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3D-Gelaserte Spanformgeometrien:

lhr Joker fUr erfolgreiche Spankontrolle

3D-Lasered chip forming geometries:

Your joker for successful chip control

Spane kontrollieren. C "II‘ing Chi"
Produktivitat erhdhen. | creasm'oductl
Kosten reduzieren. Reducing
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Simum AX = Senneicwerkzoug | Cuting Tool SIMIEK
Kopieren / Profildrehen mit mit 32°
und gelaserter Spanformgeometrie

simturn AX

x
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 4,2 mm. - , =
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) S
. s : f Ve E
o . £
Copying / Profiling with 32 0,02 mm/U (Seite/Page 442) 5
and |asered C h I p fo rmi ng g eo m etry Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
40, 41, 42, 45, 46, 47, 48, 49, 50, 54, 55, 56, 57, 58, 59, 64, 9
For use in bores as of minimum bore diameter 4,2 mm. 65, 68, 69, 70,71,73, 74,75, 76, 77,78, 79, 80, 81 a
C
E"-' E | SP | .l | Legende 5
[ HM | 71~ | Legend E
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LH Stirnseite Klemmhalter Mit 3D-gelaserter Spanformgeometrie!
Toolholder face With 3D-lasered chip forming geometry!
@
L
= = =
[ ] Mehr Informationen zur Kihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 5
Abbildung zeigt / Drawing shows: A06.3230.30.62.15 JAR i Additional information about through coolant supply on page 36 E
[}
_—— I
@ Empfohlene
§a ) 3 Schneidstoffe .
53 .3 i mmmupemme ot e
=5 5t 5 z www.simtek.com/webcode B8 w
gE 33 g 5 8 E Recommended % § %
£ g8 £ -g o3 cutting grades 93 E
g g E @ % 2 .g % ;?ajilcaabr;l'fltmgr?ggﬁgés on ='zEn 7
@D f L2 [SES) R § _g é % [ g www.sin%ek.com/webcode a d LH tmax § £ @
mm mm mm mm mm == <o g = .l MN -- o mm mm mm mm *
Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 4,2 mm
40 195 102 42 045 A04.3220.10.42.15JAR BMCW  xao0 428 ouo xsoo xaee 395 295 130 08 Ao4crR R
g e NG00 e
40 195 203 42 045 A04.3220.20.42.15JAR BMCY, a0 989 waro xso0 xae 395 295 230 08 AO4ACR o T
Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 5,2 mm =
50 245 152 52 045 A05.3225.15.52.15 JAR BMCA  xao0 198 oco xso0 xae0 4,95 375 180 1,0 AO5R o N
Farx S iron) S S
50 245 254 52 015 A05.3225.25.52.15 JAR BMCZ a0 1423 aco xseo xae0 4,95 375 280 1,0 AO5.R —
o i NG00 Sl e
50 245 356 52 015 A05.3225.35.52.15JAR BMCA  xeoo 3428 oxro w00 xac0 4,95 375 380 10 AOSR =R
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,2 mm o)
60 295 203 62 015 A06.3230.20.62.15JAR BNMCE  xso0 3328 oxro xseo xaeo 5,95 395 230 18 AO6R e 8
P e X600 S e
60 295 305 62 045 A06.3230.30.62.15JAR BMCH a0 428 oo xso0 xae0 595 395 330 18 AOBR e £2
Lt — —— — P
60 295 406 62 015 A06.3230.40.62.15 JAR BMDA  xsoo 3428 oxro xseo xae 5,95 395 430 18 AO6.R Locw I, = §
=== [}
| Bestellbeispiel // Order example: A06.3230.30.62.15 JA R X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
ElsailE o : s :
Bitte beachten Sie die technischen Anwendungsspezifikationen oder besuchen Sie: 5
Please note the technical application specifications or visit: www.simtek.info/laser pet
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SimturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BMCW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BMCY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BMC0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BMC2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BMC4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BMC6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BMC8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BMDA
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn DX > Tragerwerkzeug // Toolholder

Klemmbhalter / Adapter, Innenbearbeitung
Adapter fir DO6-Schneidplatten auf A05-

Klemmbhalter. Schwingungsgedampfter Hartmetall-
Rundschaft mit innerer Kihlmittelzufuhr.

Toolholder / Adapter, For Internal Applications

SIMIEK

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

“ATK9”: 0,8 Nm
» Adapter for D06 inserts on A05 toolholder. Anti-vibration solid Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
E carbide round shank toolholder with through coolant. MASTER (Seite/Page 236)
= iH [ TW | L
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LH Stirnseite Klemmhalter
1 Toolholder face N A 1Kz
(32} MaRe ,a“, ,f“and “tmax” sind abhangig vom verwendeten Schneideinsatz. N PR : L A
Llé Dimensions ,a“, ,f“ and “tmax” depend on used carbide inserts. '=== ;al'.‘ptsaCh,“Ch geeignet fur diese Flachen
= r***E ainly designed for these surfaces
= 'L77 Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich
g Abbildung zeigt / Drawing shows: D06.A05.25.IC HM Also possible depending on insert type
(2]
I
o
@ S
o f £2 3 g
i . g 28 & 33
= £y of £E S . 8z
2 ES B2 ZE 28 B2
e SE 3 £E£ 3 82 93
E g5 2 ¥ : E £
2 @Dhs L2 < G @d1 S8 L1 LH £ £3 517
£t ; § S G (s3] 8 §
<o B w v nun 2
mm mm mm mm mm mm
VL2=17,0mm
< 5,0 17,0 D06.A05.15.1C HM '§l\l L 4.8 6,2 3725 18,0 ATK9 " D06
= ¥ 12=22,0mm
3 50 220 D06.A05.20.IC HM BN6) 48 62 4225 230 AT F D06
% ¥ L2=27,0mm
50 27,0 D06.A05.25.1C HM BN6Y 4.8 6,2 47,25 28,0 ATK9 TIF D06
V¥ L2=32,0mm
. 50 32,0 D06.A05.30.IC HM BN6¢ 48 6,2 52,25 33,0 ATK9 T7F D06
2 V¥ 1L2=37,0mm
+2 rP--
co 50 37,0 D06.A05.35.IC HM BN62 48 6,2 57,25 38,0 ATKO T7F D06
30 ==
= 0o
£2 I Bestellbeispiel // Order example: D06.A05.25.1C HM
S
c Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
§ A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
=
»
x
(0]
°
£
simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BN6U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BN6W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BN6Y
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BN60
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BN62
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Tragerwerkzeug // Toolholder SI M E K

Klemmhalter / Adapter, Innenbearbeitung

x
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Adapter fir DO7-Schneidplatten auf AO6-

Klemmbhalter. Schwingungsgedampfter Hartmetall- X
Rundschaft mit innerer Kihimittelzufuhr. <
=
. . =
Toolholder / Ad apter For |nterna| Appl ications Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) @
)
“ATK9”: 0,8 Nm
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) a
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simturn AX o
Klemmbhalter // Toolholder AO6T i
L1 ) ] Adapter D07.A06.30.I1C HM "E
&@\ simturn DX Z
Schneidplatte // Cutting insert DO7...
x
e [ 3
© c
- E
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) Stirnseite Klemmbhalter
LH | Toolholder face
MaRe ,a“, ,f“and “ " sind abhangi d Schneidei . = . . . " (4]
Dimeniions a1~ and -um depend on wsed carbice mserts Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen i
Mainly designed for these surfaces c
Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich 2
Abbildung zeigt / Drawing shows: D07.A06.30.IC HM Also possible depending on insert type E
2]
I
i)
2 SP
§ =2 T ®© g
5 g lE E % g g =
£x LY cE 33 % g £
2 2 Z < =
H 8t EE £ £ g: E
oD L2 2Z 29 dd1 88 L1 LH £3 £3 5% o
£t ; g S G (s3] 8 §
<o B w v nun 2
mm mm mm mm mm mm
¥ L2=20,0mm
60 200 D07.A06.20.IC HM BN3g 48 70 4225 230 ATHO " DO7 = ><
¥ L2=30,0mm “é
6,0 30,0 D07.A06.30.IC HM BN4A 48 70 5225 330 ATHO " D07 new) =
¥ L2=400mm %
6,0 400 D07.A06.40.IC HM BNA(C 48 70 6225 430 ATHO ™" D07 oew)
¥ L2=50,0mm
60 50,0 D07.A06.50.IC HM BNAE 48 70 7225 530 Ao F DO7 =R .
¥ L2=60,0mm o)
60 60,0 D07.A06.60.1C HM 8N 48 70 8225 630 ATH LG D07 e co
-T- >0
= 0
I Bestellbeispiel // Order example: D07.A06.30.IC HM £2
)
Eine Umschlusselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766. c
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766. §
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simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BN38
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BN4A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BN4C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BN4E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BN4G
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Tragerwerkzeug // Toolholder l M E K

>
<<
=
2
£
o

x Klemmhalter, Innenbearbeitung
=
=} s . .
£ Stahl-Rundschaft mit innerer Kihimittelzufuhr.
2 Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
Toolholder, For Internal Applications “ATK9”:0,8 Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
= . .
o Steel round shank toolholder with through coolant. MASTER (Seite/Page 238)
5 e m Legende
E ERREIED |, o 5y
@ Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E . _J QR-Code  www.simtek.info/cp/1513
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2 tmax
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LI«J) Ma@e ,,a“, of a“nd ‘;lmax"" sind ?bhéngig vom verwend‘ete‘n Schneideinsatz. Hauptsachlich geeignet fiir diese Flachen
= Dimensions ,a“, ,f“and “tmax” depend on used carbide inserts. Mainly designed for these surfaces
5 ’ ; . Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
g Abbildung zeigt / Drawing shows: D06.0012.12 ST Also possible depending on insert type
»
I
2
N i 3 2
w . g g 1
£ £ of 5 gg
2 £¢ B 2 g2 S
£ 52 2 g3 i 1
@ @D &6 L2 =t © g b h L1 =9 £9 = g
g8 EH ] 83 3¢
mm mm mm mm mm
Y 9D =12,00 mm
< 120 120 D06.0012.12 ST BN6A 48 115 764 ATHO F D06
= ¥ @D=12,7mm
= 127 12,0 D06.0.500.12 ST BN 48 122 76,4 ATKO IF D06
£ T
@ | Bestellbeispiel // Order example: D06.0012.12 ST
(0]
(o))
&
gD Eine Umschliisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
g g A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
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SimturnDX

SIMTEK small part machining type DX

a i


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BN6A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BN6C
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SIM EK
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Ausdrehen x
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) g
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 6,2 mm. f Ve g
0,02 mm/U Seite/Page 442 ‘®

Boring

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

169, 170, 171,172, 173, 174, 176, 178, 179,
. . . x
For use in bores as of minimum bore diameter 6,2 mm. 180, 181 a
c
Legende s
E Legend 238 E
Oder besuchen Sie // Or Visit @
E www.simtek.info/cp/813
]
a T
£
f Plandrehen mit reduziertem Schnittdruck 2
Face turning with reduced cutting force %
q
L 3 N (Y]
X
<
I 5
£
(7]
e Spanbreite // Chip width
'R >
1 &
c
5 3 " 2
:
ap - AN\
" Stirnseite Klemmbhalter
Toolholder face e
L
c
2
Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.2087.02 YR IE
@
——
@ Empfohlene
e 3 Schneidstoffe
= g g Ta%egaktuefl_led\/erfsﬂ_gbar;{eit o % N
e 5 £ W simiek comy webcode 88 m
gg Ep (] § Recommended 8 5 %
EE £ 2 B cutting grades S 3 2
£E g2 S ryemmaoen £¢ =
= o f R gz 87  mEhPMeT. a @d S ap tmax £ 3
mm K mm mm < & ; = .l MN -- [o] mm mm mm mm mm 8 *
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,2 mm
- P —— ——
62 20° 20° 345 01 D06.2035.01 YR/L R BN 6G ¢ EN-G.E ¥s00 1422 670 xso0 xac0 5,85 48 33 02 04 D06 F=
62 20° 20° 345 02 D06.2035.02 YR/L RBN6J L BN6M xsee X820 ax7o xs00 xa00 585 4,8 33 02 041 D06 Lhew ] uc_
V¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,0 mm o o :é
70 18° 8° 415 041 D07.1841.01YR/L R ',L-\N-‘d- L 5)&&_& X800 X492 Gx7o xsee xae0 655 4,8 37 013 0,2 D07 (%
70 18° 8° 415 02 D07.1841.02YR/L R 63_2_7: L Q)EA_SJ. xs00 $392 Gx79 xseo xae0 655 4,8 37 025 02 D07
Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,8 mm . I R
78 18° 8 465 005 D08.1846.005YR/L  RASSG L :.55_5_5} X800 }428 679 w00 xae0 7,65 60 35 007 02 D08 .
78 18° 8° 465 0.2 D08.1846.02 YR/L R ﬁﬂ ___ﬂ L A_(‘Z_E_Z xso0 X329 ax79 xsee xaee 765 60 35 025 02 D08 o
78 20° 20° 465 0,2 D08.2046.02 YR/L R 66_7_\‘ L gF_E:ﬁ‘ xso0 $492 Gx79 xseo xae0 7,65 60 35 025 02 D08 =
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 9,0 mm . I . ‘E §
90 18° 8° 55 02 D09.1855.02.09 YR/L R ld;\ld .LI L e"_!-l'_lj' X800 X320 ax79 xsee xaee 86 62 36 025 02 D09 » 0O
90 20° 20° 55 02 D09.2055.02.09 YR/L R l_N/!G_\z L AWHE xso0 X322 @70 xs0 xa0 86 62 36 025 02 D09
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 9,8 mm
A — R
98 18° 8° 55 02 D11.1855.02 YR/L R :5(; 5 L AHXM xsee $a% ax7o xso0 xa00 95 80 42 025 02 D11 <
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 10,0 mm . I R (@)
100 18° 8 56 02  D101856.0210YR/L & AN A - 'ﬁg F7 xo00 308 oo xso0 a0 91 70 39 025 02 D10 S
100 20° 20° 56 02 D10.2056.02.10 YR/L R AD7E L ABA§ xseo 3% axro xseo xaee 91 70 39 025 02 D10 E
Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 11,0 mm 2
T — —
110 18° 8° 66 02 D10.1866.02.11YR/L R :QE_E_G. L ﬁ!\l_ldl_d x800 §a22 Gx7o xsee xae 91 70 39 025 02 D10
110 18° 8 67 02 D11.1867.02 YR/L R .ﬁg_)_(.gi L '.L_\f_eigi X800 }490 69 w500 xace 107 80 42 025 02 D11
110 20° 20° 67 02 D11.2067.02YR/L R APSR | AKPD xao0 }4%2 s 100 xace 107 80 42 025 02 D11
Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 13,8 mm
r=- R ] T
138 18° 8° 87 02 D14.1887.02 YR/L R ﬁdN_]d__lVi L :es;_ ZM x800 $a22 Gx7o xseo xae0 132 90 53 025 0,2 D14, D14.M0S %
138 18° 8 87 04 D14.1887.04 YR/L R .'L-\Zf.?: L ‘A;_F_.gi xseo }420 xro yso xae0 132 90 53 05 02  D14,D14.MOS 2
138 20° 20° 87 02 D14.2087.02YR/L 7 AG2U L AGQQ xso0 }4%8 s xoo0 a0 132 90 53 025 02  D14,D14.MOS
Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 15,5 mm . I R
155 18° 8° 97 02 D16.1897.02 YR/L R e«l-_IE_I L QQN_){ x800 $a22 Gx7o xseo xae0 152 110 54 025 0,2 D16

| Bestellbeispiel // Order example: D08.1846.02 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)

simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BN6G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BN6E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BN6J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BN6M
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 SIM EK

Ausdrehen mit gelaserter Spanformgeometrie
mit WIPER-Geometrie

>
<
=
=
£
w

E Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
£ Ausdrehen ab Bohrungsdurchmesser 6,2 mm mit maximaler an ;nin I) 02 mmiU \S/c_t Page 442
£ Spankontrolle dank 3D-gelaserter Spanformgeometrie. S aeLL clie/Fage
)
. . , . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
Boring with lasered chip forming geometry 169, 170, 171, 172, 173, 174, 178, 179, 180, 181
WI h Wl P E R_ meitr Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
A t geo et y HO8 (Seite/Page 237)
S Boring as of minimum bore diameter 6,2 mm with maximum 43 =] == wl
E chip control thanks to 3D-lasered chip forming geometry. ol HM | IE 7%~ Legend
@ Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1495
q a
I
= f
2
=
- I

simturn K2
%
|
|
@d

&
ap %
s, BE
x
0}
c z !
= !
£ 4 |
= | ”
|
f Stirnseite Tragerwerkzeug Mit 3D-gelaserter Spanformgeometrie!
uc? Toolholder face With 3D-lasered chip forming geometry!
£
=
IE Abbildung zeigt / Drawing shows: D11.1867.02 YJAR
(2]
I
@ Empfohlene
P 3 Schneidstoffe o
o ol g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit
i g2 . ER G 27
g SE Ex ) § Recommended S 5
= EE £ 2 B cutting grades S 3
E ‘g ‘g £3 OF You_lcai)r]lﬁnd current 2 E
@ 88 f R £ 2 memidomeswde @ @d S ap tmax S92
K K2 £F 2: 8¢
mm mm mm .l MN -- o] mm mm mm mm mm
62 20° 20 345 02 D06.2035.02 YJAR/L R ENG_S L ?N_G‘_ ) X800 %498 ax79 xsee xace 585 48 33 02 01 D06
x 70 18° 8 415 02 D07.1841.02YJAR/L R BHMA L BHKS xso0 Ji28 oo xseo xae0 6,55 4,8 37 025 0,2 D07
- Ll ——
c 78 18° 8 465 02 D08.1846.02YJAR/L R i_aliM_E: L _BIiM_d ¥8o0 X4% x79 xsee xae0 7,65 60 35 025 02 D08
é 78 20° 20° 465 02 D08.2046.02 YJAR/L R .BliM.i L §|1M.d X800 X398 Gx79 xsee xae0 7,65 60 35 025 02 D08
Iz 90 18> 8 55 02 D09.1855.02.09YJAR/L R guM_F{ L guM_lvi X800 420 Gx79 xse0 a0 86 62 36 025 02 D09
90 20° 20° 55 02  D09.2055.02.09YJAR/L R §|1M_d L §|1M_§. ¥go0 4% 79 xsee xae0 86 62 36 025 02 D09
100 18° 8° 56 02 D10.1856.02.10 YJAR/L R .B'i"".\’- L gl—_lM_h] xsoo Y420 ax79 xsee xaee 91 70 39 025 02 D10
:'37 110 18° 8° 66 02 D10.1866.02.11YJAR/L R flzl_l"l_i L §I-.IIVLd xs00 §4%9 Gx79 xsee xa0e 91 70 39 025 02 D10
co 100 20° 20° 56 02 D10.2056.02.10YJAR/L RBHMA L BHMA xseo 48 oo xseo xae0 9,1 70 39 025 02 D10
- e [ ——
E § 98 18° 8 55 02 D11.1855.02YJAR/L R BHNA L BHMH xe00 (4% axro xse0 yace 95 80 42 0,25 0,2 D11
Frxl Fe=l S —
»0 110 18 8 67 02 D11.1867.02 YJAR/L R BHNE ¢ BHNd xso0 X428 x79 xseo xae0 10,7 80 42 025 0,22 D11
Fary Fawt S —
110 20° 20° 67 02 D11.2067.02YJAR/L R BHNJ L BHNG xsoo 428 oo xse0 xaee 10,7 80 42 025 0,2 D11
- Ll ——
138 18° 8° 87 02 D14.1887.02 YJAR/L R glil\l.F;, L glil\ll.ﬂ X800 X320 ax79 xsee xaee 132 90 53 025 0,2 D14
s 138 20° 20° 87 02 D14.2087.02YJAR/L = BHNU L BHNS xs00 }42 o0 xse0 xae0 132 90 53 025 02 D14
Frx| mas S —
c 155 18° 8 97 02 D16.1897.02YJAR/L R BHNY, t BHNI xse0 3428 oo w00 ac0 152 110 54 025 02 D16
3
% | Bestellbeispiel // Order example: D10.1866.02.11 YJAR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
ElaggE o _ T .
Bitte beachten Sie die technischen Anwendungsspezifikationen oder besuchen Sie:
Please note the technical application specifications or visit: www.simtek.info/laser
x
(0]
ie)
£
simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BN6S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BN6P
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

ID: 1505 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A Z
simturn F3 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool l M E K =
=}
=
(7]
Axiale Gewindefreistiche, Vollradius x
c
Geeignet fur axiale Gewindefreistiche, Vollradius. Eingebaut unter 45°. iE
‘»
. . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Face Thread Reliefs, Full Radius . Ve
0,08 mm/U Seite/Page 442
. . . . =
Suitable for thread reliefs, full radius. Mounted in a 45° toolholder. 406 o
Legende =
Legend 424 €
Oder besuchen Sie // Or Visit ¢
www.simtek.info/cp/1505
[aV)
T
=
2
£
2]
[qY}
4
=
=
=
(7]
>
(O]
£
=
2 £
2]
(4]
w
=
=]
Abbildung zeigt / Drawing shows: TF3.00.1220.45.10 EV L E
2]
I
@ Empfohlene
E & § Schneidstoffe o .
5 8 Tagesaktuelle Verfiigharkeit =«
35 . 1 EEReer 88 -
SE E 5 Q § Recommended % § §
£c g -g 3 cutting grades 95 E
£s £5 88w g5 e
[SESY w R1 -é © ) g www.simtek.com/webcode b tmax H £ @
28 =: 8¢

mm mm mm .l MIN -- o mm mm

120 20 10 TF3.00.1220.45.10 EVL 800 3392 Gx7o ysoo xae0 3,3 18 TF3.R.45.00.03 =

101
=
<i

| Bestellbeispiel // Order example: TF3.00.1220.45.10 EV L X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)

=
w
=
=
=
=
£
(7]

Decolletage

simturn

simturn OA

Index

simturnFx

SIMTEK small part machining type FX


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

ID: 1499 | Edition R25DE

>
<<
= Zirkularfrasen // Groove Milling A
£ immill 9W > Schneidwerk: Cutting Tool s
£ simmi chneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK
(2]
X . Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)
=
= Trennfrasen o . Ve
E 0,03 mm 0,06 mm Seite/Page 671
VE} Frésschneidplatten aus Hartmetall mit spezieller Abtrenngeometrie
flr reduzierten Schnittdruck fur das Trennfrasen. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
623, 624
% . e Vergleichbare Werkzeuge auf Seite / Similar tools on page
& Parting off milling 475
g Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
G Carbide milling inserts with a special parting off geometry ALL (Seite/Page 678), HO7 (Seite/Page 682)
for reduced cutting pressure for parting off milling. e m] A Legende
s 1771 Legend 683
x
% Oder besuchen Sie // Or Visit
E www.simtek.info/cp/1499
£
(7] @DS
o
x \ ﬁ
= N
€
£ /
"’ A ]
>< 7 \ Kfij : : 7
= \ y
E /
(7]
N
3 \
3 _
3 K \
= AT
€ L
1S
= 3
o < ‘ ‘
\
% Fraserschaft
= tmax Shank face
=
=
(d Abbildung zeigt / Drawing shows: 9W1.R150.06.010.28 PS
I
é Empfohlene
= 3 Schneidstoffe
€ 2 e o et "
g 5 2 www.simtek.com/webcode -] g
» = (] § Recommended 8 g
£ 2 B cutting grades © 3
% 5 -g £ You can find current g €
w001 R  @DS 2 o NSk comwestode  tmax S g2
o K £§ e ZEFP 3¢
E mm mm mm .N Ml-- (o] mm mm
E Yw=1,0mm
- —
= 1,0 6° - 28,0 9W1.R100.06.000.28 PS KC& X800 X510 G2 Xs10 xaee 9,3 6,1 6 9W1.09
= o et et ol e
10 6° 01 28,0 9W1.R100.06.010.28 PS BK( §‘ X800 X510 GT42 X510 X400 9,3 6,1 6 9W1.09
VYw=15mm
g 15 6 : 280  9W1.R150.06.000.28 PS BKCA  xso0 xs10 cmz2 xs10 a0 93 6,45 6 9W1.09
= 15 6° 01 28,0 9W1.R150.06.010.28 PS EK_C_2: X800 X510 GT42 X510 X460 9,3 6,45 6 9W1.09
E Y w=2,0mm
R —
D 2,0 6° - 28,0 9W1.R200.06.000.28 PS BK9(:J| X800 X510 GT42 X510 X400 9,3 6,45 6 9W1.09
2,0 6° 0,1 28,0 9W1.R200.06.010.28 PS K_9_J: X800 X510 GT42 X510 X400 9,3 6,45 6 9W1.09
g | Bestellbeispiel // Order example: 9W1.R150.06.010.28 PS X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
E
£
(2]
N
<
€
£
(2]
x
(0]
o)
£
sSimmillovww

SIMTEK milling tools type SW


https://www.simtek.com/webcode?webcode=BKC8
https://www.simtek.com/webcode?webcode=BKC6
https://www.simtek.com/webcode?webcode=BKC4
https://www.simtek.com/webcode?webcode=BKC2
https://www.simtek.com/webcode?webcode=BK9G
https://www.simtek.com/webcode?webcode=BK9J

ID: 1502 | Edition R25DE

>
<
Zirkularfrésen // Groove Milling A =
simmill OW > Tragerwerkzeug // Toolholder SI M I EK g
7]
x
=
&
Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A) z
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) 7

Stahl-Ausfuhrung mit Aufnahme &hnlich DIN1835 A. 7,0Nm
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page >
- . . &
Milling cutter shank, cylindrical (DIN 1835 A) 488 =
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes é
Steel type with shank similar to DIN 1835 A. ALL (Seite/Page 678) 2

! I i ‘ I Legende
E Eﬁ | ST | ‘ Legend 683 »
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit 2
— QR-Code  www.simtek.info/cp/1502 E
£
(2]
x
=
E
£
— (72}
~

/ x
=
E
£
[}
0 >
S8
E 2
L AN =
£
ﬁ — £
(2]

2
>
E
£
2]

Abbildung zeigt / Drawing shows: 9W5.2520.40 A ST

x
5 b -
k<] 13 T o =
_ : 3 85 E
5 £ 38 k= 8% £
£2 8 £9 . 25 B2 ”
SE 2 £8 8 85 oL
£32 8t 552 iz s £5
@Dh6 oD1 L2 %t o §.§ 2 L1 £3 £ c
£F =t £53 2l 33 H o
mm mm mm mm -
20,0 20,0 400 9W5.2020.40 A ST B8MDG Ja/Yes 100,0 BEC4 T25TP W5 Locr B
P
25,0 20,0 40,0 9W5.2520.40 A ST 8MDJ Ja/Yes 110,0 BEC4 T25TP 9ws5 =1 =
254 200 40,0 9W5.1.000.20.40 AST B8MDN Ja/Yes 1100 BEC4 257 ows
| Bestellbeispiel // Order example: 9W5.2520.40 A ST g
E
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
£
2]
[}
2
E
£
2]
x
[0}
©
£

sSimmillovww

SIMTEK milling tools type SW


https://www.simtek.com/webcode?webcode=BMDG
https://www.simtek.com/webcode?webcode=BMDJ
https://www.simtek.com/webcode?webcode=BMDM
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>
<C
= Zirkularfrasen // Groove Milling A
£ immill 9W > Schneidwerk: Cutting Tool s
£ simmi chneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK
(2]
) N u‘t_ un d SC h | |tzfrasen Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
= fzm hmax Ve
< ) . . 0,03 mm 0,06 mm Seite/Page 671
B Frasschneidplatten aus Hartmetall far das Nut-und
% Schilitzfrasen mit optimierter Schneidengeometrie fir Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
weiche Schnitte und bessere Oberflachen. 623,624
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
x HIN 47!
£ Groove and Slot Milling 5o
E Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
I . . L. . ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
£ Milling inserts for groove and slot milling withoptimized cutting HO7 (Seite/Page 682) '
edge geometry for smooth cutsand better surface qualities.
683
x
% Oder besuchen Sie // Or Visit
E www.simtek.info/cp/1503
£
@
@DS
Schneiden // cutting edges
< 1,3,5,7,9,11,13
2 B i (IS —
€
£ \ i
‘o
[ :
x A
s N
= i
£ i
@ [
=
= H
=i
?f i
% al u
g tmax
(2]
&
= T T T T T T 1 ]
® S Schneiden // cutting edges
= _ 2,4,6,8,10,12, 14
2 —
E Fraserschaft
e Shank face
(d Abbildung zeigt / Drawing shows: 9W5.0200.020.63 GY
I
é Empfohlene
= 8 Schneidstoffe
= 2 ) ’ °
€ £ T o et o8
g 5 Z www.simtek.com/webcode -] g
» Es (] § Recommended 8 g
g .E = £ cutting grades ] kit
£5 -§ E You can find current 2 E
w0l R @DS £ S ¢ e omyeede  tmax  wi S st
o £F 2: ZeFP 8t
E mm mm mm .N Ml-- (o] mm mm mm
= 2,0 0,2 63,0 9W5.0200.020.63 GY BMA X800 X510 GT42 X510 X400 21,0 iLf) 8,45 14 9W5
£ T
@ | Bestellbeispiel // Order example: 9W5.0200.020.63 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
Y]
X
€
£
(7]
x
=
IS
£
(2]
N
c
€
£
(2]
x
)
°
£
Simmillovy

SIMTEK milling tools type SW


https://www.simtek.com/webcode?webcode=BMA4
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>
<
Zirkularfrasen // Groove Milling SAT =
immill H1 > Tra k Toolhold =
simmi régerwerkzeug // Toolholder l M E K £
2]
x
=
o
Trennfraser E
‘»
Fraserdorn-Aufnahme.
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
. <
Slotting Cutter 3,0Nm 5
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes é
M||||ng arbor fixation. ALL (Seite/Page 678), HO7 (Seite/Page 682) ‘®»
E ! m Legende
CIESNT aln| 0 Lo e
>
2] Scan Oder besuchen Sie // Or Visit 2
QR-Code  www.simtek.info/cp/1508 E
£
(2]
oDS
x
o)
€
£
(72}

N

[=)

s <
=
€
£
[72)
>
S
=)
1
€
£
2]

z
=
Illustration zeigt beispi Anwendt ogli it mit ahnlichem Werkzeug. 9
tmax Image shows exemplary application possibility with similar tool. E
£
Abbildung zeigt / Drawing shows: MH1.80.0125.06.20.IC R @
I
x
g <
H 3 0} £
5 2 2 '§ g €
~ £ N £ £
£2 g . ip g2 ’
25 g8 8, 53 2F
T c 3 > < [ © =
@gDS @D2 .—‘<__,!§ g % ZEFP h tmax w2 ws £ § £ § S § o
mm mm mm mm mm mm -
1250 220  MH1.80.0125.06.15.ICR BNEG 6 400 300 15 19 A2DK TisF MH1.15 - E
1250 220  MH1.80.0125.06.20.ICR BNES 6 400 300 191 24 A2DK Ta5F MH1.20 = =
e
1250 220  MH1.80.0125.06.25.ICR BNEM 6 400 300 241 29 A2DK TasF MH1.25 =
-

1250 220  MH1.80.0125.06.30.ICR BNER 6 400 300 291 38 A2DK Ta5F MH1.30 e
1250 220  MH1.80.0125.06.40.ICR BNES 6 400 300 381 50 Aok TS MHi40 T o
| Bestellbeispiel // Order example: MH1.80.0125.06.20 IC R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version) g
‘»
<
Eine Umschlusselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766. E
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766. €
=
‘»
[}
2
€
£
2]
x
()
©
£
SIMMElIHX

SIMTEK milling tools type HX


https://www.simtek.com/webcode?webcode=BNEG
https://www.simtek.com/webcode?webcode=BNEJ
https://www.simtek.com/webcode?webcode=BNEM
https://www.simtek.com/webcode?webcode=BNEP
https://www.simtek.com/webcode?webcode=BNES
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>
<<
= Zirkularfrasen // Groove Milling A
£ i ill H1 > Schneidwerk: Cutting Tool s
£ simmi > Schneidwerkzeug // Cutting Too IM EK
(2]
= Nut-, Trenn- und Schlitzfrasen
o
E Einschneidige Frasschneidplatten zum Nut-, Trenn- und
G Schlitzfrasen ab Schneidenbreite 1,5 mm.
> G I’OOVG aﬂd S | Ot m | | | | n g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
; 637
g Single-edged milling inserts for general groove milling and Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
@ slot milling with cutting edge widths as of 1,5 mm. ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679)
'm] =20 Legende
E T E.H Legend 683
x
% Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/1509
£
w
x
5
E
£ _
(7]
- m E
x
2
IS
=
(7]
>
S§
g 4
=
= H %ﬁ »
'S
=
9 zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
E Image shows exemplary application possibility with similar tool.
=
@ Abbildung zeigt / Drawing shows: MH1.400.020 GG
I
é Empfohlene
= 3 Schneidstoffe
= g . ’ °
€ £ T o ket of
€ 5 Z www.simtek.com/webcode -] g
7 Ex [ § Recommended 8 5
g .E 'g ~ cutting grades g 3
== OF You can find current 2 £
w001 R g5 g7 i, h s £
s
mm mm S5 ;g .N Ml-- o] mm mm 8;
V¥ R=0,05mm
15 005 MHZ1.150.005 GG BNCS  vs0o xso0 cra2 xs00 xae0 55 115 MH1.15
e e e
20 0,05 MH1.200.005 GG BNDA 00 xso0 craz xs00 xa00 55 16 MH1.20
s e S Sl
25 0,05 MH1.250.005 GG BNDI:J. X800 X500 GT42 X500 X400 55 21 MH1.25
- — ———
S 3,0 0,05 MH1.300.005 GG l_3|\lD_d X800 X500 GT42 X500 X400 55 26 MH1.30
= VR=0,2mm
g 15 02 MH1.150.020 GG BNDJ  xseo xsee o142 xse0 xace 55 115 MH1.15
- — ———
‘® 1,57 0,2 MH1.157.020 GG BNDd X800 X500 GT42 X500 X400 55 1,15 MH1.15
o R e
2,0 0,2 MH1.200.020 GG BNDM X800 X500 GT42 X500 X400 55 16 MH1.20
P e e
< 2,39 0,2 MH1.239.020 GG BND2 X800 X500 GT42 X500 X400 55 1,6 MH1.20
- — ———
= 25 0,2 MH1.250.020 GG 8N\DF| X806 X500 GT42 X560 X400 55 21 MH1.25
= oo e e
E 30 02 MH1.300.020 GG BNDS  x600 X500 GTa2 X500 X408 55 26 MH1.30
=== P e R
‘B 3,18 0,2 MH1.318.020 GG BNDl“I X800 X500 GT42 X500 X400 55 26 MH1.30
- — ———
35 0,2 MH1.350.020 GG BND X800 X500 GT42 X500 X400 55 26 MH1.30
=== e e s
" 40 02 MH1.400.020 GG BNDW  xac0 xs00 G142 x50 xace 55 35 MHL.40
Fara R o s e
@] 475 0,2 MH1.475.020 GG BND X800 X500 GT42 X500 X400 55 35 MH1.40
= o e e e
T 50 0,2 MH1.500.020 GG l_BI\lD_Y: X800 X500 GT42 X500 X400 55 35 MH1.40
£ VR=04mm
7} - — —_——
30 04 MH1.300.040 GG BNDE  xs00 xsee Gra xs00 xae 55 26 MH1.30
35 04 MH1.350.040 GG e e e e 55 26 MH1.30
Foro R e e
40 0,4 MH1.400.040 GG BNEG X800 X500 GT42 X500 X400 oo 3,5 MH1.40
P R S s
9 5,0 04 MH1.500.040 GG l_3|\lE_E: X800 X500 GT42 X500 X400 55 35 MH1.40
(0]
g | Bestellbeispiel // Order example: MH1.400.020 GG X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
SIMMilIHX

SIMTEK milling tools type HX



https://www.simtek.com/webcode?webcode=BNC8
https://www.simtek.com/webcode?webcode=BNDA
https://www.simtek.com/webcode?webcode=BNDE
https://www.simtek.com/webcode?webcode=BNDG
https://www.simtek.com/webcode?webcode=BNDJ
https://www.simtek.com/webcode?webcode=BND0
https://www.simtek.com/webcode?webcode=BNDM
https://www.simtek.com/webcode?webcode=BND2
https://www.simtek.com/webcode?webcode=BNDP
https://www.simtek.com/webcode?webcode=BNDS
https://www.simtek.com/webcode?webcode=BND4
https://www.simtek.com/webcode?webcode=BNDU
https://www.simtek.com/webcode?webcode=BNDW
https://www.simtek.com/webcode?webcode=BND6
https://www.simtek.com/webcode?webcode=BNDY
https://www.simtek.com/webcode?webcode=BND8
https://www.simtek.com/webcode?webcode=BNEA
https://www.simtek.com/webcode?webcode=BNEC
https://www.simtek.com/webcode?webcode=BNEE

ID: 1506

| Edition R25DE

Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill H2 > Tragerwerkzeug // Toolholder

Zweiteiliger Trennfraser

Fraserdorn-Aufnahme.

Two-piece slotting cutter

Milling arbor fixation.

2D2

tmax

Abbildung zeigt / Drawing shows: MH2.80.0080.2.06.20.IC R

@DS
mm
80,0
80,0
80,0
80,0
80,0

@D2
mm
220
220
220
220
220

Artikelnummer
Part number

MH2.80.0080.2.06.15.ICR
MH2.80.0080.2.06.20.ICR
MH2.80.0080.2.06.25.ICR
MH2.80.0080.2.06.30.ICR
MH2.80.0080.2.06.40.ICR

=3 Wehcode
.H.‘ .G\.I www.simtek.com/webcode

nHAm
=h=)

ZEFP

o 0O O o O

h
mm
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0

tmax
mm
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0

SIMIEK

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

3,0Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (Seite/Page 678), HO7 (Seite/Page 682)

k ! m Legende
E E_q m ‘ Legend 683

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/1508

ion zeigt beispit te Anwendungsmaogli it mit &hnlichem Werkzeug.

Image shows exemplary application possibility with similar tool.

K} @

e E

o 52 B

S 3 2

w2 ws £3 £3 £2

S G S G 8 H

("] n v B

mm mm

- 19 A2DK T15F MH2.15
1,91 24 A2DK T15F MH2.20
241 29 A2DK T15F MH2.25
2,91 38 A2DK T15F MH2.30
381 50 A2DK T15F MH2.40

| Bestellbeispiel // Order example: MH2.80.0080.2.06.40.IC R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)

Eine Umschlusselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.

simmill UX simmill SX simmill PX simmill PMX simmill AX

simmill VX

simmill 4U/4V

simmill 9W

simmill QX

(o}
=
E
=

(2]

simmill K2

simmill MX

simmill OS

Index

SimMmill-X

SIMTEK milling tools type HX



https://www.simtek.com/webcode?webcode=BM4G
https://www.simtek.com/webcode?webcode=BM4J
https://www.simtek.com/webcode?webcode=BM4M
https://www.simtek.com/webcode?webcode=BM4P
https://www.simtek.com/webcode?webcode=BM4S

SIMTEK Prazisionswerkzeuge GmbH

Christophstrasse 18
DE-72116 Mdssingen

Die Fachabteilungen
The Departments

Verkauf
Sales

Individualwerkzeuge
Customized Tools

Technische Fachberatung
Technical Consulting

Marketing

Fon

+49 7473 9517 - 100

+49 7473 9517 - 160

+49 7473 9517 - 140

+49 7473 9517 - 120

KONTAKT TURKEI // CONTACT TURKIYE

Simtek ith. ihr. San. ve Tic. Ltd. Sti.

Yoléren Mah. 879 Sk. No: 3
TR-10300 Edremit / Balikesir

KONTAKT USA // CONTACT USA

SIMTEK USA Inc.
13 Fairfield Ave. Suite 104
07424-1257 Little Falls, NJ

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

Fax

+49 7473 9517 - 77

+49 7473 9517 - 78

+49 7473 9517 - 72

+49 7473 9517 - 75

Mail

sales@simtek.com

offer@simtek.com

support@simtek.com

marketing@simtek.com

Telefon  +90 266 376 11 61

Fax +90 266 376 12 34
E-posta  sales.tr@simtek.com
web www.simtek.com/turkiye
Fon 001 8627578130

Fax 001 8627578134

Mail usa@simtek.com

web www.simtek.com/usa

Weitere Kontaktinformationen unter / Further contact information on

www.simtek.com/contact/







www.simtek.com



