit Connectcode o~
D14.A.L flr Drehrichtung rechts // with Connectcode D14.A.L for clockwise rotation. °
=
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Additional information

<
o
£
=
£
? MASTER
Zur korrekten Ausrichtung des Klemmbhalters in Hydrodehnspann-
o futtern (0.4.), bestellen Sie bitte die folgenden Meisterwerkzeuge,
E die im eingebauten Zustand ein korrektes und sicheres Ausrichten
5 ermaglichen.
£
”n 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.
g Meisterwerkzeug
c Master tool Meisterwerkzeug Webcode Fur Klemmhalter
E Master tool For toolholder
2]
DO7.MASTER GF25  A25K DO7...
D09.MASTER GF25 ~ A25M DO09...
D10.MASTERR GF25 ATWD D10...
x D11.MASTERGF25  A25N D11...
CC) D14.MASTERR GF25 ATWC D14...
5 D16.MASTERGF25  A25P D16...
E D18.MASTERGF25  A25Q D18...
2]
]
: T01
=
£
@ Bei den simturn Teilprofil-Gewindeschneidplatten fiir metrische The simturn threading inserts with partial profile for metric
ISO-Gewinde handelt es sich um Mehrbereichswerkzeuge, d.h. ISO-threads are multi-purpose tools. This means that each insert is
dass mit einem Werkzeug unterschiedliche Steigungen gefertigt offering the possibility to machine different pitches.
o werden kénnen.
] The insert is always designed to meet the pitch given as
c Das Schneidwerkzeug ist dabei immer auf die angegebene ,Pitch (as of)*: Machining this pitch will result in a standard conform
= ,Steigung (von)“ ausgelegt, wodurch ein normgerechtes Gewinde thread form.
% beim Fertigen dieser Steigung entsteht.
The given ,Pitch (up to)* can be machined too with this insert at the
Die ebenfalls angegebene ,Steigung (bis)* kann mit diesem expense of standard conformity: The resulting thread will be slightly
Werkzeug ebenfalls gefertigt werden. Es entsteht hierbei jedoch ein deeper than the standard. The deeper thread is usually acceptable,
- gegenliber der Norm - geringfugig tieferes Gewinde. Die but the application and use needs to be evaluated.
é geringfuigig hdhere Gewindetiefe ist i.d.R. akzeptabel, es muss
c jedoch immer der Einzelfall beurteilt werden.
=)
(,g, Steigung (von) // Pitch (as of) Steigung (bis) // Pitch (up to)
Erzeugtes Gewinde
— Actualgthread
o
S Gewindeform nach Norm
co “ 77 Standard thread form
209
€3
w0
Beispiel // Example
<
(@)
£
=
£
2]
3
=
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simturn PX

Technische Spezifikationen: Gelasterte Spanformgeometrien Technical specifications: Lasered chip forming geometries

Fur einen optimalen Einsatz von Werkzeugen mit gelaserten Span- For optimum use of tools with 3D-lasered chip forming geometries,
formgeometrien, beachten Sie bitte die empfohlenen Einsatzparameter please observe the recommended application parameters (f, ap, Vc)
(f, ap, Vc) gemaB Katalogseite sowie lhre individuellen Maschinen- und according to the catalog page as well as your individual machine and
Materialbedingungen. material conditions.

Scannen des QR Codes! // Find further information on 3D-lasered chip forming geometries on www.simtek.info/laser
or scan the QR Code!

Die nachfolgenden Schaubilder veranschaulichen die Einsatz- The following diagrams illustrate the application conditions of the tool
bedingungen anhand des Beispielwerkzeugs D11.1867.02 YJA R/L mit D11.1867.02 YJA R/L with a radius of R=0.2 mm and with infeed (ap)
einem Radius von R=0,2 mm und mit von links nach rechts increasing from left to right.

zunehmender Zustellung (ap).

In der Regel beginnt der optimale Anwendungsbereich, wenn ap gréBer Usually the optimum application range starts when the radius ap is
als 0,05 mm ist. greater than 0,05 mm.

é Vorschubsrichtung // Feed direction

R0,20 R0,20
ap 0,01 ap 0,02 ap0,2
9° 13° 21° 302 45° 72°
Schnittkrafte Schnittkréfte Schnittkréfte Schnittkréfte Schnittkrafte Schnittkrafte Schnittkréfte
Cutting forces Cutting forces Cutting forces Cutting forces Cutting forces Cutting forces Cutting forces

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

simturn OA

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

simturn OA

Index

Info

Legende
Legend

cen| 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 // Inserto de
.|/l carburo // Karbiir kesici u¢

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

m Tragerwerkzeug aus Stahl // Steel toolholder // Porte-outils en acier / Porta inserto in acciaio // Porta-herramientas de acero // Celik
tutucu

m 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 // Igten
sogutmali

Gelaserte Spanformgeometrie // Lasered chip forming geometry // Géométrie laser // Geometria laser / Geometria laser // Lazer
/IS | geometrisi

WW- Schwingungsgedampft // Anti-vibration // Anti vibration // Antivibrante // Anti-vibracién // Anti vibrasyon

SimturnDX
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Artikelnr. // Part Nr. S/P Artikelnr. // Part Nr. S/P Artikelnr. // Part Nr. S/P Artikelnr. // Part Nr. S/P Artikelnr. // Part Nr. S/P
D07.0.500.21 HM 169 D08.0012.42 HM 170 D08.4545.02 FL 191 D09.0510.02.09 ML 217 D10.0012.32HM 172
D07.0.500.21 ST 181 D08.0012.50 HM 170 D08.4545.02FR 191 D09.0510.02.09 MR 217 D10.0012.48 HM 172
D07.0.500.30 HM 169 D08.0016.12 ST 180 D08.4746.01 YL 190 D09.0810.00.09 PL 216 D10.0012.64 HM 172 Q
D07.0.500.42 HM 169 D08.0046.02.08 YEL 187 D08.4746.01 YR 190 D09.0810.00.09 PR 216 D10.0016.16 ST 181 E
D07.0.625.12 ST 181 D08.0046.02.08 YER 187 D08.4746.02 YL 190 D09.0815.01.09 ML 219 D10.0016.24 ST 181 :é
D07.0012.21 HM 169 D08.0070.00 ZL 195 D08.4746.02 YR 190 D09.0815.01.09 MR 219 D10.0020.24.087 ME 178 §
D07.0012.21 ST 181 D08.0070.00 ZR 195 D08.4746.04 YL 190 D09.0815.02.09 ML 217 D10.0050.00.10 GR 197 @
D07.0012.30 HM 169 D08.0078.00 GL 195 D08.4746.04 YR 190 D09.0815.02.09 MR 217 D10.0056.02.10 YEL 187
D07.0012.42 HM 169 D08.0078.00 GR 195 D09.0.500.22 HM 171 D09.0917.01.09 ML 219 D10.0056.02.10 YER 187
D07.0016.12 ST 181 D08.0078.02 NL 207 D09.0.500.30 HM 171 D09.0917.01.09 MR 219 D10.0070.00.10 GL 197 N
D07.0020.20.055 ME 178 D08.0078.02NR 207 D09.0.500.42 HM 171 D09.0917.02.09 ML 217 D10.0070.00.10 GR 197 X
D07.0050.00.08 GR 194 D08.0080.00ZL 195 D09.0.625.14 ST 181 D09.0917.02.09 MR 217 D10.0080.00.10 GL 197 %
D07.0100.00.065 GR 194 D08.0080.00ZR 195 D09.0004.08.09 VL 212 D09.1020.01.09 ML 219 D10.0080.00.10 GR 197 E
D07.0100.00.07 GL 194 D08.0090.00ZL 195 D09.0004.08.09 VR 212 D09.1020.01.09 MR 219 D10.0090.00.10 GL 197 @
D07.0100.00.07 GR 194 D08.0090.00ZR 195 D09.0005.10.09 VL 212 D09.1020.02.09 ML 217 D10.0090.00.10 GR 197
D07.0100.00.08 GL 194 D08.0100.00 GL 195 D09.0005.10.09 VR 212 D09.1020.02.09 MR 217 D10.0100.00.10 GL 197
D07.0100.00.08 GR 194 D08.0100.00 GR 195 D09.0006.12.09 VL 212 D09.1325.01.09 ML 219 D10.0100.00.10 GR 197
D07.0150.00.07 GL 194 D08.0110.00 GL 195 D09.0006.12.09 VR 212 D09.1325.01.09 MR 219 D10.0100.00.11 GL 198 é
D07.0150.00.07 GR 194 D08.0110.00 GR 195 D09.0009.18.09 VL 212 D09.1325.02.09 ML 217 D10.0100.00.11GR 198 c
D07.0150.00.08 GL 194 D08.0117.02 NL 207 D09.0009.18.09 VR 212 D09.1325.02.09 MR 217 D10.0100.00.12 GL 200 é
D07.0150.00.08 GR 194 D08.0117.02NR 207 D09.0010.20.09 VL 212 D09.1630.01.09 ML 219 D10.0100.00.12 GR 200 D
D07.0150.02.08 NL 207 D08.0130.00 GL 195 D09.0010.20.09 VR 212 D09.1630.01.09 MR 219 D10.0110.00.10 GL 197
D07.0150.02.08 NR 207 D08.0130.00 GR 195 D09.0012.22 HM 171 D09.1630.02.09 ML 217 D10.0110.00.10 GR 197
D07.1841.01YL 185 D08.0150.00 GL 195 D09.0012.30 HM 171 D09.1630.02.09 MR 217 D10.0130.00.10 GL 197
D07.1841.01YR 185 D08.0150.00 GR 195 D09.0012.42 HM 171 D09.1855.02.09 YJAL 186 D10.0130.00.10 GR 197 8
D07.1841.02 YJAL 186 D08.0150.02 NL 207 D09.0012.56 HM 171 D09.1855.02.09 YJAR 186 D10.0150.00.10 GL 197 =
D07.1841.02 YJAR 186 D08.0150.02NR 207 D09.0016.14 ST 181 D09.1855.02.09 YL 185 D10.0150.00.10 GR 197 :é
D07.1841.02 YL 185 D08.0157.00 GL 195 D09.0055.02.09 YEL 187 D09.1855.02.09 YR 185 D10.0150.00.11 GL 198 g
D07.1841.02 YR 185 D08.0157.00 GR 195 D09.0055.02.09 YER 187 D09.2055.02.09 YJAL 186 D10.0150.00.11GR 198 @
D07.3246.02 YR 189 D08.0157.02 NL 207 D09.0070.00.09 GL 196 D09.2055.02.09 YJAR 186 D10.0150.00.12 GL 200
D07.4545.02.07 FL 191 D08.0157.02NR 207 D09.0070.00.09 GR 196 D09.2055.02.09 YL 185 D10.0150.00.12 GR 200
D07.4545.02.07 FR 191 D08.0160.00 GL 195 D09.0080.00.09 GL 196 D09.2055.02.09 YR 185 D10.0150.02.10 NL 207 ﬁ
D07.4746.02 YL 190 D08.0160.00 GR 195 D09.0080.00.09 GR 196 D09.3055.02.09 YL 192 D10.0150.02.10 NR 207 Uél
D07.4746.02YR 190 D08.0198.00 GL 195 D09.0090.00.09 GL 196 D09.3055.02.09 YR 192 D10.0150.02.11 NL 209 5
DO07.A06.20 HM 179 D08.0198.00 GR 195 D09.0090.00.09 GR 196 D09.3065.02.10 YL 192 D10.0150.02.11NR 209 E
D07.A06.30 HM 179 D08.0198.02 NL 207 D09.0100.00.09 GL 196 D09.3065.02.10 YR 192 D10.0150.02.12 NL 209 ?
DO07.A06.40 HM 179 D08.0198.02NR 207 D09.0100.00.09 GR 196 D09.3255.02.09 YR 189 D10.0150.02.12NR 209
D07.A06.50 HM 179 D08.0200.00 GL 195 D09.0110.00.09 GL 196 D09.4545.02.09 FL 191 D10.0160.00.10 GL 197
DO07.A06.60 HM 179 D08.0200.00 GR 195 D09.0110.00.09 GR 196 D09.4545.02.09 FR 191 D10.0160.00.10 GR 197
DO07.MT05.01.07 ML 219 D08.0200.02 NL 207 D09.0130.00.09 GL 196 D09.4755.02.09 YL 190 D10.0198.02.10NR 207 E
DO07.MT05.01.07 MR 219 D08.0200.02NR 207 D09.0130.00.09 GR 196 D09.4755.02.09 YR 190 D10.0200.00.10 GL 197 £
DO07.MT10.01.07 ML 219 D08.0205.01 ML 219 D09.0150.00.09 GL 196 D09.TR15.01.09 ML 222 D10.0200.00.10 GR 197 ’g
D07.MT10.01.07 MR 219 D08.0205.01 MR 219 D09.0150.00.09 GR 196 D09.TR15.01.09 MR 222 D10.0200.00.11 GL 198 ‘o
D07.MT15.01.07 ML 219 D08.0510.01 ML 219 D09.0150.02.09 NL 207 D09.TR20.01.09 ML 222 D10.0200.00.11GR 198
D07.MT15.01.07 MR 219 D08.0510.01 MR 219 D09.0150.02.09 NR 207 D09.TR20.01.09 MR 222 D10.0200.00.12 GL 200
D08.0.500.12 ST 180 D08.0810.00 PL 216 D09.0150.02.10 NL 207 D09.TR30.01.09 ML 222 D10.0200.00.12GR 200 )
D08.0.500.21 HM 170 D08.0810.00 PR 216 D09.0150.02.10NR 207 D09.TR30.01.09 MR 222 D10.0200.02.10 NL 207 %
D08.0.500.30 HM 170 D08.0815.01 ML 219 D09.0160.00.09 GL 196 D09.TR40.01.10 ML 222 D10.0200.02.10NR 207 c E
D08.0.500.42 HM 170 D08.0815.01 MR 219 D09.0160.00.09 GR 196 D09.TR40.01.10 MR 222 D10.0200.02.11 NL 209 = 8
D08.0.500.50 HM 170 D08.1846.005 YL 185 D09.0200.00.09 GL 196 D10.0.500.22 HM 172 D10.0200.02.11NR 209 % 8
D08.0.625.12 ST 180 D08.1846.005 YR 185 D09.0200.00.09 GR 196 D10.0.500.32 HM 172 D10.0200.02.12 NL 209
D08.0004.08 VL 212 D08.1846.02 YJAL 186 D09.0200.02.09 NL 207 D10.0.500.48 HM 172 D10.0200.02.12NR 209
D08.0004.08 VR 212 D08.1846.02 YJAR 186 D09.0200.02.09 NR 207 D10.0.500.64 HM 172 D10.0205.01.10 ML 217
D08.0006.12 VL 212 D08.1846.02 YL 185 D09.0200.02.10 NL 207 D10.0.625.16 ST 181 D10.0205.01.10 MR 217 <C
D08.0006.12VR 212 D08.1846.02 YR 185 D09.0200.02.10NR 207 D10.0.625.24 ST 181 D10.0205.02.10 ML 217 2
D08.0008.157 VL 212 D08.1846.02YUL 188 D09.0205.01.09 ML 219 D10.0.750.24.087 ME 178 D10.0205.02.10 MR 217 :é
D08.0008.157 VR 212 D08.1846.02YUR 188 D09.0205.01.09 MR 219 D10.0004.08.10 VL 213 D10.0238.00.10 GL 197 §
D08.0008.16 VL 212 D08.2046.02 YJAL 186 D09.0205.02.09 ML 217 D10.0004.08.10 VR 213 D10.0238.00.10 GR 197 @
D08.0008.16 VR 212 D08.2046.02 YJAR 186 D09.0205.02.09 MR 217 D10.0005.10.10 VR 213 D10.0238.00.11 GL 198
D08.0009.18 VL 212 D08.2046.02 YL 185 D09.0250.00.09 GL 196 D10.0006.12.10 VL 213 D10.0238.00.11GR 198
D08.0009.18 VR 212 D08.2046.02 YR 185 D09.0250.00.09 GR 196 D10.0006.12.10 VR 213 D10.0250.00.10 GL 197
D08.0010.20 VL 212 D08.2555.02 YL 189 D09.0300.00.09 GL 196 D10.0009.18.10 VL 213 D10.0250.00.10 GR 197
D08.0010.20 VR 212 D08.2555.02 YR 189 D09.0300.00.09 GR 196 D10.0009.18.10VR 213 D10.0250.00.11 GL 198 <
D08.0012.21 HM 170 D08.3046.02 YL 192 D09.0500.56 HM 171 D10.0010.20.10 VL 213 D10.0250.00.11GR 198 %
D08.0012.21 ST 180 D08.3046.02 YR 192 D09.0510.01.09 ML 219 D10.0010.20.10 VR 213 D10.0300.00.10 GL 197 =
D08.0012.30 HM 170 D08.3246.04 YR 189 D09.0510.01.09 MR 219 D10.0012.24 HM 172 D10.0300.00.10 GR 197
SimturnDX
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Artikelnr. // Part Nr.
D10.0300.00.11 GR
D10.0318.00.10 GL
D10.0318.00.10 GR
D10.0318.00.11 GL
D10.0318.00.11GR
D10.0510.01.10 ML
D10.0510.01.10 MR
D10.0510.02.10 ML
D10.0510.02.10 MR
D10.0810.00.10 PL
D10.0810.00.10 PR
D10.0813.19.10 ML
D10.0813.19.10 MR
D10.0815.01.10 ML
D10.0815.01.10 MR
D10.0815.02.10 ML
D10.0815.02.10 MR
D10.0917.01.10 ML
D10.0917.01.10 MR
D10.0917.02.10 ML
D10.0917.02.10 MR
D10.1020.01.10 ML
D10.1020.01.10 MR
D10.1020.02.10 ML
D10.1020.02.10 MR
D10.1118.14.10 ML
D10.1118.14.10 MR
D10.1325.01.10 ML
D10.1325.01.10 MR
D10.1325.02.10 ML
D10.1325.02.10 MR
D10.1423.11.10 ML
D10.1423.11.10 MR
D10.1630.01.10 ML
D10.1630.01.10 MR
D10.1630.02.10 ML
D10.1630.02.10 MR
D10.1856.02.10 YJAL
D10.1856.02.10 YJAR
D10.1856.02.10 YL
D10.1856.02.10 YR
D10.1856.02.10 YU L
D10.1856.02.10 YUR
D10.1866.02.11 YJAL
D10.1866.02.11 YJAR
D10.1866.02.11 YL
D10.1866.02.11 YR
D10.2056.02.10 YJAL
D10.2056.02.10 YJAR
D10.2056.02.10 YL
D10.2056.02.10 YR
D10.3058.02.10 YL
D10.3058.02.10 YR
D10.3068.02.11 YL
D10.3068.02.11 YR
D10.3258.02.10 YR
D10.4545.02.10 FL
D10.4545.02.10 FR
D10.4758.01.10 YR
D10.4758.02.10 YL
D10.4758.02.10 YR
D10.4758.04.10 YR
D10.AC05.01.11 ML
D10.AC05.01.11 MR
D10.AC06.01.11 ML
D10.AC06.01.11 MR

SIMTEK small part machining type DX

S/P

198
197
197
198
198
217
217
217
217
216
216

189
191
191

190
190
190
224
224
224
224

Artikelnr. // Part Nr.
D10.AC08.01.11 ML
D10.AC08.01.11 MR
D10.NP14.02.10 ML
D10.NP14.02.10 MR
D10.NP18.02.10 ML
D10.NP18.02.10 MR
D10.NP27.02.10 ML
D10.NP27.02.10 MR
D10.SA05.01.10 ML
D10.SA05.01.10 MR
D10.SA06.01.10 ML
D10.SA06.01.10 MR
D10.SA08.01.10 ML
D10.SA08.01.10 MR
D10.SA10.01.10 ML
D10.SA10.01.10 MR
D10.SA12.01.10 ML
D10.SA12.01.10 MR
D10TR15.01.10 ML
D10TR15.01.10 MR
D10TR20.01.10 ML
D10TR20.01.10 MR
D10.TR30.01.10 ML
D10TR30.01.10 MR
D10TR40.01.11 ML
D10TR40.01.11 MR
D10.UN08.02.10 ML
D10.UN08.02.10 MR
D10.UN13.02.10 MR
D10.UN14.02.10 ML
D10.UN14.02.10 MR
D10.UN16.02.10 ML
D10.UN16.02.10 MR
D10.UN18.02.10 ML
D10.UN18.02.10 MR
D10.UN20.02.10 ML
D10.UN20.02.10 MR
D10.UN24.02.10 ML
D10.UN24.02.10 MR
D10.UN28.02.10 ML
D10.UN28.02.10 MR
D10.UN32.02.10 ML
D10.UN32.02.10 MR
D11.0.500.29 HM
D11.0.500.42 HM
D11.0.500.56 HM
D11.0.500.64 HM
D11.0.625.16 ST
D11.0004.08 VL
D11.0004.08 VR
D11.0006.117 VL
D11.0006.117 VR
D11.0006.12VL
D11.0006.12VR
D11.0008.157 VL
D11.0008.157 VR
D11.0008.16 VL
D11.0008.16 VR
D11.0009.18 VL
D11.0009.18 VR
D11.0010.20VL
D11.0010.20 VR
D11.0012.24 VL
D11.0012.24 VR
D11.0012.29 HM
D11.0012.29 ST
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s/P
224
224
226
226
226
226
226
226
224
224
224
224
224
224
224
224
224
224
222
222
222
222
222
222
222
222
227
227
227
227
227
227
227
227
227
227
227
227
227
227
227
227
227
173
173
173
173
180
213
213
213
213
213
213
213
213
213
213
213
213
213
213
213
213
173
180

Artikelnr. // Part Nr.
D11.0012.42 HM
D11.0012.56 HM
D11.0012.64 HM
D11.0015.30 VL
D11.0015.30 VR
D11.0016.16 ST
D11.0067.02.11 YEL
D11.0067.02.11YER
D11.0070.00 ZL
D11.0070.00ZR
D11.0078.00 ZL
D11.0078.00 ZR
D11.0078.02 NL
D11.0078.02NR
D11.0080.00 ZL
D11.0080.00ZR
D11.0090.00ZL
D11.0090.00 ZR
D11.0100.00 GL
D11.0100.00 GR
D11.0100.02 NL
D11.0100.02NR
D11.0110.00 GL
D11.0110.00 GR
D11.0130.00 GL
D11.0130.00 GR
D11.0150.00 GL
D11.0150.00 GR
D11.0150.02 NL
D11.0150.02NR
D11.0157.00 GL
D11.0157.00 GR
D11.0157.02NL
D11.0157.02NR
D11.0160.00 GL
D11.0160.00 GR
D11.0200.00 GL
D11.0200.00 GR
D11.0200.02 NL
D11.0200.02NR
D11.0205.01 ML
D11.0205.01 MR
D11.0238.00 GL
D11.0238.00GR
D11.0250.00 GL
D11.0250.00 GR
D11.0300.00 GL
D11.0300.00 GR
D11.0318.00 GL
D11.0318.00GR
D11.0510.01 ML
D11.0510.01 MR
D11.0510.02 ML
D11.0510.02 MR
D11.0810.00 PL
D11.0810.00 PR
D11.0813.19 ML
D11.0813.19 MR
D11.0815.00 PL
D11.0815.00 PR
D11.0815.01 ML
D11.0815.01 MR
D11.0815.02 ML
D11.0815.02 MR
D11.1015.01 ML
D11.1015.01 MR

S/P

173
173
173
213
213
180
187
187
199
199
199
199
208
208
199
199
199
199
199
199
208
208
199
199
199
199
199
199
208
208
199
199
208
208
199
199
199
199
208
208
221
221
199
199
199
199
199
199
199
199
221
221
217
217
216
216
223
223
216
216
221
221
217
217
222
222

Artikelnr. // Part Nr.
D11.1020.01 ML
D11.1020.01 MR
D11.1020.02 ML
D11.1020.02 MR
D11.1118.14 ML
D11.1118.14 MR
D11.1220.01 ML
D11.1220.01 MR
D11.1325.01 ML
D11.1325.01 MR
D11.1325.02 ML
D11.1325.02 MR
D11.1630.02 ML
D11.1630.02 MR
D11.1730.01 ML
D11.1730.01 MR
D11.1855.02 YJAL
D11.1855.02 YJAR
D11.1855.02 YL
D11.1855.02 YR
D11.1855.02YUL
D11.1855.02YUR
D11.1867.02 YJAL
D11.1867.02 YJAR
D11.1867.02 YL
D11.1867.02 YR
D11.1867.02YUL
D11.1867.02YUR
D11.2067.02 YJAL
D11.2067.02 YJAR
D11.2067.02 YL
D11.2067.02 YR
D11.2240.01 ML
D11.2240.01 MR
D11.2755.02 YL
D11.2755.02YR
D11.3067.02 YL
D11.3067.02YR
D11.3267.04 YR
D11.4545.02 FL
D11.4545.02FR
D11.4767.02YL
D11.4767.02YR
D11.4767.04 YR
D11.AC06.01 ML
D11.AC06.01 MR
D14.0.500.20 HM
D14.0.500.34 HM
D14.0.500.45 HM
D14.0.500.64 HM
D14.0.500.5.B.100STL
D14.0.500.5.B.100 STR
D14.0.625.20 ST
D14.0.625.30 ST
D14.0.625.34 HM
D14.0.625.45HM
D14.0.625.64 HM
D14.0.625.75 HM
D14.0.625.5.B.120STL
D14.0.625.5.B.120STR
D14.0.750.25.124 ME
D14.0.750.5.B.120STL
D14.0.750.5.B.120STR
D14.0004.08 VL
D14.0004.08 VR
D14.0005.10 VL

s/P
221
221
217
217
223
223
222
222
221
221
217
217
217
217
222
222
186
186
185
185
188
188
186
186
185
185
188
188
186
186
185
185
222
222
189
189
192
192
189
191
191
190
190
190
224
224

184
184
178
184
184
214
214
214

Artikelnr. // Part Nr.
D14.0005.10 VR
D14.0006.12 VL
D14.0006.12VR
D14.0008.16 VL
D14.0008.16 VR
D14.0009.18VL
D14.0009.18 VR
D14.0010.20 VL
D14.0010.20 VR
D14.0011.22VL
D14.0011.22VR
D14.0012.20 HM
D14.0012.24 VL
D14.0012.24VR
D14.0012.34 HM
D14.0012.45 HM
D14.0012.64 HM
D14.0015.30 VL
D14.0015.30VR
D14.0016.20 ST
D14.0016.30 ST
D14.0016.34 HM
D14.0016.45 HM
D14.0016.64 HM
D14.0016.75 HM
D14.0020.25.124 ME
D14.0031.62VL
D14.0031.62VR
D14.0062.12 VL
D14.0062.12VR
D14.0070.00 ZL
D14.0070.00 ZR
D14.0078.00 ZL
D14.0078.00 ZR
D14.0078.02 NL
D14.0078.02NR
D14.0080.00 ZL
D14.0080.00 ZR
D14.0086.00 ZL
D14.0086.00 ZR
D14.0090.00 ZL
D14.0090.00 ZR
D14.0100.00 ZL
D14.0100.00ZR
D14.0110.00 GL
D14.0110.00GR
D14.0117.00 GL
D14.0117.00GR
D14.0117.02NL
D14.0117.02NR
D14.0130.00 GL
D14.0130.00 GR
D14.0150.00 GL
D14.0150.00 GR
D14.0150.00.16 GL
D14.0150.00.16 GR
D14.0150.00.17 GL
D14.0150.00.17 GR
D14.0150.02 NL
D14.0150.02NR
D14.0150.02.16 NL
D14.0150.02.16 NR
D14.0150.02.17 NL
D14.0150.02.17 NR
D14.0157.00 GL
D14.0157.00 GR

s/P
214
214
214
214
214
214
214
214
214
214
214
174
214
214
174
174
174
214
214
181
181
175
175
175
175
178
214
214
214
214
201
201
201
201
209
209
201
201
201
201
201
201
201
201
201
201
201
201
209
209
201
201
201
201
202
202
204
204
209
209
209
209
210
210
201
201
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D14.0157.02NR 209 D14.1.000.5.B.150STR 184 D14.1325.02 MR 218 D14.2020.STL 183 D16.0015.30 VL 215
D14.0160.00 GL 201 D14.1020.01 ML 221 D14.1410.00 AL 228 D14.2020.STR 183 D16.0015.30 VR 215
D14.0160.00 GR 201 D14.1020.01 MR 221 D14.1410.00 AR 228 D14.2087.02 YJAL 186 D16.0016.22 ST 180 Q
D14.0198.02 NL 209 D14.1020.02 ML 218 D14.1410.05AL 231 D14.2087.02 YJAR 186 D16.0016.32 VL 215 E
D14.0198.02NR 209 D14.1020.02 MR 218 D14.1410.05AR 231 D14.2087.02 YL 185 D16.0016.32VR 215 :é
D14.0200.00 GL 201 D14.1118.14 ML 223 D14.1411.00 AL 228 D14.2087.02YR 185 D16.0016.40 HM 176 §
D14.0200.00 GR 201 D14.1118.14 MR 223 D14.1411.00 AR 228 D14.2240.01 ML 222 D16.0016.56 HM 176 @
D14.0200.00.16 GL 202 D14.1210.00AL 229 D14.1412.058 AVR 231 D14.2240.01 MR 222 D16.0016.80 HM 176
D14.0200.00.16 GR 202 D14.1210.00 AR 229 D14.1415.02 AL 228 D14.2525.B.150STL 184 D16.0020.40 VL 215
D14.0200.00.17 GL 204 D14.1210.05AL 232 D14.1415.02 AR 228 D14.2525.B.150STR 184 D16.0020.40 VR 215 N
D14.0200.00.17 GR 204 D14.1210.05AR 232 D14.1415.07 AL 231 D14.2525.STL 183 D16.0031.62VR 215 X
D14.0200.02 NL 209 D14.1211.00 AL 229 D14.1415.07 AR 231 D14.2525.STR 183 D16.0062.12VR 215 %
D14.0200.02NR 209 D14.1211.00AR 229 D14.1416.02 AL 228 D14.2750.01 ML 222 D16.0070.00 ZL 203 E
D14.0200.02.16 NL 209 D14.1212.B.100STL 184 D14.1416.02 AR 228 D14.2750.01 MR 222 D16.0070.00ZR 203 (2}
D14.0200.02.16 NR 209 D14.1212.B.100STR 184 D14.1416.020 AR 228 D14.3087.02 YL 192 D16.0078.00 ZL 203
D14.0200.02.17 NL 210 D14.1212 STL 183 D14.1416.08 AL 231 D14.3087.02YR 192 D16.0078.00 ZR 203
D14.0200.02.17 NR 210 D14.1212.STR 183 D14.1416.08 AR 231 D14.3210.02.16 YR 189 D16.0078.02 NL 210
D14.0205.02 ML 218 D14.1215.02 AL 229 D14.1420.02 AL 228 D14.3287.04 YR 189 D16.0078.02NR 210 é
D14.0205.02 MR 218 D14.1215.02 AR 229 D14.1420.02 AR 228 D14.3555.02 YL 189 D16.0080.00 ZL. 203 c
D14.0238.00 GL 201 D14.1215.07 AL 232 D14.1420.10 AL 231 D14.3555.02YR 189 D16.0080.00 ZR 203 é
D14.0238.00 GR 201 D14.1215.07 AR 232 D14.1420.10 AR 231 D14.4545.02 FL 191 D16.0090.00 ZL. 203 D
D14.0238.02 NL 209 D14.1216.02 AL 229 D14.1420.50 AVL 231 D14.4545.02FR 191 D16.0090.00 ZR 203
D14.0238.02NR 209 D14.1216.02AR 229 D14.1420.50 AVR 231 D14.4710.02 YL 190 D16.0100.00 ZL 203
D14.0238.02.17 NR 210 D14.1216.020 AL 229 D14.1420.52 AL 228 D14.4710.02YR 190 D16.0100.00 ZR 203
D14.0250.00 GL 201 D14.1216.08 AL 232 D14.1420.52 AR 228 D14.4787.02YL 190 D16.0110.00 GL 203 8
D14.0250.00 GR 201 D14.1216.08 AR 232 D14.1424.02 AL 228 D14.4787.02YR 190 D16.0110.00 GR 203 =
D14.0250.00.16 GL 202 D14.1219.02 AL 229 D14.1424.02 AR 228 D14.4787.04 YR 190 D16.0117.02NL 210 :é
D14.0250.00.16 GR 202 D14.1219.02 AR 229 D14.1424.52 AL 228 D14.A.0.625.05STL 182 D16.0117.02NR 210 g
D14.0250.00.17 GL 204 D14.1220.01 ML 222 D14.1424.52 AR 228 D14.A.0.625.05STR 182 D16.0130.00 GL 203 @
D14.0250.00.17 GR 204 D14.1220.01 MR 222 D14.1425.02 AL 228 D14.A.0.625.20STL 182 D16.0130.00 GR 203
D14.0250.02 NL 209 D14.1220.02 AL 229 D14.1425.02 AR 228 D14.A.0.625.20STR 182 D16.0150.00 GL 203
D14.0250.02NR 209 D14.1220.02 AR 229 D14.1425.12 AL 231 D14.A.0.625.42 HM L 182 D16.0150.00 GR 203 ﬁ
D14.0250.02.16 NL 209 D14.1220.10 AL 232 D14.1425.12 AR 231 D14.A.0.625.42HMR 182 D16.0157.00 GL 203 Llél
D14.0250.02.16 NR 209 D14.1220.10 AR 232 D14.1425.50 AVL 231 D14.A.0.625.60 HM R 182 D16.0157.00 GR 203 5
D14.0250.02.17 NL 210 D14.1220.50 AVL 232 D14.1425.50 AVR 231 D14.A.0016.05STL 182 D16.0157.02 NL 210 E
D14.0250.02.17 NR 210 D14.1220.50 AVR 232 D14.1425.52 AL 228 D14.A.0016.05STR 182 D16.0157.02NR 210 ?
D14.0300.00 GL 201 D14.1220.52 AL 229 D14.1425.52 AR 228 D14.A.0016.20STL 182 D16.0157.04 NL 210
D14.0300.00 GR 201 D14.1220.52 AR 229 D14.1430.02 AL 228 D14.A.0016.20STR 182 D16.0157.04 NR 210
D14.0300.00.16 GL 202 D14.1224.02 AL 229 D14.1430.02AR 228 D14.A.0016.42HM L 182 D16.0160.00 GL 203
D14.0300.00.16 GR 202 D14.1224.02 AR 229 D14.1430.15AL 231 D14.A.0016.42HMR 182 D16.0160.00 GR 203 E
D14.0300.00.17 GL 204 D14.1224.52 AL 229 D14.1430.15AR 231 D14.A.0016.60 HM L 182 D16.0198.02 NL 210 £
D14.0300.00.17 GR 204 D14.1224.52 AR 229 D14.1430.50 AVL 231 D14.A.0016.60 HMR 182 D16.0198.02NR 210 ’g
D14.0300.02.16 NL 209 D14.1225.02 AL 229 D14.1430.50AVR 231 D14.UN08.02.14 MR 227 D16.0200.00 GL 203 ‘»
D14.0300.02.16 NR 209 D14.1225.02 AR 229 D14.1430.52 AL 228 D14.UN10.02.14MR 227 D16.0200.00 GR 203
D14.0300.02.17 NL 210 D14.1225.12 AL 232 D14.1430.52AR 228 D14.UN12.02.14 MR 227 D16.0200.02 NL 210
D14.0300.02.17 NR 210 D14.1225.12 AR 232 D14.1430.62 AR 228 D16.0.500.40 HM 176 D16.0200.02NR 210 o)
D14.0318.00 GL 201 D14.1225.50 AVL 232 D14.1432.02 AL 228 D16.0.500.56 HM 176 D16.0238.02 NL 210 %
D14.0318.00 GR 201 D14.1225.50 AVR 232 D14.1432.02AR 228 D16.0.500.80 HM 176 D16.0238.02NR 210 c E
D14.0318.02 NL 209 D14.1225.52 AL 229 D14.1432.52 AL 228 D16.0.625.22 ST 180 D16.0238.04 NL 210 = 8
D14.0318.02NR 209 D14.1225.52 AR 229 D14.1432.52 AR 228 D16.0.625.40 HM 176 D16.0238.04 NR 210 % 8
D14.0318.02.17 NR 210 D14.1230.02 AL 229 D14.1616.B.120STL 184 D16.0.625.56 HM 176 D16.0250.00 GL 203
D14.0510.01 ML 221 D14.1230.02 AR 229 D14.1616.B.120STR 184 D16.0.625.80 HM 176 D16.0250.00 GR 203
D14.0510.01 MR 221 D14.1230.15AL 232 D14.1616.STL 183 D16.0008.16 VL 215 D16.0300.00 GL 203
D14.0510.02 ML 218 D14.1230.15AR 232 D14.1616.STR 183 D16.0008.16 VR 215 D16.0300.00 GR 203 <C
D14.0510.02 MR 218 D14.1230.50 AVL 232 D14.1730.01 ML 222 D16.0009.18 VL 215 D16.0318.02 NL 210 2
D14.0810.00 PL 216 D14.1230.50 AVR 232 D14.1730.01 MR 222 D16.0009.18 VR 215 D16.0318.02NR 210 :é
D14.0810.00 PR 216 D14.1230.52 AL 229 D14.1887.02 YJAL 186 D16.0010.198 VR 215 D16.0318.04 NL 210 §
D14.0813.19 ML 223 D14.1230.52 AR 229 D14.1887.02 YJAR 186 D16.0010.20 VL 215 D16.0318.04 NR 210 @
D14.0813.19 MR 223 D14.1230.62AR 229 D14.1887.02 YL 185 D16.0010.20 VR 215 D16.0350.00 GL 203
D14.0815.00 PL 216 D14.1232.02 AL 229 D14.1887.02YR 185 D16.0011.22VL 215 D16.0350.00 GR 203
D14.0815.00 PR 216 D14.1232.02 AR 229 D14.1887.02YUL 188 D16.0011.22VR 215 D16.0400.00 GL 203
D14.0815.01 ML 221 D14.1232.52 AL 229 D14.1887.02YUR 188 D16.0012.24 VL 215 D16.0400.00 GR 203
D14.0815.01 MR 221 D14.1232.52 AR 229 D14.1887.04 YL 185 D16.0012.24 VR 215 D16.0510.01 ML 221 <
D14.0815.02 ML 218 D14.1325.01 ML 221 D14.1887.04 YR 185 D16.0012.40 HM 176 D16.0510.01 MR 221 %
D14.0815.02 MR 218 D14.1325.01 MR 221 D14.2020.B.120STL 184 D16.0012.56 HM 176 D16.0510.02 ML 218 =
D14.1.000.S.B.150STL 184 D14.1325.02 ML 218 D14.2020.B.120STR 184 D16.0012.80 HM 176 D16.0510.02 MR 218
SimturnDX

SIMTEK small part machining type DX
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Artikelnr. // Part Nr.
D16.0810.00 PR
D16.0815.00 PL
D16.0815.00 PR
D16.0815.01 ML
D16.0815.01 MR
D16.0815.02 ML
D16.0815.02 MR
D16.1020.01 ML
D16.1020.01 MR
D16.1020.02 ML
D16.1020.02 MR
D16.1118.14 ML
D16.1118.14 MR
D16.1220.01 ML
D16.1220.01 MR
D16.1325.01 ML
D16.1325.01 MR
D16.1325.02 ML
D16.1325.02 MR
D16.1423.11 ML
D16.1423.11 MR
D16.1630.02 ML
D16.1630.02 MR
D16.1730.01 ML
D16.1730.01 MR
D16.1835.02 ML
D16.1835.02 MR
D16.1897.02 YJAL
D16.1897.02 YJAR
D16.1897.02 YL
D16.1897.02 YR
D16.1897.02YUL
D16.1897.02YUR
D16.2140.02 ML
D16.2140.02 MR
D16.2240.01 ML
D16.2240.01 MR
D16.2750.01 ML
D16.2750.01 MR
D16.3560.01 ML
D16.3560.01 MR
D16.4055.02 YL
D16.4055.02 YR
D16.4702.02 YL
D16.4702.02 YR
D18.0.625.42 HM
D18.0.625.60 HM
D18.0.625.85 HM
D18.0.750.25 ST
D18.0.750.40 ST
D18.0.750.85 HM
D18.0.750.S.B.120 STL
D18.0.750.S.B.120 STR
D18.0009.18.18 VL
D18.0009.18.18 VR
D18.0011.22.18VL
D18.0011.22.18 VR
D18.0012.238.18 VR
D18.0015.30.18 VL
D18.0015.30.18 VR
D18.0016.32.18 VL
D18.0016.32.18 VR
D18.0016.42 HM
D18.0016.60 HM
D18.0016.85 HM
D18.0020.25ST

SIMTEK small part machining type DX

S/P

216
216
216
221
221
218
218
221
221
218

189
189
190
190
177
177
177
181
181
177
184
184
215
215
215
215
215
215
215
215
215
177
177
177
181

Artikelnr. // Part Nr.
D18.0020.40 ST
D18.0020.40.18 VL.
D18.0020.40.18 VR
D18.0020.85 HM
D18.0150.00.18 GL
D18.0150.00.18 GR
D18.0150.00.20 GL
D18.0150.00.20 GR
D18.0150.02.20 NL
D18.0150.02.20 NR
D18.0150.02.22 NL
D18.0150.02.22 NR
D18.0200.00.18 GL
D18.0200.00.18 GR
D18.0200.00.20 GL
D18.0200.00.20 GR
D18.0200.02.18 NL
D18.0200.02.18 NR
D18.0200.02.20 NL
D18.0200.02.20 NR
D18.0200.02.22 NL
D18.0200.02.22 NR
D18.0238.00.18 GL
D18.0238.00.18 GR
D18.0238.00.20 GL
D18.0238.00.20 GR
D18.0250.00.18 GL
D18.0250.00.18 GR
D18.0250.00.20 GL
D18.0250.00.20 GR
D18.0250.02.20 NL
D18.0250.02.20 NR
D18.0300.00.18 GL
D18.0300.00.18 GR
D18.0300.00.20 GL
D18.0300.00.20 GR
D18.0300.02.20 NL
D18.0300.02.20 NR
D18.0318.00.18 GL
D18.0318.00.18 GR
D18.0318.02.20 NL
D18.0318.02.20 NR
D18.0350.00.18 GL
D18.0350.00.18 GR
D18.0350.00.20 GL
D18.0350.00.20 GR
D18.0400.00.18 GL
D18.0400.00.18 GR
D18.0400.00.20 GL
D18.0400.00.20 GR
D18.0400.02.20 NL
D18.0400.02.20 NR
D18.0610.050.01 AR
D18.0615.075.01 AR
D18.0620.100.02 AR
D18.0625.100.02AR
D18.0630.100.02 AR
D18.0640.100.02 AR
D18.0710.050.01 AR
D18.0715.075.01 AR
D18.0720.100.02AR
D18.0725.100.02 AR
D18.0730.100.02AR
D18.0740.100.02 AR
D18.0810.050.01 AR
D18.0815.075.01 AR

simturn DX Produktverzeichnis
simturn DX Product list

s/P
181
215
215
177
205
205
206
206
211
211
211
211
205
205
206
206
211
211
211
211
211
211
205
205
206
206
205
205
206
206
211
211
205
205
206
206
211
211
205
205
211
211
205
205
206
206
205
205
206
206
211
211
233
233
235
235
235
235
233
233
235
235
235
235
233
233

Artikelnr. // Part Nr.
D18.0820.100.02 AR
D18.0825.100.02 AR
D18.0830.100.02 AR
D18.0840.100.02 AR
D18.0910.050.01 AR
D18.0915.075.01 AR
D18.0920.100.02 AR
D18.0925.100.02 AR
D18.0930.100.02 AR
D18.0940.100.02 AR
D18.1.000.S.B.120STL
D18.1.000.S.B.120STR
D18.1010.050.01 AR
D18.1015.075.01 AR
D18.1020.100.02 AR
D18.1025.100.02 AR
D18.1030.100.02 AR
D18.1040.100.02 AR
D18.1110.050.01 AR
D18.1115.075.01 AR
D18.1120.100.02 AR
D18.1125.100.02 AR
D18.1130.100.02 AR
D18.1140.100.02 AR
D18.1210.050.01 AR
D18.1215.075.01 AR
D18.1220.100.02 AR
D18.1225.100.02 AR
D18.1230.100.02 AR
D18.1240.100.02 AR
D18.1310.050.01 AR
D18.1315.075.01 AR
D18.1320.100.02 AR
D18.1325.100.02 AR
D18.1330.100.02 AR
D18.1340.100.02 AR
D18.1410.050.01 AR
D18.1415.075.01 AR
D18.1420.100.02 AR
D18.1425.100.02 AR
D18.1430.100.02 AR
D18.1440.100.02 AR
D18.1630.10.02AL
D18.1630.10.02AR
D18.1640.10.02AL
D18.1640.10.02AR
D18.1830.10.02 AL
D18.1830.10.02 AR
D18.1840.10.02 AL
D18.1840.10.02AR
D18.2020.B.120STL
D18.2020.B.120STR
D18.2020.STL
D18.2020.STR
D18.2525.B.120STL
D18.2525.B.120STR
D18.2525.STL
D18.2525.STR
D18.3014.02.20 YL
D18.3014.02.20 YR
D18.4712.02.18 YL
D18.4712.02.18 YR
D18.4714.02.20 YL
D18.4714.02.20 YR
D18.A.0.750.05.18 STL
D18.A.0.750.05.18 STR

s/P
235
235
235
235
233
233
235
235
235
235
184
184
233
233
235
235
235
235
233
233
235
235
235
235
233
233
235
235
235
235
233
233
235
235
235
235
233
233
235
235
235
235
229
229
229
229
228
228
228
228
184

183
183

192
192
190
190
190
190
182
182

Artikelnr. // Part Nr.
D18.A.0020.05.18 STL
D18.A.0020.05.18 STR

S/P
182
182
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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
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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

a3T

5SS
[ Q

oOcC®
&g 852G
29 €95,
Qs gess
99 £G5S
[23%] mheo
*X79

.

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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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.
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Allgemeine Gebrauchshinweise e
General Instructions For Use £
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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. %
<
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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? =
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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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