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ID: 1043 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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Geelgnet ab Bohrungsdurchmesser 0,3 mm. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page =
40, 45, 46, 47, 48, 54, 55, 57, 64, ?
' 65, 68, 69, 70, 73, 75, 76, 78, 79,
Borin g 80, 81
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
For use in bores as of minimum bore diameter 0,3 mm. 82 P
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= uﬂu Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 §
Abbildung zeigt / Drawing shows: AO4.5C45.05.09.00 Y R [ ¥ Additional information about through coolant supply on page 36 E
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§ @ —é‘ § Schneidstoffe ) ;
238 .3 3 e et 0% =
< E .‘%‘ 5 2 www.simtek.com/webcode 'g g L
SE 39 = [} é Recommended ] g %
£c <8 £ £ B3 cutting grades § 3 2
8§ £% 5z 25 el £E 5
@D L2 [S3S) R % }::O_’ é £ [ g www.simgek.co%/webcode a d f LH S %’ @
mm mm mm mm =1 S ; = .l M N -- o] mm mm mm mm ©=
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 0,3 mm
40 1,2 03 - A04.5015.01.03.00 YR/L R AMZP L ANTU xsee X222 ax7o xsee xa06 0,25 0,19 01 130 R A04R L Ao4L <
40 12 03 - A04.5C15.01.03.00YR/L R AWOE L AWOO xse0 §28 axo xse0 xaoe 0,25 019 1,95 130 R AGCR L AvdCL =
'Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 0,4 mm 2
40 16 04 - A04.5020.01.04.00 YR/L R AHIV L AFUM so0 $3%2 ax7o xso0 xaee 0,35 0,28 045 430 R AO4R L A0AL £
40 16 04 - A04.5C20.01.04.00 YR/L R AWOF L AXAA xse0 1422 oo xso0 xaoe 0,35 0,28 1,95 130 R AGACR L Ao4CL
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 0,5 mm
4,0 2,0 0,5 - A04.5025.02.05.00 YR/L R AASX L AKAW xsoo 322 ax7o xsee xaee 045 037 02 130 R A0G4R L A04L &
40 20 05 = A04.5C25.02.05.00 YR/L R ABJW L ABH9 xsoe %322 ax7o xse xae0 0,45 0,37 1,95 13,0 R A04CR L A04CL S
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 0,6 mm o o % %
4,0 25 0,6 - A04.5030.02.06.00 YR/L R APAZ L AH1C xseo %82 ax79 xsee xaee 0,55 046 025 130 R A0M4R L A04L E 3
40 25 08 - A04.5C30.02.06.00 YR/L R APVN L ANAS xs00 {8 600 xs00 xao0 055 046 1,95 1430 R AOACR L AOdCL ®0
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 0,7 mm
40 36 0,7 - A04.5035.03.07.00 YR/L R AP2U L ADPH xsee X322 x7o xse0 xaee 0,65 055 03 13,0 R A04R L A04L
40 36 07 - A04.5C35.03.07.00 YR/L R ABOW L AEYB xao 1483 axo xso0 xaco 0,65 055 195 130 R AGCR L AO4CL <
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 0,8 mm -
40 41 08 = A04.5040.04.08.00 YR/L R AJ56 L AHPO xsee %22 ax79 xsee xaee 0,75 0,64 035 130 R A04R L A04L 2
40 41 08 - A04.5C40.04.08.00YR/L R AJAN L AEWY xse0 $28 xo xsoo xao0 075 064 1,95 130 R AGCR L AGdCL £
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 0,9 mm
40 51 09 = A04.5045.05.09.00 YR/L R ANOX L ACN2 xsoo X322 ax79 xs00 xaee 0,85 073 04 130 R A0G4R L A04L
40 51 09 - A04.5C45.05.09.00 YR/L R ADKP L AMVH xs00 $4%8 60 yso0 aee 0,85 073 1,95 130 R AOICR L A0dCL
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well! 5
°
=
| Bestellbeispiel // Order example: A04.5040.04.08.00 YR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
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Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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| Bestellbeispiel // Order example: A04.1804.06.10.10 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX
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€ Geelgnet ab Bohrungsdurchmesser 1,0 mm. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
2 40, 45, 46, 47, 48, 54, 55, 57, 64,
H 65, 68, 69, 70, 73, 75, 76, 78, 79,
Borlng 80, 81
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
& For use in bores as of minimum bore diameter 1,0 mm. 82
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£ Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.1820.30.42.05 Y R/L | Additional information about through coolant supply on page 36
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Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
é Related Items can be found on the previous page as well!
% 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =1,0 mm
IE 40 - 10 005 A04.1804.04.10.05YR/L R AMGN L AK3Z xseo }i%8 ax7o xso0 xaeoe 095 0,65 045 130 04 R AG4R L AO4L
7] —_— S T
40 41 10 005 A04.1C04.04.10.05YR/L R AWOG L AXAB xse0 $28 axo xseo xaoe 0,95 065 1,95 130 01 R AOICR L AOACL
40 41 10 01 A04.1804.04.10.10 YR/L R AH77 L ADKJ xseo 3% xro xso0 xaee 0,95 065 045 130 01 R A04R L A04L
= 40 41 10 o4 A04.1C04.04.10.10YR/L R AHJJ L AFJE xse0 $228 oo xseo xaoe 0,95 065 195 130 01 R AOICR L AO4CL
g 40 61 10 005 A04.1804.06.10.05YR/L R AHGX L APQV xsee 2% ax7o xse0 xaee 095 0,65 045 130 O1 R AG4R L AO4L
= 40 61 10 005 A04.1C04.06.10.05YR/L R AWOH L AXAC xse0 }392 oo xs00 xace 0,95 0,65 1,95 130 01 R AR L A0ACL
E § 40 61 10 01 A04.1804.06.10.10 YR/L R ADN1 L AASJ xsee 22 ax7o xsee xae0 0,95 065 045 130 01 AO4R L A04L
? 40 61 10 o4 A04.1C04.06.10.10YR/L R AJGF L AMNZ xse0 1422 axo xso0 xaee 095 0,65 195 130 04 R AOCR L AodcL
40 81 10 01 A04.1804.08.10.10 YR/L R AJHB L AEXS xsee X229 x79 xse0 x40 0,95 065 045 130 041 AO4R L AO4L
40 81 10 01 A04.1C04.08.10.10 YR/L R ANWW t AJEK xs00 %8 s xso0 xaoe 0,95 065 195 130 04 R AGCR L AOMCL
5: ¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore)=1,2 mm
£ 40 51 12 01 A04.1805.04.12.10 YR/L R A517 L A519 xseo 3% ox7o xsee xae0 1,1 0,8 055 130 01 AO4R L AO4L
e 40 51 12 01 A04.1C05.04.12.10YR/L R AW3A L AW29 xs00 1428 oo xso0 xace 11 08 195 130 04 R AGCR L AO4CL
@ 40 71 12 04 A04.1805.07.12.10 YR/L R A52D L A52B xs0 2% oo xse0 xaee 1,1 08 055 130 O1 R AMR L A04L
40 71 12 o4 A04.1C05.07.12.10YR/L R AW3C L AW3B xso0 92 oo wsoo xaee 1,1 08 1,95 130 O1 R AGACR L AO4CL
40 91 12 01 A04.1805.09.12.10 YR/L R A52K L A52F xsee 2 x7o xsee xa0 11 08 055 130 01 AO4R L A04L
40 91 12 o1 A04.1C05.09.12.10 YR/L R AW3E L AW3D xs00 %8 oo xso0 xaoe 1,1 08 195 130 04 R AGCR L AO4CL
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
> Related Items can be found on the following page as well!
i)
=



ID: 1044 -2 | Edition R25DE

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

Ausdrehen

Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 1,4 mm.
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Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!

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

¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 1,4 mm

40 61 14 o4 A04.1806.06.14.10 YR/L
40 61 14 o4 A04.1C06.06.14.10 YR/L
40 1202 14 o4 A04.1806.10.14.10 YR/L
40 102 14 01 A04.1C06.10.14.10 YR/L

| Bestellbeispiel // Order example: A04.1804.06.10.10 YR X800 (R = Rechte Ausfiilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page ‘é’
40, 45, 46, 47, 48, 54, 55, 57, 64, ‘D
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R A52Q t A52N xsee W @79 xseo xa00 125 09 06 130 015 R A04R L A04L IE
(2]
R AW3G L AW3F xsoe X4°° 79 xsao xa00 1,25 09 195 130 0,15 R A0ACR L AoO4CL
R A52V L A52T xsea W) Gx79 xsea xa0 1,25 09 06 130 015 R A04R L A04L
R AW3J L AW3H xsee X4°° X79 X500 X400 125 09 195 130 0,15 R A04CR L A04CL o
o)
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! 3
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SIMTEK small part machining type AX
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
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€ Geelgnet ab Bohrungsdurchmesser 1,7 mm. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
2 40, 45, 46, 47, 48, 54, 55, 57, 64,
H 65, 68, 69, 70, 73, 75, 76, 78, 79,
Borlng 80, 81
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
o For use in bores as of minimum bore diameter 1,7 mm. 82
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£ Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.1820.30.42.05 Y R/L f | Additional information about through coolant supply on page 36
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Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
é Related Items can be found on the previous page as well!
% 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =1,7 mm
£ 40 61 17 005 A04.1807.06.17.05YR/L R ABAS L ADK9 xseo 3328 ax7o xsee xace 1,45 1,05 07 130 02 R A0M4R L A04L
& il X660 i e
40 61 17 005 A04.1C07.06.17.05YR/L & AWSJ L AXAD xso0 {28 Gxro xso0 xao0 1,45 105 195 130 02 R AOICR L AodcL
40 61 17 o041 A04.1807.06.17.10 YR/L R AEAZ L APEV xs00 {32 a0 xs00 xaee 1,45 1,05 07 430 02 R AMR L A04L
= 40 61 17 o4 A04.1C07.06.17.10YR/L R AF@J L ANPT xsoo 1428 oxro xso0 xace 1,45 1,05 195 130 02 R AGCR L A0dcL
g 40 91 17 005 A04.1807.09.17.05YR/L R AEHH L AJZB xsoe }38 axro xse0 xaee 1,45 1,05 07 130 02 R A4R L AO4L
= 40 91 17 005 A04.1C07.09.17.05YR/L R AWOK L AXAE xse0 3422 axro xsoo xaee 1,45 1,05 195 130 02 R AOMCR L AOdCL
E § 40 91 17 01 A04.1807.09.17.10YR/L R AD7Q L AGHY xso0 %289 x7o xseo xaee 1,45 1,05 07 130 0,2 R A04R L A04L
? 40 91 17 o4 A04.1C07.09.17.10YR/L R ANYC L AKAA xs00 1422 Gao xso0 xaee 1,45 1,05 195 130 02 R AOCR L AodcL
40 122 17 01 A04.1807.12.17.10 YR/L R AS53F L A53D xsee $220 x7o xs00 xaee 1,45 105 07 180 02 R A04R L A04L
40 122 17 01 A04.1C07.12.1710YR/L R A199 L A53B xeoo 1422 o xseo a0 145 1,05 195 180 02 R AMCR L A04CL
5: ¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =1,9 mm
£ 40 91 19 01 A04.1808.09.19.10YR/L R A52Z L A52X xso0 5222 ax7s xseo xa00 1,65 1,25 0,85 130 02 R A04R L A04L
e 40 91 19 01 A04.1C08.09.19.10 YR/L R AW3M L AW3K xs00 28 oo xs00 xaoe 1,65 1,25 195 130 02 R AMCR L AOMCL
@ 40 122 19 04 A04.1808.12.19.10 YR/L R A523 L A521 xaee }428 oo xsee xaee 1,65 1,25 0,85 180 02 R AG4R L AO4L
40 122 19 od A04.1C08.12.19.10YR/L R AW3P L AW3N xso0 1428 axro xso0 xae0 1,65 1,25 1,95 180 02 R AGCR L AodcL
40 132 19 01 A04.1808.13.19.10YR/L R A529 L A527 xsee 222 ax7o xsee xae0 1,65 1,25 0,85 180 02 R A04R L A04L
40 132 19 o4 A04.1C08.13.19.10YR/L R A2AA L A525 xsoo 1422 ox7o xsoo xave 1,65 1,25 195 180 02 R AGCR L A0dCL
< Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
% Related Items can be found on the following page as well!
=

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX

| Bestellbeispiel // Order example: A04.1807.06.17.10 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A é
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K c
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Geelgnet ab Bohrungsdurchmesser 2,2 mm. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page =
40, 45, 46, 47, 48, 54, 55, 57, 64, ?
' 65, 68, 69, 70, 73, 75, 76, 78, 79,
Borlng 80,81
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
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Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.1820.30.42.05 Y R/L E
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Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Related Items can be found on the previous page as well! E
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =2,2 mm g
40 60 22 005 [f3 A04.1810.06.22.05YR/L = AEWA | AHNE xs00 }%8 oo xs00 xac0 195 156 095 130 02 R AR L Aoal E
—_ —_— (7]
40 60 22 005 A04.1C10.06.22.05YR/L R AWOM L AXAF xse0 $28 axo xseo xaoe 1,95 1,55 1,95 130 02 R AOICR L AOACL
40 60 22 o1 I A04.1810.06.22.10YR/L = AMKG | ABK2 xs00 }%8 oo xo00 xae0 195 156 095 130 02 R AR L AoaL
40 60 22 o4 A04.1C10.06.22.10YR/L R ABCM L AKQQ xse0 3228 axo xseo xaoe 1,95 155 1,95 130 02 R AOICR L AO4CL N
40 91 22 005 L) A04.1810.09.22.05YR/L R AFEA | AEVE xso0 198 oo xso0 xee 195 155 095 130 02 R AMR L A%4L ?
40 91 22 005 A04.1C10.09.22.05YR/L R AWON L AXAG xseo 342 axro xso0 xaee 1,95 1,55 195 130 02 R A0CR L AodcL £2
40 91 22 o1 [ A04.1810.09.22.10YR/L RAMAS L AATF xse0 48 ro xso0 xaee 195 155 095 130 02 R AMR L A%aL ES
40 91 22 01 A04.1C10.09.22.10 YR/L R ABDO L AMX3 xs00 3428 oo xsoo xae0 1,95 1,55 1,95 130 02 R AOCR L A04CL @
40 132 22 o1 I A04.1810.13.2210YR/L R AKPO L AJ36 xs00 88 oo xoeo xee0 1,95 1556 095 180 02 R AMR L A%l
40 132 22 o4 A04.1C10.13.22.10 YR/L R AGGH L AEBZ xso0 1428 ox7o xso0 xav0 195 1,55 195 180 02 R AGCR L A0dCL
40 152 22 01 A04.1€10.15.22.10 YR A2AB a0 20 axo xseo xaee 1,95 155 1,95 230 02 AO4CR S
c
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! :é
Related Items can be found on the following page as well! =
7]
| Bestellbeispiel // Order example: A04.1812.10.27.15 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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SIMTEK small part machining type AX
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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€ Geelgnet ab Bohrungsdurchmesser 2,7 mm. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
@ 40, 45, 46, 47, 48, 54, 55, 57, 64,
. 65, 68, 69, 70, 73, 75, 76, 78, 79,
Borlng 80, 81
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
o For use in bores as of minimum bore diameter 2,7 mm. 82
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g s Uﬁu Mehr Informationen zur Kihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
= , ‘ , | Additional information about through coolant supply on page 36
g Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.1820.30.42.05 Y R/L.
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_—— I
i) Empfohlene
23 2 3 Schneidstoffe
5 22 .3 3 e et o
= £c E % 5 g www.simtek.com/webcode 'g é
= SE 379 E5 D3 Recommended 23
=2 Ec T3 £ 2 s cutting grades i
1= EX £9 g3 SE | Youmpirdom gt
= o0 12 88 R £ 25 81  TADMIPTSSe a d  f  LH tmax £l
23 C
mm mm mm mm == S ; = .l M N -- 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!
% 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 2,7 mm
E 40 1202 27 003 Il A04.1812.10.27.03YR/L = AKG6 | AHF1 xs00 (%8 oo xo00 xac0 2,45 205 12 130 02 R AR L AoaL
2] —_— ———
40 102 27 003 A04.1C12.10.27.03YR/L R AWOP L AXAH xs00 1922 Goro xso0 aoe 2,45 205 1,95 130 0,2 R AGCR L AdCL
40 102 27 005 {3 A04.1812.10.27.05YR/L * AFXD L AFVH xs00 428 oco xo00 xac0 2,45 205 12 130 02 R AR L AoaL
© 40 102 27 005 A04.1C12.10.27.05YR/L R AW9Q L AXAJ xsee %299 ax7o xsee xac0 2,45 2,05 1,95 130 0,2 R A04CR L Ao4CL
g 40 102 27 015 L0 A04.1812.10.27A5YR/L R AH2M L ACX1 xs00 88 rro xso0 xao0 245 205 12 130 02 R AMR L A%4L
% % 40 102 27 0415 A04.1C12.10.27.15YR/L R AJ8] L AJO1 xsee %299 ax7o xseo xace 2,45 2,05 1,95 130 0,2 R A04CR L Av4cL
E § 40 152 27 005 L A04.1812.15.27.05YR/L R ANPQ L AEK2 xs00 2 oo xo00 xeo0 2,45 2,05 12 180 02 R AMR L %L
? 40 152 27 005 A04.1C12.15.27.05YR/L R AWOS L AXAK xso0 X2 oxro xse0 a0 2,45 2,05 1,95 180 02 R AOCR L AoACL
40 152 27 0415 [l A04.1812.15.27.A5YR/L R AA9S L AJKP xao %8 axro xs0 aoe 245 205 12 180 02 R AMR L AvAL
40 152 27 015 A04.1C12.15.27.15YR/L R ABSC L AAQL xee0 328 axo xoeo xao0 2,45 205 1,95 180 02 R AOCR L AOACL
S 40 203 27 015 A04.1C12.20.27.15YR A2AC 00 }% oo xso xaee 2,45 205 195 280 02 AO4CR
c
§ Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
= Related Items can be found on the following page as well!
‘»
| Bestellbeispiel // Order example: A04.1812.10.27.15 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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SIMTEK small part machining type AX



ID: 1039 | Edition R25DE

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

SIMIEK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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Ausdrehen 0,02mm/U (Seite/Page 442) fa
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Geelgnet ab Bohrungsdurchmesser 3,0 mm. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page =
40, 45, 46, 47, 48, 54, 55, 57, 64, @
' 65, 68, 69, 70, 73, 75, 76, 78, 79,
Boring 81
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
For use in bores as of minimum bore diameter 3,0 mm. 82 &
o
E i EEI Legende - §
™ HM | Legend S
- Scan Oder besuchen Sie // Or Visit ®
EI - QR-Code  www.simtek.info/cp/1039
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Detail A (5: 1)
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L2 Stirnseite Klemmhalter & 3
LH Toolholder face v é
™
L
= w =
= uﬁu Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 §
Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.1820.30.42.05 Y R/L | Additional information about through coolant supply on page 36 E
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i) Empfohlene
53 _E 8 Schneidstoffe
= 8 7 f [y
- § Gomimeeme gt 3
S E ‘%’ 5 £ www.simtek.com/webcode 'gg L
SE 3 5 g & =
e 38 EZ $8  Recommended 73 5
gg g-‘:" TC) g OF You'Fanlﬁnd cgrrent g‘é kS
oD L2 ss R ¢ 3 gg ﬁg S et ie | @ d f LH tmax gg 2
mm mm mm mm 'x.'E S ;g .lMN-- o] mm mm mm mm mm ©=
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Related Items can be found on the previous page as well! E
'Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 3,0 mm g
40 152 30 015 A04.1C14.15.30.15YR/L R AW3S L AW3Q xs00 328 oo xso0 xae0 2,75 2,35 1,95 180 0,2 R AO4CR L A04CL E
—_ —_— (7]
40 203 30 015 L) A04.1814.20.30.15YR/L R APP5 L AMUG xso0 48 o xso0 xaee 2,75 2,35 1,35 230 02 R AMR L A%4L
40 203 30 045 A04.1C14.20.30.15YR/L R AHQ2 L AKT4 xse0 1422 oo xso xaee 275 2,35 195 230 02 R AOCR L A0dCL
40 254 30 005 u A04.1814.25.30.05YR/L R ATVX L AVEY xsee }228 ax7 xsee xa00 2,75 2,35 1,35 280 02 R A04R L A04L °
40 254 30 005 A04.1C14.25.30.05YR/L R AWOT L AXAM xee0 3428 axo xseo xao0 2,75 2,35 1,95 280 02 R AOCR L AOACL 2
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 3,2 mm % %
40 102 32 003 [l A04.1815.10.32.03YR/L R AMSF L AH7Q xso0 188 oxrs xso0 xee0 295 255 145 130 02 R AMR L A%4L g3
40 102 32 003 A04.1C15.10.32.03 YR/L R AWOV L AXAP xse0 428 ors xs00 xaoe 295 255 195 130 02 R AGCR L AO4CL 0
40 102 32 005 L0 A04.1815.10.32.05YR/L R ACMP L AMPB xso0 198 o xso0 xao0 295 255 145 130 02 R AMR L A%4L
40 102 32 005 A04.1C15.10.32.05YR/L R AWOW L AXAQ xs00 3422 oo xs0 xae0 2,95 2,55 1,95 130 02 R AOCR L AodcL
40 102 32 0415 [l A04.1815.10.32.15YR/L R ANAV L AKDJ xsoo 8 oxro xso0 xaoe 2,95 255 1,45 130 02 R AMR L Ac4L S
40 102 32 015 A04.1C15.10.32.15YR/L & AG17 L AC37 xseo }4%2 oo xseo xaee 2,95 2,55 1,95 130 02 R AGCR L Av4CL c
40 152 32 005 [0l A04.1815.15.32.05YR/L R AHFZ L AASS xs00 2 oxro w00 xae0 2,95 255 145 180 02 R AMR L Ad4L £
40 152 32 005 A04.1C15.15.32.05YR/L R AWOX L AXAS xse0 $28 Gxo xseo xaoe 2,95 255 1,95 180 02 R AOCR L AOACL @
40 152 32 015 {3 A04.1815.15.32.15YR/L = APPO L AFNG xs00 (428 oo xo00 xac0 2,95 255 145 180 02 R AR L AoaL
40 152 32 015 A04.1C15.15.32.15YR/L R ABTG L AAWO xsoo 128 x7o xso0 xace 295 2,55 195 180 02 R AGCR L AOdCL
40 203 32 005 L0 A04.1815.20.32.05YR/L R APGP L AFHA xso0 198 Grro xso0 xae0 295 255 145 230 02 R AMR L A%L
40 203 32 005 A04.1C15.20.32.05 YR/L R AWOY L AXAT xse0 %8 ous xso0 xaee 295 255 195 230 02 R AMCR L AL
40 203 32 015 L0 A04.1815.20.32.15YR/L R AQCT L ABZB xse0 148 o xso0 xao0 295 255 145 230 02 R AMR L A%aL 8
40 203 32 015 A04.1C15.20.32.15YR/L R AAVU L ADEU xs00 322 axrs xso0 xae0 2,95 255 1,95 230 02 R AGCR L AodCL £
40 254 32 0415 A04.1C15.25.32.15YR A2AD x800 $4%8 Gx79 xsoo xaee 2,95 2,55 1,95 280 02 AOACR
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
| Bestellbeispiel // Order example: A04.1815.10.32.15 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX



ID: 1055 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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[a) AU Sd reh en 0,02 mm/U (Seite/Page 442)
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€ Geelgnet ab Bohrungsdurchmesser 3,7 mm. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
@ 40, 45, 46, 47, 48, 54, 55, 57, 64,
. 65, 68, 69, 70, 73, 75, 76, 78, 79,
Borlng 80, 81
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
a For use in bores as of minimum bore diameter 3,7 mm. 82
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Detail A (5: 1)
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= 5 uﬂu Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
£ Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.1820.30.42.05 Y R/L f ¥ Additional information about through coolant supply on page 36
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o z 2 Schneidstoffe
o S g % § Ta%er’aktuefl_ledVerfSngarFeit ® §
m B £f & g Wi Simiek comywebcode -1
£ SE S S Ey (] (g) Recommended o g
=2 Ec T8 £ 2 s cutting grades i
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= o0 12 88 R £ 25 81  TADMIPTSSe a d  f  LH tmax £l
23 C
mm mm mm mm == S ; = .l M N -- o] mm mm mm mm mm ©=
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
é Related Items can be found on the previous page as well!
c —— ——
E 40 102 37 015 [l A04.1817.10.37.15YR/L R AHDA L AMYK xse0 88 o xso0 xao 345 305 17 130 02 R AMR L A%aL
= 40 102 37 045 A04.1C17.10.37.15YR/L ® ANJF L ANZP xs00 1422 ox7o xs00 xae0 345 305 1,95 130 02 R AGCR L AodcL
40 152 37 015 u A04.1817.15.37.15YR/L R AMQN L ABA7 xsee $220 x7o xs00 xa00 3,45 305 17 180 02 R A04R L A04L
40 152 37 045 A04.1C17.15.37A5YR/L R AHBD L APYD xso0 }428 ox7o xso0 xac0 345 305 195 180 02 R AGCR L A0dCL
o 40 203 37 005 [l3 A04.1817.20.37.05YR/L = AQLU | AQ1V xs00 }4%8 oo x00 xac0 345 305 17 230 02 R AR L Aoal
LS 40 203 37 005 A04.1C17.20.37.05YR/L R AWOU L AXAN xse0 $228 Gxo xseo xace 3,45 3,05 195 230 02 R AOICR L AOACL
5% 40 203 37 0415 {0 A04.1817.20.37.A5YR/L R AKNZ L AHOY xs00 82 oo 100 xao0 345 305 17 230 02 R AMR L oL
=e 5% Yoo BTV° PO
£z 40 203 37 0415 A04.1C17.20.37.15YR/L R ABSS L AFAA xso0 1428 oo xs00 xao0 345 305 195 230 02 R AGMCR L AodcL
40 254 37 o1 L) A04.1817.25.37.10YR/L R AAOM L ADKH xso0 198 arro xso0 xee 345 305 17 280 02 R AMR L A%4L
40 254 37 04 A04.1C17.25.37.10 YR/L = ANNS L AEFIW xs00 482 xro xs00 xao0 3,45 305 1,95 280 02 R AGCR L Ao4cL
< 40 305 37 01 A04.1C17.30.37.10 YR A2AE X800 %328 ax79 xsee xaee 3,45 3,05 195 330 02 AO4C.R
O
c Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
; Related Items can be found on the following page as well!
£
(7]
| Bestellbeispiel / Order example: A04.1817.10.37.15 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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SIMTEK small part machining type AX
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

SIMIEK
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Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)
Ausdrehen . " x
0,02 mm/U (Seite/Page 442) c
. =}
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 4,2 mm. £
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page D
H 45, 46, 48, 54, 55, 57, 64, 65, 68,
Borin g 69, 70,73, 75, 76, 79, 80, 81
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
For use in bores as of minimum bore diameter 4,2 mm. 82 o
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Detail A (5 : 1)
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= uﬂu Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 §
Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.1820.30.42.05 Y R/L ¥ Additional information about through coolant supply on page 36 E
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i) Empfohlene
§ » 2 3 Schneidstoffe
S o =] S Tagesaktuelle Verflighbarkeit g ﬁ
o zf . § eientEll g m
§_,E, E§ Es [} (g) Recommended o g %
EE © 9 £ £ B cutting grades ® < 2
g g ‘E’ i) £5 g £ You'Fak)nl‘tznd current 2 £ kS
oD L2 ss R ¢ 3 £t °§ W smickcom/webcode @ d f LH tmax gg 2
2o
mm mm mm mm == S ; = .l MIN -- () 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
—— i i c
40 102 42 003 A04.1820.10.42.03YR/L R AGCF L ABGP xs00 422 G0 xso0 waoo 395 345 1,95 130 03 R AGCR L AvdCL 5
40 102 42 005 A04.1820.10.42.05YR/L R ADDK L ANAX xs00 $322 oxro xso0 ao0 3,95 345 1,95 130 03 R AOCR L AGACL £
40 102 42 015 A04.1820.10.42.15YR/L R AEHO L AAP3J xse0 3228 axo xseo xaoe 3,95 345 195 130 03 R A0SR L AO4CL
40 152 42 003 A04.1820.15.42.03YR/L R APUB L AKMA xe0 328 axo xseo xao0 3,95 3,45 195 180 03 R AOCR L AOACL
40 152 42 005 A04.1820.15.42.05YR/L R ADN4 L AK2B xse0 }422 axo xs0 xac0 395 3,45 195 180 03 R A0CR L AodcL o
40 152 42 045 A04.1820.15.42.15YR/L R AHDX L AGEY xse0 28 axo xseo xaoe 3,95 3,45 195 180 03 R AOICR L AOACL _g
40 203 42 003 A04.1820.20.42.03YR/L R AJOB L AEPY xso0 §i22 oo xso0 a0 3,95 345 1,95 230 03 R AOCR L AGACL =
7 Xooo 77 T 28
40 203 42 005 A04.1820.20.42.05YR/L R AB3A L AHMG xso0 3428 acro xs0 xa 395 345 1,95 230 03 R AGMCR L AvdCL £g
40 203 42 045 A04.1820.20.42.15YR/L R AM3K L ANGF xse0 28 Gxo xoeo xao0 3,95 345 195 230 03 R AOCR L AOACL
40 254 42 005 A04.1820.25.42.05YR/L RAMVO L AFES xseo 428 oo xso0 xaoe 395 3,45 195 280 03 R A0CR L AodcL
40 254 42 015 A04.1820.25.42.15YR/L R AJTL L AJ4S xse0 228 axo wseo xaoe 3,95 345 195 280 03 R AOICR L AOACL P
40 305 42 005 A04.1820.30.42.05YR/L R ASFY L ASF1 xso0 §I22 oxro xso0 a0 3,95 3,45 1,95 330 03 R AOCR L AGACL S
40 356 42 005 A04.1820.35.42.05 YR A2AF  xaoo }4%8 ous xso0 a0 395 345 195 380 03 AOACR =
E
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! 7]
Related Items can be found on the following page as well!
| Bestellbeispiel // Order example: A04.1820.10.42.15 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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SIMTEK small part machining type AX
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K
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Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

x Ausdrehen . Vo
c 0,02 mm/U (Seite/Page 442)
=] .
£ Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 4,9 mm.
D Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
i 41,45, 47,49, 55, 58, 64, 65, 68,
Borin g 69, 70,74, 75, 76, 78, 79, 80, 81
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
a For use in bores as of minimum bore diameter 4,9 mm. 82
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Detail A (5: 1)
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c - w
= S uﬂu Mehr Informationen zur Kihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
£ Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.1820.30.42.05 Y R/L f ¥ Additional information about through coolant supply on page 36
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i) Empfohlene
o 2 3 Schneidstoffe
£ 2 8 i i )
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= .E' g ‘g 5 i www.simtek.com/webcode 'g g
= S £ S5 E5 (] § Recommended S g
= £c 38 Eg s cutting grades i
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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 —— ——
E 50 203 49 02 A05.1825.20.49.20 YR/L R AXJC L AXIB xs00 1422 Goro xoo0 wae 4,65 395 2,45 230 04 R AOSR L AOSL
= 50 254 49 02 A05.1825.25.49.20 YR/L R AXJF L AXJE xso %8 o0 w00 xaoo 4,65 395 245 280 04 R ASR L AosL
50 305 49 005 A05.1825.30.49.05YR/L R AXIH L AXJG xe00 1428 oo xso0 xaco 4,65 3,95 245 330 04 R ASR L AosL
50 305 49 02 A05.1825.30.49.20 YR/L R AXJK L AXJJ xs00 $328 cxro xsoo ae 4,65 3,95 245 330 04 R ASR L AOSL
Y 50 356 49 02 A05.1825.35.49.20 YR/L R AXIN L AXIM xse0 Y28 ox7s xoe0 xae 4,65 395 245 380 04 R AR L A0sL
LS 50 406 49 02 A05.1825.40.49.20 YR/L R AXJQ L AXIP xse0 128 cxro xso0 waoe 4,65 395 245 430 04 R AGSR L AOSL
é 3 Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
= 8 Related Items can be found on the following page as well!
| Bestellbeispiel / Order example: A05.1825.20.49.20 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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SIMTEK small part machining type AX
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A é
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K c
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Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Ausdrehen . Vo x
0,02 mm/U (Seite/Page 442) c
. =}
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 5,2 mm. E
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page D
i 41,45, 47,49, 55, 58, 64, 65, 68,
Borlng 69, 70,74, 75, 76, 78, 79, 80, 81
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
For use in bores as of minimum bore diameter 5,2 mm. 82 )
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| HM | Legend c
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= uﬂu Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 §
Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.1820.30.42.05 Y R/L f ¥ Additional information about through coolant supply on page 36 E
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23 2 3 Schneidstoffe
28 .3 3 e (o et o8 <
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E= s 3 £ 2 B cutting grades S 3 =)
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Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Related Items can be found on the previous page as well! E
—— —— c
50 102 52 005 A05.1825.10.52.05YR/L R ASAG L ATVZ xs00 1422 Goro xso0 waoe 4,95 4,25 2,45 130 05 R AR L AOSL 5
50 102 52 02 A05.1825.10.52.20 YR/L R AFCW L ADCU xs00 1422 wxro xseo xace 4,95 4,25 245 130 05 R AGR L AosL £
50 152 52 003 A05.1825.15.52.03YR/L R ATVO L AKBB xs00 28 Gxo xseo xaoe 4,95 4,25 245 180 05 R AGR L AOSL
50 152 52 005 A05.1825.15.52.05YR/L R AM69 L AHOM xse0 $28 axo xoeo xaoe 4,95 4,25 245 180 05 R AR L AOSL
50 152 52 02 A05.1825.15.52.20 YR/L R AFAY L ANMN xseo X8 oo xso0 xae0 4,95 4,25 245 180 05 R AR L AOSL o
50 203 52 005 A05.1825.20.52.05YR/L R AD@O L AKAL xse0 1428 Goro xs0 waoe 4,95 4,25 2,45 230 05 R AR L AOSL _g
50 203 52 02 A05.1825.20.52.20 YR/L R AMSM L AMS5 xs00 422 axro xse0 xae0 4,95 4,25 245 230 05 R AR L AdSL S5
s == = 0
50 254 52 02 A05.1825.25.52.20 YR/L R AFSB L AEHN xse0 $28 xo xseo xao0 4,95 4,25 245 280 05 R AGR L A0SL £2
50 305 52 005 A05.1825.30.52.05YR/L R AD3G L AHAN xs00 422 Goro xo00 aoe 4,95 4,25 2,45 330 05 R AOSR L AOSL
50 305 52 02 A05.1825.30.52.20 YR/L R AFY1 L AK66 xs00 §i28 oxro xso0 xaoe 4,95 4,25 245 330 05 R ASR L AOSL
50 356 52 02 A05.1825.35.52.20 YR/L R AND4 L AEC2 xs00 $228 Gxo xseo xaoe 4,95 4,25 245 380 05 R AR L AOSL .
50 406 52 02 A05.1825.40.52.20 YR/L R AMOK L AHH4 xse0 {28 oo xso0 xaee 4,95 4,25 245 430 05 R ASR L AOSL S
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! 2
Related Items can be found on the following page as well! %
| Bestellbeispiel // Order example: A05.1825.10.52.20 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
x
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o
£
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SIMTEK small part machining type AX



ID: 1074 | Edition R25DE

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

>
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£
S
2
E
7

SIMIEK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

x Ausdrehen . Vo
c 0,02 mm/U (Seite/Page 442)
=] .
£ Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 5,9 mm.
D Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
. 42, 45, 50, 56, 59, 64, 65, 68, 69,
Bori ng 71,74, 75,77, 78, 79, 80, 81
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
a For use in bores as of minimum bore diameter 5,9 mm. 82
=
5 o Ea L
= egende
E CEIELE 5 o | e ves
@ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/1074
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Detail A (5: 1)
x © = 80‘
(0] A
c o V7EhS oy _
3 == J
£ K
(7]
L2 Stirnseite Klemmhalter & 3
H Toolholder face YV é
™
i}
c - w
= S uﬂu Mehr Informationen zur Kihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
£ Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.1820.30.42.05 Y R/L ¥ Additional information about through coolant supply on page 36
(7]
_—— I
@ - Empfohlene
N E:_x ® s § Schneidstoffe ) ; N
i 3] .3 i pemusneteme of
== £E » £ www.simtek.com/webcode -] g
c £E 28 2 £ 82
= SE 379 E5 D3 Recommended 23
=2 Ec T8 £ 2 B8: cutting grades i
= 55 £9 53 8t Youanindcunent gt
@ gD L2 ss R =8 £E o wwwsmisccom/wepcode @ d f LH tmax 52
23 C
mm mm mm mm == S ; = .l M N -- 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!
= e N
E 60 356 59 02 A06.1830.35.59.20 YR/L R AXHG6 L AXHS xs00 1422 Goro xs00 waoe 5,65 4,95 2,95 380 04 R AR L AOGL
= 60 406 59 02 A06.1830.40.59.20 YR/L R AXHS L AXH7 xs00 48 o0 xs00 xaoo 565 4,95 295 430 04 R AGR L A6l
60 457 59 02 A06.1830.45.59.20 YR A2AG  xso0 48 oo xoo xaes 565 4,95 295 480 04 AOBR
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
% Related Items can be found on the following page as well!
o]
cs
é g | Bestellbeispiel // Order example: A06.1830.45.59.20 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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SIMTEK small part machining type AX



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

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

<
£
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E
@

f Ve
Ausdrehen 0,02mm/U (Seite/Page 442) fa
=
. =}
Geelgnet ab Bohrungsdurchmesser 6,2 mm. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page =
42,43, 45, 50, 51, 56, 59, 60, 64, @
' 65, 66, 67, 68, 69, 71,74, 75, 77,
Borlng 78,79, 80, 81
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
For use in bores as of minimum bore diameter 6,2 mm. 82 P
. o
E | SP | Legende - §
| HM | Legend =
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit ®
QR-Code  www.simtek.info/cp/1042
[aV]
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£
@D n
Al
N4
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Detail A (5: 1)
g°
- a ~ x
A | 0}
© I8 ) — — ) =
— \ 1= J E
R £
2]
L2 Stirnseite Klemmhalter & 3
LH Toolholder face v é
(s2]
ih|
= w =
= uﬁu Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 §
Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.1820.30.42.05 Y R/L f | Additional information about through coolant supply on page 36 E
2]
_—— I
i) Empfohlene
26 2 3 Schneidstoffe
88 .3 £ e et o Y
< E ‘%’ 5 g www.simtek.com/webcode 'g E -
SE 379 £y Q3 Recommended 28 5
EEC T8 £ 2 s cutting grades © E =
g g ‘E’ £ £5 g £ You'Fak)nl‘Qnd current 2 E kS
gD L2 ss R £8 e o Wi Simiskcom/webcode @ d f LH tmax 52 2
S C
mm mm mm mm = S ; = .l M N -- 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
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,2 mm g
60 152 62 02 A06.1830.15.62.20 YR/L R AG74 L AGKE xse0 }422 axro xsoo xae0 595 525 295 180 05 R AGR L A06L E
—_— _— %]
60 203 62 005 A06.1830.20.62.05YR/L R AEF5 L AQO5 xs00 1422 Garo xs00 waoe 5,95 525 2,95 230 05 R AGR L AOGL
60 203 62 02 A06.1830.20.62.20 YR/L R AHDQ - AK50 xseo 228 wars xso0 xaoe 595 525 295 230 05 R AR L AGGL
60 254 62 02 A06.1830.25.62.20 YR/L R AMIG L ADFD xse0 $228 cxo xseo xaoe 5,95 525 295 280 05 R AGR L A0GL N
60 305 62 005 A06.1830.30.62.05YR/L R AAMD L ATVY s00 J423 Goro xs0 aoe 5,95 525 2,95 330 05 R AGR L AOGL 2
60 305 62 02 A06.1830.30.62.20 YR/L * AFDC - AKDU xse0 423 oo xse0 xao0 595 525 295 330 05 R AGR L AOGL £2
60 356 62 02 A06.1830.35.62.20 YR/L R ABT1 L AEGS xse0 928 oo xs00 xace 5,95 525 295 380 05 R AGR L AG6L _gg
60 406 62 02 A06.1830.40.62.20 YR/L R AC3S L AEQO xs00 §28 oxro xso0 a0 5,95 525 2,95 430 05 R AGR L AGL o
60 508 62 02 A06.1830.50.62.20 YR/L R A2AH L A4YD xse0 143 Gars x50 maoe 595 525 2,95 530 05 R AGR L AOGL
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,2 mm
70 254 72 02 A07.1835.25.72.20 YR/L R APJJ L ADXO xs0 142 oo xso0 a0 695 6,25 3,45 280 05 R AR L AOTL S
70 305 72 02 A07.1835.30.72.20 YR/L R AHXT L AJTS xso0 1428 ox7o xso0 xav0 6,95 6,25 345 330 05 R AR L A0IL c
70 356 72 02 A07.1835.35.72.20 YR/L R AMGJ L AJZQ xsee }i% a0 xseo xac0 695 6,25 345 380 05 R AR L AOZL =
70 406 72 02 A07.1835.40.72.20 YR/L R ABCQ L ACO4 xsoo 1428 ox7o xso0 xaco 6,95 6,25 345 430 05 R AR L A0ZL ?
70 457 72 02 A07.1835.45.72.20 YR/L R AMXA L ACW5 xso0 428 axro xso0 xae0 6,95 6,25 345 480 05 R AR L AO7L
70 508 72 02 A07.1835.50.72.20 YR/L R AKWE L AMSB xso0 429 ax7o xse0 xa0e 6,95 6,25 345 530 05 R AOTR L Ao7L
70 608 72 02 A07.1835.60.72.20 YR A2A]  xso0 4% aus xseo a0 695 625 345 630 05 AOZR
| Bestellbeispiel // Order example: A06.1830.15.62.20 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) ~
Die Werkzeugreihe simturn D07, bietet fir das Ausdrehen von Bohrungen ab @ 7,0 mm eine modulare Lésung p §
bestehend aus einem Adapter fir simturn A06 Tragerwerkzeuge und stirnseitig verschraubten simturn D07 Schneidplatten. -
The product group simturn DO7 provides a modular solution for boring applications in bores as of @ 7,0 mm.
The system consists of an adapter for simturn A06 toolholders and the cutting inserts simturn DO7.
Adapter auf Seite / Adapter on page 179 | Schneidplatten / Cutting inserts 185 (@
simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX



ID: 1485 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

<
£
2
E
7

Ausdrehen mit gelaserter Spanformgeometrie

H ' ap min f Ve
x mit WIPER-Geometrie 0,02 mm 002mm/U  (Seite/Page 442)
= . .
§ Geelgnet ab Bohrungsdurchmesser 4’2 mm. MaXIma_le Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
£ Spankontrolle dank 3D-gelaserter Spanformgeometrie 47,48, 55, 57, 64, 65, 68, 80, 81
= .. . . .
und Kuahimittelzufuhr durch die Schneide. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
97
Bori ng with lasered chi P formi ng geometry Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
< .
o i HO8 (Seite/Page 154)
e with WIPER-geometry .
2 . . . E | SP | ¢ Legende
£ For use in bores as of minimum bore diameter 4,2 mm. [ HM | 7] Legend
° Maximum chip control thanks to 3D-lasered chip forming Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
geometry and coolant supply through the insert. QR-Code  www.simtek.info/cp/1485
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Detail A (20: 1)
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LH Stirnseite Klemmbhalter Mit 3D-gelaserter Spanformgeometrie!
Toolholder face With 3D-lasered chip forming geometry!
(2)
L
=
=
g Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.1820.10.42.15 JAR
(7]
I
@ Empfohlene
g % % Schneidstoffe
S Sis S Tagesaktuelle Verfiigbarkeit g
o 83 . S et 8
% SE = 0§ Recommended % §
2 EEC £ 2 s cutting grades s
E g g % z g £ You‘f:at;jrﬁnd c(ujjrrent g £
@ oD L2 == R EE ©? S Compwettede | @ d f LH tmax 52
mm mm mm mm S ; = .l M N -- o] mm mm mm mm mm ®=
40 102 42 0415 A04.1820.10.42.15 JAR BC6U xs00 %388 ax79 xsee xaee 395 345 195 130 03 AO4T
x 40 152 42 015  A04.1820.15.42.15JAR BC5W x800 3498 70 xs00 xae0 3,95 345 1,95 180 03 AO4T
c 40 203 42 0415 A04.1820.20.42.15 JAR BC63J xs00 §399 Gx79 xsee xaee 395 345 195 230 03 A0AT
g 40 254 42 015  A04.1820.25.42.15JAR BC54  xse0 2% o xoeo xaee 395 345 195 280 03 A04T
»
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
% | Bestellbeispiel // Order example: A04.1820.25.42.15 JAR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
co
279 -
ES Bl E_! Bitte beachten Sie die technischen Anwendungsspezifikationen oder besuchen Sie:
»0 ; -ES"‘ Please note the technical application specifications or visit:
& fr  www.simtek.info/laser
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£
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x
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£
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SIMTEK small part machining type AX



ID: 1486

| Edition R25DE

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

Ausdrehen mit gelaserter Spanformgeometrie

SIMIEK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

£
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=]
£
@

. Ve
. . ap min f 0
mit WIPER-Geometrie 0,02mm 0,02 mm/u o R g
a
. . p
Geelgnet ab Bohrungsdurchmesser 5’2 mm. MaXIma'Ie Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page §
Spank__ontrc_JIIe dank 3D-gelaserter Spe_\nformgeometrle 47,49, 55, 58, 64, 65, 68, 80, 81 E
und Kuahimittelzufuhr durch die Schneide. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
97
Borin g with lasered chi P formi ng geometry Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
: HO8 (Seite/Page 154) B
with WIPER-geometry c
. o . E"-' Em é £ | Legende 3
For use in bores as of minimum bore diameter 5,2 mm. [HMm | 7'~ | Legend E
Maximum chip control thanks to 3D-lasered chip forming - . Scan Oder besuchen Sie // Or Visit ”
geometry and coolant supply through the insert. [=] Ll OR-Code  www.simtekinfo/cp/1486
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Detail A (20: 1)
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LH Stirnseite Klemmbhalter Mit 3D-gelaserter Spanformgeometrie!
Toolholder face With 3D-lasered chip forming geometry!
o]
L
£
=
Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.1820.10.42.15 JAR g
2]
I
@ Empfohlene
T 2 Schneidstoffe
-g = § Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 8 ﬁ
83 . S et 2 &
§_,E, E3 (] § Recommended % é %
££ £ 2 B3 cutting grades < 2
g g % z g £ You‘f:at;jrﬁnd cajrrent g £ kS
gD L2 ss R EE ©? S Compwettede | @ d f LH tmax 52 Z
mm mm mm mm S ; = .l M N -- o] mm mm mm mm mm ®=
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Related Items can be found on the previous page as well! E
——— c
50 102 52 02 A05.1825.10.52.20 JAR BC56 X800 J499 Gx70 xsee xaee 4,95 4,25 245 130 05 AO5T = 5
50 152 52 02 A05.1825.15.52.20 JAR BCSY  xso0 3% oo xoo0 xa0 4,95 4,25 245 180 05 AO5T =7 £
50 203 52 02 A05.1825.20.52.20 JAR BC5S  xsoo X% axmo xsoo xae0 495 4,25 245 230 05 AO5T =
50 254 52 02 A05.1825.25.52.20 JAR BC5G  xso0 {422 oo xso0 xaee 4,95 4,25 245 280 05 AOS5T =
50 305 52 02  A05.1825.30.52.20 JAR BCA2  xaoo 3328 xro xooo ace 4,95 4,25 245 330 05 AOST =
50 356 52 02 A05.1825.35.52.20 JAR BCSC  xsoo {42 axro xsoo xae0 4,95 4,25 245 380 05 AO5T = _
50 406 52 02 A05.1825.40.52.20 JAR BC6Y  xsoo §%8 axo xsoo xaee 4,95 4,25 245 430 05 AO5T =1 5
=
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! 7]
Related Items can be found on the following page as well!
| Bestellbeispiel // Order example: A05.1825.40.52.20 JAR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) <
o
5 E_! Bitte beachten Sie die technischen Anwendungsspezifikationen oder besuchen Sie: 5
Please note the technical application specifications or visit: E
www.simtek.info/laser 2
x
()
2
simturnAXx

Decolletage

SIMTEK small part machining type AX



ID: 1487 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K

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

. Ve
H H ap min f .
y mit WIPER-Geometrie doan e (SeterPage
o
= . .
§ Geelgnet ab Bohrungsdurchmesser 6’2 mm. MaXIma'le Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
E Spank__ontrc_JIIe dank 3D-gelaserter Spe_\nformgeometrle 50, 56, 59, 64, 65, 68, 80, 81
und Kuahimittelzufuhr durch die Schneide. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
97
Borin g with lasered chi P formi ng geometry Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
x ,
o i HO8 (Seite/Page 154)
e with WIPER-geometry
2 . . . E"-' E | SP | é Legende
£ For use in bores as of minimum bore diameter 6,2 mm. [ HM | 7] Legend
° Maximum chip control thanks to 3D-lasered chip forming - - . Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
geometry and coolant supply through the insert. [E] i b OR-Code  wwwsimtek.info/cp/1487
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Detail A (20 : 1)
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LH Stirnseite Klemmbhalter Mit 3D-gelaserter Spanformgeometrie!
Toolholder face With 3D-lasered chip forming geometry!
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g Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.1820.10.42.15 JAR
(7]
I
@ Empfohlene
2 & % Schneidstoffe
o = S Tagesaktuelle Verfiigbarkeit g
o 83 . S et 8
% SE = 0§ Recommended % §
= ££ £ 2 B3 cutting grades <
E g g % z g £ You‘f:at;jrﬁnd cajrrent g £
® gD L2 S8 R £E %!? Piomiekcomwescole @ d f  LH tmax g2
mm mm mm mm S ; = .l M N -- o] mm mm mm mm mm ®=
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
é Related Items can be found on the previous page as well!
c ——— ——
é 60 152 62 0.2 A06.1830.15.62.20 JAR BC44 x800 492 Gx79 xsee xaee 595 525 295 180 05 AO6T
= 60 203 62 02 A06.1830.20.62.20 JAR BCSP  xsoo 1% axro xse0 xaee 595 525 295 230 05 A0BT
60 254 62 02 A06.1830.25.62.20 JAR BC5M xs00 §492 Gx79 xsee xace 595 525 295 280 05 AO6T
60 305 62 02 A06.1830.30.62.20 JAR BC52  xso0 J2% axo xso xaee 595 525 295 330 05 A0BT
g 60 356 62 02 A06.1830.35.62.20 JAR BC48 xg00 X222 ax79 xse0 xae0 595 525 295 380 05 AOGT
- g 60 406 62 02 A06.1830.40.62.20 JAR BC50 X800 }328 ax79 xsee xaee 595 525 295 430 05 AO6T
2 E Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
% 8 Related Items can be found on the following page as well!
| Bestellbeispiel // Order example: A06.1830.40.62.20 JAR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
<< -
(g [Elasy E_! Bitte beachten Sie die technischen Anwendungsspezifikationen oder besuchen Sie:
= ; ,ES\ Please note the technical application specifications or visit:
€ EEE www.simtek.info/laser
»
x
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°
=
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SIMTEK small part machining type AX



ID: 1488 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining SA? é
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool c
IMIEK £
£
(2]
. . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Ausdrehen mit gelaserter Spanformgeometrie 25 min . ¥ op
. . eite/Page

mit WIPER-Geometrie b ST 4a2) »

a
i i =

Geelgnet ab Bohrungsdurchmesser 7’2 mm. MaXIma.le Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page §

Spankf)ntrqlle dank 3D-gelaserter Spe_\nformgeometrle 51,56, 60, 66, 67, 80, 81 E

und Kuahimittelzufuhr durch die Schneide. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

97
Borin g with lasered chi P formi ng geometry Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
: HO8 (Seite/Page 154) B
with WIPER-geometry c
) . ) E Ea é Legende 5

For use in bores as of minimum bore diameter 7,2 mm. [ HM | 7%~ Legend €

Maximum chip control thanks to 3D-lasered chip forming - Scan Oder besuchen Sie // Or Visit ”

geometry and coolant supply through the insert. QR-Code  www.simtek.info/cp/1488
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Detail A (20: 1)
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LH Stirnseite Klemmbhalter Mit 3D-gelaserter Spanformgeometrie!
Toolholder face With 3D-lasered chip forming geometry!
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Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.1820.10.42.15 JAR g
2]
I
@ Empfohlene
2 % % Schneidstoffe
S 5 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 2 ﬁ
83 . S et 2 &
§_,E, E3 (] § Recommended % é %
££ £ 2 B3 cutting grades 5 2
g g % z g £ You‘f:at;jrﬁnd cajrrent g £ S
gD L2 ss R EE ©? S Compwettede | @ d f LH tmax 52 Z
mm mm mm mm S ; = .l M N -- o] mm mm mm mm mm ®=
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Related Items can be found on the previous page as well! E
——— —— c
70 254 72 02 A07.1835.25.72.20 JAR BCSE xa00 X498 Gx79 xsee xace 6,95 6,25 345 280 05 AO7T = 5
70 305 72 02 A07.1835.30.72.20 JAR BC6E x800 3492 ox70 xs00 xa0 6,95 6,25 345 330 05 AO7T =1 £
70 356 72 02 A07.1835.35.72.20 JAR BC58  xsoo {42 axro xsoo xa0 6,95 6,25 345 380 05 AOTT =
70 406 72 02 A07.1835.40.72.20 JAR BCSA  xso0 {422 oo xs00 xaee 6,95 6,25 345 430 05 AO7T =
70 457 72 02  A07.1835.45.72.20 JAR BCOW  xso0 3480 aaro xsoo xao0 6,95 625 345 480 05 AOTT = o
70 508 72 0,2 A07.1835.50.72.20 JAR BC6G X800 J328 ax79 xsee xaee 695 6,25 345 530 05 AO7T Locw ] - %
573
| Bestellbeispiel / Order example: A07.1835.50.72.20 JAR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) EZ
»n 0
= E_! Bitte beachten Sie die technischen Anwendungsspezifikationen oder besuchen Sie:
{5}. Please note the technical application specifications or visit:

E r  www.simtek.info/laser <
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SIMTEK small part machining type AX



ID: 1470 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
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Ausdrehen, Langenverstellbar

SIMIEK

X In der nutzbaren Lange variabel einsetzbarer Schneideinsatz fur das Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
c Ausdrehen von Bohrungen ab Bohrungsdurchmesser 4,7 mm. f Ve
é 0,02 mm/U (Seite/Page 442)
BO” n g y |e N gth adJ u Stab | e Passende Klemmbhalter auf Seite / Suitable toolholders on page
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Cutting insert variable in usable length for the Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
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Detail A (10 : 1)
ge
3 AT ~
SEI : ﬂ
g T
(7]
<
L2min Stirnseite Klemmbhalter ]
) Toolholder face £
max
foo)
L
=
=
g Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.A.18.48.47.15 YR
(7]
I
® Empfohlene
=0 § Schneidstoffe
Qq =5 8 Tagesaktuelle Verfiigharkeit 2
— 3 § i g
i 33 . § et L
g SE Es o8 Recommended S§
2 £c E £ B3 cutting grades S 3
= : g3 SE | Joumyirdomee gt
2 @D L2minl2max ss R £E ©? Wnwsmiskcom/webcode @ d f tmax 52
mm mm mm mm mm S ; = .l MN -- o mm mm mm mm ©=
40 130 480 47 0415 A04.A.18.48.47.15YR BEAJ X800 422 Gx79 xsee xace 4,45 40 245 03 AO4.A
<
ué | Bestellbeispiel // Order example: A04.A.18.48.47.15 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
=]
£
@ | Bitte beachten Sie, dass diese Werkzeuge ausschlieBlich mit Tragerwerkzeugen mit Connetcode A04.A verwendet werden kénnen.
Please note, that these tools can be used with toolholders with Connectcode A04.A only.
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simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K

Ausdrehen mit spezieller Spanflache

£
=
=]
£
@

Mit optimierter Spanbildung durch spezielle, runde Spanflache. Zentrierte 5
Ausfuhrung fir optimierte Kihlung und Spitzenhdhe in Verbindung Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) %
mit passendem Halter. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 1,0 mm. f Vo iE
0,02 mm/U (Seite/Page 442) ‘B
BO rl n g Wlth S peC l al Ch I p fo rm er Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
45, 46, 48, 54, 55, 57, 64, 65, 68, 9
Special chipformer for improved chip control. Centered edition 69,70,73,75,76, 79, 80, 81 o
. . . . . . o
with improved coolant supply and cutting edge positioning. [=] =2 E‘ Legende ,oc 5
For use in bores as of minimum bore diameter 1,0 mm. L g g
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code www.simtek.info/cp/1096
i
@D c
=}
< _ _ £
[ I @
Vorschubsrichtung
Feed direction
Al
4
° / Detail A c
A =
TN £
S 7
.
L2 S
Stirnseite Klemmhalter >
LH Toolholder face x
S
c
@Dmin 2,7 mm - 4,2 mm é
£
2]
,,,,,,, 5 ._._._é, — lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsméglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
* ©] 1] ! Image shows exemplary application possibility with similar tool.
\ Ic-a
@Dmin 1,0 mm - 2,2 mm < w =
= uﬁu Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 5
| Additional information about through coolant supply on page 36 =
| £
2]
I I
B Empfohlene
§ @ —é‘ § Schneidstoffe
S S = 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit L N
23 L2 . $ et 8 o
SE 23 E5 o5 Recommended 8¢ £
£c 38 Eg s cutting grades i =
g g g i) % g (233 You,f:abr]lﬁnd cgrrent 2 £ kS
g0 12 S8 R =3 2 8 TS comyebode @ d f LH g2 7
mm mm mm mm = S ;; .lM N-- o mm mm mm mm o=
'Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =1,0 mm
40 41 10 005 BN A04.8704.04.10.05YSR AX3P xao0 320 w79 xse0 xae0 0,95 08 195 130 AOACR P
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =1,2 mm “c_
40 61 12 005 N A04.8705.06.12.05YSR AX3Q xg00 X428 @79 xse0 xa0 1,1 095 195 130 AO4CR 2
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 1,4 mm %
40 61 14 005 N A04.8706.06.14.05YSR AX3N xseo X320 @70 xse0 xae0e 1,3 1,15 195 130 AO4CR
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 1,7 mm
4,0 6,1 17 0,05 B3 A04.8707.06.17.05YS R AX9] x800 %498 Gx79 xsee xace 1,45 13 195 130 AO4CR &
40 61 17 01 A04.8707.06.17.10 YSR AXIX  xs00 40 wao wseo xae 1,45 13 195 130 AO4CR 2
'Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =2,2 mm co
40 91 22 005 A04.8710.09.22.05YS R AX3U a0 4% ocs xseo waee 1,95 18 195 130 AOACR 28
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =2,7 mm ‘m 0
40 102 27 005 A04.8712.10.27.05YS R AX56  xaco J4% ous xseo xaee 245 23 195 130 AOACR
40 102 27 01 A04.8712.10.27.10YSR AX3M  xso0 88 ouo wsee xae 2,45 23 195 130 AO4CR
4,0 15,2 27 0,05 A04.8712.15.27.05YSR AYCE X800 %328 Gx79 xsee xaee 2,45 23 195 180 AO4CR <
'Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 3,2 mm 2
40 102 32 005 A04.8715.10.32.05YSR AXS55  xsoo % ouo xseo xae 295 28 195 130 AO4CR 5
40 102 32 o4 A04.8715.10.32.10YSR AX3T  xsoo 4% oco xso0 a0 295 28 195 130 AOACR E
40 152 32 005 M A04.8715.15.32.05YSR AYCG xs00 $4%2 Gx7o xseo xae 295 2,8 195 180 AOACR
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =4,2 mm
40 102 42 005 B3 A04.8720.10.42.05YSR AXYU x800 X490 ax79 xsee xaee 3,95 3,7 195 130 AOACR
4,0 15,2 4,2 0,05 A04.8720.15.42.05YSR AX54 X800 X328 ax79 xsee xae 3,95 37 195 180 AO4C.R
40 152 42 0,1 A04.8720.15.42.10YSR AX3S xgeo X322 ax79 xsee xae0 395 37 195 180 AO4CR o
()
T
| Bestellbeispiel // Order example: A04.8715.10.32.10 YS R X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) =
simturnAx
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Ausdrehen mit spezieller Spantreppe

<
£
2
E
7

Mit optimierter Spanbildung durch spezielle Spantreppe. Zentrierte

g Ausfihrung fur optimierte Kiihlung und Spitzenhéhe in Verbindung Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
= mit passendem Halter. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 2,7 mm. f Ve
£ 0,02 mm/U (Seite/Page 442)
(7]
Borlng Wlth SpeC|a| Chlp former Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
41,45, 46, 47, 48, 49, 54, 55, 57,
x Special chipformer for improved chip control. Centered edition el R
. . . . . el
c with improved coolant supply and cutting edge positioning. = Locend
2 For use in bores as of minimum bore diameter 2,7 mm. EI E Locond 15
@ Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/1045
(s}
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£
3
E
(7]
_ ]l . a
Vi [ s
AN
X
£
3
E
(7] —
A o Detail A
[ TN [ . >
o ° - T~ |
(g \\ Stirnseite Klemmbhalter
é Toolholder face
£ L2
(7]
LH
Vorschubsrichtung
(o] Feed direction
L
c = %
= 5 uﬁu Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
£ Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.0C17.15.37.15 YER | Additional information about through coolant supply on page 36
(7]
_—— I
i) Empfohlene
53 § 8 Schneidstoffe
SE =5 5 _§ sesaktuelle Verfigbarkeit 2
7 83 3 . T e g
£ gi = % £y [} § Recommended o g
=2 Ec T8 g-g s cutting grades i
E gg ‘E’ﬁ, £5 g‘é You |calunlﬁnd aurrent g‘é
2 gD L2 ss R £8 e o e | a | ep | d f LH 52
2o
mm mm mm mm == S ; = .l MIN -- o mm mm mm mm mm o=
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 2,7 mm
> 40 102 27 0415 A04.0C12.10.27.15YER/L R AYE3 L AYE2 xseo $222 ax7o xso0 xaee 2,45 04 23 195 13,0 R A04CR L AO4CL
= 40 152 27 015 A04.0C12.15.27.15YER/L R AUPY L AUPZ xso0 422 axro xsoo xae0 2,45 04 23 195 180 R AGACR L A04CL
2 ¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 3,2 mm
= 40 102 32 045 A04.0C15.10.32.15YER/L R AYES L AYE4 xs00 1428 oo xs00 xaoe 295 04 28 195 130 R AGCR L AOMCL
40 152 32 045 A04.0C15.15.32.15YER/L R AUPO L AUP1 xeo 3228 oo xse0 xaee 2,95 04 2,8 195 180 R AGCR L AG4CL
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 3,7 mm
@ 40 102 37 015 A04.0C17.10.37.15YER/L ® AYEG L AYE7 x% J4%2 oo o0 xaoo 345 05 33 195 130 R AGCR L AOdCL
g 40 152 37 015 A04.0C17.15.37.15YER/L R AUPT L AUPS xe% }488 o xso0 xaoo 345 05 33 195 180 R AvicR L AvicL
= 40 203 37 015 A04.0C17.20.37.15YER/L R ATUE . ATUF xso0 (488 oo xso0 xace 345 05 33 195 230 R AGCR L AodcL
E 8 ¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =4,2 mm
ae 40 102 42 045 A04.0020.10.42.15YER/L 7 AVUP t AWAV 00 3422 oo x50 aeo 3,95 05 38 195 130 R ADICR L AdiCL
40 152 42 015 A04.0020.15.42.15YER/L ® ASE4 L ASES o0 3428 03 o0 o0 395 05 38 1,95 180 R AGCR L AodcL
40 152 42 04 Bl A04.0020.15.42.40 YER AAXD a0 Yig8 oo xsoo xac0 395 05 38 195 180 AOACR
S 40 203 42 015 Bl A04.0020.20.42.15YER/L R~ ASE6 L ASE7 xsee m o9 xseo xaee 395 05 38 1,95 230 R AOCR L AvdcL
£ 40 254 42 0415 [l A04.0020.25.42.15YER/L ® AVUQ L AWAW xse0 m oo w00 xae0 395 05 38 195 280 R AOCR L AvdcL
"E 'Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 5,2 mm
? 50 102 52 02 A05.0025.10.52.20 YER/L R AS74 L AS75 xs00 1488 oo 00 a0 495 06 475 245 130 R ABR L Aos
50 102 52 04 A05.0025.10.52.40 YER/L R AY8B L AG65 xse0 % ous % w0 495 06 475 245 130 R ASR L AL
50 152 52 02 A05.0025.15.52.20 YER/L  AS77 L AS76 xs00 a8 oo xsoo xace 4,95 06 475 245 180 R AR L AwsL
50 203 52 02 A05.0025.20.52.20 YER/L R ASE . ASES xs0s X4°° oo xs00 xaoo 495 06 475 245 230 R AOSR L AOSL
50 254 52 02 A05.0025.25.52.20 YER/L ® ASFA L ASFB xse0 xex‘g o w0 o 495 06 475 245 280 R ASR L AL
3 50 305 52 02 A05.0025.30.52.20 YER/L R AS79 L AS78 xso0 1422 axro xsoo xace 495 0,6 475 245 330 R AR L AGSL
=

| Bestellbeispiel // Order example: A05.0025.10.52.20 YER X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 1107 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining SA? é
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool c
IMIEK £
£
(2]
Ausdrehen mit spezieller Spantreppe
Mit optimierter Spanbildung durch spezielle Spantreppe. Zentrierte T T gy A
. . . . . . . . . chnittwerte ari uttin arameters (star
Ausfuhrung fir optimierte Kihlung und Spitzenhdhe in Verbindung ; - v S
. . (o] 3
mit passendem Halter. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 6,2 mm. 0,02 mm/U (Seite/Page 442) £
(2]
Borln Wlth S eC|a| Ch| former Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
9 P P 42,43, 45, 50, 51, 56, 59, 60, 64,
65, 66, 67, 68, 69, 71, 74, 75, 77, 9
Special chipformer for improved chip control. Centered edition 78,79, 80, 81 o
. . . e . o
with improved coolant supply and cutting edge positioning. A [=] =2 E‘ Legende ,oc 5
For use in bores as of minimum bore diameter 6,2 mm. Y HM | g g
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/1107
[aV]
I
£
=
£
(2]
_ ]l . a
Ul [ S
Al
X
E
=}
£
— 2]
A o Detail A
[ TN [ . >
° - T~ |
2] 5
AN Stirnseite Klemmbhalter ©q S =
Toolholder face §
L2 £
2]
LH
Vorschubsrichtung
Feed direction (92]
L
= w =
= uﬂu Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 §
Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.0C17.15.37.15 YER f ¥ Additional information about through coolant supply on page 36 E
2]
_—_—— I
i) Empfohlene
o § 3 Schneidstoffe
23 .3 g Tagesaltucle Verghat 0} &
g E ‘g’ 5 £ www.simtek.com/webcode 'g < L
SE 379 €5 () § Recommended ] g =
Ec T8 £ 2 s cutting grades i =
55 £® g2 3 S iy and prre = e
gD 12 S§S R £3 £ ®? Wavsmiekcomwencode @ ap  d f LH 5 @
mm mm mm mm = S ; = .l MIN -- o mm mm mm mm mm o=
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,2 mm
60 152 62 02 A06.0030.15.62.20 YER/L R AS8B L AS8A xse0 3228 xro xsoo waee 5,95 075 57 295 180 R AGGR L AGL ~
60 203 62 02 A06.0030.20.62.20 YER/L R AS8D L ASSC xse0 {28 axo xseo xaoe 5,95 075 57 295 230 R AGR L A0GL =
60 254 62 02 A06.0030.25.62.20 YER/L R ASFD L ASFC xs00 128 oo xs00 xae0 5,95 075 57 2,95 280 R AGR L AGL =
60 305 62 02 A06.0030.30.62.20 YER/L R ASFF L ASFE xs00 1422 aoro x50 wao0 595 075 57 295 330 R AOGR L AOGL =
60 406 62 02 A06.0030.40.62.20 YER/L R AWYQ L AWYP xse0 3328 axro xseo xao0 5,95 075 57 295 430 R AGR L A0GL
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,2 mm
70 254 72 02 A07.0035.25.72.20 YER/L R ASSF L ASSE xsoo 422 oo xso0 a0 6,95 09 665 345 280 R AR L A0IL o
70 305 72 02 A07.0035.30.72.20 YER/L R ASFH L ASFG xs00 }4%8 o0 xs00 xae0 695 09 6,65 345 330 R AR L o7l g
70 356 72 02 A07.0035.35.72.20 YER/L R ASFK L ASFJ xaco }%8 oxro xso0 xae 695 09 6,65 345 380 R AR L Ao7L 53
70 406 72 02 A07.0035.40.72.20 YER/L R AZ4Q L AZ4S xsoo 422 auro xso0 xaoo 695 09 665 345 430 R AR L AL £2
| Bestellbeispiel // Order example: A06.0030.25.62.20 YER X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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E
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Herstellen und Ausdrehen von Bohrungen

<
£
2
E
7

X Schneideinsatze zum Herstellen und Ausdrehen von Bohrungen. i Start J Cutt
N . . . L . ttwerte (Start) // Cutt ters (start
c Kuhimittelzufuhr durch die Schneide fiir eine optimale Spanabfuhr. fc ey o parar\r;e Sl
2 G
£ L. . 0,02 mm/U (Seite/Page 442)
? Machining and boring of bores
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
L . . 47,48, 49, 50, 51, 52, 55, 56, 57,
Inserts for the machining and boring of bores. With coolant 58, 59, 60, 61, 64, 65, 66, 67, 68,
& supply through the insert for an optimum chip evacuation. 72,80,81
c
5 o Ea L
= egende
E EIBE A ] ) e 1
@ -y -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
EF"- ——J QR-Code  www.simtek.info/cp/1260
% Herstellen der Bohrung // Machining of the bore
C
3
=
(2]
—— ©
(S}
AN
X
=
=
£
@ A - / Detail A
© — 1 .
— \ E Ausdrehen der Bohrung // Boring of the bore
<
0] / \
% L3 Stirnseite Klemmhalter Q/ f—
g Toolholder face IR \
£ L2 > i /— .
LH S\ ) «—
Vorschubsrichtung oV /,;// -
™ Feed direction — Y
w \
c - -
= 5 uﬁu Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
£ Abbildung zeigt / Drawing shows: A07.DB34.25.70.20 YR f | Additional information about through coolant supply on page 36
2 N\
_—— I —
e
- Empfohlene 55
= 8 Schneidstoffe 3})3
& i i Deuheeme 52 o
L g *% 5 g \ltjvr\}vw.;'\erlr?te(elroom/v;ebgode > § .?:; ‘g 'g 8
% 23 Es () § Recommended E s ’-:_ e o 5
= s 3 g-g B3 cutting grades 5 5 &8 t)'-;,
g E S Tc) 3 g € You'Fall)nlqnd c(\jjrrent a (=) ZE 2 E
@ o0 f 12 R ¢ ] =ie G Wwsmickcomwebcoe @ @ d 0 ® & 29 LH 52
23 C
mm mm mm mm == S ; = .l MN -- [0} mm mm mm mm mm mm ©=
¥ GDCMAX =4,0 mm
< 40 185 152 015 A04.DB19.15.40.15 YR AQAY  xs00 }%8 oro xooe xac0 355 34 37 40 100 180 A04T
= 40 185 152 02 A04.DB19.15.40.20 YR A@38  xseo % Gao xsoo wae 355 34 37 40 100 180 AOAT
2 40 185 203 02 A04.DB19.20.40.20 YR AG39  xsoo (4% oo xseo xace 355 34 37 40 150 23,0 A04T
Ugn ¥ ODCMAX =5,0 mm
50 235 152 0,2 A05.DB24.15.50.20 YR A@31 xso0 X322 ax79 xsee xa00 455 44 47 50 100 180 AO5T
50 235 203 02 A05.DB24.20.50.20 YR AB32 X800 %498 Gx79 xsee xace 4,55 4,4 47 50 150 23,0 AO5T
o 50 235 254 02 A05.DB24.25.50.20 YR AQAK  xso0 % Gus xseo xac0 455 44 47 50 200 280 AO5T
8 ¥ GDCMAX =6,0 mm
= 60 285 152 02 A06.DB29.15.60.20 YR A@33  xseo JA% a9 xseo wae 555 54 57 60 100 180 AO6T
E § 60 285 203 02 A06.DB29.20.60.20 YR AB34  xaoo }3% axro xse0 xace 555 54 57 60 150 230 A0BT
? 60 285 254 02 A06.DB29.25.60.20 YR AQ4H  seo }42%2 axro xseo xae0 555 54 57 60 200 280 AO6T
60 285 305 072 A06.DB29.30.60.20 YR AG4T  xso0 }4%8 oas xseo xaee 555 54 57 60 250 330 A0BT
¥ GDCMAX =7,0 mm
S 70 335 203 02 A07.DB34.20.70.20 YR A@35  xseo X% ouo xseo xaee 655 64 67 70 150 230 AOTT
£ 70 335 254 02 A07.DB34.25.70.20 YR AG36  xso0 X8 arro xso0 xac0 6,55 64 67 70 200 280 AOTT
=1 — -
= 70 335 305 02 A07.DB34.30.70.20 YR A@37  xseo $% aao xsoo waee 655 64 67 70 250 330 AOTT
2 V @DCMAX = 8,0 mm
80 385 203 02 A08.DB39.20.80.20 YR AG6W X800 X320 ax79 xsee xaee 7,55 74 77 80 150 23,0 AO8T
80 385 254 02 A08.DB39.25.80.20 YR AQ4F X800 %499 ax79 xsee xaee 7,55 74 77 80 200 28,0 AO8T
80 385 305 02 A08.DB39.30.80.20 YR A04G X800 %328 ax79 xsee xaee 7,55 74 77 80 250 33,0 AO8T
5 | Bestellbeispiel / Order example: A08.DB39.20.80.20 YR X800 (R = Rechte Ausfiilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
©
=
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Ausdrehen, Hartbearbeitung

<
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2
E
7

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

; & . i ; f Ve
X I[\ Ve_rblndung mit einem CBN-Schneidstoff besonders geeignet 0,02 mm/U (Seite/Page 442)
c fur die Hartbearbeitung ab Bohrungsdurchmesser 1,0 mm.
=]
‘é Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= . . 40, 45, 46, 47, 48, 54, 55, 57, 64,
Borlng’ Hard Part Turnlng 65, 68, 69, 70, 73, 75, 76, 78, 79,
First choice for hard part turning applications in bores as of bore Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
& diameter 1,0 mm in combination with our CBN grades. 107
c
= Legende
€ Legend 155
@ Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/1051
(s}
T
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4
£
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£
(7]
/ Detail A (10 : 1)
ge
° =
bYY A
0) © YT~ _ )
c T T1
2
£ h
” \_
L2 Stirnseite Klemmhalter
Toolholder face S
o
&) LH ©
]
c = v
= 5 uﬁu Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
£ Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.1807.06.17.10 YUR / L | Additional information about through coolant supply on page 36
w
_—— I
i) Empfohlene
P —§ 3 Schneidstoffe
o 82 3 £ Tagesalticle forligenet of
c e £ - £ www.simtek.com/webcode B
= £ 28 5] = QE
= SE 379 £y (XS] Recommended S8
2 Ec T8 g-g s cutting grades i
£ EE £9 gz HE | e gt
2 @D L2 ss R =8 ¢ 02 IwSmiskcomywestore @ ap  d f LH 52
2 <& =k Oz
mm mm mm mm H mm mm mm mm mm
'Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =1,0 mm
< 40 40 10 o1 A04.1804.04.10.10 YUR A53N cang 095 005 075 045 130 AO4.R
= 40 41 10 01 A04.1C04.04.10.10 YUR/L R ADBK L AJ4P Py 095 005 075 1,95 13,0 R AGACR L AO4CL
g 40 60 10 01 A04.1804.06.10.10 YUR A53K caNg 095 005 075 045 130 AO4.R
® 40 61 10 o4 A04.1C04.06.10.10 YUR/L R ADCN - APKW cons 095 005 075 195 130 R AMCR L AGdCL
40 81 10 01 A04.1804.08.10.10 YUR A53Q CBNS 095 005 0,75 045 130 AO4.R
40 81 10 01 A04.1C04.08.10.10 YUR/L R AKCE L ACV1 cons 095 005 075 195 130 R AMCR L AOMCL
g ¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 1,2 mm
- g 40 51 12 01 A04.1805.04.12.10 YUR A53T cang 11 006 085 055 130 AO4R
33 40 51 12 01 A04.1C05.04.12.10 YUR/L R AW3Y L AW3X g 11 006 085 195 130 R AMCR L AO4CL
.%8 40 71 12 01 A04.1805.07.12.10 YUR A53V caNg 11 006 085 055 130 AO4.R
40 714 12 o4 A04.1C05.07.12.10 YUR/L ® AW30 L AW3Z cone 11 006 085 195 130 R AOCR L AO4CL
4,0 91 12 01 A04.1805.09.12.10 YUR A53X CBNS 11 006 085 055 130 AO4.R
- 40 91 12 01 A04.1C05.09.12.10 YUR/L R AW32 L AW31 cons 11 006 085 195 130 R AMCR L AO4CL
(@) ¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 1,4 mm
% 40 61 14 01 A04.1806.06.14.10 YUR A53Z cang 125 007 095 06 130 AO4R
E 40 61 14 01 A04.1C06.06.14.10 YUR/L R AW34 L AW33 pr 125 007 095 195 130 R AMCR L Aodcl
@ 40 102 14 01 A04.1806.10.14.10 YUR A531 caNg 125 007 095 06 130 AO4.R
40 102 14 o4 A04.1C06.10.14.10 YUR/L R AW36 L AW35 cong 125 007 095 195 130 R AOGR L AO4CL
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
&
2 | Bestellbeispiel // Order example: A04.1804.04.10.10 YUR CBNS8 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, CBN8 = Schneidstoff // Grade)

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX



ID: 1334 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining SA? é
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool c
IMIEK £
£
(2]
Ausdrehen, Hartbearbeitung
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
i oA _ ; ; f Ve
I[\ Ve_rblndung mit einem CBN-Schneidstoff besonders geeignet 0,02 mm/U (Seite/Page 442) X
fur die Hartbearbeitung ab Bohrungsdurchmesser 1,7 mm. c
=}
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page ‘é’
i i 40, 45, 46, 47, 48, 54, 55, 57, 64, @
Borlng’ Hard Part Turnlng 65, 68, 69, 70, 73, 75, 76, 78, 79,
First choice for hard part turning applications in bores as of bore Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
diameter 1,7 mm in combination with our CBN grades. 107 &
- . o
[m]irn [=] 21 Legende 45 E
[CBN| Legend c
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E QR-Code  www.simtek.info/cp/1334
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/ Detail A (10 : 1)
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A X
© f H\.__' _ ) (2
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h £
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L2 Stirnseite Klemmhalter
Toolholder face S
o
LH © o
i
= w =
= uﬁu Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 §
Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.1807.06.17.10 YUR / L | Additional information about through coolant supply on page 36 E
2]
] I
i) Empfohlene
2’8 2 3 Schneidstoffe
S 6 = 8 Tagesaktuelle Verfugbarkeit L ﬁ
g3 3 . 1 et g i
SE 33 = () § Recommended ] g %
E= s 3 g-g B cutting grades t)'-;, =)
E5 £9 53 8t Youganindcunent gt 5
@D L2 ss R =8 =lE 02 Wwwsmiskcom/wescoce @ ap  d f LH 52 2
2 <& =k Oz
mm mm mm mm H mm mm mm mm mm
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Related Items can be found on the previous page as well! E
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =1,7 mm %
40 61 17 01 A04.1807.06.17.10 YUR/L R AG1U L AGGP cBNg 145 008 105 07 130 R AR L A04L E
(2]
40 61 17 o041 A04.1C07.06.17.10 YUR/L R AJ7P L AN6Q pres 145 008 105 195 430 R AMCR L AodcL
40 91 17 01 A04.1807.09.17.10 YUR A533 CBNg 145 008 105 07 130 AO4.R
40 91 17 o4 A04.1C07.09.17.10 YUR/L R AN@V L A120 cone 145 008 105 195 130 R AOCR L AO4CL N
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore)=1,9 mm g
4,0 91 19 01 A04.1808.09.19.10 YUR A535 CBNS 165 01 125 085 130 AO4.R %%
40 91 19 o1 A04.1C08.09.19.10 YUR/L R AW38 L AW37 cone 165 01 125 195 130 R AMCR L Aodcl £3
40 122 19 01 A04.1808.12.19.10 YUR A537 CBNS 165 01 125 085 180 AO4R ®»0
40 122 19 o4 A04.1C08.12.19.10 YUR/L R AWAA L AW39 cane 165 01 125 195 180 R AOACR L Ao4CL
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =2,2 mm
4,0 60 22 01 u A04.1810.06.22.10 YUR A539 CBNS 195 041 155 095 130 AO4.R <o(
40 61 22 01 A04.1C10.06.22.10 YUR/L R AAPX L AJMG cons 195 041 155 195 130 R AGCR L AO4CL c
40 91 22 o1 [ A04.1810.09.22.10YUR/L R AHS2 L AJFD cong 195 041 155 095 130 R AMR L AcAL 2
40 91 22 o4 A04.1C10.09.22.10 YUR/L R ANZS L A1TS cone 195 041 155 1,95 430 R AOCR L Ao4cL ®
40 132 22 01 u A04.1810.13.22.10 YUR A54B CBNS 195 0411 155 095 180 AO4.R
40 132 22 o4 A04.1C10.13.22.10 YUR/L R ABTM L AFZ1 cong 195 041 155 1,95 180 R AOCR L AOdCL
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
B
| Bestellbeispiel // Order example: A04.1810.09.22.10 YUR CBN8 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, CBN8 = Schneidstoff // Grade) =
simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX



ID: 1052 | Edition R25DE

é Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
c simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK
=1
£
& .
Ausdrehen, Hartbearbeitung
U ﬂ d Wl P E R = G eO m et r | e Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
< f Ve
2 In Verbindung mit einem CBN-Schneidstoff besonders geeignet B2 (Seite/Page 442)
= . .
‘é’ far die Hartbearbeltung ab Bohrungsdurchmesser 2’7 mm. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
@ 40, 45, 46, 47, 48, 54, 55, 57, 64,
H 1 70,73,75,76,78,7
Boring, Hard Part Turning R T T T T
p | us Wl P E R— G eomet ry Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
é 107
c . . . . . . "
5 First choice for hard part turning applications in bores as of bore [=] =2 E Legende ,oc
E diameter 2,7 mm in combination with our CBN grades. CBN] Legend
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/1052
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£
(7]
/ Detail A (10 : 1)
ge
° =
> A )
0] © A = _ )
c T T1
2
£ h
” \_
L2 Stirnseite Klemmhalter
Toolholder face S
o
@) LH ©
L
c = %
= 5 uﬁu Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
E Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.1807.06.17.10 YUR / L | Additional information about through coolant supply on page 36
w
I I
i) Empfohlene
53 z 8 Schneidstoffe
Qq S5 2 8 Tagesaktuelle Verfligbarkeit 2
bt 28 2 k) un% Preise finden Sie auf R
i1} u: p g *%' 5 E3 www.simtek.com/webcode 'g§
£ SE g5 S £y () § Recommended o 5
=2 Ec T8 g-g s cutting grades i
£ EE £9 gz HE | e gt
2 @D L2 ss R =8 =< 02 wemitomwestde @ ap  d f LH 52
2 <& =k Oz
mm mm mm mm H mm mm mm mm mm
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
é Related Items can be found on the previous page as well!
% 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 2,7 mm
£ 40 102 27 0415 A04.1812.10.27.15YUR/L R AKDS L ADHA cBNg 245 0413 205 12 130 R A0M4R L A04L
’ 40 102 27 015 A04.1€12.10.27.15YUR/L R APSV L ACU3 cong 245 013 205 1,95 130 R AMMCR L AodcL
40 152 27 0415 A04.1812.15.27.15YUR/L R AWK9 L AW4X ;3 245 0413 205 12 180 R A04R L A04L
o 40 152 27 015 A04.1C12.15.27.15YUR/L R AAQ6 | AG9S cons 245 013 205 195 180 R AMCR L AviCL
% 'Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 3,0 mm
gg 40 152 30 0415 A04.1814.15.30.15YUR A54D CBNS 275 01 235 135 230 AO4.R
o
g 40 152 30 0415 A04.1C14.15.30.15YUR/L R AWAC L AWAB cene 275 01 235 195 230 R AGACR L A04CL
“E 40 203 30 0415 A04.1814.20.30.15 YUR AS4F can 275 01 235 135 230 AO4R
40 203 30 045 A04.1C14.20.30.15YUR/L R AGYZ L ANDP cone 275 01 235 195 230 R AMCR L AG4CL
'Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 3,2 mm
g 40 102 32 0415 A04.1815.10.32.15YUR/L R ADD4 L AB88 cong 295 016 255 145 130 R A04R L AO4L
c 40 102 32 045 A04.1C15.10.32.15YUR/L R APBY L ABA4 cons 295 016 255 1,95 130 R AOCR L AodcL
‘E 40 152 32 0415 A04.1815.15.32.15YUR/L R AGGV L AJV6 cang 295 016 255 145 180 R A04R L AO4L
@ 40 152 32 045 A04.1C15.15.32.15YUR/L R APHK L AFG3 cong 205 016 255 1,95 180 R AOCR L AOdCL
40 203 32 015 A04.1815.20.32.15YUR/L R AQ5Q L ATT2 cBN8 295 016 255 145 230 R A04R L A04L
40 203 32 045 A04.1C15.20.32.15YUR/L R AHC2 L AD@9 cong 205 016 255 195 230 R AOCR L AO4CL
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
&
i)
£

| Bestellbeispiel // Order example: A04.1812.10.27.15 YUR CBN8 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, CBN8 = Schneidstoff // Grade)

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX



ID: 1053 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining SA? é
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool c
IMIEK £
£
. (2]
Ausdrehen, Hartbearbeitung
un d VVl P E R G eom et r | e Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
f Ve
) o , , 0,02mm/U (Seite/Page 442) &
In Verbindung mit einem CBN-Schneidstoff besonders geeignet c
. . . =}
far die Hartbearbeltung ab Bohrungsdurchmesser 4,2 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page =
40, 45, 46, 47, 48, 54, 55, 57, 64, 7
. . 65, 68, 69, 70, 73, 75, 76, 78, 79,
Boring, Hard Part Turning 80,81
p | us Wl P E R_ G eometry Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
107 é
) . . s . m =
First choice for hard part turning applications in bores as of bore [=]cyg [ % IE tzg::‘d’e 155 E
diameter 4,2 mm in combination with our CBN grades. o b=
= Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
EI QR-Code  www.simtek.info/cp/1053
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/ Detail A (10: 1)
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T ]
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© f H\.__' . ) (g
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L2 Stirnseite Klemmhalter
Toolholder face S
o
LH © o
L
= w =
= uﬁu Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 §
Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.1807.06.17.10 YUR / L | Additional information about through coolant supply on page 36 E
2]
_— I
i) Empfohlene
§ & §' § Schneidstoffe ) )
28 .3 3 e et 0% Y
g E ‘%’ 5 g www.simtek.com/webcode 'g % -
SE 89 1] (XS] Recommended 28 5
EE © 9 gg B cutting grades "6_5 =]
EE £9 iz HE | Dgglden gt E
oD L2 ss R =3 =< 02 Wwwsmiskcomjwencoee @ ap  d f LH 52 2
2 <& =k Oz
mm mm mm mm H mm mm mm mm mm
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Related Items can be found on the previous page as well! E
'Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 3,7 mm g
40 102 37 0415 A04.1817.10.37.15YUR A54H CBNS 345 018 305 17 130 AO4.R IE
40 102 37 045 A04.1C17.10.37.15YUR/L R AF4J L AHZV cong 345 048 305 195 130 R AGMCR L AodcL 2
40 152 37 0415 A04.1817.15.37.15YUR/L R ABVW L AFNM CBNg 345 018 305 17 180 R A0G4R L A04L
40 152 37 015 A04.1C17.15.37.15YUR/L ® AJ9Y L ABDU cons 345 048 305 195 180 R AGCR L AvdCL N
40 203 37 0415 A04.1817.20.37.15YUR A54K CBNS 345 018 305 17 230 AO4.R g
40 203 37 015 A04.1C17.20.37.15YUR/L R AHN6 L ABFZ cons 345 018 305 1,95 230 R A4CR L Ad4CL £3
40 254 37 01 A04.1817.25.37.10 YUR AS54N CBNS 345 018 305 17 280 AO4.R Eg
40 254 37 o4 A04.1C17.25.37.10 YUR/L R AK2Z L AGKZ cons 345 018 305 1,95 280 R AGMCR L Ao4cL 2
40 254 37 0415 A04.1817.25.37.15 YUR A54Q CBNS 345 021 305 17 280 AO4.R
40 254 37 015 A04.1C17.25.37.15YUR/L R AMS6 L ATWA con 345 021 305 195 280 R AGCR L AdCL
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =4,2 mm 6
40 102 42 045 A04.1820.10.42.15YUR/L R AHOU L AH6F cong 395 021 345 195 130 R AOCR L AOdCL c
40 152 42 015 A04.1820.15.42.15YUR/L R AJ94 L AMCS cons 395 021 345 195 180 R AGCR L AodCL £
40 203 42 015 A04.1820.20.42.15YUR/L ® AHVV L ABZS con 395 021 345 195 230 R AGCR L AGCL ?
40 254 42 015 A04.1820.25.42.15YUR/L & AKJE L ACN3 cong 395 021 345 195 280 R AMCR L A0dCL
40 102 42 015 A04.2020.10.42.15YUR/L ® AQQC L A4X3 cons 395 021 345 195 130 R AR L AcAL
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
| Bestellbeispiel // Order example: A04.1817.15.37.15 YUR CBN8 (R = Rechte Ausflihrung // Right hand version, CBN8 = Schneidstoff // Grade) -
simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K

Au Sd reh e n ) H artbearbeltu n g Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
und WIPER-Geometrie f Vo

<
£
2
E
7

< 0,02 mm/U (Seite/Page 442)
a
% Ir.? Ve:rblndung mit _elnem CBN-Schneidstoff besonders geelgnet Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
iZ flr die Hartbearbeitung ab Bohrungsdurchmesser 6,2 mm. 41, 42, 43, 45, 47, 49, 50, 51. 55
@ 56, 58, 59, 60, 64, 65, 66, 67, 68,
. . 69, 70,71, 74, 75, 76, 77, 78, 79,
Boring, Hard Part Turning 80,81
- Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
< plus WIPER-Geometry o
=
2 First choice for hard part turning applications in bores as of bore y[m] = IE tgg::‘d’e
= diameter 6,2 mm in combination with our CBN grades.
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code www.simtek.info/cp/1063
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Detail A (10 : 1)
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L2 Stirnseite Klemmhalter
Toolholder face S
o
@) LH ©
L
c = %
= 5 uﬁu Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
£ Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.1807.06.17.10 YUR / L | Additional information about through coolant supply on page 36
w
_—— I
i) Empfohlene
§ & §' § St:hneldstoffe
SE S 5 5 8 agesaktuelle Verfiigbarkeit g
i 82 T ; R 88
= £ 25 5] = QE
= SE 379 1] (XS] Recommended S8
2 Ec T8 £ 2 s cutting grades i
E g g ‘E’ o £5 g £ You |ca;)nlfnd cyrent 2 £
& oD L2 s R =3 =t G T | A | ep | d f LH 52
2 =& e oz
mm mm mm mm H mm mm mm mm mm
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
é Related Items can be found on the previous page as well!
% 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 5,2 mm
E 50 102 52 02 A05.1825.10.52.20 YUR/L R AHH5 L AHHM cons 495 026 425 245 130 R A0SR L AosL
’ 50 152 52 02 A05.1825.15.52.20 YUR/L R AD1K t AE8S con 495 026 425 245 180 R AR L AcsL
50 203 52 02 A05.1825.20.52.20 YUR/L ® AHAX L AM28 can 495 026 425 245 230 R A0SR L AOSL
o 50 254 52 02 A05.1825.25.52.20 YUR/L R AAS7 L ADPG cons 495 026 425 245 280 R AR L AL
& 50 305 52 02 M A05.1825.30.52.20 YUR/L R ADNS L ABNV CBNg 495 026 425 245 330 R A0SR L AOSL
8 /|
S3 50 406 52 02 A05.1825.40.52.20 YUR/L R AJBN L AF1T cons 495 026 425 245 430 R A0SR L AGsL
EZ 'Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,2 mm
2 60 152 62 02 A06.1830.15.62.20 YUR/L R ADEW L APKD cons 595 031 525 295 180 R AGR L AGGL
60 203 62 02 A06.1830.20.62.20 YUR/L R AEWG L AD8S cone 595 031 525 295 230 R AR L AL
60 254 62 02 A06.1830.25.62.20 YUR/L R ACXE L AHAU cone 595 031 525 295 280 R AR L AOGL
S 60 305 62 02 A06.1830.30.62.20 YUR/L = AEJ9 L AGTA cong 595 031 525 295 330 R AR L AL
€ 60 356 62 02 A06.1830.35.62.20 YUR/L ® ANYT L ANN5 N 595 031 525 295 380 R AOGR L AG6L
= 60 406 62 02 A06.1830.40.62.20 YUR/L R AJ2Z L AP2G cons 595 031 525 295 430 R AOGR L AL
7] ¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,2 mm
70 254 72 02 A07.1835.25.72.20 YUR/L R~ ABD2 L AKEW cons 695 036 625 345 280 R AR L A0iL
70 305 72 02 A07.1835.30.72.20 YUR/L R ACBJ L AJG9 cone 695 036 625 345 330 R AR L A0
70 356 72 02 A07.1835.35.72.20 YUR/L R ADK7 L AKOF cang 695 036 625 345 380 R ACTR L A0TL
70 406 72 02 A07.1835.40.72.20 YUR/L R AK5S L AF7V cons 695 036 625 345 430 R AR L AoWL
% 70 508 72 02 A07.1835.50.72.20 YUR/L R ADDS L AD9D cons 695 036 625 345 530 R AOTR L AOiL
©
C

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

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX



ID: 752 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K

Ausdrehen

z
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=]
£
@

Mit stirnseitigem Freiwinkel von 20°. Geeignet ) : 5
ab Bohrungs durchmesser 1.0 mm Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) p
’ ' f Ve 3
. 0,02 mm/U (Seite/Page 442) £
Boring 3
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
. . . 40, 45, 46, 47, 48, 54, 55, 57, 64
With 20° front side clearance angle. For use in bores 65, 68, 69, 70, 73, 75, 76,78, 79, g
as of minimum bore diameter 1,0 mm. 80,81 o
£
E E m Legende =1
= Legend S
.-| ! - 2
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/752
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L2 Toolholder face %
LH £ o]
= w =
= uﬂu Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 §
Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.2010.06.22.10 Y R [ ¥ Additional information about through coolant supply on page 36 E
2]
_— I
i) Empfohlene
§ % —E § Schneidstoffe N o
88 .5 § mmuesme ot o
= .é E :Eu' 5 i www simtek.com/webcode 'g g w
SE 55 £y o5 Recommended S £
£c 38 Eg Bs cutting grades i =
g g E ® = g OF You |canlﬁnd aurrent 2 £ kS
oD L2 S§ R =8 £E 8! wsmicomestode @ d  f  LH tmax g2 2
mm mm mm mm = S ; = .l M N -- o] mm mm mm mm mm ©=
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 1,0 mm
40 41 10 o041 A04.2C04.04.10.10 YR/L R AWOZ L AXAU xseo 32 oo xse0 xae 0,95 0,65 1,95 130 01 R AG4CR L Ao4CL >
40 61 10 o4 A04.2C04.06.10.10YR/L R AWOO L AXAV xse0 $228 axo xseo xaoe 0,95 065 1,95 130 01 R A0SR L AOACL =
'Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =1,7 mm 2
40 61 17 o4 A04.2C07.06.17.10 YR/L R AWOL L AXAW xeoo 1428 ox7o xso0 xac0 1,45 1,05 195 130 02 R AGCR L AddcL £
40 91 17 og A04.2C07.09.17.10YR/L R AW92 L AXAX xse0 1422 Gxro xsoo xaee 1,45 1,05 195 130 02 R AOCR L AodcL
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =2,2 mm
40 61 22 01 A04.2010.06.22.10 YR/L R AMGH L. ABMV xsee e GX79 xs00 xa00 1,95 155 095 130 02 R AMR L A04L &
40 61 22 o4 A04.2C10.06.22.10 YR/L * AXBJ L AXBT xseo g% o09 00 a0 1,95 155 195 130 02 R AMGR L Avicl 4
40 91 22 o041 A04.2010.09.22.10YR/L R AFG4 L AMST xm X283 o 7o x50 xao0 1,95 1,55 095 130 02 R AR L AvAL £2
40 91 22 o4 A04.2C10.09.22.10 YR/L R AXBK L AXBU xs00 3422 oo xsoo xa0 1,95 1,55 1,95 130 0,2 R AO4CR L AodcL E §
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 2,7 mm @
40 102 27 015 A04.2012.10.27.15YR/L R ADW7 L AM7W X800 b GX79 X500 X400 245 205 12 130 02 R A04R L A04L
40 102 27 015 A04.2C12.10.27.15YR/L  * AXBM L AXBV xseo Xex‘g o0 xs00 w0 245 205 195 130 02 R AR L Adici
40 152 27 015 A04.2012.15.27.15YR/L R AKSJ L AFC8 xsee Yjace GX79 xseo xa0 2,45 205 12 180 0,2 R AR L A04L <O(
40 152 27 015 A04.2C12.15.27.15YR/L R AXBN L AXBW xs00 28 oo xs0 xaee 245 2,05 195 180 02 R AGCR L AOMCL £
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! £
Related Items can be found on the following page as well! 2
| Bestellbeispiel / Order example: A04.2C12.10.27.15 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
x
()
o
£
simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX
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é Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
c simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
=]
£
(2}
Ausdrehen
= Mit stirnseitigem Freiwinkel von 20°. Geeignet
c ab Bohrungsdurchmesser 3,2 mm.
=]
= )
? Boring
With 20° front side clearance angle. For use in bores
& as of minimum bore diameter 3,2 mm.
c
2
£
(2]
(s}
I
C
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= ¢
(2]
S (
g . I _ _
€ - (S
= A
£ N\_"Stirnseite Klemmhalter
«n L2 Toolholder face
LH

Abbildung zeigt / Drawing shows: A05.2025.20.52.20 Y R

Version LH = 3352;-1;m D Q _ — D

Stirnseite Klemmbhalter

simturn GX
d

&l

2D

SIMIEK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

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

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
40,41, 42, 43, 45, 46, 47, 48, 49,

50, 51, 54, 55, 56, 57, 58, 59, 60,

64, 65, 66, 67, 68, 69, 70, 71, 73,

74,75,76,77,78,79, 80, 81

E m IEI Legende

Legend

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code www.simtek.info/cp/1056

@Dmin

20°

~~—a, Detail A

/\N
>
[ 3

L2 Toolholder face %
@ LH £
£ B ) — ) ) )
3 [ ] Mehr Informationen zur Kihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
£ Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.2010.06.22.10 Y R | Additional information about through coolant supply on page 36
(7]
_—_—— I
i) Empfohlene
5 ® § 3 Schneidstoffe
= 8 [y
& 32 22 § Esusseleel ot
c E‘ .E‘ .E % a; ? wwwswme .com/webcode QE
= SE 379 £y (XS] Recommended S8
2 Ec T8 £ 2 s cutting grades i
E g g ‘E’ £ TC) 2 g £ You |calunlﬁnd cgrrent 2 £
@ gD L2 ss R £8 e o A ecbde. | @ d f LH tmax 52
S C
mm mm mm mm = S ; = .l MN -- o] mm mm mm mm mm ©=
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
é Related Items can be found on the previous page as well!
% 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 3,2 mm
£ 40 102 32 0415 A04.2015.10.32.15YR/L R AGPV L ANEV xsee 422 ax7o xsee xaee 2,95 2,55 145 130 02 R A04R L A04L
” 40 102 32 015 A04.2C15.10.32.15YR/L R AXBP L AXBX xs0 }8 Gcrs xso0 xao0 2,95 2,55 1,95 130 02 R AGCR L AoacL
40 152 32 015 A04.2015.15.32.15YR/L R ADP3 L ACQS5 xs00 388 oco xso0 xee0 295 255 145 180 02 R AMR L AoAL
© 40 152 32 0415 A04.2C15.15.32.15YR/L * AXBQ | AXBY xs00 348 e xeo0 xe0 2,95 2,55 195 180 02 R AGCR L Aodcl
S 40 203 32 0415 A04.2015.20.32.15YR/L R ADQT L AMTZ xsea x4ae &9 X500 X400 295 255 145 230 02 R A04R L AO4L
= 40 203 32 015 A04.2C15.20.32.15YR/L R AXBS L AXBZ xs0e Xe,ig.ee 9 xco0 xaoe 2,95 255 1,95 230 02 R AGCR L AodCL
EZ 'Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =4,2 mm
2 40 102 42 015 A04.2020.10.42.15YR/L R ANMS5 L APP6 xs00 %8 ous xso0 xae0 395 345 195 130 03 R AMCR L A0acL
40 152 42 045 A04.2020.15.42.15YR/L R AGMX L AM49 xse0 $28 axo xseo xaoe 3,95 345 1,95 180 03 R AOICR L AOACL
40 203 42 015 A04.2020.20.42.15YR/L R ABF1 L AM26 xse0 38 oco xso0 xae0 395 345 195 230 03 R AMCR L A04cL
S 40 254 42 045 A04.2020.25.42.15YR/L R ABO4 L APN2 xse0 $228 axo xseo xaoe 3,95 345 195 280 03 R AOICR L AOiCL
c 'Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 5,2 mm
2 50 102 52 02 A05.2025.10.52.20 YR/L ® APTK L AK53 xso0 3482 s xs00 o0 495 42 245 130 05 R AsR L Aost
B 50 152 52 02 A05.2025.15.52.20 YR/L = ANUH | AF44 xa%0 182 o xoo0 xao0 495 4,2 245 180 05 R AsR L Aot
50 203 52 02 A05.2025.20.52.20 YR/L R AGMO L AEE5 xaee ;g‘% @9 xe0 xac0 495 4,2 245 230 05 R A0SR L AosL
50 254 52 02 A05.2025.25.52.20 YR/L R A2BD L A2BJ xse0 $28 oo xoeo xace 4,95 42 245 280 05 R AR L AOSL
50 305 52 02 A05.2025.30.52.20 YR/L & AB78 L AG]] xse0 3422 wurs xsoo maoe 4,95 4,2 245 330 05 R AR L AOSL
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,2 mm
% 60 406 62 02 A06.2030.40.62.20 YR/L R AWO3 L AXAY xs00 J422 oo xs00 a0 5,95 525 2,95 430 05 R AGR L AOGL
g Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,2 mm

70 508 72 02 A07.2035.50.72.20 YR/L R AWO4 L AXAZ xs00 428 o0 w00 xao0 695 6,25 345 530 05 R AWR L A07L

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX

| Bestellbeispiel // Order example: A04.2020.10.42.15 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A é
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K c
=1
E
‘»
KOpIeI’en / PrOﬂ |d rehen m|t 320 Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) é
f Ve c
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 2,2 mm. 0,02 mm/U (Seite/Page 442) ‘E
. - . o Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page @
Copying / Profiling with 32 40,41,42, 45, 46, 47, 48, 49, 50,
54, 55, 56, 57, 58, 59, 64, 65, 68,
69, 70,71, 73, 74, 75, 76, 77, 78, 9
For use in bores as of minimum bore diameter 2,2 mm. 79, 80, 81 )
. o
E Ea Legende 4z 3
| HM | Legend c
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E QR-Code  www.simtek.info/cp/1335
[aV]
I
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£
oD B
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I
Al
4
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2]
Detail A (5: 1)
ge
° - x
A (O]
c
N B 5
© — - =
= ] E
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Stirnseite Klemmhalter
L2 Toolholder face
LH
o)
i
= w =
= uﬂu Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 §
Abbildung zeigt / Drawing shows: A05.3225.25.52.15 Y R [ ¥ Additional information about through coolant supply on page 36 E
2]
I I
i) Empfohlene
§ & —E % Schneidstoffe ) .
) .3 5 et of r
= e i ‘%‘ 5 3 www.simtek.com/webcode 'g§ L
SE 23 Es [} § Recommended 2] g %
£c T3 E £ B3 cutting grades S 3 =)
g g ‘g o £5 g iE You‘lcat;jrﬁnd current 2 £ kS
oD f L2 ss R %é £E ©? et e | @ d LH tmax 52 2
mm mm mm mm mm == =05 ; = .l MIN -- o mm mm mm mm o=
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 2,2 mm
40 095 102 22 01 A04.3210.10.22.10 YR ASON 00 }% 600 xs00 xaee 195 135 130 04 A04R|A04CR <
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 2,7 mm “c_
40 12 152 27 01 A04.3212.15.27.10 YR A50Q  xsoo 422 oo xseo xac0 245 175 180 05 A04R|A04CR 5
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 3,2 mm %
40 145 152 32 01 A04.3215.15.32.10 YR ASOT o0 }4%8 oo xso0 xace 295 215 180 06 A04R|AC4CR
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 4,2 mm
40 195 102 42 015 A04.3220.10.42.15YR AS50V 00 }% oco xso0 xaeo 395 295 130 08 AO4CR ©
40 195 203 42 0415 A04.3220.20.42.15YR A50X  xseo J4% qao xsoo wace 395 2,95 230 08 AOACR =
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 5,2 mm co
50 245 152 52 015 A05.3225.15.52.15YR AS50Z xseo }4%8 oo xseo xace 4,95 375 180 1,0 AO5R 28
50 245 254 52 015 A05.3225.25.52.15 YR A5Q1 00 }i%8 6ro xsoe xac0 495 375 280 1,0 AO5R a0
50 245 356 52 0415 A05.3225.35.52.15 YR A509 x800 492 Gx7o xsee xaee 4,95 375 380 1,0 AO5.R
'Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,2 mm
60 295 203 62 0415 A06.3230.20.62.15YR A503 x800 222 Gx7o xsee xaee 595 395 230 1,8 AO6.R <
60 295 305 62 015 A06.3230.30.62.15 YR A505  xseo }i20 oxro xsoo xace 5,95 395 330 18 AOGR ©
60 295 406 62 015 A06.3230.40.62.15 YR AS507  xse0 §%8 ooo xses a0 595 3,95 430 18 A0B.R g
| Bestellbeispiel // Order example: A06.3230.30.62.15 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) 2
x
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°
£
simturnAx

SIMTEK small part machining type AX
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K

z
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E
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é KOpIeI’en / PrOﬂldrehen m|t 470 Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
c f Ve
= . 2 mm ite/P: 442
£ Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 2,2 mm. SN s (Seite/Page 442)
@ . - . o Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
Copying / Profiling with 47 40, 41,42, 43, 45,46, 47,48, 49,
50, 51, 54, 55, 56, 57, 58, 59, 60,
9 64, 65, 66, 67, 68, 69, 70, 71, 73,
o For use in bores as of minimum bore diameter 2,2 mm. 74,75,76,77,78,79, 80, 81
c
= m Legende
E LD R
= - pl | S . o
- can Oder besuchen Sie // Or Visit
EI. QR-Code  www.simtek.info/cp/753
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Detail A (5: 1)
ge
[~
x ° -
o A
c
2 © %\M = | — >
£ = o
(7]
kS N
Stirnseite Klemmbhalter A/
L2 Toolholder face §
LH =
foo)
w
c = %
= 5 uﬂu Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
IE Abbildung zeigt / Drawing shows: A05.4725.25.52.15 Y R [ ¥ Additional information about through coolant supply on page 36
(7]
—— I
i) Empfohlene
§ & —E % Schneidstoffe ) .
o 32 .3 § o et o}
e i ‘%‘ 5 % www.simtek.com/webcode 'g é
£ SE EX =5 3 Recommended Ss
=2 cc @8 E 2 o= cutting grades i
2 g g E ) % 2 g £ You‘lcat;]rﬁnd c(ljjrregnt 2 £
2 o0 f L2 ss R £8 e o e Compwettede | @ d LH tmax 52
S C
mm mm mm mm mm == =05 ; = .l MIN -- o mm mm mm mm o=
A04.R|AO4CR
~ 40 095 102 22 01 A04.4710.10.22.10YR/L R AEJJ L ACYG xsoo %222 Gx7o xsee xaee 1,95 1,35 130 04 Ao“_: et
x I ! !
c 40 195 102 30 005 A04.4710.10.30.05 YR BDAY  xsoo }4% axro xs0 xaee 2,75 20 130 06 no4Rjaoacr
2 o T R AO4R|AO4CR
IE 40 12 152 27 01 A04.4712.15.27.10YR/L R ANTX L AESS xsee 422 ax79 xse0 xaee 2,45 1,75 180 05 i A04L:AO4CL
= ! !
] | R AO4.R|AO4CR
40 145 152 32 01 A04.4715.15.32.10YR/L R ADSB L AHTB xsoe 222 ax7o xsee xaee 2,95 215 180 0,6 . AML:AMCL
o 40 195 203 42 015 A04.4720.20.42.15YR/L R AMFJ L AAEU xso0 1422 oo xso0 aco 395 295 230 08 R AOICR L AOACL
.- 50 245 152 52 045 A05.4725.15.52.15YR/L R AYD3 L AYD4 xse0 3428 oo xso0 xae0 495 375 180 10 R A0SR L AOSL
23 50 245 254 52 015 A05.4725.25.52.15YR/L R AEMF L ANUD xs00 43 oo xs00 ao0 4,95 375 280 10 R AGR L A0SL
£z 60 295 203 62 015 A06.4730.20.62.15YR/L R AACY L AKJK xsoo }4%8 o xse0 xace 595 395 230 18 R AR L AOGL
60 295 305 62 015 A06.4730.30.62.15YR/L R AJ6F L AESW xso0 1422 axro xso0 xaoe 595 395 330 18 R AOGR L AOGL
70 345 406 72 02 A07.4735.40.72.20 YR/L R AQOE L AQOF xseo 1428 axo xseo xaoe 6,95 4,15 430 25 R AR L A0IL
5 I Bestellbeispiel // Order example: A06.4730.30.62.15 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
c
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£
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SIMTEK small part machining type AX
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
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Bohrungen drehen x
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) %
. f Ve 5
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 3,2 mm. 0,02 mm/U (Seite/Page 442) E
(2]
BO rl n g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
40, 41, 45, 46, 47, 48, 49, 54, 55,
57,58, 64, 65, 68, 69, 70, 73, 74, o~
For use in bores as of minimum bore diameter 3,2 mm. 75,76,78,79, 80, 81 o
. o
E Ea Legende 4z 3
| HM | Legend c
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
QR-Code  www.simtek.info/cp/754
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Detail A
° e
A >
N\ [O)
° =T — £
\ 2
E
N ° £
L2 Stirnseite Klemmhalter < ;;y % @
Toolholder face & £
LH =
foe)
i}
- ) c
= uﬂu Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 :::.
Abbildung zeigt / Drawing shows: A05.9025.15.52.20 Y R [ ¥ Additional information about through coolant supply on page 36 E
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_— I
i) Empfohlene
EE_@ 2 3 Schneidstoffe
28 .3 8 e e et o8 =
= .E' g ‘g 5 i www.simtek.com/webcode 'g g w
SE 3% E5 (] § Recommended ] g £
Ec T8 £ 2 s cutting grades i =
g g E’ ﬁ Tc) 3 g ‘g‘ You'Fak)nlqnd cgrrent 2 E g
gD L2 ss R ¢ 5__3 £E o Wi Simiskcom/webcode @ d f LH tmax 52 2
mm mm mm mm == S ; = .l MN -- o mm mm mm mm mm ©=
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 3,2 mm
40 122 32 0415 A04.9015.12.32.15YR/L R APB9 L ADVC xsee }3 Gx7o xsee xaee 2,95 2,55 1,45 150 02 R A04R L A04L <
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 4,2 mm “:'
40 152 42 0415 A04.9020.15.42.15YR/L R APXB L ANKP xsee $222 x79 xse0 xae 3,95 345 195 180 0,3 R A04CR L A04CL §
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 5,2 mm %
50 102 52 02 A05.9025.10.52.20 YR/L R AJ84 L AHEC xseo 1428 oxro xsoo waoe 4,95 4,2 245 130 05 R AGSR L AOSL
50 152 52 02 A05.9025.15.52.20 YR/L R AHSM L AKCD xse0 $28 axo xseo xace 4,95 42 245 180 05 R AR L AOSL
50 203 52 02 A05.9025.20.52.20 YR/L R AM84 L AJSE xseo 228 wao wsoo ace 4,95 4,2 245 230 05 R A0SR L AOSL o
o)
o]
| Bestellbeispiel // Order example: A04.9015.12.32.15 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) c E
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<
o
E
=
£
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117
simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K
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S
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E
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X AU S d re h en un d Fas en Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
c f Ve
. 2 ite/P: 442
2 Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 5,2 mm. SN s (Seite/Page 442)
@ . . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
Boring and Chamfering 1,42, 43,45,47,49,50, 51, 55,
56, 58, 59, 60, 64, 65, 66, 67, 68,
9 69, 70, 71, 74, 75, 76, 77, 78, 79,
o For use in bores as of minimum bore diameter 5,2 mm. 80, 81
c
= E: Legende
E DT R
G 1 pl | . .-
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/756
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Detail A (5: 1)
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simturn GX
f
>
450
t >

N>
L2 Stirnseite Klemmhalter \W
Toolholder face S
LH
™
L
c - w
= S uﬂu Mehr Informationen zur Kihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
£ Abbildung zeigt / Drawing shows: AO7.4545.20.72 F R d ¥ Additional information about through coolant supply on page 36
(7]
_—— I
@ - Empfohlene
Ep = 8 Schneidstoffe
S 5 g % _§ Ta%eéaktuef!led\/erg]_gbarreit ® §
m EF £f = ] Wi ek comy webcode s
£ SE 53 E3 05 Recommended S
=2 £c ©38 g-g 1 cutting grades i
= EE E9 53 2t Youanindounent 3
@ ¢D L2 [SESY g E -tE .g“ ) g 3”3&1%{5{%0%'/?5&%@ a d f LH R S t g g
23 C
mm mm mm =t S ; = .l MN -- o mm mm mm mm mm mm mm ©=
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 5,2 mm
52 50 154 52 A05.4545.15.52 FR/L R ANEE L AB3U xseo 4% axro xseo xac0 4,95 3,75 2,45 180 02 10 07 R A0SR L AosL
E 50 203 52 A05.4545.20.52 FR/L R AAYP L ANDH xsee 3% a0 xs0 xace 4,95 375 245 230 02 10 07 R A0SR L AO5L
2 'Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,2 mm
= 60 203 62 A06.4545.20.62FR/L R AG75 L ANKN xee0 1422 oo xso0 aco 595 3,95 295 230 02 10 07 R AGR L AoeL
60 254 62 A06.4545.25.62 FR/L R AJ5] L ACW6 xsee X222 ax7o xsee xaee 595 3,95 295 280 02 10 07 R AR L A06L
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,2 mm
° 70 203 72 A07.4545.20.72FR/L R AJC3 L ACAS xso0 3322 axrs xsoo xac0 6,95 425 345 230 02 10 07 R AWR L A0L
g 70 406 72 A07.4545.40.72FR/L R AHP6 L AHWC xse0 1328 axrs xs00 xa0 6,95 4,25 3,45 430 02 10 07 R AR L A7L
£l
28 | Bestellbeispiel // Order example: A05.4545.15.52 FR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
£2
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£
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SIMTEK small part machining type AX
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Fasen
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Fur das Anfasen mit 30°, 45° oder 60° sowie fur die Herstellung X
planseitiger Konturen. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 1,0 mm. Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start) £
f Ve E
C h a mfe ri n g 0,02 mm/U (Seite/Page 442) ]
i i . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
For chamfering with 30°, 45° or 60° as well as for the machining of face 42,45, 50, 56, 59, 64, 65, 68, 69, g
sided contours. For use in bores as of minimum bore diameter 1,0 mm. 71,74,75,77,78, 79, 80, 81 o
=
[=] 2% [=] £ Legende 45 E
| HM | Legend E
- -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E QR-Code  www.simtek.info/cp/758
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* “stirnseite Klemmhalter
Toolholder face
LH
i
= w =
= uﬂu Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 §
Abbildung zeigt / Drawing shows: A06.0045.11.20 AF R [ ¥ Additional information about through coolant supply on page 36 E
2]
—— I
- Empfohlene ©
—& § Schneidstoffe : ; g & N o
.3 § e ol 0% Y
5 ‘%’ 5 g www.simtek.com/webcode £ 'g é -
53 E5 o5 Recommended 2E S8 5
8 £ 2 B2 cutting grades EE i =
£9 53 85 umfedame E5 gE =
@D = f R gé -tE £ © g W SIMaK Cony webe0de a8 LH tmax S g @
mm mm mm = SEE ;g .lMN-- o mm mm mm o=
¥ k=30°
60 30° 17 02 A06.0030.17.20 AFR/L R A5ST L ASSV xso0 1288 oo xse0 xa6 1,0 130 25 R AGR L AO6L o
[T
¥ k=45° p
6,0 45° ALl 0,2 A06.0045.11.20 AFR/L R AJ6Q L ACUY xsee $222 ax7o xsee xaee 1,0 13,0 35 R AOGR L A0GL 3
¥ k=60° £
—— — — (2]
60 60° 05 02 A06.0060.05.20 AFR/L R ABJY | ACF6 xa0 4% ocs xso0 a0 1,0 430 40 R AR L A%6L
| Bestellbeispiel // Order example: A06.0045.11.20 AF R X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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SIMTEK small part machining type AX
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
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simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX

é R U C kwa rtSd re h en Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
c f Ve
= . 0,02 mm/U Seite/Page 442
£ Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 3,2 mm. 4 (Seite/Page 442)
@ . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
Back Boring 40,41, 42, 43, 45, 46, 47, 48, 49,
50, 51, 54, 55, 56, 57, 58, 59, 60,
. 64, 65, 66, 67, 68, 69, 70, 71, 73,
o For use in bores as of minimum bore diameter 3,2 mm. 74,75,76,77,78,79, 80, 81
c E | SP | Legende
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E [ n | e s
@ Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/776
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Detail A
£ A &
£ A *
[=]
3 S o TOANS—— — _
£ - * |
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7] Stirnseite Klemmbhalter
L2 Toolholder face & Ce
©
L3 £
8 LH
c = %
= 5 uﬂu Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
£ Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.3020.25.42.15 Y R f ¥ Additional information about through coolant supply on page 36
(7]
—— I B
@ Empfohlene B2
s ° _§ 3 Schneidstoffe %3
= S 7 , ‘s o
o 23 .3 i emeleme 52 of
L 22 E € 5 i www.simtek.com/webcode 'c=> % 'gg
£ SE g 3 £y () § Recommended oS 3] g
=2 Ec o3 g-g = cutting grades 38 i
E g g ‘E’ 5 £ g £ Youcan find current =E 2 £
2 oD L2 ss R %5 £t og W smickcomywebeode @ d f LH 292 tmax §§
S c
mm mm mm mm == S ; = .l MIN -- o mm mm mm mm mm mm o=
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 3,2 mm
= T 1 T ] R AO4R|AO4CR
i 40 132 32 01 B A04.3015.15.32.10 YR/L R AASA L AH7W xsee X222 ax7o xsee xae0 2,95 2,3 145 180 152 05 . ioal[aoa
p ! !
é ] R A04.R|A04CR
1S 40 183 32 01 A A04.3015.20.32.10YR/L R AJHJ L AM8O xsoo %2 axo xsee xaee 2,95 2,3 145 230 203 05 L AcaLjaodct
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =4,2 mm
40 132 42 015 A04.3020.15.42.15YR/L R ACAL L AJBG xee0 {28 oxo xseo xaoe 3,95 295 1,95 180 152 08 R AGCR L A0dCL
o 40 234 42 015 A04.3020.25.42.15YR/L R AABT L AEHK xsee }22¢ ax7o xsee xae0 3,95 2,95 1,95 28,0 254 0,8 R A0C4CR L AO4CL
o ¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 5,2 mm
L 50 183 52 02 A05.3025.20.52.20 YR/L R ACNQ - AJKY xseo 128 wao w00 ace 4,95 37 2,45 230 203 1,0 R AOSR L AO5L
EQ 50 285 52 02 A05.3025.30.52.20 YR/L R AMAF L ADO6 xs00 1422 Gcro xs00 a0 4,95 37 2,45 330 305 1,0 R AGR L AOSL
w0 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,2 mm
60 183 62 02 A06.3030.20.62.20 YR/L R AHO2 L AJGE xse0 1422 Gro x50 a0 5,95 3,85 2,95 230 203 18 R AGR L AGGL
60 285 62 02 A06.3030.30.62.20 YR/L R ABGK | AEXA xseo 1228 waro xso0 ae 595 3,85 2,95 330 305 1,8 R AGGR L AOGL
< ¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,2 mm
= 70 173 72 02 A07.3035.20.72.20 YR/L R AM7G L ABY® xso {42 axro xso0 xae0 695 4,1 345 230 203 25 R AOZR L A0IL
3 70 275 72 02 A07.3035.30.72.20 YR/L R APVP L AASG xse0 $228 axo xseo xace 6,95 4,1 345 330 305 25 R AR L A0IL
1S
@ | Bestellbeispiel / Order example: A06.3030.20.62.20 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
x
(]
°
£



ID: 777 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

<
£
2
E
7

f Ve
é N Ute n SteCh en 0,02 mm/U (Seite/Page 442)
=
=] .
€ Geelgnet ab Bohrungsdurchmesser 2,0 mm. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
2 40, 45, 46, 47, 48, 54, 55, 57, 64,
: 65, 68, 69, 70, 73, 75, 76, 78, 79,
Groovmg 80,81
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
& For use in bores as of minimum bore diameter 2,0 mm. 121
c
= E E m Legende
E Legend
'<7> .-| ! .
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E. QR-Code  www.simtek.info/cp/777
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< - ﬁ Detail A (5:1)
0]
c
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= I L BN .
® A
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L2 kS
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L
c < w
= 5 uﬁu Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
€ il Additional information about through coolant supply on page 36
)
I I
ig: o Empfohlene
23 = § Schneidstoffe
‘g S o S S esaktuelle Verfligbarkeit g
7 9z " § e g
£ ” SE 59 E 0§ Recommended Sf
2 3 EE ©8 Eg 35 cutting grades B2
£ < EE 'E'ﬁ) TC) 3 g‘g Yol ulcabnltznd c(\jjrrent g‘é
@ gD = 12 S8 :£3 £E %? Iwsmiaicomwestoe @ d f LH R tmax 5
3 C
mm mm mm mm == S ; = .l M N -- o} mm mm mm mm mm mm ©=
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 2,0 mm
< 40 05 61 20 [l  A04.0050.06.20GR/L AFUW L AMA7 xs%0 348 o0o xso0 waeo 175 1,5 085 130 - 04 R AMR L A4l
UE 40 05 61 20 A04.C050.06.20 GR/L R ABQ4 LAN4Hxsee§g%m<79 xsaomao 175 145 195 130 - 04 R AOCACR L A04CL
é 40 05 91 20 u A04.0050.09.20GR/L R ACJY L AMSE memsxn xsaomeo 1,75 1,45 085 130 - 04 R A04R L A04L
® 40 05 91 20 A04.C050.09.20GR/L  * AGEV L AGUA xsoo Ji28 009 xso0 xaoo 175 1,15 195 130 - 04 R AVCR L Avdcl
40 05 122 20 L0 A04.0050.12.20GR/L R AKDC | AF5Z xs00 48 axrs xso0 xae0 1,75 1,15 0,85 180 - 04 R AMR L A%4L
40 05 122 20 A04.C050.12.20GR/L R AJZ3 L ACVU xso0 1488 ax7o xs00 xaee 1,75 1,45 1,95 180 - 04 R AG4CR L AG4CL
% 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 3,0 mm . o
g 40 o7 81 30 Bl A04.0070.08.30GR/L R APXM L ADAE xs 348 o0o xsoo waeo 275 1,95 1,35 130 - 06 R AMR L AL
33 40 07 81 30 A04.C070.08.30GR/L = AMO7 | AMXM 6 }428 o0 16 xae0 275 195 195 130 - 06 R AGCR L AddcL
£z 40 07 122 30 [l A04.0070.12.30GR/L  RACVH LANXBmmem xsaomao 275 195 1,35 180 - 06 R AMR L A%l
40 07 122 30 A04.C070.12.30GR/L R ACKP L ANQE xse0 3228 cxro xseo xao0 2,75 1,95 1,95 180 - 06 R AGCR L A0dCL
40 07 163 30 LN A04.0070.16.30GR/L R ADVD | AEHC xs00 48 o xso0 xa0 2,75 195 135 230 - 06 R AMR L A%aL
. 40 07 163 30 A04.C070.16.30GR/L R AB70 L ANVK xseo }422 axrs xse0 vace 2,75 1,95 195 230 - 06 R AGCR L Ao4CL
(@) Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 4,2 mm
= 40 0787 102 4.2 A04.0078.10.42GR/L R AFQB - AHW7 xs00 3422 a9 xso0 xae0 395 295 1,95 130 - 08 R AGCR L AodcL
E 40 0787 152 42 A04.0078.15.42GR/L = AJGY | AFP6 % J428 605 160 xae0 3,95 2,95 195 180 - 08 R AGMCR L AddcL
? 40 0787 203 4,2 A04.0078.2042GR/L R AKJA L ADSG xseo }222 o o0 xae0 395 295 195 230 - 08 R AdcR L Avdcl
40 0787 254 42 A04.0078.25.42GR/L = APCB L AMMY 6% 1428 605 160 xae0 3,95 2,95 195 280 - 08 R AGCR L AddcL
40 10 102 42 A04.0100.10.42GR/L R ANMY L AACT xse0 422 Gcro xs00 aoe 3,95 295 1,95 130 - 08 R AOCR L AvACL
40 10 152 42 A04.0100.15.42GR/L R AAQT L AGWU xsoo 3322 axro xso0 xaee 395 2,95 195 180 - 08 R AMCR L AL
~ 40 10 203 42 A04.0100.20.42GR/L R ABMQ | AFOK xse0 342 600 xso0 xa0 3,95 2,95 195 230 - 08 R AMCR L AoicL
(]
E Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!

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

| Bestellbeispiel // Order example: A04.0100.15.42 GR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K
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Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Nutenstechen f v x
0,02 mm/U (Seite/Page 442) c
. =}
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 5,2 mm. E
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page D
i 41,45, 47, 49, 55, 58, 64, 65, 68,
Groovmg 69,70, 74, 75, 76, 78, 79, 80, 81
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
For use in bores as of minimum bore diameter 5,2 mm. 121 P
o
E E m Legende 3
—: Legend IS
E‘ Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E QR-Code  www.simtek.info/cp/794
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= uﬁu Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 5
il Additional information about through coolant supply on page 36 =
@
I I
@ o Empfohlene
23 s § Schneidstoffe o
S o S 8 sesaktuelle Verfugbarkeit g o
2 +f . 1 e g i
@ SE 23 £y () § Recommended o g %
3 £EE ©o £ £ B3 cutting grades S 3 =)
g EE £9 g3 SE | oumpirdomn 3 =
oD 2 L2 ss = 3 £t °§ W smickconywebeode @ d f LH R tmax gg 2
23 C
mm mm mm mm == S ; = .l M N -- 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¥ w=0,787 mm g
50 0787 102 52 A05.0078.10.52GR/L R AD73 L ADME xso0 1428 Gxro xsoo waoe 4,95 375 245 130 - 10 R A0SR L AtsL E
—_ —_— %]
50 0787 152 52 A05.0078.15.52GR/L R AKYB L ANF8 xse0 1423 aaro xs00 xao0 4,95 375 2,45 180 - 10 R AR L A0SL
50 0787 203 52 A05.0078.20.52GR/L R ANXZ L AE12 xeo0 %8 oo xsoo xaee 4,95 375 245 230 - 10 R AGR L AosL
50 0,787 254 5,2 A05.0078.25.52 GR/L R AHZ2 L AGOU mxm GX79 X500 X400 495 375 245 280 - 1,0 R A0SR L AO5L .
50 0787 305 52 A05.0078.30.52GR/L R ADYH . AFFQ X% }4 609 0 a0 495 375 245 330 - 10 R A®R L Aost g
50 0787 356 52 A05.0078.35.52GR/L R AGMP L ACT2 xaoe (422 oo xseo aeo 4,95 375 245 380 - 10 R AGR L AOSL £3
Yw=1,0mm *é‘ 8
50 10 102 52 A05.0100.10.52GR/L R AEBC L AFST xse0 }322 oo xso0 xao0 4,95 375 245 130 - 10 R AR L A%SL ae
50 10 152 52 A05.0100.15.52 GR/L R ADKS L AASP xse0 1422 aaro xs00 xao0 4,95 375 2,45 180 - 10 R AR L AOSL
50 10 203 52 A05.0100.20.52GR/L R AAXA | AH69 xso0 8 oc x00 xaco 495 375 245 230 - 10 R ASR L Aol
50 10 254 52 A05.0100.25.52GR/L R AGA3 | ADBV x 1428 605 %0 a0 495 375 245 280 - 10 R ABR L AosL S
50 10 305 52 A05.0100.30.52GR/L = AKAP . AHBS X% }42 609 0 a0 495 375 245 330 - 10 R A®R L Aost c
50 10 356 52 A05.0100.35.52GR/L R ABCY L AMGE xseo0 %&9 a9 xco0 a0 495 3,75 245 380 - 10 R AR L AOSL £
Y w=1,168 mm &
50 1,168 102 52 A05.0117.10.52GR/L R AGK® L AFMN xs00 1422 oo xs00 xace 4,95 375 245 130 - 10 R AGR L AGSL
50 1,168 152 52 A05.0117.15.52GR/L R AKC3 L APGJ xse0 14 oo xso0 waco 4,95 3,75 245 180 - 10 R AOSR L AOSL
50 1,168 203 52 A05.0117.20.52GR/L  ® AF9G | AGZA xe20 1428 609 xs00 xao0 4,95 375 245 230 - 10 R AR L AdsL
50 1,168 254 52 A05.0117.25.52GR/L R AKW7 L AAGS8 xaee ’,&% 79 xsao x00 495 375 245 280 - 1,0 R A0SR L AOSL
50 1,168 305 52 A05.0117.30.52GR/L 7 AC54 L AHK1 xse0 I8 o9 xso0 xaoo 495 375 245 330 - 10 R AR L AL 5
50 1,168 356 52 A05.0117.35.52GR/L R AJH3 | AD6E xs00 }428 oxo xs00 xac0 4,95 375 245 380 - 10 R AGR L AGSL 2
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
| Bestellbeispiel // Order example: A05.0117.20.52 GR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K

<
£
2
E
7

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
x Nutenstechen . Vo
c 0,02 mm/U (Seite/Page 442)
=} .
£ Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 5,2 mm.
D Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
i 41,45, 47, 49, 55, 58, 64, 65, 68,
Groovmg 69, 70,74, 75, 76, 78, 79, 80, 81
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
& For use in bores as of minimum bore diameter 5,2 mm. 121
c
5 E E m Legende
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= 5 uﬁu Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
= il Additional information about through coolant supply on page 36
B
I I
@ o Empfohlene
23 —& § Schneidstoffe
S S o S 8 sesaktuelle Verfigbarkeit g
7 9z " § e g
£ ” SE 59 E 0§ Recommended Sf
=2 8 £c ©38 g-g = cutting grades i
1= g EE £9 g3 e el 3
@ @D H L2 =sw g <] é £ 5} g ow simtex. coRVwebcode a d f LH R tmax S %’
S c
mm mm mm mm == S ; = .l MIN -- o mm mm mm mm mm mm o=
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
é Related Items can be found on the previous page as well!
% Yw=15mm
E 50 15 102 52 A05.0150.10.52GR/L R AG38 L AFIC xs00 3422 a9 xoe0 xaeo 495 375 245 130 - 10 R ASR L AL
(7]
50 15 152 52 A05.0150.15.52GR/L R ANY8 L AFUK xsaemsm oo w0 495 375 245 180 - 10 R ASR L AL
50 15 203 52 A05.0150.20.52GR/L  ® AH57 L AJ8D xso0 Xi28 o0o xso0 xae 495 375 245 230 - 10 R ASR L AdsL
® 50 15 254 52 A05.0150.25.52GR/L R AAKF L AFY2 xseemsm xsaemae 495 375 245 280 - 10 R AOSR L AO5L
g 50 15 305 52 A05.0150.30.52GR/L R APVS L ADUG 1% }422 609 90 wae0 495 375 245 330 - 10 R A®R L Aot
= 50 15 356 52 A05.0150.35.52GR/L R AKFJ L AB8O xso0 {422 ax7o xse0 wace 495 3,75 245 380 - 10 R ASR L A0SL
EZ ¥ w=1,575mm
DE 50 1575 102 52 A05.0157.10.52GR/L R APCY L APGS xa20 J428 609 00 xao0 4,95 375 245 130 - 10 R AR L Aot
50 1575 152 52 A05.0157.15.52 GR/L RAMD4LAHMWX309X4°°GX79 oo w0 495 375 245 180 - 10 R ASR L AsL
50 1575 203 52 A05.0157.20.52GR/L R AE6P | APUC xa 422 oo yso0 xaco 4,95 375 2,45 230 - 10 R AR L AdsL
S 50 1575 254 5.2 A05.0157.25.52GR/L  * AFY0 L AHMY xe2 (428 o xso0 xaco 4,95 375 2,45 280 - 10 R ASR L A0S
c 50 1,575 305 52 A05.0157.30.52GR/L R AJ06 - AFPD xeoe 428 oo xseo xaco 495 375 245 330 - 10 R A0SR L AOSL
é ¥ w=1,981mm
® 50 1,981 102 52 A05.0198.10.52GR/L R AJ4G L AGND xaoo 3428 oxro xso0 waoo 4,95 375 245 130 - 10 R A0SR L AosL
50 1981 152 52 A05.0198.15.52GR/L R ABHH L ANBC xse0 228 s x50 xaoe 4,95 375 245 180 - 1,0 R AGR L AOSL
50 1981 203 52 A05.0198.20.52 GR/L R ACFG L AEM3 xse0 1422 Garo xs00 xao0 4,95 375 2,45 230 - 10 R AR L A0SL
50 1981 254 52 A05.0198.25.52GR/L R ABS3 L AJZV 00 342 a9 xse0 xaeo 4,95 375 245 280 - 10 R ASR L AL
50 1,981 305 5,2 A05.0198.30.52GR/L R AINV LABNsteeX‘men xsaomao 495 375 245 330 - 10 R A0SR L AO5L
> 50 1981 305 5,2 A05.0198.30.52.10 GR A6FB W%wa xseoxaeo 495 375 245 330 01 10 AO5.R
©
=

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

| Bestellbeispiel // Order example: A05.0157.20.52 GR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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N Ute n SteCh en 0,02 mm/U (Seite/Page 442) [a)
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Geelgnet ab Bohrungsdurchmesser 5,2 mm. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page =
41,42, 45, 47, 49, 50, 55, 56, 58, ‘D
. 59, 64, 65, 68, 69, 70, 71, 74, 75,
Groovmg 76, 77,78, 79, 80, 81
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
For use in bores as of minimum bore diameter 5,2 mm. 121 )
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[ ] Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 =
it Additional information about through coolant supply on page 36 S
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I I
@ o Empfohlene
23 s § Schneidstoffe N
8% .3 i peuseteae of o
< E ‘% 5 é www simtek.com/webcode 'g E -
@« SE B3 Ey (XS] Recommended Ss =
8 £c ©38 £ 2 = cutting grades i =
? EE ‘E’ i) £5 g‘g Youcan find current g‘é kS
gD 3 L2 ss :£3 SE o} Wwsmisccomwencode @ d  f LH R tmax 52 2
3 C
mm mm mm mm == S ; = .l M N -- 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
¥ @¢D=5,0mm g
50 20 102 52 A05.0200.10.52 GR/L R AEKP L ABTY xsoo 1428 axro xsoo waoe 4,95 375 245 130 - 10 R AOSR L AosL E
—_— —_— %]
50 20 152 52 A05.0200.15.52 GR/L R ACHW L AA3V xse0 1422 Garo xs00 xao0 4,95 375 2,45 180 - 1,0 R AR L A0SL
50 20 203 52 A05.0200.20.52GR/L  ® AHTZ L AJX6 xso0 Y428 0o xso0 xac0 495 375 245 230 - 10 R ASR L AdsL
50 20 254 52 A05.0200.25.52GR/L = AMKP . AMNF 00 1428 605 %0 a0 495 375 245 280 - 10 R ABR L Aost N
50 20 305 52 A05.0200.30.52GR/L R AF7J L AHFX xse0 ;& 9 w00 xa0 495 375 245 330 - 10 R AR L AGSL g
V¥ @6D=6,0mm % %
60 0787 102 6,2 A06.0078.10.62GR/L R ACOZ L AMAW se0 3322 Gro xs00 a0 595 395 2,95 130 - 18 R AGR L A0GL £3
60 0787 152 6,2 A06.0078.15.62GR/L R ANLC L AGWT xseo X322 aurs xso0 xao0 595 395 2,95 180 - 18 R AGR L AGGL Qs
60 0787 203 6,2 A06.0078.20.62GR/L  ® AFQZ | AFX4 % }428 609 20 a0 595 395 295 230 - 18 R A®R L AL
60 0787 254 62 A06.0078.25.62GR/L  ® AGDO L AJZ5 xse0 }i28 0o xso0 xae0 595 3,95 295 280 - 18 R ABR L AdGL
60 0787 305 6,2 A06.0078.30.62GR/L  * ACZD . AMXV 1620 (428 o xso0 xaco 595 3,95 2,95 330 - 18 R AGR L AL S
60 0787 356 62 A06.0078.35.62GR/L R ADAE L AKZG xso Xm oo xse0 xac0 595 395 295 380 - 18 R AGR L AL c
=
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! IS
Related Items can be found on the following page as well! @
| Bestellbeispiel // Order example: A05.0200.20.52 GR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
Slmtektlndl\ndual | Beispielartikelnummer // Example Part number: A05.137.15.52.015XNR oder//or A05.137.15.52.015XNL =
()
SImtek'Inleldual | Beispielartikelnummer // Example Part number: A05.137.15.52.015XNR oder//or A05.137.15.52.015XNL
Beispielartikelnummer // Example Part number: A06.137.15.62.015XNR oder//or A06.137.15.62.015XNL
simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K
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Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
x Nutenstechen ) "
c 0,02 mm/U (Seite/Page 442)
=] .
£ Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 6,2 mm.
® Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
. 42, 45, 50, 56, 59, 64, 65, 68, 69,
Groovmg 71,74, 75,77, 78,79, 80, 81
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
o For use in bores as of minimum bore diameter 6,2 mm. 121
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= it Additional information about through coolant supply on page 36
)
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@ o Empfohlene
2’8 s § Schneidstoffe N
& 83 .3 § Esuselee o}
g E ‘% 5 é www simtek.com/webcode 'g E
% - SE 33 1] (XS] Recommended 28
= 3 £EE ©o £ £ B3 cutting grades © 3
£ < EE 'E'ﬁ) TC) 3 g‘g Yol ulcabnltznd c(\jjrrent g‘é
@ o0 = 12 S8 £g 25 §1  TADMIPTS%e a d f LH R tmax £l
3 C
mm mm mm mm == S ; = .l MIN -- o mm mm mm mm mm mm o=
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
é Related Items can be found on the previous page as well!
% Yw=1,0mm
E 60 10 102 62 A06.0100.10.62GR/L R APGK L ADY2 xso0 1428 axro xsoo vaoe 5,95 3,95 2,95 130 - 18 R AOGR L A6l
%) — ———
60 10 152 62 A06.0100.15.62GR/L R ACWS L AH38 xse0 132 G0 xs00 xao0 595 395 2,95 180 - 18 R AGR L AGGL
60 10 203 62 A06.0100.20.62GR/L  ® AJE6 L ADE3 xso0 Yi28 009 xso0 xae0 595 3,95 295 230 - 18 R ABR L AdGL
® 60 10 254 6,2 A06.0100.25.62GR/L R AJXT L AKEQ xsee X4°° a5 xsae xaoe 595 395 295 280 - 1,8 R AOGR L AO6L
g 60 10 305 62 A06.0100.30.62GR/L R AH78 L AK9S xse % 9 w00 xa0 595 395 295 330 - 18 R AGR L AGGL
£3 60 10 356 62 A06.0100.35.62GR/L R AJ2E L AF63 xseo 142 aurs xs00 xao0 595 395 2,95 380 - 18 R AGR L AGGL
E8 60 10 406 62 A06.0100.40.62GR/L R AKTD L AN3W xse0 142 o0 xs00 xao0 5,95 3,95 295 430 - 18 R AGR L A%6L
2e ¥ w=1,168mm
60 1,168 102 6,2 A06.0117.10.62GR/L 7 AGAP L AFAB xse0 I8 o9 xso0 xaoo 595 395 295 130 - 18 R AR L AL
60 1,168 102 6,2 A06.0117.10.62.10 GR ASKT Y00 gz ) xsao xa0 595 395 295 130 01 18 AO6.R
S 60 1168 152 6,2 A06.0117.15.62GR/L R ADAP L AA2N xsee’,&%mm xsaomao 595 395 295 180 - 1,8 R AR L AO6L
£ 60 1,168 203 62 A06.0117.20.62GR/L R ADHS L ACUT xs00 {42 oxro xs00 xao0 595 3,95 2,95 230 - 18 R AGR L A0GL
= 60 1,168 254 62 A06.0117.25.62GR/L  * ACE1 L APFG xao0 1428 609 xs00 xao0 595 395 295 280 - 18 R AGR L AL
@ 60 1,168 305 6,2 A06.0117.30.62GR/L = AFNS L AHPK xse0 3428 o9 xso0 xaoo 595 395 295 330 - 18 R AR L AwL
6,0 1,168 356 6,2 A06.0117.35.62GR/L R APS7 L ANN2 xse0 3% axro xseo xa0 595 395 295 380 - 1,8 R AR L AO6L
60 1,168 406 6,2 A06.0117.40.62GR/L R AAD6 | APY3 xe00 122 wro xso0 xace 5,95 395 295 430 - 1,8 R AGR L AOGL
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
x
S
£

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

.0 w, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits [ L2, 1/1 mm, 2 Stellen/Digits J:»M R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits Toleranz // Tolerance [Qi¥AN

Beispielartikelnummer // Example Part number: A06.137.15.62.015XNR oder//or A06.137.15.62.015XNL
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SIMTEK small part machining type AX



ID: 798 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K
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Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Nutenstechen f v x
0,02 mm/U (Seite/Page 442) c
. =}
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 6,2 mm. E
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page D
. 42, 45, 50, 56, 59, 64, 65, 68, 69,
Groovmg 71,74, 75,77, 78,79, 80, 81
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
For use in bores as of minimum bore diameter 6,2 mm. 121 )
o
E E m Legende 5
Legend E
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it Additional information about through coolant supply on page 36 =
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@ o Empfohlene
23 s § Schneidstoffe N
8% .3 P useteme of o
g E ‘% 5 é www simtek.com/webcode 'g E -
- SE 3 3 E5 D3 Recommended Ss 5
3 £EE ©o £ £ B3 cutting grades S 3 =)
E EEE9 g3 SE | oumpirdomn 3 5
gD 3 L2 ss :£3 SE o} Wwsmisccomwencode @ d  f LH R tmax 52 2
23 C
mm mm mm mm == S ; = .l MIN -- 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
Yw=15mm g
60 15 102 62 A06.0150.10.62GR/L R ACH4 L ADTA xso0 1428 axro xsoo vaoe 5,95 3,95 2,95 130 - 18 R AOGR L A6l E
—_— —_— %]
60 15 152 6.2 A06.0150.15.62GR/L = ADPJ . AKTA % 1422 609 90 a0 595 395 295 180 - 18 R A®R L AL
60 15 203 62 A06.0150.20.62GR/L  ® AFHO L AF35 xso0 Yi28 0o xso0 xae0 595 3,95 295 230 - 18 R AGR L AdGL
60 15 254 6,2 A06.0150.25.62 GR/L R AFHV L AJOP xseemsm xsaemae 595 395 295 280 - 1,8 R A0BR L AO6L .
60 15 305 62 A06.0150.30.62GR/L R ANT7 . AGBO 100 }42 609 90 a0 595 395 295 330 - 18 R A®R L AL g
60 15 356 62 A06.0150.35.62GR/L R ACUC L APT7 xse0 3322 oo xso0 xao0 5,95 3,95 295 380 - 1,8 R AGR L A0GL £3
¥ w=1,575mm . ‘g 3
60 1575 102 62 A06.0157.10.62GR/L R AES5 L AK6U xseo 148 o0o xso0 xao0 595 395 2,95 130 - 18 R AGR L AL ae
60 1575 152 6,2 A06.0157.15.62GR/L R AJAB L AJYH xa% X4°° s 6 aee 595 395 295 180 - 18 R AeR L AL
60 1575 203 62 A06.0157.20.62GR/L R ADAB | AJBY xa 422 oo xso0 xaco 595 395 295 230 - 18 R AGR L AL
60 1575 254 6,2 A06.0157.25.62GR/L R AJFE L AAAE xse0 %8 aaro xsao x00 595 395 295 280 - 1,8 R AOGR L A06L S
60 1575 305 62 A06.0157.30.62GR/L 7 AK3J L AK1G xse0 I8 o9 xso0 xaoo 595 395 295 330 - 18 R AR L AGeL c
60 1575 356 6,2 A06.0157.35.62GR/L R AMBZ L AHSN xs00 }428 oxro xs00 a0 595 395 295 380 - 18 R AR L AOGL =
60 1575 406 6,2 A06.0157.40.62GR/L R AG12 L AH5K xeoo }428 oo xsoo xac0 595 3,95 295 430 - 18 R AOGR L AOGL @
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
| Bestellbeispiel // Order example: A06.0150.15.62 GR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) o~
S
=
simtek & individual o
Beispielartikelnummer // Example Part number: A06.137.15.62.015XNR oder//or A06.137.15.62.015XNL
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SIMTEK small part machining type AX



ID: 799 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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f Ve
&5 Nutenstechen 0,02mm/U (Seite/Page 442)
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=] .
€ Geelgnet ab Bohrungsdurchmesser 6,2 mm. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
@ 42,43, 45, 50, 51, 56, 59, 60, 64,
H 65, 66, 67, 68, 69, 71,74, 75, 77,
Groovmg 78,79, 80, 81
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
& For use in bores as of minimum bore diameter 6,2 mm. 121
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€ il Additional information about through coolant supply on page 36
7]
I I
i) Empfohlene
5 = —é‘ 2 Schneidstoffe
S 'E o =3 § esaktuelle Verfligbarkeit 3
7 22 o . T e g
= gg 2 S Ey (] § Recommended o g
= 8 £c ©38 £ 2 = cutting grades © ES
£ < EE 'E'ﬁ) TC) 3 g‘g Yol ulcabnltznd c(\jjrrent g‘é
2 oD 2 L2 ss = 3 =ie °§ W smickconywebeode @ d f LH R tmax gg
3 C
mm mm mm mm == S ; = .l MIN -- 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!
L S—
c 60 1981 102 62 A06.0198.10.62GR/L R AHAX . AJBE 00 342 a9 xoo0 xae 595 395 295 130 - 18 ® AGR L AL
g 60 1981 152 6,2 A06.0198.15.62GR/L R AESF L ANK 00 1428 605 %0 a0 595 395 295 180 - 18 R A®R L AL
B 60 1981 203 6,2 A06.0198.20.62GR/L  * AXVN | AFQQ 8% }42 609 %0 a0 595 395 295 230 - 18 R A®R L AL
60 1,981 254 62 A06.0198.25.62GR/L < AJAX L AMQM xs00 422 9 xso0 xae0 595 395 295 280 - 18 R AGR L AL
60 1981 305 6,2 A06.0198.30.62GR/L R AJCT . APFQ 8% }428 609 20 a0 595 395 295 330 - 18 R A®R L AL
S 6,0 1,981 305 6,2 A06.0198.30.62.10 GR A6E9 xm Yoo Gx79 xseo xa0 595 395 295 330 01 18 AO6.R
©
e 60 1,981 356 62 A06.0198.35.62GR/L 7 AGSP L ADBQ xse0 Xi8 oo xso0 xae0 595 395 295 380 - 18 R AGR L AGL
ES 60 20 102 6.2 A06.0200.10.62GR/L R ABY8 LAKZQW%GXH xseoxaeo 595 395 295 130 - 18 R AOGR L A0GL
s 60 20 152 6,2 A06.0200.15.62GR/L R AFYP L AEUP xaeemsxn xseomo 595 395 295 180 - 1,8 R AR L AO6L
60 20 203 62 A06.0200.20.62GR/L  ® ABOS L AHNG xs X‘}x‘% 009 xs00 10 5,95 395 295 230 - 18 R AR L A%GL
60 20 254 62 A06.0200.25.62GR/L R APT6 L ACOV xseo }222 o o0 xao0 595 395 295 280 - 18 R AGR L AwGL
< 60 20 305 62 A06.0200.30.62GR/L R AC74 L ANMU xso0 422 oo xso0 xaco 595 3,95 295 330 - 18 R AGR L AOGL
2 ¥ @D=7,0mm
5 70 0787 102 72 A07.0078.10.72GR/L < ANFU L ACZM xs00 422 G xso0 xa00 695 4,25 345 130 - 25 = AR L o
£ 70 0787 152 72 A07.0078.15.72GR/L  * AJBS L AF8M xa w 9 w00 xaoe 695 4,25 345 180 - 25 R AR L A0TL
70 0787 203 72 A07.0078.20.72GR/L R AG21 L ACUK xse0 228 s x50 xaoe 6,95 4,25 345 230 - 25 R AWR L AL
70 0787 254 72 A07.0078.25.72GR/L R AJM7 L AM36 xse0 1228 axo xseo xace 6,95 4,25 345 280 - 25 R AR L AL
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
x
§ | Bestellbeispiel / Order example: A06.0200.15.62 GR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K
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Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Nutenstechen f v x
0,02 mm/U (Seite/Page 442) c
. =}
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 7,2 mm. £
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page D
. 43, 45, 51, 56, 60, 66, 67, 69, 71,
Groovin g 74,717, 78,79, 80, 81
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
For use in bores as of minimum bore diameter 7,2 mm. 121 P
o
E E m Legende 5
H Legend €
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il Additional information about through coolant supply on page 36 =
‘B
I I
@ o Empfohlene
23 s § Schneidstoffe o
S o S 8 sesaktuelle Verfigbarkeit g o
2 +f . 1 e g i
@ SE 23 £y () § Recommended o g %
3 £EE ©o £ £ B3 cutting grades S 3 =)
2 EX 9 gz HE | e 3 E
gD 3 L2 ss :£3 SE o} Wwsmickcomwebcole @ d  f LH R tmax 52 @
23 C
mm mm mm mm == S ; = .l MIN -- 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
70 0,787 305 72 A07.0078.30.72 GR/L R ABTA L APCD xseemsxn xsaomao 695 425 345 330 - 25 R AOTR L AO7L 5
70 0787 356 72 A07.0078.35.72GR/L R ABGT L APCH xse0 }428 v xso0 waoo 695 4,25 345 380 - 25 R AR L AomL £
70 0787 406 72 A07.0078.40.72GR/L R ANWX L AJ42 xse0 2% s xso xaoe 6,95 4,25 345 430 - 25 R AR L AL
Yw=1,0mm
70 10 102 7.2 A07.0100.10.72GR/L R AJW1 L AJHP xs00 428 o xso0 xao0 6,95 4,25 345 130 - 25 R AR L A0TL o
70 10 152 72 A07.0100.15.72 GR/L RAKT1 L AD20 xmmsxn xsaomao 695 425 345 180 - 25 R AOZTR L AO7L - %
70 10 203 72 A07.0100.20.72GR/L R AJ70 L AB35 xa0 328 o0s xso0 a0 6,95 4,25 345 230 - 25 R AR L AOL 3
= 0
70 10 254 72 A07.0100.25.72GR/L R APYK L AN70 xseo }428 oo xso0 xae0 695 4,25 345 280 - 25 R AR L A0IL Eg
70 10 305 72 A07.0100.30.72GR/L < AA78 L ADG6 xse0 422 G xso0 xa00 695 425 345 330 - 25 R AR L Ao
70 10 356 72 A07.0100.35.72GR/L  ® AKNF L AFWS xs00 428 o xso0 xao0 6,95 4,25 345 380 - 25 R AR L A0TL
70 10 406 72 A07.0100.40.72GR/L R ADSJ L AHQJ xse0 %% o9 xs00 xa0 695 4,25 345 430 - 25 R AR L A0IL p
Yw=1168mm (@)
70 1,168 102 72 A07.0117.10.72 GR/L R AA4H L AJAH xseemsxn xsaomao 695 425 345 130 - 25 R AOTR L AOTL %
70 1,168 152 722 A07.0117.15.72 GR/L R ADVL L AHJH xseo x4/aa Gx79 xseo xae 6,95 425 345 180 - 25 R AOTR L AO7L ‘E
70 1,168 203 72 A07.0117.20.72GR/L R AHVD L AE3M xseex‘fm‘??sxn Xs00 xa0 6,95 425 345 230 - 25 R AR L AO7L @
70 1168 254 72 A07.0117.2572GR/L R ANSE | ANPE xs0 342 s xi00 o0 695 4,25 345 280 - 25 ® AR L Ao
70 1,168 305 72 A07.0117.30.72GR/L  * AKKW . AB8D xse0 X428 oco xs00 xao0 6,95 4,25 345 330 - 25 R AR L A0
70 1168 356 72 A07.0117.35.72GR/L  ® APF9 L AMQA xse0 % 009 xs00 10 6,95 425 345 380 - 25 R AR L Aon
70 1,168 406 72 A07.0117.40.72GR/L R AFTZ L AEM7 xs00 {8 o0 xo00 a0 6,95 4,25 345 430 - 25 R AZR L AO7L y
()
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! -8
Related Items can be found on the following page as well! -
| Bestellbeispiel // Order example: A07.0100.10.72 GR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
simturnAx

SIMTEK small part machining type AX
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K
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Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
x Nutenstechen . Vo
c 0,02 mm/U (Seite/Page 442)
=] .
£ Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 7,2 mm.
D Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
. 43, 45, 51, 56, 60, 66, 67, 69, 71,
Groovin g 74,717, 78,79, 80, 81
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
o For use in bores as of minimum bore diameter 7,2 mm. 121
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= it Additional information about through coolant supply on page 36
)
I I
@ o Empfohlene
23 s § Schneidstoffe N
o 83 .2 I emelene of
= .E' E ‘% 5 é www simtek.com/webcode 'g E
% - SE 33 1] (XS] Recommended 28
£ ! £ 28 £ 2 = 3 cutting grades § i
5 H 55 €9 g2 25 eIyt prces on =
@D 2 L2 a= g -g é £ ) g wwwswme/ek com/webcode a d f LH R tmax S:
mm mm mm mm == S ; = .l MN -- o} mm mm mm mm mm mm ©=
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
é Related Items can be found on the previous page as well!
% Yw=15mm
E 70 15 102 72 A07.0150.10.72GR/L R AAN7 L AH5P xse0 228 s x50 xaoe 6,95 4,25 345 130 - 25 R AR L AL
2] — ———
70 15 152 72 A07.0150.15.72GR/L R ACHZ L APC2 xeoo }428 oxro xsoo xao0 6,95 4,25 345 180 - 2,5 R AGR L AOZL
70 15 203 72 A07.0150.20.72GR/L R AHXA | ADJB xe% 422 oo x600 a0 6,95 425 345 230 - 25 R AR L A0l
® 70 15 254 72 A07.0150.25.72 GR/L R AJW7 . ANDE xsee X4°° ) xsae xae 6,95 4,25 345 280 - 25 R AOTR L AO7L
g 70 15 305 72 A07.0150.30.72GR/L  ® ACNN L ACEZ xse0 % a9 w00 xaoe 695 4,25 345 330 - 25 R AR L A0IL
= 70 15 356 7.2 A07.0150.35.72GR/L R AGAX L AGOE xs00 {22 ax7s xsoo xac0 6,95 4,25 345 380 - 25 R AR L AL
= 70 15 406 72 A07.0150.40.72GR/L R AMH7 L AKMO xseo 28 Garo xsoo ace 6,95 4,25 3,45 430 - 2,5 R AOTR L AO7L
®0 ¥ w=1,575mm
70 1575 102 72 A07.0157.10.72GR/L R AP@S L ACYH xse0 {28 axo xseo xao0 6,95 4,25 345 130 - 25 R AR L A0ZL
70 1575 152 72 A07.0157.15.72GR/L  * AAND L AAAC xso0 X428 oo xso0 xaco 695 4,25 345 180 - 25 R AR L A0
S 70 1575 203 72 A07.0157.20.72GR/L R ANSY L AD2K xso0 3482 s xs00 00 695 4,25 345 230 - 25 R AR L Ao
= 70 1,575 254 72 A07.0157.25.72 GR/L R AKKT L AN6P xsae W“Gm Xs0 xao0 6,95 425 345 280 - 25 R AR L A0TL
= 70 1575 305 72 A07.0157.30.72GR/L 7 ABPX | AHW3 xso0 3428 o x50 a0 695 425 345 330 - 25 R ANR L AL
@ 70 1,575 356 72 A07.0157.35.72GR/L AMP7 - AMB3 xse xm s 0 o 695 425 345 380 - 25 R AWR L Ao
70 1,575 406 72 A07.0157.40.72 GR/L R AFZG L AKJZ xso0 1328 axro xsoo xaco 6,95 4,25 345 430 - 25 R AR L A0IL
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
x
3 | Bestellbeispiel // Order example: A07.0150.15.72 GR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
=

.yAl w, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits | L2, 1/1 mm, 2 Stellen/Digits J#M R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits Toleranz // Tolerance VN

Beispielartikelnummer // Example Part number: A07.137.15.72.015XNR oder//or A07.137.15.72.015XNL
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A é
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K c
=1
£
(2]
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Nutenstechen f v x
0,02 mm/U (Seite/Page 442) c
. =}
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 7,2 mm. £
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page D
. 43, 45, 51, 56, 60, 66, 67, 69, 71,
Groovin g 74,717, 78,79, 80, 81
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
For use in bores as of minimum bore diameter 7,2 mm. 121 )
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[ ] Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 =
it Additional information about through coolant supply on page 36 S
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23 s § Schneidstoffe N
5% .3 ] e of o
g E ‘% 5 é www simtek.com/webcode 'g é -
SE B9 1] (X} Recommended 28 5
8 £c ©38 £ 2 = cutting grades i =
E EEE9 53 85 Youcenindcunent 3 5
gD 3 L2 ss :£3 SE ®? Wwsmisccomwencode @ d  f LH R tmax 52 2
23 C
mm mm mm mm == S ; = .l M N -- 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
¥ w=1,981mm g
70 1981 102 72 A07.0198.10.72GR/L R AHMK L APXC xs00 }428 610 xo00 xae0 695 4,25 345 130 - 25 R AR L AO7L £
—_— —_— %]
70 1981 152 72 A07.0198.15.72GR/L R AENX L AM33 xeoo }428 oxro xso0 xao0 6,95 4,25 345 180 - 2,5 R AGR L AOTL
70 1981 203 72 A07.0198.20.72GR/L R AEZW | AHOZ xe% 422 oo xo00 a0 6,95 425 345 230 - 25 R AR L Al
70 1981 254 72 A07.0198.25.72GR/L = ABSB L AHEA xse0 X428 o9 xso0 xwoo 695 425 345 280 - 25 R AR L A0WL N
70 1981 305 72 A07.0198.30.72GR/L  * AJQG L AHPP xa% w a9 w00 xao0 695 4,25 345 330 - 25 R AR L A0IL g
70 1981 356 72 A07.0198.35.72GR/L R AFCM L AF31 xsvo 428 oo xs00 ae0 695 4,25 345 380 - 25 R AR L A07L £3
Yw=20mm E 8
70 20 102 72 A07.0200.10.72GR/L R AVF2 L AFAQ xse0 22 o x50 xaoe 6,95 4,25 345 130 - 25 R AWR L AL %0
70 20 152 72 A07.0200.15.72GR/L R AEID L AJMK xeoo }428 oxro xso0 xao0 6,95 4,25 345 180 - 2,5 R AGR L AL
70 20 203 72 A07.0200.20.72GR/L R AAVP L ADHT xs00 }423 axro xsoo xac0 6,95 4,25 345 230 - 25 R AR L A0iL
70 20 254 72 A07.0200.25.72GR/L < AGDY L AKJ® xse0 X428 o9 xse0 xaoo 695 4,25 345 280 - 25 R AR L A0WL S
70 20 305 7.2 A07.0200.30.72GR/L  ® AHQQ L APXY xa00 38 o5 xsoo xa0 6,95 4,25 345 330 - 25 R AR L A0TL =
70 20 356 72 A07.0200.35.72GR/L R AJNM L APD1 xsee me 9 w00 xaeo 6,95 425 345 380 - 25 R AR L AO7L =
‘»
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
| Bestellbeispiel // Order example: A07.0200.10.72 GR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
&
SlmtektlndIVIdual Beispielartikelnummer // Example Part number: A07.137.15.72.015XNR oder//or A07.137.15.72.015XNL £
simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX



r—— . Type AX
Premier mall part machining type AX
HCL small part machining type
Grooving

For use in bores from minimum bore diameter @8mm

@0

===

o

‘l (" Detall A (5:1)
-
= e =
L2 N LY
LH -
Part Number D w ) Dmin f d 2t
mm mm mm mm mm mm mm mm

A08.0100.20.080XR 8.0 1.0 20 8.0 3.6 44 76 3.0
A08.0150.20.080XR 8.0 1.5 20 8.0 3.6 44 50 1 2310
A08.0200.20.080XR 8.0 2.0 20 8.0 3.6 44 76 1 30
A08.0250.20.080XR 8.0 2.5 20 8.0 3.6 LR 76 3.0
A08.0300.20.080XR 8.0 3.0 20 8.0 3.6 44 76 3.0

A08.0100.30.080XR 8.0 1.0 30 8.0 3.6 44 76 3.0
A08.0150.30.080XR 8.0 1.5 30 8.0 3.6 44 76 3.0
A08.0200.30.080XR 8.0 2.0 30 8.0 3.6 44 76 3.0
A08.0250.30.080XR 8.0 2.5 30 8.0 3.6 44 76 3.0
A08.0300.30.080XR 8.0 3.0 30 8.0 3.6 44 76 3.0

A08.0100.40.080XR 8.0 1.0 40 8.0 3.6 44 76 3.0
A08.0150.40.080XR 8.0 1.5 40 8.0 3.6 44 76 3.0
A08.0200.40.080XR 8.0 2.0 40 8.0 3.6 44 76 3.0
A08.0250.40.080XR 8.0 2.5 40 8.0 3.6 44 76 3.0
A08.0300.40.080XR 8.0 3.0 40 8.0 3.6 44 76 3.0



r—— . Type AX
Premier mall part machining type AX
UHCL small part machining type
Grooving

For use in bores from minimum bore diameter 10mm

@0

7 — } — ~
)
o
° = Detall A (5:1)
-
- ; —a — o . |
s, — [—n
L2 N LY
LH -
Part Number D w ) Dmin f d a tmax
mm mm mm mm mm mm mm mm

A10.0100.20.100XR  10.0 1.0 20.0 10.0 4.6 54 9.6 4.0
A10.0150.20.100XR  10.0 1.5 20.0 10.0 4.6 54 9.6 4.0
A10.0200.20.100XR 100 20 20.0 10.0 4.6 5.4 9.6 4.0
A10.0250.20.100XR  10.0 25 20.0 10.0 4.6 54 9.6 4.0
A10.0300.20.100XR  10.0 3.0 20.0 10.0 4.6 5.4 9.6 4.0
A10.0400.20.100XR 100 40 20.0 10.0 4.6 54 9.6 4.0

A10.0100.30.100XR  10.0 1.0 30.0 10.0 4.6 54 9.6 4.0
A10.0150.30.100XR 100 1.5 30.0 10.0 4.6 54 9.6 4.0
A10.0200.30.100XR 100 20 30.0 10.0 4.6 5.4 9.6 4.0
A10.0250.30.100XR 0.0 25 30.0 10.0 4.6 5.4 9.6 4.0
A10.0300.30.100XR 100 3.0 30.0 10.0 4.6 54 9.6 4.0
A10.0400.30.100XR 100 40 30.0 10.0 4.6 54 9.6 4.0

A10.0100.40.100XR  10.0 1.0 40.0 10.0 4.6 54 9.6 4.0
A10.0150.40.100XR  10.0 1.5 40.0 10.0 4.6 54 9.6 4.0
A10.0200.40.100XR  10.0 20 40.0 10.0 4.6 54 9.6 4.0
A10.0250.40.100XR  10.0 2.5 40.0 10.0 4.6 54 9.6 4.0
A10.0300.40.100XR  10.0 3.0 40.0 10.0 4.6 54 9.6 4.0
A10.0400.40.100XR  10.0 4.0 40.0 10.0 4.6 54 9.6 4.0

A10.0100.50.100XR  10.0 1.0 50.0 10.0 4.6 54 9.6 4.0
A10.0150.50.100XR 100 1.5 50.0 10.0 4.6 54 9.6 4.0
A10.0200.50.100XR 100 20 50.0 10.0 4.6 54 9.6 4.0
A10.0250.50.100XR 100 2.5 50.0 10.0 4.6 54 9.6 4.0
A10.0300.50.100XR 100 3.0 50.0 10.0 4.6 54 9.6 4.0
A10.0400.50.100XR 100 4.0 50.0 10.0 4.6 54 9.6 4.0
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K

>
<
£
S
2
E
7

é N Ute ﬂ SteCh e ﬂ Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
c f Ve
=] . i
£ Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 10,5 mm. 0,02 mm/U (Seite/Page 442)
‘»
. Passende Klemmbhalter auf Seite / Suitable toolholders on page
Groovmg 44,53, 62, 66, 67, 72
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
o For use in bores as of minimum bore diameter 10,5 mm. 121
c .
= E: Legende
£ Bl 5 n | B e
@ Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/1120
(s}
I
C
3 )
=
’ |
- \ - ©
il o
AN
4
£
=
£
(7]
< - ﬁ Detail A (5:1)
0]
c
3 ol . A = w —
E Iy = T
= A
N—
L2 Q
LH ——
™
i}
c - w
5 5 uﬂu Mehr Informationen zur Kihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
€ it Additional information about through coolant supply on page 36
)
I I
® o Empfohlene
2 ® s § Schneidstoffe ) ; N
o 32 .3 I emelene o}
= .E' E ‘% 5 é www.simtek.com/webcode 'g §
= - SE B9 E5 D3 Recommended 23
=2 8 s ©8 £ 2 = cutting grades i
= K 55 £% 53 85 Youcanacunent 3
2 @D = L2 a=s = 3 =ie © g wSmieKconywebtode | @ d f LH R tmax = ‘é’
B3 C
mm mm mm mm == S ; = .l MIN -- o mm mm mm mm mm mm o=
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
é Related Items can be found on the previous page as well!
% Yw=1,0mm
€ 100 10 305 105 A10.0100.30.10GR/L R AYEJ L AYEH xsoo 422 axro xso0 xao0 9,95 545 495 330 - 40 R AR L AL
] - S -
100 10 508 105 A10.0100.50.10 GR/L R AYEM L AYEK xse0 1422 Guro xs00 a0 995 545 4,95 530 - 40 R AR L AL
Yw=20mm
. 100 20 305 105 A10.0200.30.10 GR/L R AYEP L AYEN xse0 J422 Garo xs00 xa0 995 545 4,95 330 - 40 R AR L AL
2 100 20 508 105 A10.0200.50.10 GR/L R AYES L AYEQ xao 128 oo xse0 xaee 9,95 545 495 530 - 40 R AR L AL
= E ¥ w=3,0mm
é § 100 30 305 105 A10.0300.30.10GR/L R AYEU L AYET xs00 {422 oxro xs00 xa0 9,95 545 4,95 330 - 40 R AR L AlL
@0 100 30 508 105 A10.0300.50.10GR/L R ATGF L AYEV xsee 22 ax7o xso0 yaee 9,95 545 495 530 - 40 R AR L AL
| Bestellbeispiel // Order example: A10.0200.30.10 GR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
<
O
£
=
£
(7]
x
(]
°
=

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K

£
=
=]
£
@

SteChen Vvon VO”rad|Uanten Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) é
f Ve . c
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 4,2 mm. 0,02 mm/U (Seite/Page 442) ‘E
X . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page @
Full Radius Groovmg 41,42, 45, 46, 47, 48, 49, 50, 54,
55, 56, 57, 58, 59, 64, 65, 68, 69,
70,71,73, 74, 75, 76, 77, 78, 79, »
For use in bores as of minimum bore diameter 4,2 mm. 80, 81 )
c
E E EI Legende é
- Legend £
= Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E QR-Code  www.simtek.info/cp/778
[aV]
I
=
D =
° E
7]
Al
4
=
=
£
%)
o o~
! \
© - = o — - ) é
2 I = £
I 3
L2 NS Stirnseite Klemmbhalter E
— - Toolholder face 2
[sp)
1H]
= w =
= uﬁu Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 5
Abbildung zeigt / Drawing shows: A06.0150.25.62 VR [ il Additional information about through coolant supply on page 36 ‘é
B
I I
ig: o Empfohlene
23 = § Schneidstoffe o
S 6 =3 2 esaktuelle Verflgbarkeit 3 o
2 +f . T R g m
@ SE 23 £y () § Recommended o 5 %
3 £EE ©o g-g B3 cutting grades i 2
? EE ‘E’ﬁ) TC) 3 g‘g Yol ulcabnltznd c(\jjrrent g‘é kS
oD 2 L2 ss %5 =ie °§ W smickcomy/webeode @ d f LH R tmax gg @
S c
mm mm mm mm == S ; = .l MIN -- o mm mm mm mm mm mm o=
VY 0D=4,0mm
40 10 152 42 A04.0100.15.42VR/L R ACOG L ACXS xso0 1422 oo xs00 xae 3,95 2,95 1,95 180 05 08 R AOCR L Av4CL o
40 1168 152 4,2 A04.0117.15.42VR/L R AGAM L AGZT xeoe 1428 oxro xsoo xac0 3,95 2,95 195 180 058 08 R AGCR L AvdCL =
V¥ ¢D=5,0mm 2
50 10 203 52 A05.0100.20.52VR/L R AHPY L AMKU xsoo 1483 axro xse0 xac0 4,95 375 245 230 05 40 R AGSR L AOSL £
50 1,168 203 52 A05.0117.20.52VR/L  * AGGW | AFDM xse0 3428 o 620 a0 495 375 245 230 058 10 R AR L AdSL
50 15 203 52 A05.0150.20.52VR/L  ® AA2S L ACC3 xe20 (428 o xso0 xaeo 4,95 375 2,45 230 075 10 R A0SR L ASL
50 1,575 203 5,2 A05.0157.20.52VR/L  ® AM8X | APCC xseo Xi28 o7 xo00 wao 495 375 245 230 079 10 R AR L AL )
50 1,626 203 52 A05.0163.20.52VR/L R ATSE L AT8D xsoo 1% axro w0 xao0 495 375 245 230 081 10 R A0SR L AL _S
50 1,981 203 52 A05.0198.20.52VR/L  F ATSG L ATSF xs00 3428 o7 00 xaco 4,95 375 245 230 099 10 R A0SR L AGsL 53
50 20 203 52 A05.0200.20.52VR/L  ® AKLU L AMG6 xso0 1422 oxro xso0 xaee 4,95 375 245 230 10 1,0 R ASR L AOSL £2
V¥ @6D=6,0mm
60 10 254 62 A06.0100.25.62VR/L R AKUZ L AFNY xs00 3428 o7 00 xaco 5,95 395 295 280 05 1,8 R AGR L A6l
6,0 1,168 254 6,2 A06.0117.25.62 VR/L R AKMZ LAGQYxmae"‘“"a 6x79 xsaomao 595 395 295 280 0,58 1,8 R AO6R L AO6L
60 15 254 62 A06.0150.25.62VR/L 7 AD22 L AMMJ xa2 {428 o1 xso0 xaeo 595 3,95 2,95 280 075 1,8 R AGR L AL S
60 1575 254 62 A06.0157.25.62VR/L % APSG | ANCZ xse0 3428 o 160 aoo 595 3,95 295 280 079 1,8 R AR L AdGL £
6,0 1626 254 6,2 A06.0163.25.62 VR/L R AT8J L AT8H xsaemsm xsaomao 595 395 295 280 0,81 1,8 R AR L AO6L E
60 1,981 254 6,2 A06.0198.25.62VR/L R AT8M L AT8K xmemsxn xseoxwa 595 395 295 280 099 1,8 R AR L A06L @
60 20 203 62 A06.0200.20.62VR/L R AMVK L AFV9 xsee }i%8 axro xsaemae 595 395 295 230 1,0 1,8 R AGR L A06L
60 20 254 62 A06.0200.25.62VR/L R AH3S L AKZ8 xeoo 1422 o xso0 xaco 595 395 295 280 10 18 R AGGR L AGL
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well! o
g
| Bestellbeispiel // Order example: A06.0200.25.62 VR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) -
SimturnAXx

SIMTEK small part machining type AX
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

SIMIEK

z
£
2
E
7

Stechen von Vollradiusnuten

x
o
% Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
£ Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 7,2 mm. f Ve
2 0,02 mm/U (Seite/Page 442)
FU” Radlus GrOOV|ng Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
~ 43, 45, 51, 56, 60, 66 67,69, 71,
o For use in bores as of minimum bore diameter 7,2 mm. 74,77,78,79, 80,8
c
£ E'—" E Legende
E Legend
» .-I . -
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/1391
(s}
I
£
=
=
(2]
AN
4
£
=
£
(7]
k-] e
! ]
5 : = - - >
E . 9) |
3 I T
E L2 " stirnseite Klemmhalter
2] — p— Toolholder face
™
i}
c - w
= S uﬂu Mehr Informationen zur Kihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
IE Abbildung zeigt / Drawing shows: A06.0150.25.62 VR [ ¥ Additional information about through coolant supply on page 36
(7]
I I
@ o Empfohlene
23 s § Schneidstoffe
o 5% .3 i D of
= .E' E ‘% 5 é www simtek.com/webcode 'g é
= - SE B9 E5 D3 Recommended 23
=2 8 £c ©38 £ 2 s cutting grades i
= E EEE9 53 85 Youcanindcunent 3
& 6D 3 L2 sSS £8 £ o} Wwwsmisccomwencode @ d  f LH R tmax 5
23 C
mm mm mm mm == S ; = .l MIN -- o mm mm mm mm mm mm o=
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
é Related Items can be found on the previous page as well!
c — ——
E 70 10 305 72 A07.0100.30.72VR/L R AMUA L APBC xse0 $28 axro xseo xao0 6,95 4,25 345 330 05 25 R AR L A0ZL
= 70 1,168 305 72 A07.0117.30.72VR/L R ABUA L AETJ xs00 }428 oo xse0 xae0 695 4,25 345 330 058 25 R AR L AO7L
70 15 305 7.2 A07.0150.30.72VR/L R AJX4 L AJGS xsee X382 ars xso0 xace 6,95 4,25 345 330 075 25 R AR L AL
70 1575 305 72 A07.0157.30.72VR/L  ® AGOX - AEA7 xa00 (428 o9 xse0 xaco 6,95 4,25 345 330 079 25 R AR L A0LL
o 70 1626 305 72 A07.0163.30.72VR AAN1  xao0 3428 Gro xoo0 xao0 6,95 4,25 345 330 081 25 AOTR
S 70 1981 305 72 A07.0198.30.72VR/L R AT8S L AT8Q xse Xm s 6 aee 695 425 345 330 099 25 R AWR L Ao
5% 70 20 305 72 A07.0200.30.72VR/L R ACTT L ACEO xseo 328 axro xso0 xa00 6,95 4,25 345 330 10 25 R AR L AL
ES
®0 | Bestellbeispiel // Order example: A07.0200.30.72 VR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
<
O
£
=
£
(7]
x
(]
°
=

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K

x
<<
=
5
=]
£
@

VO rSteChen Und Faseﬂ Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) é
f Ve c
f 2 mm ite/P: 442 S
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 3,7 mm. DT (Seite/Page 442) 2
. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page @
Pre-Part-Off and Chamfering 40,41,42, 45, 46, 47, 48, 49, 50,
54, 55, 56, 57, 58, 59, 64, 65, 68,
69, 70,71,73,74,75,76,77,78, o
For use in bores as of minimum bore diameter 3,7 mm. 79,80, 81 )
o
E EI Legende 5
Legend €
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
QR-Code  www.simtek.info/cp/779
[aV]
T
2D c
2
£
— AN g
Al
X
E
=
£
2]
S Detail A (5: 1)
©
x
AN ©
© 1 — c
= { 1 / o 2
A ;‘L | €
2]
L2 N Stirnseite Klemmbhalter
Toolholder face \ o«
LH w g
foe)
i}
= w =
= uﬂu Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 :::.
Abbildung zeigt / Drawing shows: A05.0100.20.52 PR d ¥ Additional information about through coolant supply on page 36 E
2]
I I
ig) o Empfohlene
23 = § Schneidstoffe o
S 6 =3 2 esaktuelle Verflgbarkeit 3 o
2 +f . 1 e g i
SE 3 2 £y 05 Recommended S5 %
£EE ©o £ -g B3 cutting grades k1) 3 2
EE ‘E’ £ TC) 3 g‘g Yo ulcabnltznd c(\jjrrent g‘é E
6D w L2 ss :£3 SE ®? Wwsmisccomwencode @ d  f  LH t tmax 52 2
3 C
mm mm mm mm == S ; = .l MN -- [0} mm mm mm mm mm mm ©=
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 3,7 mm
L1 | R AO4R|AO4CR >
40 10 102 3,7 B3 A04.0100.10.37PR/L R AEDE L AVEZ xsee }28 ax7 xsee xae0 345 245 17 130 02 07 L AoaLjacdce w
Y ! =
] | R A04.R|A04CR é
40 10 152 37 BEJ A04.0100.15.37 PR/L R ACD1 L AVEO xseo %28 ax79 xsee xaee 3,45 2,45 17 180 02 07 . o =
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =4,2 mm
40 10 203 42 A04.0100.20.42PR/L R AJ2W L AVEL xsoo 422 oo xseo xaco 395 295 195 230 02 07 R AGCR L AOACL
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 5,2 mm &
50 10 152 52 A05.0100.15.52 PR/L R AFZX L AD7M xsee m w&m xseo xa00 495 375 245 180 02 07 R A0SR L AO5L o
50 10 203 52 A05.0100.20.52PR/L R ADGE . ANDY xe% }488 o xso0 xaco 4,95 375 245 230 02 07 = AR L AdsL £
50 10 254 52 A05.0100.25.52 PR/L R AHXE L AHFW xsae X““” o7 xseo xaee 495 375 245 280 0,2 07 R A0SR L AO5L =B
50 10 305 52 A05.0100.30.52PR/L R AGLO L AH2E xso 1428 s xsoo xaeo 4,95 375 245 330 02 07 R AR L AdGL Zfal
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,2 mm
60 10 305 62 A06.0100.30.62PR/L R AFNW L AU6N xsoo 1428 s xsoo xaeo 5,95 395 295 330 02 07 R AGR L AGGL
60 10 406 62 A06.0100.40.62PR/L R AB64 L AUGP xsee 2% a9 xse0 xaee 595 3,95 2,95 430 02 07 R AOGR L AG6L S
c
| Bestellbeispiel / Order example: A05.0100.15.52 PR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) 3
S
‘»
x
()
°
£
simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX
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é Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
c simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K
=]
E
(2}
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
0,02 mm/U Vc (Seite/Page 442)
é Ger nded rehen’ Metr |SO’ |nnen’ TellprOfll Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
% . .. - . 45, 46, 48, 54, 55, 57, 64, 65, 68,
g Mehrbereichswerkzeuge fur unterschiedliche Steigungen. 69,70, 73,75,76,79, 80, 81
@ Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method
. . : Modifizierte einseitige Flankenzustellung // Modified
Threading, Metr. ISO, Internal, Partial Profile one-sided flank infeed (Seite/Page 447)
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
< . . . .
o Multi-purpose tools, usable for different pitches. To1 (Seite/Page 153)
c E | SP | Legende
=]
E [ n | e s
@ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/767
(s}
T
=
2 oD
=
- WEE(
AN
N4
=
=]
= 60°
£
(7]
E :’; 5 e Detail A
v~
@ \V
=< Aal=]
: === .
c
= L
£
@ L2 \ Stirnseite Klemmbhalter
Toolholder face w H_
LH N
foo)
L
c - w
= 5 uﬂu Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
£ Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.M045.01.06.17 MR d ¥ Additional information about through coolant supply on page 36
(7]
I I
® - Empfohlene
g © § Schneidstoffe k-
Qq ISk 5 8 Tagesaktuelle Verfiigharkeit o] L
~— —_ 2 i B = B
Ly 5 22 :f ; e L 3
= =S SE 8¢ £5 0f 88 8f
S ®a €E 88 £3g 38 Recommended 22 88
= s .SLENIONO SE o5 cutting grades S 3
£ 38 g g ‘E ) S2 OF You can find current &5 2 2
@ gD #z L2 S8 £3 ic 8 wemicicomeoode B a d LH St w g2
2o =
mm mm mm mm B= SE ;g .lMN-- [} 8e mm mm mm mm mm mm ©=
'V Regelgewinde // Standard pitch thread = M1
2 40 025 25 073 A04.M025.01.02.07 MR/L R ABKO L AD4Z xse0 3322 oo xse0 xaee M1 0,67 0,39 130 0,14 014 003 R AGACR L Av4CL
ué 'V Regelgewinde // Standard pitch thread = M1,6
2 40 035 41 1,22 A04.M035.01.04.12 MR/L R AKSA L AE2B xs00 1422 oo xs00 xao0 M1,6 1,1 071 130 018 019 004 R AGCR L AO4CL
Ug) 'V Regelgewinde // Standard pitch thread = M2
40 04 51 157 A04.M040.01.05.15 MR/L R AB5T L AG6C xsee X322 ox79 xsee xaee M2 1,4 098 130 0,2 0,22 0,05 R AGACR L A04CL
'V Regelgewinde // Standard pitch thread = M2,2
N 40 045 61 171 A04.M045.01.06.17 MR/L R AH5G L ACVIW xs00 1422 Gx7o xso0 xae0 M2,2 1,45 1,01 130 0,22 024 0,06 R AGCR L AO4CL
g ¥ Regelgewinde // Standard pitch thread = M3
c® 40 05 76 246 A04.M050.01.07.24 MR/L R ADAU . ABCIW xs00 %428 oo yso0 xaoe M3 2,2 1,73 130 0,24 0,27 0,06 R AGACR L A04CL
é 8 ¥ Regelgewinde // Standard pitch thread = M4
B0 40 07 102 324 A04.M070.01.10.32 MR/L R ABVG L AAKY xse0 1228 axro xse0 xao0 M4 2,95 2,37 130 0,32 038 009 R AOICR L AO4CL
40 07 152 324 A04.M070.01.15.32 MR/L R A@5G L AGSH xse0 1322 oo xso0 xaoe M4 295 2,37 180 0,32 0,38 009 R AGCR L AOACL
- | Bestellbeispiel / Order example: A04.M070.01.10.32 MR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
o
c | Bitte beachten Sie die zuséatzlichen Hinweise im Infobereich rechts oben.
2 Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page.
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ID: 770 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A é
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K c
=1
£
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) 2]
Anzahl Durchgange // Number of passes 10- 16
. s s Empf. Zustellungsart / Recom. infeed method
Modifizierte einseitige Flankenzustellung / Modified
Gewindedrehen, Metr. ISO, Innen, Teilprofil e il io R x
, i} o , Vc (Seite/Page 442) £
MehrberelChswerkzeUQe flr unterschiedliche Stelgungen' Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page kS
41,42, 45, 46, 47, 48, 49, 50, 54, 55, @
. . : 56, 57, 58, 59, 64, 65, 68, 69, 70, 71
Threading, Metr. ISO, Internal, Partial Profile 73,74, 75,76, 77,78, 79, 80, 81
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Multi-purpose tools, usable for different pitches. To1 (Seite/Page 153) &
o
E E m Legende 5
== Legend S
.-| ! - @
- Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E- QR-Code  www.simtek.info/cp/770
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o =}
_ _ _ 5 £
Il | &
Al
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=
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2]
Detail A
© - x
0}
S e 5
- 1 -
N 1 ‘ £
. n
L2 N> -
Stirnseite Klemmbhalter
LH Toolholder face H_ w
o]
L
= w =
= uﬁu Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 §
Abbildung zeigt / Drawing shows: AO4.MT08.01.15.39 MR | Additional information about through coolant supply on page 36 E
2]
—_— I
AT Empfohlene
56 ?E 8 Schneldstoffe
== 5 é ragesaktuelle Verfiigbarkeit 2 ﬁ
t_ 2 mE 2 . g e o 88 L
S5 383 £E 355 ] = Qe c
Wy Wa =E 73 £y 3 Recommended S5 s
S8 53 £c o8 g-g B cutting grades i 2
g5 35 Rt S 85 Db £ &
gD #E na L2 Ss £38 2= ©: e @ d f LH S t w 52 L
23 C
mm mm mm mm mm =t S ;g .lMN-- o] mm mm mm mm mm mm mm ©=
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 3,9 mm
40 08 10 152 39 A04.MT08.01.15.39 MR/L R AW95 L AXAQ xseo X222 o9 xseo xae0 3,65 2,7 1,95 18,0 0,45 0,46 01 R AGACR L Av4CL >
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =4,2 mm LIC_
40 05 07 152 42 A04.MT05.01.15.42 MR/L R AD6S L AHZD xse0 $222 cx7o xsoo w00 3,95 2,95 1,95 18,0 0,35 04 006 R AGCR L AO4CL 5
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 4,8 mm %
50 10 125152 48 A05.MT10.01.15.48 MR/L = AJA@ - ABPY xs00 3428 oo x520 xae0 4,55 355 2,25 18,0 055 07 012k AR L AdSL
50 1,0 1,25203 48 A05.MT10.01.20.48 MR/L R ACS5K L AK4K xsae X& o9 xsae xao0 4,55 3,55 2,25 23,0 055 07 012R AGSR L AO5L
50 10 1,25254 48 A05.MT10.01.25.48 MR/L R AHAD L AHJU xse6 $8 7o xso0 xa00 4,55 3,55 2,25 28,0 055 07 O42R A0SR L AosL ©
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 5,1 mm g
50 075 1,0 152 51 A05.MT07.01.15.51 MR/L & APGS L ADYW xso 3422 axro xse0 xace 4,85 3,65 2,4 18,0 045 0,57 009 R AR L AOSL £2
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 5,2 mm *é‘ 8
50 05 075152 52 A05.MT05.01.15.52 MR/L R AE44 L APTP xse0 2 7o xse0 xa00 4,95 3,75 2,45 18,0 0,35 043 0,06 R A0SR L A5l @0
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,2 mm
60 10 125152 6,2 A06.MT10.01.15.62 MR/L R AAT9 L APQ7 el Xése 79 xse0 x40 5,95 3,95 2,95 18,0 0,55 0,7 012R AGR L  AcGL
60 1,25 15 152 6,2 A06.MT12.01.15.62 MR/L & AGO2 L APSQ xsee % 579 x500 0 5,95 3,95 2,95 180 075 084 016 7 A0GR L Ao6L =
60 1,25 15 203 6,2 A06.MT12.01.20.62 MR/L R~ ABDJ L AFV2 xseo 1288 oo xso0 xac0 5,95 395 2,95 230 075 0,84 0,16k AG6R L AdGL ©
60 1,25 1,5 254 62 A0B.MT12.01.25.62 MR/L R ABY1 L AJGW xse0 3222 xro xsoo xae0 5,95 3,95 2,95 28,0 0,75 0,84 0,16 R AOGR L Ao6L 5
60 15 175152 6,2 A0B.MT15.01.15.62 MR/L * AHZMW . AKQS xseo }328 s xse0 xa00 5,95 3,95 2,95 180 0,8 098 0,187 AR L A6l £
60 15 175 20,3 6,2 A06.MT15.01.20.62 MR/L R AAT5 L AECJ xs0 xm ax79 xs06 xa00 5,95 3,95 2,95 230 0,8 0,98 0,18 R A0GR L ACGL
60 1,5 175254 62 A06.MT15.01.25.62 MR/L R AACA L AB3N xse0 1328 axro xse0 xa00 5,95 3,95 2,95 28,0 0,8 098 0,18k AGR L A0GL
| Bestellbeispiel / Order example: A06.MT15.01.15.62 MR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
| Bitte beachten Sie die zusétzlichen Hinweise im Infobereich rechts oben. )
Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page. E
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ID: 771 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

<
£
2
E
7

Anzahl Durchgange // Number of passes 10- 16

i i Empf. Zustellungsart / Recom. infeed method

é G ewin d € d re h en ) M et r. | S O ) | nnen ) VO | | p rOfl | Modifizierte einseitige Flankenzustellung / Modified
c one-sided flank infeed (Seite/Page 447)
é Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit notwendiger Tiefe. Vc (Seite/Page 442)
@ . . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

Threading, Metr. ISO, Internal, Full Profile 41,42, 45, 46, 47,48, 49, 50, 54,

55, 56, 57, 58, 59, 64, 65, 68, 69,
9 70,71, 73,74, 75,76, 77, 78, 79,
o For a complete thread profile with correct depth. 80,81
c .
= m Legende
: [ P [ | dainee s
@ Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/771
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Stirnseite Klemmhalter
PDX
Toolholder face JE T,
°

simturn GX
a
f
T
I
o>
|
I
|
I
|
I
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|

A
L2
LH _ =
i ES -3 5 g
% 5 ul_u‘u Mehr Informationen zur Kihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
_E Abbildung zeigt / Drawing shows: AO6.MT10.02.15.62 MR d | Additional information about through coolant supply on page 36
w
_— I
A gg E é Tgmm%?’l:ﬁ%erf" barkeit 2
% E’n. éE %% g o) (] § Recommended 8 §
2 sk s o8 E 2 3 3 cutting grades § 3
£ 35 _EEED £3 8E  Yumidamer £t
¢D wa |.2 SRS '§ _g é% Og www.sm?ek.com/wehcode a d f Hc HA HB LH PDX S gg
mm mm mm mm = BEE ;g .lMN-- o mm mm mm mm mm mm mm mm mm o=
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 3,2 mm
5 40 07 152 32 A04.MT07.02.15.32 MR/L R AX2A L AX2B xse0 1422 oxo x50 xa0e 2,95 2,35 1,95 0,379 0,455 0,076 18,00,450,45R AG4CR L A04CL
ué 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 3,9 mm
= 40 08 152 3,9 A04.MT08.02.15.39 MR/L R AWO6 L AXAT xso0 1422 ax7o xso0 xa00 3,65 2,9 1,95 0,433 0,52 0,087 180 05 05 R AG4CR L Av4CL
g ¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 4,2 mm
40 05 152 4,2 A04.MT05.02.15.42 MR/L R AM3S L APPS xs00 }422 ax7o xs00 xa00 3,95 3,45 1,95 0,271 0,325 0,054 180 04 04 R AG4CR L A04CL
40 07 152 4,2 A04.MT07.02.15.42 MR/L R AX5W L AX5V xse0 1422 6x70 xso xace 3,95 3,35 1,95 0,379 0,455 0,076 18,00,450,45R AG4CR L Av4CL
© ¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 4,8 mm
2 50 1,0 152 4,8 A05.MT10.02.15.48 MR/L R AANF L ANT3 xse0 428 axro xsee xase 4,55 3,552,25 0,541 0,65 0,108 180 06 06 R A0SR L A05L
co 'Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 5,1 mm
é § 50 075152 51 A05.MT75.02.15.51 MR/L R AAPS L ABVS5 xseo 28 axro xse xae 4,854,15 2,4 0,406 0,487 0,081 180 05 05 R A0SR L A05L
‘m 0O ¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 5,2 mm
50 05 152 5.2 AO05.MT05.02.15.52 MR/L R AGN4 L ABNU xse0 }42 cx7o xs00 xaee 4,95 4,452,45 0,271 0,325 0,054 180 04 04 R AO5R L AOSL
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,2 mm
- 60 1,0 152 6,2 A06.MT10.02.15.62 MR/L R ANZG L APA6 xse0 428 Gx7o xse xase 5,95 5,05 2,95 0,541 0,65 0,108 180 06 06 R AGR L A0GL
o 60 1,0 254 6,2 A06.MT10.02.25.62 MR AYXW  xsee 329 Gxo xsee xae 5,95 5,052,95 0,541 0,65 0,108 28,0 0,6 0,6 AOGR
5 6,0 1,2515,2 62 A06.MT12.02.15.62 MR/L R ANSN L AB2Z xs00 3% ax7o xsoe xa00 5,95 4,8 2,95 0,677 0,812 0135180 0,7 07 R AGR L A0GL
% 6,0 1,25254 6,2 A06.MT12.02.25.62 MR AYXX ~ xsee X% cxo xsee xae0 5,95 4,8 2,95 0,677 0,812 0,135 28,0 07 07 AOBR
60 15 152 6,2 A06.MT15.02.15.62 MR/L R ADMY L ADBX xs00 {422 cx7o xs00 xa00 5,95 4,5 2,95 0,812 0,974 0,162 180 0,8 08 R AGR L AOGL
60 15 254 6,2 A06.MT15.02.25.62 MR AYXY  xso0 3228 xo xseo xae0 5,95 4,5 2,95 0,812 0,974 0,162 28,0 0,8 0,8 AOBR
6,0 175152 6,2 A06.MT17.02.15.62 MR/L R APC1 L AKJ7 xseo ¥ axrs xseo xace 5,95 4,3 2,95 0,947 1,137 0,189 18,0 0,9 0,9 R AOGR L AG6L
60 175254 6,2 A06.MT17.02.25.62 MR AYXZ  xsoo 3% axo xseo xae0 5,95 4,3 2,95 0,947 1,137 0,189 28,0 0,9 0,9 AOBR
% 60 20 152 6.2 A06.MT20.02.15.62 MR/L R AK5N L AN51 :@mEEm 595 4,1 2,951,083 1,299 0,217 180 1,0 1,0 R AR L A06L
g 60 20 254 6,2 A06.MT20.02.25.62 MR AYX0 xa00 Y228 Gx79 xseo xaee 5,95 4,1 2,95 1,083 1,299 0,217 280 1,0 1,0 AOBR

| Bestellbeispiel // Order example: A06.MT15.02.15.62 MR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 773 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

x
<<
=
5
=]
£
@

Anzahl Durchgéange // Number of passes
12-18

Gerndedrehen’ TrapezgeW., |nnen’ TellprOfll Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method é
Modifizierte einseitige Flankenzustellung // Modified c
Teilprofil fiir Innen-Trapezgewinde. one-sided flankinfeed (Selte/Page 447) 2
Vc (Seite/Page 442) B
Th read i ng , TrapeZO|da| ’ | nternal ’ Partlal Profl | e Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
42,43, 45, 50, 51, 56, 59, 60, 64,
65, 66, 67, 68, 69, 71, 74, 75, 77, »
Partial profile for internal trapezoidal thread. 78,79, 80, 81 o
o
E E | SP | Legende - é
- | HM | Legend =
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit ®
E QR-Code  www.simtek.info/cp/773
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Detail A (5: 1)
A ° e 3()“ é
c
[ a=——r :
- LI \I/ E
L2 I~ gl -
Stirnseite Klemmhalter §
LH Toolholder face S
foo)
i
- -— c
= uﬂu Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 :::.
Abbildung zeigt / Drawing shows: A07.TR30.01.30.72 M R d ¥ Additional information about through coolant supply on page 36 E
2]
—_— I
® - Empfohlene
2 s = § Schneidstoffe ~
S 6 = 8 Tagesaktuelle Verfiigharkeit L o
5. Si:f . 1 e g i
w0 SE % 3 Es o8 Recommended I =
£8 £Ec T3 g-g 15 cutting grades i =
%‘Jﬁ E g ‘E’ i) % 3 BE You'f:at)nl'ftind cgrrent g‘é kS
@D Bz L2 8= §_§ -tE £ 0% evvm?\lr«a.silr%‘ge?&o%%?é&:)de a d f LH S tmax w gg @
mm mm mm mm B= SE ; = .l M N -- [} mm mm mm mm mm mm mm ©=
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,2 mm
60 15 203 62 AO6.TR15.01.20.62 MR/L R AF38 L ABDP xse0 28 aaro w00 waoe 595 4,9 295 230 06 09 047 R AGR L AOGL -
60 20 203 62 A06.TR20.01.20.62 MR/L R AAZ9 L AMPG xse0 3% ax7o xse0 xaee 5,95 4,55 2,95 230 0,75 1,25 06 R AR L A0GL =
'Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,2 mm 2
70 20 203 72 AO7TR20.01.20.72 MR/L R AHAK L AK4] xs00 1428 a5 xs00 xa0 695 505 345 230 075 1,25 059 R AR L AOTL £
70 20 305 72 A07.TR20.01.30.72 MR/L R AGM5 L AEG5 xsee X222 ax79 xsee xae0 6,95 5,05 3,45 33,0 0,75 1,25 0,59 R AOZTR L AO7L
70 30 203 72 AO7TR30.01.20.72MR/L R AKCZ L AJGN xsee }422 oo xse6 xace 6,95 4,55 3,45 230 11 175 096 R AOTR L A07L
70 30 305 72 AO7TR30.01.30.72MR/L R APWE L AKID xse0 3228 Gxro xseo xa0 6,95 4,55 3,45 330 11 1,75 096 R AR L A0L o
©
| Bestellbeispiel // Order example: A07.TR30.01.30.72 MR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) % %
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ID: 772 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

>
<
£
S
2
E
7

. . . Anzahl Durchgénge // Number of passes
x Gewindedrehen, NPT, Innen, Teilprofil 10-16
c Empf. Zustellungsart / Recom. infeed method
2 ; £ ; Modifizierte einseitige Flankenzustellung // Modified
£ Teilprofil fiir Innen-NPT-Gewinde. one-sided flank infeed (Seite/Page 447)
(2]
. . . Vc (Seite/Page 442)
Th read I n g ] N PT’ | nte rn al ) Partlal PrOﬂ |e Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
9 ) ] . 42, 45,50, 56, 59, 64, 65, 68, 69,
o Partial profile for internal NPT thread. 71,74,75,77,78,79, 80, 81
=
= m Legende
E EIELEIET o | e s
@ = -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/772
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@ Detail A (10: 1)
60°
é ° —
c
S . — | — B
€ - VYA (I
4 1
N—
L2 Stirnseite Klemmhalter
LH Toolholder face s
™
w
c - w
= S uﬂu Mehr Informationen zur Kihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
£ Abbildung zeigt / Drawing shows: AO6.NP18.01.15.62 M R f ¥ Additional information about through coolant supply on page 36
(7]
— I
® o Empfohlene
2 > s § Schneidstoffe ) ; N
T 38 .3 3 e et 03
£ E ‘g 5 é www.simtek.com/webcode 'g §
g .§ SE 53 £5 (] Recommended 28
2 =< £c ©8 £ 2 B2 cutting grades i
g N % EE E’ﬁ TC) 5 -g‘g‘ You'f%nlﬁndc(\jjrre‘nt gé
@ o0 2§ 12 8§ £g 25 8] UM% a d f WH S Ot £
= 2o
mm SI= mm mm == S ; = .l MN -- o} mm mm mm mm mm mm ©=
¥ Gang/Zoll // Threads/Inch=18
< 60 18 152 62 A06.NP18.01.15.62 MR/L ® AC4A L AMGC xsoo }422 a0 xso0 xao0 595 395 295 180 10 1,35 R AGR L A6L
ué 'V Gang/Zoll // Threads/Inch =27
3 60 27 152 62 AO6.NP27.01.15.62 MR/L = APHY L AMAY xseo }322 oo xso0 xaee 5,95 395 295 180 08 1,0 R AGGR L AG6L
=
@ | Bestellbeispiel // Order example: A06.NP18.01.15.62 MR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 774 | Edition R25DE

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

Gewindedrehen, UN, Innen, Teilprofil

SIMIEK

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

x
<<
=
5
=]
£
@

Modifizierte einseitige Flankenzustellung // Modified é
one-sided flank infeed (Seite/Page 447) c
Teilprofil fir Innen-UN-Gewinde. Vc (Seite/Page 442) *g
. . . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page @
Threading, UN, Internal, Partial Profile 41,42, 45, 46, 47,48, 49, 50, 54,
55, 56, 57, 58, 59, 64, 65, 68, 69,
70,71,73,74,75,76,77, 78, 79, 9
Partial profile for internal UN thread. , 81 o
£
[=] 2% [=] £ Legende 45 2
n m Legend c
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E QR-Code  www.simtek.info/cp/774
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L2 Stirnseite Klemmbhalter
Toolholder face
LH
foo)
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= w =
= uﬂu Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 :::.
Abbildung zeigt / Drawing shows: A06.UN24.01.15.62 M R f ¥ Additional information about through coolant supply on page 36 E
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® I~ . Empfohlene
g ® 5 8 Schneidstoffe : ; . o
28 .3 g T et o Y
£ 5 :é‘: 5 g www.simtek.com/webcode g E c
5 SE 3% E5 oS Recommended S8 5
s< £E£ ©o £ 2 B cutting grades ‘Gé =)
SE L, &5 9 e $5  Dmisem £ =
@D £ § L2 s= % § é ‘g“ [ § aﬂési%é?(vcoﬁ:yﬁg&%de a d f LH S t w g § @
= 2o
mm @= mm mm = S ; = .l MIN -- o mm mm mm mm mm mm mm o=
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 4,2 mm
40 3240 152 42 A04.UN32.01.15.42 MR/L R AF1W - AASQ xseo X328 ax79 xsee xaee 3,95 2,95 1,95 18,0 045 049 0,08 R A04CR L Ao4CL >
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 5,2 mm “:'
50 2428 152 52 A05.UN24.01.15.52 MR/L ® APZB L ANS8 xs00 }428 6xo xs00 xae0 4,95 3,75 2,45 180 055 0,64 OALR AR L A0sL 2
50 3240 152 52 AO5.UN32.01.15.52 MR/L R AEH2 L ANNA xse0 }4%8 7o xs00 xac0 495 3,75 2,45 180 045 049 008 R A0SR L AosL £
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,2 mm
60 1620 152 6,2 AOB.UN16.01.15.62 MR/L ® AA4A L ADKY xso0 (488 oo xsoo xae0 5,95 395 2,95 180 09 097 016 R AGR L AceL
60 2428 152 6.2 A06.UN24.01.15.62 MR/L R ACDX L ADTJ xsoo }422 cx7s xseo xae0 5,95 3,95 2,95 18,0 0,55 064 01 R AGR L AdGL
| Bestellbeispiel // Order example: A06.UN24.01.15.62 MR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) c
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ID: 775 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

z
£
2
E
7

Anzahl Durchgange // Number of passes 10- 16

Gewindedrehen’ U NC/U N F’ |nnen’ Vo||prof|| Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method

5 Modifizierte einseitige Flankenzustellung // Modified
c one-sided flank infeed (Seite/Page 447)
E Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit notwendiger Tiefe. Vc (Seite/Page 442)
@ . X Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
Threading, UNC/UNF, Internal, Full Profile 41,42, 45, 46, 47,48, 49, 50, 54,
55, 56, 57, 58, 59, 64, 65, 68, 69,
9 70,71, 73,74, 75,76, 77, 78, 79,
o For a complete thread profile with correct depth. 80,81
c
= m Legende
E GBI E o | e s
@ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/775
(s}
T
=
=
= @D
(2]
AN
N4
=
=
£
(7]
Detail A
60°
> © (
0]
£
= © [ —_—
£ - 15 >
@ A H
L2 I Stirnseite Klemmbhalter = E'
LH Toolholder face s
foo)
L
c - w
= 5 uﬂu Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
IE Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.UN14.02.15.62 M R d iF Additional information about through coolant supply on page 36
(7]
_— I
i) Empfohlene
33 7; 8 Schneidstoffe
N S5 5 _§ Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 2
i 92 .2 ; | s 5 3
= - £ 3§ 5 s = QF
S § SE 33 E5 3] Recommended 0 g 23
2 s< ££ ©9 E £ B cutting grades £8 S 3
E N & g g ‘g’ i) £3 OF You‘I(:abr)I'find current ‘%‘Jﬁ 2 E
g gD 2§ 12 88 £3 2z 87  WINIERRTe a d f HLLHGE S w £?
= 2 c
mm &= mm  mm =S S ;g .lMN--O mm mm mm mm mm mm mm mm ©=
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 3,9 mm
< 40 28 152 39 A04.UN28.02.15.39 MR/L R AW98 L AD3Q xsee X228 ax79 xsee x4ee 3,75 2,95 1,85 0,49 18,0 091 06 0,11 R A04CR L A04CL
E 40 32 152 39 A04.UN32.02.15.39 MR/L R AW97 L AXA2 xseo }3% cx7s xsee xace 3,75 2,95 1,85 0,43 18,0 0,79 0,55 0,1 R AG4CR L A04CL
2 ¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =4,2 mm
= 40 24 152 42 A04.UN24.02.1542 MR/L R ACKF L AAPQ xe0 422 oo xso0 xace 3,95 3,05 1,95 0,57 18,0 1,06 0,65 0,13 R AO4CR L AO4CL
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 5,2 mm
50 20 152 52 AO5.UN20.02.15.52 MR/L R AJXH L ATV xae }428 oxro x50 xace 4,95 3,95 2,45 069 180 1,27 07 046R AR L AO5L
© 'Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,2 mm
g 60 14 152 62 A06.UN14.02.15.62 MR/L R AGVT L AEVU xeoe 1422 o xsoo xace 5,95 4,55 2,95 0,98 18,0 1,81 09 0,23k AGR L A0GL
g % 60 16 152 62 A06.UN16.02.15.62 MR/L R AMTC L AGN9 xsee X222 ax7s xsee x4e0 5,95 4,75 2,95 0,86 18,0 1,59 0,85 0,2 R AR L AO6L
EQ 60 18 152 62 AOB.UN18.02.15.62 MR/L R AK2J L AFD2 xs0 422 oo xsoe xaco 5,95 4,85 2,95 0,76 18,0 1,41 0,75 0,18 R AGR L A0GL
‘w0
| Bestellbeispiel // Order example: A05.UN20.02.15.52 MR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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SIMTEK small part machining type AX
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A Z
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K c
=}
£
(2]
Gewindedrehen, Whitworth, Innen, Vollprofil Sohnitwerte (Star) / Cutting parameters (star)
L . . . Anzahl Durchgénge // Number of passes 10-16
Herstelluhg de; voIIsta_ndlgen Gewmdeprqﬂls mit = s e Tiees e X
notwendiger Tiefe sowie Kopf- und FuBradien. Modifizierte einseitige Flankenzustellung // Modified c
one-sided flank infeed (Seite/Page 447) 2
. =
. . . Vc (Seite/Page 442) B
Threading, Whitworth, Internal, Full Profile ’
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
" . 41,42, 45, 47, 49, 50, 55, 56, 58,
For a complete thread profile with correct 59, 64, 65, 68, 69, 70, 71, 74, 75, .
depth, top radius and bottom radius. 76,77,78, 79, 80, 81 o
o
E E | SP | Legende - é
| HM | Legend =
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
EI. —J QR-Code  www.simtek.info/cp/769
[aV]
I
=
=
oD £
(2]
| — F _______________ o
Al
4
=
2
) =
Detail A D
55°
e
o| 7
5
| ee=E=mg - e £
SN = T e 2
L2 NI S =
Stirnseite Klemmhalter
LH Toolholder face
[sp)
i
= w =
= uﬂu Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 §
Abbildung zeigt / Drawing shows: A06.8520.02.15.62 MR d it Additional information about through coolant supply on page 36 E
2]
—_— I
i) Empfohlene
E’B ?E % Schneidstoffe
S s = S Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 3 ﬁ
22 £ . § et . 2 m
8 SE a% E5 o5 Recommended 28 85 %
s< ££ ©9 E £ B3 cutting grades g8 © 3 =)
Ng& g g ‘g’ i) £5 g iE You‘lcat;jrﬁnd current %05 g E kS
@D ?@ L2 s=s g § é £ [} § azvv?\ln?si%%i?coml/c\sggcr:)de a d f H1 LH && R S g g @
= 2 c
mm @S mm mm =i 65 ;g .lMN-- o mm mm mm mm mm mm mm mm o=
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 5,2 mm
50 24 152 52 A05.BS24.02.15.52 MR/L R AJKA L APDA xse6 X2 s xse0 xa00 4,95 3,75 2,45 0677 180 1,058 0145 08 R A0SR L AosL <
50 26 152 52 A05.BS26.02.15.52 MR/L R AF70 L AFBU xsee $222 Gx7o xseo xaee 4,95 3,75 2,45 0,625 18,0 0,977 0,134 0,8 R A0SR L AO5L “c_
50 28 152 52 A05.BS28.02.15.52 MR/L R ABB4 L AGQA xs0 {28 x5 xse0 xae0 4,95 3,75 2,45 0,581 18,0 0,907 0124 08 R AGR L A0SL 2
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,2 mm %
60 19 152 62 A06.BS19.02.15.62 MR/L R~ AHFD L ANAY xs00 328 o xse6 xaee 5,95 3,95 2,95 0,856 180 1,337 0,183 1,0 R AOGR L A06L
60 20 152 62 A06.BS20.02.15.62 MR/L R AHVF L AAVT xsee J% cxs xsee xace 5,95 3,95 2,95 0,813 180 1,27 0174 1,0 R AOGR L A0GL
60 22 152 62 A06.BS22.02.15.62 MR/L R AGES L AKD7 xse0 {23 axr9 xse0 xae0 5,95 3,95 2,95 0,739 18,0 1,155 0,158 1,0 R AGGR L A06L 23
60 24 152 62 A06.BS24.02.15.62 MR/L R AKC7 L AFWW xse0 §2%8 xrs xsoo w00 595 3,95 2,95 0677 180 1,058 0145 08 R AGR L Ad6L e
6,0 26 152 6,2 A06.BS26.02.15.62 MR/L R AMDA L AJ45 xsee $222 Gx79 xsee xaee 595 3,95 2,95 0,625 18,0 0,977 0,134 0,8 R AO6R L A06L § §
60 28 152 62 A06.BS28.02.15.62 MR/L R AFKD L AA9Q xse0 3% axs xsee xaee 5,95 3,95 2,95 0,581 180 0907 0,124 08 R AOGR L A0GL £2
| Bestellbeispiel // Order example: A06.BS19.02.15.62 MR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K

>
<
£
5
2
E
7

x Axialstechen
2 Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
5 . . f Ve
£ Geeignet ab Nutinnendurchmesser 3,0 mm. 0,02 mm/U (Seite/Page 442)
»
Face G I'OOVI n g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
40, 45, 47, 48, 54, 55, 57, 64, 65,
¢ . . 68, 69, 70, 73, 75, 76, 78, 79, 80,
a Inner diameter of groove starting at 3,0 mm. 81
c
5 Ea Legende -
€ [ HM | Legend
@ Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/1378
[aY]
I
=
=
£
(2]
_ - =)
Eﬂ/ = S
Y]
&
=
=
£
(7]
R
>
(©)
= -3 [
E A NE =
£ R
@ Stirnseite Klemmhalter
tmax Toolholder face Achtung: Die Bearbeitung muss stets vom kleinsten
Nutinnendurchmesser aus beginnen.
™ LH Attention: Machining process must always start at the
w smallest internal groove diameter.
c
3
E Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.56.0050.13.00 AG R
(7]
I
E 5 Empfohlene
: 8 Schneidstoffe
[aY] Es 8 Tagesalduelle Verflgharieit ]
| £ § ~ s N Sk Comy webcode 2%
£ g 4 g > q,E ?
= £ £z o g Recommended S
= £E SE 3 cutting grades £
E g :‘E % 2 §‘g You,i:abr]lﬁnd c(tjjrrqnt g *é
& oD 8% w'005 LH R ic %? S SIieK Comyestode f  tmax § z
mm mm mm mm mm S ; = .l m l-- o mm mm =
4,0 3,0 05 13,0 - A04.34.0050.13.00 AGR A2U4 X800 %398 Gx79 xsee xaee 2,2 16 AO4.R
x 4,0 4,0 0,5 13,0 - A04.45.0050.13.00 AGR A2U5 X800 X‘fx‘g GX79 Xsee Xaee 2,2 16 AO4R
c 4,0 4,0 1,0 13,0 = A04.46.0100.13.00 AGR A2VA x800 %498 Gx79 xsee xace 2,2 353 AO4.R
é 40 50 05 130 - A04.56.0050.13.00 AGR A6K1 %800 3498 &x79 xs00 xa00 2,2 16 AO4R
»
| Bestellbeispiel / Order example: A04.34.0050.13.00 AG R X800 (R = Rechte Ausflihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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SIMTEK small part machining type AX



ID: 759 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining SA? é
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool c
IMIEK E
£
(2]
Axialstechen in Bohrungen x
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) %
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 6,2 mm. P Vo g
0,02 mm/U (Seite/Page 442) ‘B
Face GrOOV|ng N Bores Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
42, 45, 50, 56, 59, 64, 65, 68, 69, 9
For use in bores as of minimum bore diameter 6,2 mm. 71,74,75,77,78,79, 80, 81 a
o
E E | SP | Legende 155 é
| HM | Legend =
= -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit ®
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/759
[aV]
I
£
=
£
(2]
S
&
+ _ a
(=N S o
4
c
" 3
£
2]
tmax -~ <
0}
c
ol AN | _> E
- | £
3 <, N 0
L2 Stirnseite Klemmbhalter
Toolholder face
LH
[sp)
L
= w =
= uﬂu Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 §
Abbildung zeigt / Drawing shows: A06.0100.15.01 AG R f ¥ Additional information about through coolant supply on page 36 E
2]
— I
o Empfohlene ®
s 3 Schneidstoffe . £ .
L3 P mugesme 58 . S
= 5 Z www.simtek.com/webcode £ 'g g [10]
%% E [} 5 Recommended S E S 5 £
ok g-g 155 cutting grades EE B 2
-‘E iy £5 g £ You'I(:abrylﬁnd current E g g £ kS
gD woos L2 £3 2t ©? Wwsmiekcom/weboode S & f LH R  tmax 52 @
2o
mm mm mm = LE ;g .lM N-- o mm mm mm mm mm ©E
¥ R=0,05mm
60 0787 152 A06.0078.15.01.05AG R/L R AYUS L AYUO xsoo ¥4 a0 xso0 a0 6,2 295 180 005 18 R AGR L AGL <
60 10 152 A06.0100.15.01.05AGR/L R AYU7 L AYUL xse0 3328 aao xs00 xaoe 6,2 295 180 005 20 R AOGR L AOGL =
60 15 152 A06.0150.15.01.05AG R/L R AYVA L AYVB xs00 2% oo xs0 xaee 6,2 2,95 180 005 30 R AOGR L A0GL 2
¥ R=0,15mm %
6,0 10 152 A06.0100.15.01AGR/L R ABO1 L AH2V xsee 32 ax7o xsee xaee 6,2 295 180 015 20 R AR L AO6L
60 1168 152 A06.0117.15.00AGR/L R ANY2 L AP1G xso0 % xro o0 xae0 6,2 295 180 045 234 R AGR L AGGL
60 15 152 A06.0150.15.00AGR/L R AMN7 L AHFP xs00 3922 Gco xs00 xae0 6,2 295 180 015 30 R AOGR L AOGL 2
60 1575 152 A06.0157.15.01AGR/L R ANJ5 L AG36 xseo 322 ox7o xse0 xae0 6,2 295 180 015 3,15 R AGGR L A0GL - %
60 1981 152 A06.0198.15.01AGR/L R AEBQ L APCJ xs00 192 Goo xs00 xaoe 6,2 295 180 045 395 R AOGR L AOGL 53
60 20 152 A06.0200.15.01AGR/L R AJ67 L AMKX xa00 3328 oo wsoo aee 6,2 295 180 045 40 R AGR L A0GL Eg
60 2388 152 A06.0239.15.01AGR/L R AFOA L ACZ4 xs00 1980 aaro xs00 waoe 6,2 295 180 045 50 R AOGR L AOGL
60 25 152 A06.0250.15.01AGR/L R AHGA4 L AGS3 xe00 1922 qoo xs00 xaee 6,2 295 180 015 50 R AGR L AOGL
60 30 152 A06.0300.15.01AGR/L R ABXO L AGAS xsee X322 o7 xse0 xae0 6,2 295 180 015 60 R AOGR L AoGL <
60 3175 152 A06.0318.15.01 AGR/L R AMSN L AMGF xse0 3428 axo xs00 xaoe 6,2 295 180 015 60 R AOGR L AOGL o
c
=
| Bestellbeispiel / Order example: A06.0200.15.01 AG R X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) €
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SIMTEK small part machining type AX
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K

z
£
2
E
7

x Axialstechen an Zapfen
% Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
£ Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 6,2 mm. f Ve
@ 0,02 mm/U (Seite/Page 442)
Face GrOOV|ng On PIVOtS Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
o 42, 45,50, 56, 59, 64, 65, 68, 69,
o For use in bores as of minimum bore diameter 6,2 mm. 71,74,75,77,78,79, 80, 81
c
= m Legende
E EIRLE ] e o5
@ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/760
(s}
I
S
=]
2 o
% ¢9
R — [=]
E(} S
AN
X
S
E
=
(7]
tmax
> 5 4 e
0]
c .
S _
£ R = D
(7]
L2 N Stirnseite Klemmbhalter
Toolholder face
LH
(2)
L
= <~ 2
= 5 uﬂu Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
£ Abbildung zeigt / Drawing shows: A06.0100.15.02 AG R [ ¥ Additional information about through coolant supply on page 36
(7]
I I
o Empfohlene ®
E § Schneidstoffe i ; E > Y
o .7 g Tgesudleeriigaet 2 2 0f
§ ‘%’ & g www.simtek.com/webcode £e 'g é
£ 23 Ep (R} Recommended SE Ss
2 ok g-g 155 cutting grades EE i
£ ‘E g 25 QE You can find current g g gé
@ gD w005 12 £3 it 8! e st 88 f LH R tmax g2
B c
mm mm mm = BEE ;g .lM N-- o mm mm mm mm mm o=
60 0787 152 A06.0078.15.02.05AGR/L R AYVG L AYVJ xee0 398 o9 xs00 xa00 6,2 2,95 180 005 1,8 R AGL L AGGR
x 60 10 152 A06.0100.15.02AGR/L R ABQA L AETM xso0 328 oo xs00 a0 6,2 2,95 180 045 20 R AL L AR
c 60 10 152 A06.0100.15.02.05AGR/L R AYVE L AYVF xseo 328 cxro xsoo xaee 6,2 2,95 180 005 20 R AOGL L AOGR
2 60 1168 152 A06.0117.15.02AGR/L R AAUY L AGYT xeoo 4% uo wsoo a0 6,2 295 180 045 234 R AGGL L AGGR
@ 60 15 152 A06.0150.15.02AGR/L R AN6W L AMBS xao0 }488 oxro xso0 xaoe 6,2 2,95 180 045 30 R AOGL L AOGR
60 15 152 A06.0150.15.02.05AG R/L R AYVC L AYVD xee0 398 oo xso0 xae0 6,2 295 180 005 30 R AGL L AGGR
60 1575 152 A06.0157.1502AGR/L R ANGN L ABMM xe0 142 oo xso0 ace 6,2 2,95 180 045 315 R AOGL L AGGR
> 60 1981 152 A06.0198.15.02AGR/L R AC8Q L ABEM xs00 %8 oo w00 waoe 6,2 2,95 180 045 396 R AOGL L AOGR
c® 60 20 152 A06.0200.15.02AGR/L R AA2D L AK6M xe00 398 oo xso0 xae0 6,2 295 180 045 40 R AGL L AGGR
28 60 2388 152 A06.0239.15.02AGR/L R AH42 L AJSW xaoo 928 wrrs xso0 xace 6,2 2,95 180 015 50 R AGL L AWGR
%0 60 25 152 A06.0250.15.02AGR/L R AGAW L APF4 x00 148 oo xso0 xae0 6,2 295 180 045 50 R AGL L AGGR
60 30 152 A06.0300.15.02AGR/L R ABGJ L AINY xeo0 398 oo xso0 a0 6,2 2,95 180 045 60 R AGL L AGGR
60 3175 152 A06.0318.15.02AGR/L R ABXE L ANOH xseo 3428 cxro xsoo xaee 6,2 2,95 180 045 60 R AL L AOGR
<
2 I Bestellbeispiel // Order example: A06.0150.15.02 AG R X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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SIMTEK small part machining type AX
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K

Axialstechen in Bohrungen

x
<<
=
5
=]
£
@

Volle Stechtiefe ab Bohrungsdurchmesser 16,0 mm. Reduzierte X
Stechtiefe bereits ab Bohrungsdurchmesser 10,0 mm. c
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) 2
. . f Ve %
Face Grooving in Bores 0,02 mmU (Seite/Page 442)
Full cutting depth as of minimum bore diameter 16,0 mm. Reduced Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
cutting depth possible as of minimum bore diameter 10,0 mm. 44,52, 61, 64, 66, 67, 72, 80, 81 &
o
Legende 5
E Legend 193 €
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
QR-Code  www.simtek.info/cp/761
[aV]
T
£
=
=
© £
timax ¢°& @
,;,,%,,,,,,, o
S
&
2 £
% E
2 =
‘»
tmax — x
(O]
@ E
AN 3 ) 2
.~ i T E
z < U Stechtiefe ,tmax“ gilt ab Bohrungsdurchmesser gem. Angabe in Spalte ,Ab Bohrungsdurchmesser* «
. . Stechtiefe ,timax“ gilt ab Bohrungsdurchmesser gem. Angabe in Spalte ,Dimin“
N— Stirnseite Klemmhalter
LH Toolholder face Cutting depth ,tmax“ is possible as of bore di as stated in column ,As of bore diameter*
Cutting depth ,t1max“ is possible as of bore diameter as stated in column ,Dimin“
]
= w =
= uﬂu Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 :::.
Abbildung zeigt / Drawing shows: A08.0300.15.00 AG R d ¥ Additional information about through coolant supply on page 36 E
2]
—_— I
Empfohlene i)
7; 8 Schneidstoffe 5 5
2 i i £ & )
.3 £ e magaet | oo 0} Y
5 ‘%‘ 5 =z www.simtek.com/webcode e 'g < L
23 Eg 0§ Recommended SE = ' =
ok E 2 15 cutting grades cc 3 £ i =
.‘E S EE g E You‘I(:abr)I'ftind current g g £ = 2 E =
@D w*0.05 tmax g § -é £ ) é ev\lma/\lo\fsi%geiﬁco%ﬁ:b%%de SIS ﬁ a f LH R g § &
S C
mm mm mm == G ; = .l M'N -- o mm mm mm mm mm mm o=
Yw=20mm
80 20 100 A08.0200.10.00AGR/L R AV5V L AV5U xsee 1328 axrs xsee xaee 160 - - 151 150 02 A08 >
80 20 150 A08.0200.15.00 AGR/L R AKK7 L AHEV xso0 3422 Garo xso0 xae0 160 - - 151 200 02 A0S =
Yw=25mm 2
80 25 100 A08.0250.10.00 AGR/L R ABIN L AMFN xs00 3422 Garo xso0 xae0 160 30 100 18 150 02 A08 £
80 25 150 A08.0250.15.00 AGR/L R AV5Z L AV5SY xsee §32 ax7o xsee xae0 160 30 100 18 200 0,2 A08
¥ w=3,0mm
80 30 100 A08.0300.10.00 AGR/L R ANH7 L AGHC xsee $222 ax7s xsee xae0 16,0 3,0 100 2,07 150 02 A08 o
80 30 150 A08.0300.15.00AGR/L R APG2 L AFAK xse0 %8 oo xso0 ace 160 3,0 100 207 200 02 A0S g
¥ w=4,0mm - g%
80 40 100 A08.0400.10.00AGR/L R AFJ9 L AFV6 xseo 4% ax7o xse0 xaee 160 30 100 249 150 02 A08 €3
80 40 150 A08.0400.15.00 AGR/L R AMQ5 L AEWV xs00 922 oo xs00 xae0 160 30 100 249 200 02 AO8 e
| Bestellbeispiel // Order example: A08.0300.15.00 AG R X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Axialstechen in Bohrungen

Full cutting depth as of minimum bore diameter

i\

N Stirnseite Klemmbhalter

Toolholder face

Artikelnummer
Part number

A08.0200.10.00 TAG R/L
A08.0200.15.00 TAGR/L

A08.0250.10.00 TAG R/L
A08.0250.15.00 TAG R/L

A08.0300.10.00 TAGR/L
A08.0300.15.00 TAGR/L

A08.0400.10.00 TAGR/L
A08.0400.15.00 TAG R/L

SIMIEK

Volle Stechtiefe ab Bohrungsdurchmesser 16,0 mm.
Schneidwerkzeuge mit integriertem Kihimittelkanal.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
f Ve
0,02 mm/U (Seite/Page 442)

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
52, 61, 64, 66, 67, 72, 80, 81

EI Legende
[=] (M | 6 legena 155

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/999

uﬂ“ Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
it Additional information about through coolant supply on page 36

——
Empfohlene ®

2 Schneidstoffe R
] 7 f F— @
| mtewmme 55 .
5 www.simtek.com/webcode € E 'g S
[} § Recommended ZE 1] §
B cutting grades EE k1] 3
g £ You‘l(:ak)r)ljind c‘ljjrrent g g 2 E
[} é 3‘@’\'¢fsi'n'1 ei’?co’r)r?/cvsgt?cr:)de an f LH R g g
gg .lMN-- [0} mm mm mm mm ©=
R AV5X L AVSW xs00 322 o0 xo00 xae0 160 151 150 02 AO8T
RAVZ1 L AVZZ xsoe 222 Gx79 xsee xaee 16,0 1,51 20,0 0,2 AOST
R AVZS5 L AVZ3 xsee %8 axro xsoo xaee 160 1,8 150 0,2 AOST
R AV51 L AV50 xsoe 4% cx7o xsee xaee 16,0 18 20,0 0,2 AO8T
R AVOA L AVZ7 xs00 %8 oo xoo0 xaee 160 207 150 0.2 AOST
R AVOG L AVOD xsoe 222 Gx79 xsee xaee 16,0 2,07 20,0 0,2 AOST
R AVOP L AVOK xsee %8 axro xsoo xaeo 160 249 150 0,2 AOST
R AVOW L AVOT xsoe $422 ax7o xsee xaee 160 2,49 20,0 0,2 AO8T

| Bestellbeispiel // Order example: A08.0200.10.00 TAG R X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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Face Grooving in Bores
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a 16,0 mm. Inserts with through coolant.
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g Abbildung zeigt / Drawing shows: A08.0400.10.00 TAG R
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@ @D w005 tmax =3
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F
mm mm mm
Yw=20mm
x 80 20 100
= 80 20 150
2 Yw=25mm
=
£ 80 25 100
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¥ w=3,0mm
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SIMTEK small part machining type AX



ID: 762 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A Z
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K c
=1
£
(2]
Axialstechen in Bohrungen
Volle Stechtiefe ab Bohrungsdurchmesser 20,0 mm. Reduzierte X
Stechtiefe bereits ab Bohrungsdurchmesser 12,0 mm. c
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) 2
. . f Ve %
Face Grooving in Bores 0,02 mmU (Seite/Page 442)
Full cutting depth as of minimum bore diameter 20,0 mm. Reduced Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
cutting depth possible as of minimum bore diameter 12,0 mm. 44,53, 62, 66, 67,72 &
o
Legende 5
E Legend 155 E
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
QR-Code  www.simtek.info/cp/762
[aV]
T
£
=
=
© £
timax QQ& @
,;,,%,,,,,,, o
S
&
2 =
% E
3 £
2]
tmax >
0}
4 £
=) ) s
.~ i T E
z < U Stechtiefe ,tmax“ gilt ab Bohrungsdurchmesser gem. Angabe in Spalte ,Ab Bohrungsdurchmesser* «
N . . Stechtiefe ,timax“ gilt ab Bohrungsdurchmesser gem. Angabe in Spalte ,Dimin“
Stirnseite Klemmhalter
LH Toolholder face Cutting depth ,tmax“ is p ible as of bore di as stated in column ,As of bore diameter*
Cutting depth ,t1max“ is possible as of bore diameter as stated in column ,Dimin“
]
= w =
= uﬂu Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 §
Abbildung zeigt / Drawing shows: A08.0300.15.00 AG R d ¥ Additional information about through coolant supply on page 36 E
2]
_—— I
Empfohlene i)
7; 2 Schneidstoffe 5 5
2 i i £ & )
L3 i mugesme 5% ot g
5 ‘%‘ 5 § www.simtek.com/webcode cc 'g é =
28 £5 (R Recommended sE c 28 5
ok E 2 15 cutting grades cc 3 £ i =
.‘E S EE g E You‘lcabr)rftind current g g £ = 2 E =
@D w*005 tmax § § -é £ ) % ev\lmal\lt\fsi%geiﬁco%ﬁ:b%%de SIS ﬁ a f LH R S %’ @
2 c
mm mm mm = S ; = .l MN -- 0 mm mm mm mm mm mm ©=
Y w=3,0mm
100 30 200 A10.0300.20.00AGR/L R AAUC L ABVX xa0 1228 wro ysoo xaee 200 50 120 207 280 02 R AR L AL )
100 30 250 A10.0300.25.00AGR/L R AENK L AEYQ xs00 142 acro xs00 xae0 200 50 120 207 330 02 R AR L Aol =
100 30 300 A10.0300.30.00AGR/L R AP2X L APZS xs00 % axo xs0 xaee 200 50 120 207 380 02 R AR L AfOL 2
Y w=4,0mm %
100 40 200 A10.0400.20.00AGR/L R AMDH L AJPZ xseo }4%8 axro xse0 xaee 200 50 120 265 280 02 R AR L AL
100 40 250 A10.0400.25.00 AGR/L R AMKB L AMES xs00 1482 acro xs00 mae0 200 50 120 265 330 02 R AR L Aol
100 40 300 A10.0400.30.00 AGR/L R AKHQ L AB12 xso0 3422 oo xs00 xaee 200 50 120 265 380 02 R AR L Aol o
Y w=50mm S
100 50 200 A10.0500.20.00 AGR/L R AKXP U AAXF xa00 3489 Garo xs00 xae0 200 50 120 31 280 02 R AR L AL £2
100 50 250 A10.0500.25.00AGR/L R AA6G L AH2U xseo }i% axro xsee xae0 200 50 120 31 330 02 R AR L AL E §
100 50 300 A10.0500.30.00AGR/L R AFJH L AN46 xs00 1922 Garo xs00 xaee 200 50 120 31 380 02 R AR L Aol 2
| Bestellbeispiel // Order example: A10.0300.20.00 AG R X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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SIMTEK small part machining type AX
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ID: 1000 | Edition R25DE

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

Axialstechen in Bohrungen

Full cutting depth as of minimum bore diameter

i\

N Stirnseite Klemmbhalter

Toolholder face

Artikelnummer
Part number

A10.0300.20.00 TAGR/L
A10.0300.25.00 TAGR/L
A10.0300.30.00 TAG R/L

A10.0400.20.00 TAG R/L
A10.0400.25.00 TAGR/L
A10.0400.30.00 TAG R/L
A10.0400.40.00 TAGR/L

A10.0500.20.00 TAGR/L
A10.0500.25.00 TAG R/L
A10.0500.30.00 TAG R/L

x
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3
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(2]
Face Grooving in Bores
< .
a 20,0 mm. Inserts with through coolant.
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g Abbildung zeigt / Drawing shows: A08.0400.10.00 TAG R
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Y w=3,0mm
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(,g, ¥ w=4,0mm
100 40 200
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.- 100 40 400
EB Y w=50mm
ES 100 50 200
’ 100 50 250
100 50 300
<
o
=
E
£
(2]
x
[0}
T
£

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX

SIMIEK

Volle Stechtiefe ab Bohrungsdurchmesser 20,0 mm.
Schneidwerkzeuge mit integriertem Kihimittelkanal.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
f Ve
0,02 mm/U (Seite/Page 442)

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
53, 62, 66, 67, 72

[Slatale] B2 | 0t 1es
O]

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
— QR-Code  www.simtek.info/cp/1000

uﬂu Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
it Additional information about through coolant supply on page 36

———
Empfohlene ®

§ Schneidstoffe ) ; g %
G | e .
5 www.simtek.com/webcode € E 'g S
[} § Recommended ZE 1] §
B cutting grades EE k1] 3
g £ You‘l(:ak)r)ljind c‘ljjrrent g g 2 E
[} é 3‘@’\'¢fsi'n'1 ei’?co’r)r?/cvsgt?cr:)de an f LH R g g
gg .lMN-- [0} mm mm mm mm ©=
R AVO2 L AVOZ xseo %8 axro xsoo xaee 20,0 207 280 0,2 A10T
R AVOS8 L AVOS xsoe 222 Gx7o xsee xaee 20,0 2,07 33,0 0,2 A10T
R AV1E L AV1B xsoe 4% cx7o xsee xaee 20,0 2,07 38,0 0,2 A10T
R AVIM L AVIH xso0 328 oo xo0 xas0 200 265 280 02 A10T
R AVIU L AV1Q xsoe 222 Gx7o xsee xaee 20,0 2,65 33,0 0,2 A10T
R AV1O L AVIX xsee %8 o xsee xaee 20,0 265 380 0,2 A10T
R ABUD L AGUF xsoe 222 ax79 xsee xaee 20,0 2,65 43,0 0,2 A10T
RAVL6 L AV13 xseo %8 axro xsoo xaee 20,0 31 280 0,2 A10T
R AV2C L AV19 xsoe 222 Gx7o xsee xaee 20,0 31 33,0 0,2 A10T
R AV2] L AV2F xsoe $222 ax79 xsee xace 20,0 31 38,0 0,2 A10T

| Bestellbeispiel // Order example: A10.0300.20.00 TAG R X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)



ID: 763 | Edition R25DE

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

Axialstechen in Bohrungen, Vollradius

SIMIEK

x
<<
=
5
=]
£
@

X
o
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) %
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 6,2 mm. f Vo E
0,02 mm/U (Seite/Page 442) ‘B
FU ” Radlus Face G rOOV| ng In Bores Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
42, 45, 50, 56, 59, 64, 65, 68, 69, o~
For use in bores as of minimum bore diameter 6,2 mm. 71,74,75,77,78, 79, 80, 81 o
o
E E E: Legende 3
H Legend E
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/763
[aV]
T
£
2
£
(2]
1 = s &
(S} Al
4 X
- c
@Dmin :é
£
2]
tmax — <
(O]
™ > £
- a - 2
3 < I E
2]
L2 =
Stirnseite Klemmbhalter
LH Toolholder face
foo)
i
= w =
= uﬂu Mehr Informationen zur Kiihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 :::.
Abbildung zeigt / Drawing shows: A06.0200.15.01 AV R ¥ Additional information about through coolant supply on page 36 E
2]
— I
- Empfohlene ®
E § Schneldstoffe E > o
5 g agesaktuelle Verfiigbarkeit S 5 g o
T 5 T 8 L
% % Ef (] 5 Recommended EE S g £
ok £ 2 155 cutting grades cc i =
=% £5 OF You can find current == g‘é kS
gD wwoos 12 £3 i 81 Sabltondpiese S8 0 f  LH R tmax g¢ @
B3
mm mm mm = BEE ;g .lM N-- o mm mm mm mm mm o=
60 10 152 A06.0100.15.01AVR/L R AELC . AKMS 00 1423 009 xs00 o0 62 295 180 05 20 R A®R L AL
60 1,168 152 A06.0117.15.01AVR/L R BEPC L BEPE xsee % ax79 xsee yeo 62 295 180 0584 30 R AR L AceL K= x
60 1575 152 A06.0157.15.01AVR A6MD X800 % X79 X500 X400 6,2 295 180 0,785 30 AO6.R c
6,0 16 152 A06.0160.15.01AVR/L RAJPQL AGG4X_B“:XA%$EXAGB 62 295 180 08 30 R AOBR L AO6L E
60 20 152 A06.0200.15.01AVR/L < AB30 L AGFY o0 i ous oo o0 6,2 295 180 10 40 R AGR L AL ®
6,0 239 152 A06.0239.15.01AVR A6MB xsoe % GX79 xsee xa00 6,2 295 180 1245 50 AO6.R
60 25 152 A06.0250.15.01AVR/L R AAE4 L AKAE o0 8 ous o0 o0 6,2 2,95 180 125 50 R AR L AL
60 30 152 A06.0300.15.01AVR/L R AFQ7 L AGBB xsoo 4% aao wseo xa0 6,2 295 180 1,5 60 R AGR L AOGL S
co
| Bestellbeispiel // Order example: A06.0100.15.01 AV R X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) § g
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SIMTEK small part machining type AX



ID: 803 | Edition R25DE

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

>
<
£
S
2
E
7

x Axialstechen an Zapfen, Vollradius
g Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
£ Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 6,2 mm. f Ve
2 0,02 mm/U (Seite/Page 442)
FU ” Radlus Face G rOOV| ng On PIVOtS Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
9 _ o ' 42, 45, 50, 56, 59, 64, 65, 68, 69,
o For use in bores as of minimum bore diameter 6,2 mm. 71,74,75,77,78, 79, 80, 81
=
= E: Legende
E BIELEIET o | e s
@ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/803
(s}
T
£
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=
(2]
// 9
o =/
£
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£
(7]
LH
L2
—
é {
c | 3
£ I )
- ]
(7] \\
tmax ¥ Stirnseite Klemmbhalter
Toolholder face
™
L
= -
= S uﬂu Mehr Informationen zur Kihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
IE Abbildung zeigt / Drawing shows: A06.0200.15.02 AV R [ ¥ Additional information about through coolant supply on page 36
(7]
_— I
- Empfohlene ®
s § Schneidstoffe i ; E > N
o 3 i opuseeteme 3 of
5 ‘%’ 5 g www.simtek.com/webcode £e 'g §
= S Es (3] Recommended SE Ss
2 ok £ 2 B2 cutting grades EE i
£ ‘E g £5 3‘5 Youcanfind current g g gé
« @D wt005 L2 = 3 =% ] g WSk conyweotode R & f LH R  tmax 5 ‘g
B3
mm mm mm = BEE ; = .l MN -- o mm mm mm mm mm o=
60 10 152 A06.0100.15.02AVR/L R AJSD L AFPJ xs0 4% oco xsoo a0 6,2 2,95 180 05 20 R AGL L AGGR
o) 60 16 152 A06.0160.15.02AVR/L R ANSC L AFO8 xsoo X222 x7o xsee xaee 62 295 180 08 30 R A06L L AOGR
c 60 20 152 A06.0200.15.02AVR/L R AM6H L ANFX xsoo 1423 axro wsoo xa0 6,2 295 180 1,0 40 R AL L AGGR
2 60 25 152 A06.0250.15.02AVR/L R AHPW L ADH1 xe0 42 oo xso0 ae 6,2 2,95 180 125 50 R AOGL L AGGR
@ 60 30 152 A06.0300.15.02AVR/L R ABYF L ADZQ xsoo 1428 cxrs xse0 a0 6,2 295 180 15 60 R AL L AOGR
| Bestellbeispiel // Order example: A06.0160.15.02 AV R X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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SIMTEK small part machining type AX



ID: 746 | Edition R25DE

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

>
<
£
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2
E
7

x Klemmbhalter, Innenbearbeitung, Rundschaft
=
é Rundschaft mit innerer Kiihimittelzufuhr fiir die GroBe A04.
Kz Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
Toolholder, Internal Applications, Round Shank ~ zonm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
& Round shank with through coolant for size A04. MASTER (Seite/Page 153)
=
= m Legende
g EIRLEED | o o
@ Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/746
¢ L1
C
é LK Ls ) 5,0 mm
£
(2]
=
< £
AN
X
E L
=]
€ Wenn Dg6 = hk // If Dg6 = hk
‘®
>
(0]
£
=] ©
E g
(7]
A...0020 & A...0022
8 A..0025& A...1.000 Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen
p 4 Spannflachen // 4 Flats Mainly designed for these surfaces
:é Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich
E Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.0012 Also possible depending on insert type
(7]
I
8 =
(oY} 8 5 ) 9
i N g g, 3 g8
c % = ) g E 3 S, g £
2 £f 25 85, g2 g
£ £t g 28§, g%
g gD  @Dg6 i: cf h h 11 LK s §E E§ EB g1
<& =: <2 33 33 oz
mm mm mm mm mm mm mm
4,0 10,0 A04.0010 AE46 8,0 145 650 140 450 2 ATKW TASF AO4L|AO4R
& 40 120 A04.0012 AE@X 100 155 700 140 500 2 ATKW T15F AO4L|A04R
c 4,0 12,7 A04.0.500 AB23J 107 158 700 140 50,0 2 ATKW TASF AO4L|AO4R o=
‘g 40 15875 A04.0.625 ACV] 13,9 174 75,0 140 550 2 ATKW T15F AO4.L|AO4.R Ninch |
@ 40 160 A04.0016 AF2K 140 175 750 140 550 2 ATRW Ti5F A04L|AO4R
40 19,05 A04.0.750 AJ4AA 170 190 1100 140 900 2 ATKW TASF A04L|AO4R e |
4,0 20,0 A04.0020 ACeY 180 200 900 14,0 70,0 4 ATKW T15F AO4.L|AO4.R
S 40 220 A04.0022 AD@V 200 220 1100 - 90 4 ARW TS AOAL|AOAR
c8 40 230 A04.0023 ANU4 210 230 1100 - 900 2 ATKW Ti5F AG4L|AO4R
é § 4,0 250 A04.0025 ACAS 230 250 1100 - 90,0 4 ATKW TASF AO4.L|AO4R
w0 40 254 A04.1.000 AJWG 234 254 1100 = 90,0 4 ATKW T15F A04L|A04R =
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! Fonégsetzte Tabelle
Related Items can be found on the following page as well! ntinued Table
<
o
c | Bestellbeispiel / Order example: A04.0016
=]
£
(7]
Eine Umschllsselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
x
(]
he]
£
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SIMTEK small part machining type AX



ID: 782 | Edition R25DE

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

x
<<
=
5
=]
£
@

Klemmbhalter, Innenbearbeitung, Rundschaft x
=
Rundschaft mit innerer Kihimittelzufuhr fir die GroBe A05. *E
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) @
Toolholder, Internal Applications, Round Shank ~ zonm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
. . P >
Round shank with through coolant for size A05. MASTER (Seite/Page 153) a
=
[=] 2% [=] £ 6 [ende 455 E
| ST | Legend c
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
QR-Code  www.simtek.info/cp/782
L1 ¢
o
LK Ls ) 5,0 mm s
£
(2]
=
= =
=
Al
4
E
) S
Wenn Dg6 = hk // If Dg6 = hk €
‘»
x
[O)
c
" 5
: E
A...0020 & A...0022
A..0025& A...1.000 Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen u"_l’
4 Spannflachen // 4 Flats Mainly designed for these surfaces -
Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich §
Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.0012 Also possible depending on insert type E
2]
I
8 =
S 5 © g A
. : g, 4 88 L
g of £ . £ =
£ g 55, I3 5
£5 8 2y 5, i3 2 E
gD  @Dg6 i: cf h h 11 LK s §E E§ EB g1 ’
Ic S: <2 BH AH O:
mm mm mm mm mm mm mm
4 Hgisssrcen =l Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Continued Table Related Items can be found on the previous page as well! E
=
50 10,0 A05.0010 ABMY 8,0 150 650 140 450 2 ATKW T15F AO5.L|AOSR §
50 120 A05.0012 AEA9 100 160 700 140 500 2 AW TISF AO5L|AOSR £
50 127 A05.0.500 AHQV 107 1635 700 140 500 2 ATKW Ti5F AO5L|AOSR e |
50 15875 A05.0.625 AGG2 13,88 1794 75,0 14,0 55,0 2 ATKW T15F AO5.L|AO5.R inch |
5,0 16,0 A05.0016 AEGF 140 180 750 140 550 2 ATKW TiSF AO5L|AO5R o
50 19,05 A05.0.750 AAF8 1705 1905 1100 140 900 2 ATKW TASF AO5.L|AO5.R [inch | - g
50 20,0 A05.0020 ABDK 180 200 900 140 700 4 ATKW TASF AO5.L|AOSR 5%
= 0
50 22,0 A05.0022 AG78 200 220 1100 - 90,0 4 ATKW TASF AO5.L|AOSR % 8
50 23,0 A05.0023 AGZX 210 230 1100 - 90,0 2 ATKW TASF AO5.L|AOSR
50 250 A05.0025 AMVA 230 250 1100 - 90,0 4 ATKW TASF AO5.L|AOSR
50 254 A05.1.000 AMM2 234 254 1100 - 90,0 4 ATKW TASF AO5.L|AO5R nch | -
(@)
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! Fortgesetzte Tabelle c
Related Items can be found on the following page as well! ntinued Table §
£
2]
| Bestellbeispiel // Order example: A05.0016
Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766. x
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766. 3
=
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SIMTEK smal part machining type AX
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Decolletage simturn FX simturn E12 simturn E3 simturn GX simturn K2 simturn H2 simturn PX simturn DX

simturn OA

Index

ID: 783 | Edition R25DE

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

Klemmhalter, Innenbearbeitung, Rundschaft

Rundschaft mit innerer Kiihimittelzufuhr fir die GréBe A06.

Toolholder, Internal Applications, Round Shank

Round shank with through coolant for size A06.

L1

LK Ls ) 5,0 mm

oDg6

A...0020 & A...0022
A...0025 &A...1.000

SIMIEK

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

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

Legende

[BIFLIE B oo 4g

g‘ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
EI QR-Code  www.simtek.info/cp/783

hk
hk

Wenn Dgé = hk // If Dg6 = hk

Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen

4 Spannflachen // 4 Flats Mainly designed for these surfaces

Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.0012

@D @Dg6 h hk L1

mm mm mm mm mm

www.simtek.com/webcode

Artikelnummer
Part number

Webcode

LK

mm

4 Hgisssrcen =l Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!

Continued Table Related Items can be found on the previous page as well!
6,0 12,0 A06.0012 AE6Z 100 165 700
6,0 127 A06.0.500 ADG8 107 16,85 70,0
60 15875 A06.0.625 AF4V 13,88 1844 750
6,0 16,0 A06.0016 ANUJ 140 185 750
60 1905 A06.0.750 AEON 1705 210 1100
6,0 20,0 A06.0020 AEV6 180 220 90,0
6,0 22,0 A06.0022 AAW6 200 220 1100
6,0 23,0 A06.0023 AAMQ 210 230 1100
6,0 250 A06.0025 AGFG 230 250 1100
6,0 254 A06.1.000 AFYZ 234 254 1100

14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0

Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich
Also possible depending on insert type

£ 3 g
g 4 35
=i S g £
=3 S = <]
85 2 52 g
0 = o 835 o2
=3 2z = S5
ls §E £ 22 S:
o <z 17 X7 o=z
50,0 2 ATKW T45F AOB.L|AO6R
50,0 2 ATKW T15F A06.L|AOB.R Ninch |
55,0 2 ATKW T15F AO6.L|AOBR inch |
55,0 2 ATKW T45F AO6.L|AO6R
90,0 2 ATKW T15F AO6.L|AOBR
70,0 4 ATKW T45F AOB.L|AO6R
90,0 4 ATKW T15F AO6.L|AOB.R
90,0 2 ATKW T15F AOB.L|AOBR
90,0 4 ATKW T45F AOB.L|AO6R
90,0 4 ATKW T15F A06.L|AOB.R inch |

Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! Fortggs%tzte Tabelle
ntin

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

| Bestellbeispiel // Order example: A06.0016

ued Table

Eine Umschllsselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
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SIMTEK small part machining type AX



ID: 784 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Tréagerwerkzeug // Toolholder l M E K

x
<
=
5
=]
£
@

Klemmbhalter, Innenbearbeitung, Rundschaft x
=
Rundschaft mit innerer Kihlmittelzufuhr fir die GroBe A07. *E
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) @
Toolholder, Internal Applications, Round Shank ~ zonm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Round shank with through coolant for size A07. MASTER (Seite/Page 153) &
=
[=] 2% [=] £ 6 [ende 455 E
- | ST | Legend =
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
QR-Code  www.simtek.info/cp/784
L1 ¢
o
LK Ls ) 5,0 mm 5
£
(2]
=
= x
=
Al
NS
E
i S
Wenn Dg6 = hk // If Dg6 = hk €
‘»
x
[O)
£
Q =
: £
A...0020 & A...0022
A..0025& A...1.000 Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen u"_l’
4 Spannflachen // 4 Flats Mainly designed for these surfaces c
Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich §
Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.0012 Also possible depending on insert type E
2]
I
3 <
S 5 © g A
. ¥ 3 4 85 &
z, oF iE 5. £ c
E3 =F S5 ° £9 g 3
2 € 2 W= 2 2F o8 =
3z 87 =3 EJ ) £t =
gD  @Dg6 2 82 h h 11 K Ls §g E§ EB g2 ’
£ e 22 83 33 3¢
mm mm mm mm mm mm mm
4 Hgisssrcen =l Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Continued Table Related Items can be found on the previous page as well! E
=
70 15875 A07.0.625 AJD9 1388 1894 750 140 550 2 ATKW TASF AO7L|AOTR =3 E
7,0 16,0 A07.0016 ANSH 140 190 750 140 550 2 ATKW TASF AO7L|AOTR %
70 1905 A07.0.750 AGC1 1705 210 1100 140 900 2 ATKW TASF AO7L|AOTR inch |
70 20,0 A07.0020 AJAT 180 220 900 140 700 4 ATKW TASF AO7L|AOTR
70 22,0 A07.0022 AE9S 200 220 1100 - 90,0 4 ATKW TASF AO7L|AOTR o
70 23,0 A07.0023 AAIN 210 230 1100 - 90,0 2 ATKW TASF AO7L|AOTR - %
70 250 A07.0025 AEK6 230 250 1100 - 90,0 4 ATKW T15F AO7L|AOTR 5%
= o
70 254 A07.1.000 AD79 234 254 1100 - 90,0 4 ATKW TASF AO7L|AOTR =3 Eo
»n 0
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! Fortgesetzte Tabelle
Related Items can be found on the following page as well! ntinued Table
<
I Bestellbeispiel // Order example: A07.0016 CC)
3
£
2]
Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
x
()
°
£
simturnAXx

SIMTEK smal part machining type AX



ID: 785 | Edition R25DE

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

>
<
£
5
2
E
7

x Klemmbhalter, Innenbearbeitung, Rundschaft
=
é Rundschaft mit innerer Kiihimittelzufuhr fiir die GréBen A08 und A10.
Kz Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
Toolholder, Internal Applications, Round Shank ~ zonm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
& Round shank with through coolant for size A08 and A10. MASTER (Seite/Page 153)
s [m]X [&] 2 Legende
=]
£ Gl @ legena 155
@ ;l‘-li -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/785
¢ L1
C
é LK Ls ) 5,0 mm
£
(2]
= x
=
AN
A
E L
=]
€ Wenn Dg6 = hk // If Dg6 = hk
‘®
x
(0]
£
£ %
c a
= S
A..0020 & A...0025 & A...1.000
8 4 Spannflachen // 4 Flats Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen
= Mainly designed for these surfaces
:é Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich
1= Also possible depending on insert type
‘o
I
8 =
] 8 9] ) 9
L N g g, 2 88
= £5 ot Es 85 g
2 £f 25 85, g2 g
£ £t g 28§, g%
g gD  @Dg6 i: cf h h 11 LK s §E E§ EB g1
Ic S: <2 BH AH O:
mm mm mm mm mm mm mm
4 Hgisssrcen =l Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
é Continued Table Related Items can be found on the previous page as well!
g V¥ ¢D=8,0mm
£ 80 15875 A08.0.625 AHYF 1388 1944 750 140 550 2 ATKW T15F A08
(2]
8,0 16,0 A08.0016 AAAV 14,0 195 750 140 550 2 ATKW T15F AO08
80 1905 A08.0.750 AAKN 1705 240 1100 140 900 2 ATKW T1SF AO8
® 8,0 20,0 A08.0020 AD6N 180 250 900 140 70,0 4 ATKW Ti5F AO8
g 8,0 25,0 A08.0025 AMAS 230 250 1100 - 90,0 4 ATKW T15F AO8
= % 80 254 A08.1.000 AAQJ 234 254 1100 - 200 4 ATKW Ti5F A0S
EZ ¥ 9D=10,0mm
BDE 100 1905 A10.0.750 AEJ2 1705 240 1100 140 900 2 AW TisF AOL|AOR
100 200 A10.0020 AGQZ 180 250 900 140 700 4 ATKW TASF AL0L|A10R
100 250 A10.0025 ABB8 230 250 1100 - 90,0 4 ATKW TA5F A10L|A10R
g 100 254 A10.1.000 AHAY 234 254 1100 - 90,0 4 ATKW TASF A10L|A10R e |
c
5 Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! Fortgesetzte Tabelle
‘é‘ Related Items can be found on the following page as well! ntinued Table
‘®
| Bestellbeispiel / Order example: A08.0016
x Eine UmschlUsselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
& A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
=

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX
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ID: 747 | Edition R25DE

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

x
<
=
5
=]
£
@

Klemmbhalter, Innenbearbeitung, Rundschaft x
=
Rundschaft mit innerer Kihimittelzufuhr. E
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) @
Toolholder, Internal Applications, Round Shank ~ zonm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
. o >
Round shank with through coolant. MASTER (Seite/Page 153) a
. =
[=]#3x [=] £ 6 [ende 455 E
1 | ST | Legend c
i Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E QR-Code  www.simtek.info/cp/747
o
T
£
=
L1 Detail A £
" ’
Lk . Ls . 11,5mm
Al
~ NS
[=] _ =
S ) 5
1 Anschlussgewinde M12 x 1,5 =
connection thread M12 x 1,5 %
x
(0}
£
=
£
© 2]
0
[=)
S)
Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen u"_l’
Mainly designed for these surfaces c
Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich §
Abbildung zeigt / Drawing shows: A06.0028 Also possible depending on insert type E
2]
I
3
8 T ©
g LY L
Iy of H g e
£2 83 . s g3 5
2E 82 £ £3 g £
oD  @Dg6 g: G oDk h 11 LK Ls £3 £ g2 Z
58 =:Z 38 A3 o=
mm mm mm mm mm mm mm
4 Hgisssncen =l Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Continued Table Related Items can be found on the previous page as well! E
Y @0D=4,0mm g
4,0 28,0 A04.0028 AESG 20,0 260 1200 17,0 72,0 ATKW TASF  AO4.L|AO4.R|AO4CL|AO4CR £
¥ @D=50mm »
5,0 28,0 A05.0028 AFTF 20,0 26,0 120,0 12,0 72,0 ATKW T15F AO5.L|AO5R
¥ @D =6,0mm
60 280 A06.0028 AEK4 220 260 1200 120 720 ATKW TasF A06L|A0GR %
¥ gD=70mm co®
70 28,0 A07.0028 ADXC 22,0 260 1200 120 72,0 ATKW T15F AOTL|AO7R E g
Jo)
‘om0
I Bestellbeispiel // Order example: A06.0028 ’
3
Eine Umschliisselungsliste 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. 3
E
7]
x
()
°
£
simturnAXx

SIMTEK smal part machining type AX



ID: 1004 | Edition R25DE

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

>
<
£
5
2
E
7

3

x Klemmbhalter, Innenbearbeitung, Rundschaft
=
é Rundschaft mit innerer Kiihimittelzufuhr fiir die GroBe A04.
Kz Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
Toolholder, Internal Applications, Round Shank  7onm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
& Round shank with through coolant for size A04. MASTER (Seite/Page 153)
= - .
= m Legende
E (=13 =] Ea & egend 155
@ Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/1004
o
T
£
2 L1
£
2] 5,0 mm @D
0.1969¢
AN
x =
£ - =
=
£
(7]
x
(0]
£
=
£ %
Lz IS}
8 A...oogp/ A...0022 Hauptsachlich geeignet fr diese Flachen
c 4 Spannflachen // 4 Flats Mainly designed for these surfaces
:é Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich
E Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.0012.NC R Also possible depending on insert type
(%]
I
8 =
[V} 8 < T o
i _ 3 g, 3 5
= £5 ot Es 85 g
2 £f 25 85, g2 g
E it g I T
? gD  @Dg6 i: cf h h 11 LK s §E E§ EB g1
<& =: <2 33 33 oz
mm mm mm mm mm mm mm
4,0 10,0 A04.0010.NCR/L RAWBQLAWBP 85 1375 650 140 400 2 ATKW TISF R AOACR L AO4CL
X 40 120 A04.0012.NCR/L RAWBT L AWBS 105 1525 700 140 450 2 ATKW TISF R AGACR L AO4CL
c 4,0 12,7 A04.0.500.NCR/L RAWB3 L AWB2 112 156 700 140 450 2 ATKW TISF R AOACR L AO4CL
‘g 40 15875 A04.0.625.NCR/L R AWB5 L AWB4 13,88 1714 750 140 550 2 ATKW TISF R AOACR L AO4CL
& 4,0 16,0 A04.0016.NCR/L RAWBV L AWBU 140 172 750 140 550 %) ATKW TISF R AOACR L AO4CL
40 19,05 A04.0.750.NC R/L R AWB1 . AWBO 17,05 210 1100 140 900 2 ATKW TISF R AOACR L AO4CL
40 20,0 A04.0020.NCR/L R AWBX L AWBW 180 220 900 140 700 4 ATKW TI5F R AOACR L AO4CL
% 40 220 A04.0022.NCR/L R AWBZ L AWBY 200 220 1100 - 90,0 4 ATKW TISF R AOACR L AOACL
°©
§ 3 Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! Fortgesetzte Tabelle
E 3 Related Items can be found on the following page as well! ntinued Table
‘w0
I Bestellbeispiel // Order example: A04.0016.NC R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)
<
@]
c
5 Eine Umschlisselungsliste 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.
‘®
x
(]
he]
<
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SIMTEK small part machining type AX
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ID: 952 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Tréagerwerkzeug // Toolholder ' M E K

Klemmhalter, Innenbearbeitung, Rundschaft

x
<
=
5
=]
£
@

Rundschaft mit innerer Kihimittelzufuhr fir die GréBe A04. Mit speziellen X
Kuhimittelauslassen fir rechte und linke Schneidwerkzeuge. c
=}
. . £
Toolholder’ Internal App“cahons’ Round Shank Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) o
7,0 Nm
Round shank with through coolant for size A04. With special Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
. . . " x
through coolant design for right and left hand inserts. MASTER (Seite/Page 153) a
=
Legende 5
¢ Legend 195 g
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
QR-Code  www.simtek.info/cp/952
L1 ~
T
LK Ls ) 5,0 mm =
0.1969¢ 5
£
(2]
x
= =
Al
NS
A..R A.L A.T c
KihImittelzufuhr fir KahImittelzufuhr fur Innere Kihimittelzufuhr *g
rechte Werkzeuge linke Werkzeuge durch die Schneide =
Through coolant supply Through coolant supply Through coolant supply
for right hand tools for left hand tools through the insert
x
(0}
c
" 5
: £
Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen u"_l’
Mainly designed for these surfaces c
Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich §
Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.0012 R Also possible depending on insert type £
2]
I
3 Q
S 5 T g A
. : g, 4 88 L
% = ) g E 3 S, g c
£ g 55, I3 5
£5 8 2y 5, i3 2 E
gD  @Dg6 i: cf h h 11 LK s §E E§ EB g1 ’
Ic S: <2 BH AH Oz
mm mm mm mm mm mm mm
4 Hgisssncen =l Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Continued Table Related Items can be found on the previous page as well! E
Y @0D=4,0mm g
4,0 10,0 A04.0010R/L R AUSB L AUSC 80 145 650 140 450 2 ATKW TISF R AOAR L A04L =
(2]
40 100 A04.0010T AUSD 85 145 650 140 360 2 ATKW Ti5F AO4.L|A04.R|A04T
Y @D=50mm
50 10,0 A05.0010 R/L R AUSO L AUTA 80 150 650 140 450 2 ATKW TISF R AOSR L AO5L N
5,0 10,0 A05.0010T AUTB 85 150 650 140 360 2 ATKW TASF AO5.L|AO5.R|AOST 2
co
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! Fortgesetzte Tabelle § °
Related Items can be found on the following page as well! ntinued Table =B
sl
| Bestellbeispiel // Order example: A05.0010 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)
<
(@)
E
=
Eine Umschllisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766. €
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766. ‘D
x
()
°
£
47
simturnAXx

SIMTEK smal part machining type AX



ID: 1200 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Tréagerwerkzeug // Toolholder ' M E K

Klemmhalter, Innenbearbeitung, Rundschaft

>
<
£
5
2
E
7

P Rundschaft mit innerer Kiihimittelzufuhr fiir die GréBe A04.
c Vier Kihimittelzufuhrarten je nach Bedarf einstellbar.
=]
£ . .
& Toolholder’ I nternal App“cahons’ ROU nd Shan k Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
7,0 Nm
Round shank with through coolant for size A04. Four different Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
x . . a
o types of through coolant supply can be realized as required. MASTER (Seite/Page 153)
=
5 o [ TW | L
= egende
5 EIRLE ST, e g
@ : -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
EI QR-Code  www.simtek.info/cp/1200
(s}
T L1
£
2 LK . Ls ) 5,0 mm
£
(2]
S =
AN
A
£
= t
€ Wenn Dg6 = hk // If Dg6 = hk
‘®
x
(0]
£
£ %
= aQ -
= S
A...0020/ A...0022
8 A"'OOZ:E’ /A...1.000 Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen
= 4 Spannflachen // 4 Flats Mainly designed for these surfaces
:é Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich
1= Also possible depending on insert type
‘»
I
8 =
] 8 9] ) 9
b . g g ) g %g
= £y o5 £E . g =
2 2 B 55 g2 g
E 2 S PO g
@ @D @Dg6 =i GF h hk L1 LK Ls SE £8 £8 52
Ic S: <2 BH AH O:
mm mm mm mm mm mm mm
4 Hgisssncen =l Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
é Continued Table Related Items can be found on the previous page as well!
=
= 40 120 A04.0012T AUQY 105 155 700 140 410 2 AW Ti5F
£ 40 127 A04.0.500 T ASHY 112 1585 700 410 410 2 Aww T 1
40 15875 A04.0.625T AS5H7 13,88 1744 75,0 140 46,0 2 ATKW Ti5F Cinch |
4,0 16,0 A04.0016 T AUQ1 140 175 750 140 460 2 ATKW T15F AO4.L|AO4R
o} 40 1905 A04.0.750 T AUSA 1705 19,05 1100 - 81,0 2 ATKW TASF AO4CL|AO4CR =
e s 40 200 A04.0020 T AUSP 180 200 900 - 610 4 ATKW Ti5F A04T
5B 40 220 A04.0022T AUST 200 220 1100 - 90,0 4 ATKW TA5F
=0
% 8 4,0 25,0 A04.0025T AUSW 230 250 1100 - 90,0 4 ATKW T15F
4,0 254 A04.1.000T AUSK 2339 254 1100 - 90,0 4 ATKW T15f ineh |
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! Fortasetzte Tabelle
< Related Items can be found on the following page as well! ntinued Table
@]
£
3 | Bestellbeispiel // Order example: A04.0016 T
£
@ Detail A | 1 Halter - 4 Kiihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply
offen // open offen // open E zu // closed offen // open E offen // open  zu // closed n zu// closed  zu// closed
x
(]
°
£

Eine Umschllsselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
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SIMTEK small part machining type AX



ID: 1201 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Tréagerwerkzeug // Toolholder ' M E K

Klemmhalter, Innenbearbeitung, Rundschaft

x
<<
=
5
=]
£
@

Rundschaft mit innerer Kihimittelzufuhr fir die GréBe A05. X
Vier Kihimittelzufuhrarten je nach Bedarf einstellbar. c
=}
. . £
Toolholder’ I nternal App“cahons’ ROU nd Shan k Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) o
7,0 Nm
Round shank with through coolant for size A05. Four different Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
. . P >
types of through coolant supply can be realized as required. MASTER (Seite/Page 153) o
=
= [ TW | Legende 5
EIRLEI T ) | peooee 1 g
= Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E il;'- QR-Code  www.simtek.info/cp/1201
Q
L1 T
£
LK ‘ Ls ) 5,0 mm 2
£
(2]
S =
Al
NS
E
) =
Wenn Dg6 = hk // If Dg6 = hk €
‘»
x
[O)
£
S} ‘»
A...0020/ A...0022
A"'OOZ:E’ /A...1.000 Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen u"_l’
4 Spannflachen // 4 Flats Mainly designed for these surfaces =
Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich §
Also possible depending on insert type e
‘»
I
8 =
S 5 © g A
. : g, 4 88 L
% = ) g E 3 S, g c
£3 -E g5 52 E 2
SE i @ = 2 £E o2 1S
g % §, &8 :
@D @Dg6 =i GF h hk L1 LK Ls SE £8 £8 52 @
Ic S: <2 BH AH O:
mm mm mm mm mm mm mm
4 Hgisssncen =l Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Continued Table Related Items can be found on the previous page as well! E
=
50 120 A05.0012T AUSZ 105 160 700 140 410 2 ATKW Ti5F AO5.L|AO5.R|A0ST 5
50 127 A05.0.500 T AUS2 112 1635 700 140 410 2 ATKW TASF AO5L|AOSRIAOST oy %
50 15875 A05.0.625T AZMU 13,88 1794 750 140 460 2 ATKW TASF AOSL|AOSR[AOST o
50 160 A05.0016 T AUTE 140 180 750 140 460 2 ATKW TA5F AO5.L|AO5.R|AOST
50 19,05 A05.0.750 T AUS8 1705 1905 1100 - 810 2 MKW  TISF nosL|aosR|aosT o
50 20,0 A05.0020T AUTQ 180 200 90,0 - 61,0 4 ATKW TASF A05.L|A05.R|AOST - g
50 220 A05.0022T AUTH 200 220 1100 - 90,0 4 ATKW T15F AO5.L|AO5.R|AOST 5%
= 0
50 250 A05.0025T AUTM 230 250 1100 - 90,0 4 ATKW TI5F AO5.L|AO5R| AOST % 2
50 254 A05.1.000T AUTX 234 254 1100 - 90,0 4 ATKW TASF AOSL|AOSRIAOST [
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! Fortasetzte Tabelle
Related Items can be found on the following page as well! ntinued Table <
(@)
E
| Bestellbeispiel // Order example: A05.0016 T 3
E
Detail A | 1 Halter - 4 Kiihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply 2
offen // open offen // open E zu // closed offen // open B offen // open  zu // closed zu// closed  zu// closed
x
L S
£
Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
simturnAXx

SIMTEK smal part machining type AX



ID: 1202 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Tréagerwerkzeug // Toolholder ' M E K

Klemmhalter, Innenbearbeitung, Rundschaft

>
<
£
5
2
E
7

X Rundschaft mit innerer Kihimittelzufuhr fir die GroBe A06.
c Vier Kihimittelzufuhrarten je nach Bedarf einstellbar.
=]
£ . .
& Toolholder’ I nternal App“cahons’ ROU nd Shan k Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
7,0 Nm
Round shank with through coolant for size A06. Four different Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
x . . a
o types of through coolant supply can be realized as required. MASTER (Seite/Page 153)
=
5 o [ TW | L
= egende
E EIRLEI T ) oo 1
@ = -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/1202
(s}
T L1
£
2 LK . Ls ) 5,0 mm
£
(2]
S =
AN
A
£
= t
€ Wenn Dg6 = hk // If Dg6 = hk
‘®
x
(0]
£
£ %
= aQ -
= S
A...0020/ A...0022
8 A"'OOZ:E’ /A...1.000 Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen
= 4 Spannflachen // 4 Flats Mainly designed for these surfaces
:é Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich
1= Also possible depending on insert type
‘»
I
8 =
] 8 9] ) 9
b . g g ) g %g
= e o5 £8 . g
£ Ef B 85, g2 g
5 53 ki I i
g gD  @Dg6 i: cf h h 11 LK s §E E§ EB g1
Ic S: <2 BH AH O:
mm mm mm mm mm mm mm
4 Hgisssncen =l Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
é Continued Table Related Items can be found on the previous page as well!
=
3 60 120 A06.0012T AUT9 105 165 700 140 410 2 ATKW Ti5F AO6.L|AO6.R|AOST
% 60 15875 A06.0.625T AUTO 1388 1844 750 140 460 2 ATKW TASF AOGL|AOBR|AOBT oy
60 160 A06.0016 T AUUC 140 185 750 140 460 2 ATKW T15F A06.L| AOBR|A0BT
6,0 1905 A06.0.750 T AUT6 1705 19,05 1100 140 810 2 ATKW T15F AOGL|AOBR|AGT oy
o} 6,0 20,0 A06.0020T AUUN 180 200 900 140 61,0 4 ATKW TiSF A06.L|A06.R|A06T
- % 6,0 22,0 A06.0022T AUUF 200 220 1100 - 90,0 4 ATKW TASF A0B.L|AOG.R|AOET
5% 60 250 A06.0025T AUUJ 230 250 1100 - 90,0 4 ATKW T15F A06.L|A06R| AOGT
=0
% 8 6,0 254 A06.1.000T AUUV 234 254 1100 - 90,0 4 ATKW Ti5F AOGL|AOBR|AOGT =
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! Fortgesetzte Tabelle
Related Items can be found on the following page as well! ntinued Table
<
2 | Bestellbeispiel // Order example: A06.0020 T
5
£ Detail A | 1 Halter - 4 Kiihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply
(7]
n offen // open offen // open E zu // closed offen // open E offen // open  zu // closed zu// closed  zu// closed
& L
°
£

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

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX



ID: 1203 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Tréagerwerkzeug // Toolholder ' M E K

Klemmhalter, Innenbearbeitung, Rundschaft

x
<
=
5
=]
£
@

Rundschaft mit innerer Kihimittelzufuhr fir die GréBe A07. X
Vier Kihimittelzufuhrarten je nach Bedarf einstellbar. c
=}
. . £
Toolholder’ I nternal App“cahons’ ROU nd Shan k Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) o
7,0 Nm
Round shank with through coolant for size A07. Four different Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
. . P >
types of through coolant supply can be realized as required. MASTER (Seite/Page 153) o
=
= [ TW | Legende 5
EIGLEI T ) oo 1 g
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E QR-Code  www.simtek.info/cp/1203
Q
L1 T
£
LK ‘ Ls ) 5,0 mm 2
£
(2]
S =
Al
NS
E
) =
Wenn Dg6 = hk // If Dg6 = hk €
‘»
x
[O)
£
S} ‘»
A...0020/ A...0022
A"'OOZ:E’ /A...1.000 Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen u"_l’
4 Spannflachen // 4 Flats Mainly designed for these surfaces =
Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich §
Also possible depending on insert type e
‘»
I
8 =
S 5 © g A
. : g, 4 88 L
% = ) g E 3 S, g c
£3 -E g5 52 E 2
SE i @ = 2 £E o2 1S
£3 _§.§ =3 2= 33 ckE =
@D @Dg6 =i GF h hk L1 LK Ls SE £8 £8 52 @
Ic S: <2 BH AH O:
mm mm mm mm mm mm mm
4 Hgisssncen =l Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Continued Table Related Items can be found on the previous page as well! E
=
70 15875 A07.0625T AUU1 13,88 1894 75,0 140 46,0 2 ATKW T15F AOTL|AO7R|AOTT Ninch | é
70 160 A07.0016 T AUU4 140 190 750 140 460 2 AW TISF AO7L|A07R|AOTT £
70 19,05 A07.0.750 T AUUY 1705 21,0 1100 140 810 2 ATKW T15F AOTL|AO7R|AOTT Vinch |
70 200 A07.0020 T AUVD 180 220 900 140 61,0 4 ATKW TI5F AO7L|AOZR|AOTT
70 220 A07.0022T AUU7 200 22,0 1100 - 90,0 4 ATKW Ti5F AO7L|AOTR|AOTT o
70 250 A07.0025T AUVA 230 250 1100 - 90,0 4 ATKW TI5F AO7L|AOZR|AOTT - %
70 254 A07.1.000T AUVK 234 254 1100 - 90,0 4 ATKW Ti5F AO7LIAOTR|AOTT o 39
€3
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! Fort%gsetzte Tabelle w0
Related Items can be found on the following page as well! ntinued Table
| Bestellbeispiel // Order example: A07.0016 T <
(@)
E
=
Detail A | 1 Halter - 4 Kiihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply €
‘»
offen // open  offen // open E zu // closed offen // open a offen // open  zu // closed n zu// closed  zu// closed
()
°
£
Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
simturnAXx

SIMTEK smal part machining type AX



ID: 1204 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Tréagerwerkzeug // Toolholder ' M E K

Klemmhalter, Innenbearbeitung, Rundschaft

>
<
£
5
2
E
7

X Rundschaft mit innerer Kihimittelzufuhr fir die GréBe A08.
c Vier Kihimittelzufuhrarten je nach Bedarf einstellbar.
=]
£ . .
& Toolholder’ I nternal App“cahons’ ROU nd Shan k Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
7,0 Nm
Round shank with through coolant for size A08. Four different Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
x . . a
o types of through coolant supply can be realized as required. MASTER (Seite/Page 153)
=
5 o [ TW | L
= egende
E EIGLEI 0 ) | oo 1
@ = -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
-Code www.simtek.info/cp/1204
E E- ’ QR-Cod /
o
T L1
£
2 LK . Ls ) 5,0 mm
£
(2]
S =
AN
A
£
= t
€ Wenn Dg6 = hk // If Dg6 = hk
‘®
x
(0]
£
£ %
= aQ -
= S
A...0020/ A...0022
8 A"'OOZ:E’ /A...1.000 Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen
= 4 Spannflachen // 4 Flats Mainly designed for these surfaces
:é Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich
1= Also possible depending on insert type
‘®
I
8 =
] 8 9] ) 9
b . g g ) g %g
= £y o5 £E . g =
2 2 B 55 g2 g
E 25 8 2y 5, 5% 3
@ @D @Dg6 =i GF h hk L1 LK Ls SE £8 £8 52
Ic S: <2 BH AH O:
mm mm mm mm mm mm mm
4 Hgisssncen =l Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
E Continued Table Related Items can be found on the previous page as well!
=
3 80 15875 A08.0.625T AUVP 1388 1944 750 140 460 2 ATKW Ti5F A08|A0ST .
£ 80 160 A08.0016 T AUVIW 140 195 750 140 460 2 MKW TISF A08|A08T
8,0 19,05 A08.0.750 T AUVT 1705 240 1100 140 81,0 2 ATKW T15F A08|A0ST Finch |
80 200 A08.0020T AUV2 180 250 900 140 610 4 ATKW TASF A08|A0ST
= 80 220 A08.0022T AQYF 200 220 1100 - 90,0 4 ATKW TASF A08|A0ST
= g 8,0 25,0 A08.0025T AUVZ 230 250 1100 - 90,0 4 ATKW T15F A08|A0ST
§ S 8,0 254 A08.1.000T AUV5 234 254 1100 - 90,0 4 ATKW T15F A08|A0ST Finch |
€S
w0 Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! Fort%gsetzte Tabelle
Related Items can be found on the following page as well! ntinued Table
< | Bestellbeispiel // Order example: A08.0016 T
@]
£
E Detail A | 1 Halter - 4 Kiihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply
‘®
[l offen // open  offen // open [ zu//closed offen // open [ offen // open  zu // closed zu// closed  zu// closed
L
x
(]
°
£

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

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX



ID: 1205 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Tréagerwerkzeug // Toolholder ' M E K

Klemmhalter, Innenbearbeitung, Rundschaft

x
<
=
5
=]
£
@

Rundschaft mit innerer Kiihimittelzufuhr fir die GréBe A10. X
Vier Kihimittelzufuhrarten je nach Bedarf einstellbar. c
=}
. . =
Toolholder’ I nternal App“cahons’ ROU nd Shan k Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) o
7,0 Nm
Round shank with through coolant for size A10. Four different Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
. . P >
types of through coolant supply can be realized as required. MASTER (Seite/Page 153) o
=
= [ TW | Legende 5
EIFLE BT, e g E
A -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E QR-Code  www.simtek.info/cp/1205
(8}
L1 T
£
LK ‘ Ls ) 5,0 mm 2
£
(2]
S =
Al
V4
E
) =]
Wenn Dgé = hk // If Dg6 = hk g
‘»
pos
(0}
£
@ =
a - E
S B
A..0020/ A...0022
A"'OOZ:E’ /A...1.000 Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen u"_l’
4 Spannflachen // 4 Flats Mainly designed for these surfaces =
Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich §
Also possible depending on insert type e
‘»
I
8 =
S 5 © g A
N ¢ g, g 88 u
£5 of EE = £ c
£2 B3 5% £ g ]
gk 8 ay 3 £s e E
gD  @Dg6 i: cf h h 11 LK s §E E§ EB g1 ’
<& =: <2 33 33 (T
mm mm mm mm mm mm mm
4 Hgisssncen =l Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Continued Table Related Items can be found on the previous page as well! E
=
100 19,05 A10.0.750 T AUV8 1705 240 1100 140 810 2 ATKW TASF ALOL|AIOR[AIOT oy §
100 200 A10.0020T AUWB 180 250 900 140 610 4 ATKW TASF A10L|A10R|ALOT %
100 220 A10.0022T AO74 2094 250 1100 140 900 4 ATKW TASF A10L|A10R|ALOT
100 250 A10.0025T AUWE 230 250 1100 - 90,0 4 ATKW TASF A10.L|A10R|ALOT
100 254 A10.1.000T AUWH 234 254 1100 = 90,0 4 ATKW Ti5F A10L|A1OR|AIOT = o}
©
| Bestellbeispiel // Order example: A10.0020 T g £
£3
£8
Detail A | 1 Halter - 4 Kiihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply ?
offen // open offen // open E zu // closed offen // open E offen // open  zu // closed n zu// closed  zu// closed
= 5
E
J— - 2
/ L £
2]
Eine Umschllsselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766. 5
2
simturnAx

SIMTEK smal part machining type AX



ID: 1197 | Edition R25DE

b SiMIEK
Klemmbhalter, Innenbearbeitung,
Rundschaft, ,ME"

z
£
=
E
7

x Rundschaft aus Hartmetall, besonders geeignet zur Erhéhung
£ der mle_IChen Auskragung mit unserem Innovatlven"ME_' Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
é Spannprinzip. Das ME-Spannsystem bietet kraftschllssiges 10.0Nm- 150N
@ Spannen und dadurch optimale Prazision und Stabilitit. 0 Nm - 15,0 Nm
Max. Kuihimitteldruck // max. coolant pressure
. . 10 bar

TOOlhOlder, I ﬂterna| App|lcatlon8 y Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
& Round Shank , ME" MASTER (Seite/Page 153)
4% . . . E'—" E mmlzl é Legende 4o
£ Carbide round shank, suitable for extending the overall tool reach = [ HM | Legend
@ equipped with our innovative ME-clamping system. The ME-system ?Es -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

provides form-fit clamping along with higher precision and stability. [=] . ey OR-Code  www.simtek.info/cp/1197

Entdecken Sie unsere

simturn H2

- simturn AX Halter ,ME".
Discover our simturn AX
L1 =
toolholder ,ME".
Ls 5,0 mm E
0.1969“ "
AN
X
E -
= 8 o °
=
(7]
x
(©)
=
=
E ©
== ] | |
L Hauptsachlich geeignet fur diese Flachen
c Mainly designed for these surfaces
= Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
§ Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.0012.10.42.ME HM R Also possible depending on insert type
(7]
I
o 8 .
= E: E 038
(] = 2 L £ 8
c g, H %’ H §§
2 £S 23 = _ 52
E 2§ gz 58 3 2
Z oD  ©¢Dgé @Dl 2: L L1 LK Ls EE 2 £1
z& S: & 3& o:
mm mm mm mm mm mm
R A04.R|A04CR
4,0 12,0 10,0 A04.0012.10.42.MEHMR/L R AZEE . AZED 103,0 45,0 485 A26C A26F . AC4L|AGACL
é 2 2
% Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
g Related Items can be found on the following page as well!
®
| Bestellbeispiel // Order example: A04.0012.10.42.ME HM R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)
(0]
o)
8
co
=
=& Eine Umschllsselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
» 0 A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
<
(@)
£
=
£
(7]
x
(]
°
£

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX



ID: 1196 | Edition R25DE
- itung // S - A
e T SiMIEK
Klemmbhalter, Innenbearbeitung,
Rundschaft, ,ME"

Rundschaft aus Hartmetall, besonders geeignet zur Erhéhung der
moglichen Auskragung mit unserem innovativen ME-Spannprinzip.

z
=
=]
£
@

. P Py
Das ME-Spannsystem bietet kraftschllissiges Spannen und dadurch _— =
optimale Prazision und Stabilitét. Vier Kiihimittelzufuhrarten je nach Anzugsmoment (Sehraube) / Tightening torque (screw) 5
Bedarf einstellbar. 10,0 Nm - 15,0 Nm %
Max. Kuihimitteldruck // max. coolant pressure
H H 10 bar
Toolholder, Internal Applications, —
« Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Round Shank " ME MASTER (Seite/Page 153) &
K . . . =
Carbide round shank, suitable for extending the overall tool reach equipped [E]5 [w] B2 o lesende oo g
with our innovative ME-clamping system. The ME-system provides | HM | Legend E
force-fitted clamping along with higher precision and stability. Four = -1 Scan Oder besuchen Sie // O Visit 2
different types of through coolant supply can be realized as required. [w] . b OR-Code  www.simtek.info/cp/1196
[aV]
[=] £ =] £
Entdecken Sie unsere %
- simturn AX Halter ,ME". E
L1 =1 Discover our simturn AX @
toolholder ,ME".
Ls 5,0 mm E -
0.1969"
Al
o X
= £
£
Detail A @
)
8
x
0}
E
=
Q]EE ( ) o E
IS 2]
Hauptsachlich geeignet flr diese Flachen uch
Mainly designed for these surfaces c
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich =
Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.0012.12.42 ME HM T Also possible depending on insert type E
2]
I
3
g 5 g x
B H B E §§ ]
5 g g & =
3 % = g 3
o0  opge @1 i 24 a s 88 i gt E
g = 0 2 £c = 2
g8 =t a8 38 8t
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
¥ 6D=4,0mm g
4,0 12,0 12,0 A04.0012.12.42.MEHMT AY69 103,0 430 A26D A26G A04.L|AO4R|AO4ACL E
(2]
4,0 12,7 12,7 A04.0.500.12.42.MEHMT AOSE 103,0 43,0 A26D A26G A04C.R|A04T
Y @D=50mm
5,0 12,0 12,0 A05.0012.12.42.MEHMT AY7E 108,0 43,0 A26D A26G A05.L|AO5.R|AOST
50 127 127 A05.0.500.12.42.MEHM T AO9F 108,0 430 A26D A26G A05.L|AO5.R|AOST
o
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! §
Related Items can be found on the following page as well! £
‘»
| Bestellbeispiel // Order example: A05.0012.12.42.ME HM T
5
Detail A | 1 Halter - 4 Kiihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply -
=
n offen // open  offen // open E zu // closed offen // open E offen // open  zu // closed n zu// closed  zu// closed %
)
x
()
T
£
Eine Umschllsselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
simturnAXx

Decolletage

SIMTEK small part machining type AX



ID: 1218 | Edition R25DE

St SivIEK
Klemmbhalter, Innenbearbeitung,
Rundschaft, ,ME"

Rundschaft aus Hartmetall, besonders geeignet zur Erhéhung der

<
£
=
E
7

) moglichen Auskragung mit unserem innovativen ME-Spannprinzip. Das
= ME-Spannsystem bietet kraftschlissiges Spannen und dadurch optimale Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
£ Prézision und Stabilitét. Vier Kihimittelzufuhrarten je nach Bedarf einstellbar. 19,0 Nm- 15,0 Nm
? . ) Max. Kuihimitteldruck // max. coolant pressure
Toolholder, Internal Applications, 10 bar
1 Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
& Round Shank » ME MASTER (Seite/Page 153)
§ Cgrbide round ghank, suitablg for extending the overall tool reaph equipped [E]5 =] B2 o Losende oo
E with our innovative ME-clamping system. The ME-system provides force- | HM | Legend
@ fitted clamping along with higher precision and stability. Four different -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
types of through coolant supply can be realized as required. [w] . ey OR-Code  www.simtek.info/cp/1218
(s}
& .
% E E Entdecken Sie unsere
E L - simturn AX Halter ,ME".
B =1 Discover our simturn AX
toolholder ,ME".
) Ls - 5,0 !
J L 0.15;'013';“ E .
g o T2 |
c o
é Detail A
(7]

simturn GX
@Dg6

8 Hauptsachlich geeignet fur diese Flachen
c Mainly designed for these surfaces
2 Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
g Abbildung zeigt / Drawing shows: A07.0016.14.50.ME HM T Also possible depending on insert type
(7]
I
3
] 8 = @
L . g 55 8
- 5 g 2 g
5 £z 8 23 - g2
E 2E gt £ 3 2
@ oD gpge  @D1 2 8! L1 Ls 2 s §?
<& = hd 32 o=
mm mm mm mm mm
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
é Related Items can be found on the previous page as well!
c
5 ¥ 9D=6,0mm
£ 6,0 16,0 14,0 A06.0016.14.50.MEHM T AZE6 108,0 45,0 A26E A26H AO6.L| A0B.R|AOET
@ ¥ gD=7,0mm
70 16,0 14,0 A07.0016.14.50.MEHM T AZEW 108,0 45,0 A26E A26H AO7.L|AOTR|AOTT
o I Bestellbeispiel // Order example: A06.0016.14.50.ME HM T
<
€2
é § Detail A | 1 Halter - 4 Kiihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply
‘w0
n offen // open offen // open E zu // closed offen // open H offen // open  zu // closed zu// closed  zu// closed
A —— —
£ FReL < R <
=
£
(7]
Eine Umschllsselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
x
(o)
°
£

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX



ID: 1164 | Edition R25DE

— . /IS . A
Kt A o Trigemeankomg 1 Tohdier s |m
Klemmhalter, Innenbearbeitung,

Rundschaft, ,ME"

Rundschaft aus Stahl, mit unserem innovativen ME-Spannprinzip.

x
<<
=
5
=]
£
@

L. . . Py
Das ME-Spannprinzip bietet kraftschliissiges Spannen und dadurch _— =
optimale Prazision und Stabilitat. Vier Kiihimittelzufuhrarten je nach Bedarf =~ Amugsmement (Schraube) //Tightening torque (screw) 5
einstellbar. 15,0 Nm - 25,0 Nm =
Max. Kuihimitteldruck // max. coolant pressure
H H 10 bar
Toolholder, Internal Applications, —
« Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Round Shank " ME MASTER (Seite/Page 153), T02 (Seite/Page 154) B
; . . . . =
Steel round shank, equipped with our innovative ME-clamping w5 [=] 2 o Losende oo g
system. The ME-clamping system provides force-fitted clamping - el ST | Legend E
along with higher precision and stability. Four different types T . Scan Oder besuchen Sie // O Visit 2
of through coolant supply can be realized as required. [w] ¢ ko) OR-Code  www.simtek.infolcp/1164
[aV]
[=] £ =] £
Entdecken Sie unsere %
- simturn AX Halter ,ME". E
L1 =1 Discover our simturn AX @
toolholder ,ME".
Ls ) 5,0 mm @D E
0.1969* "
Al
- NS
s £
=
£
Detail A n
X
(0}
=
i 2
) £
[=) - 0]
1S}
:gggg;:f%ﬁ% Hauptsachlich geeignet fiir diese Flachen I.I(?
4 Sp;nnfléicheﬁ"//-él Flats Mainly designed for these surfaces c
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich =
Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.0016.ME ST T Also possible depending on insert type E
2]
I
8 =
g o= °
N 2 % 5% 25 o
I} = E % Eo 8t c
€ ko] QS ce =5 Qs e
£3 o g5 =2 i 2
g5 s 25 5% 2 E
oD @Dg6 £ ©? oD1 K1 Ls SE 55 5 ?
<& =: &2 nd o=
mm mm mm mm mm
4,0 12,0 A04.0012.MESTT AY7A 14,5 70,0 42,0 2 AYV8
40 127 A04.0.500.MESTT AOYH 14,5 70,0 42,0 2 AYV8 E
4,0 15,875 A04.0.625.MESTT AZN2 14,5 75,0 47,0 2 AYV8 c
4,0 16,0 A04.0016.MESTT AY7B 14,5 75,0 47,0 2 AYV8 *g
4,0 19,05 A04.0.750.MESTT AZNH 14,5 110,0 78,0 2 AYV8 AO4.L|A04R|AO4CL iz
4,0 20,0 A04.0020.MESTT AY7C 14,5 90,0 58,0 4 AYV8 AOACR|A04T
40 22,0 A04.0022.MESTT AZJ1 14,5 110,0 80,0 4 AYV8
4,0 23,0 A04.0023.MESTT AZJ2 14,5 110,0 80,0 2 AYV8
4,0 25,0 A04.0025.MESTT AY7D 14,5 110,0 80,0 4 AYV8 c
40 254 A04.1.000.ME STT ABYY 145 1100 800 4 AYV8 =
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! 2
Related Items can be found on the following page as well!
| Bestellbeispiel // Order example: A04.0016.ME ST T 5:
c
=
Detail A | 1 Halter - 4 Kiihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply %
[l often // open  offen // open [ zu//closed offen // open [l offen // open  zu // closed [ zu//closed  zu // closed
T
@ - x
()
k)
£
Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766. 57
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
simturnAXx
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SIMTEK small part machining type AX
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Rundschaft, ,ME"

Rundschaft aus Stahl, mit unserem innovativen ME-

>
<
£
S
2
E
7

&5 Spannprinzip. Das ME-Spannsystem bietet kraftschllssiges
£ Spannen und dadurch optimale Prazision und Stabilitat. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
E Vier Kihimittelzufuhrarten je nach Bedarf einstellbar. 15,0 Nm - 25,0 Nm
(2]
Max. Kuihimitteldruck // max. coolant pressure
Toolholder, Internal Applications, 0k
1] Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
X Round Shank, ,ME MASTER (Seite/Page 153), T02 (Seite/Page 154)
= . . . . . .
5 Steel round shank, equipped with our innovative ME-clamping @] [w] 22 o Lok o
£ system. The ME-system provides force-fitted clamping along - | ST | Legend
@ with higher precision and stability. Four different types of . Scan Oder besuchen Sie // O Visit
through coolant supply can be realized as required. [w] e QR-Code  www.simtek.info/cp/1166
(s}
- Ofd 0l
% Entdecken Sie unsere
£ - simturn AX Halter, ME".
) = =1 Discover our simturn AX
toolholder,ME".
Ls ) 5,0 mm 2D E
0.1969° "
AN
N -
€ 8
= !
£
0 Detail A
x
G}
£
2
E °
g g
ﬁ :gggg;:f%ﬁ% Hauptséchlich geeignet fir diese Flachen
c 4 Sp;nnfléicheﬁ"//-él Flats Mainly designed for these surfaces
2 Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
g Abbildung zeigt / Drawing shows: A05.0016.ME ST T Also possible depending on insert type
(7]
I
8 =
[V} 3 < - )
T . % "E ) ] E %g
£ 2 of Es g¢ 3¢
= E8 - g5 =4 E
€ ZE 88 2% EE WE
@ @D #Dg6 i 32 gp1 L1 Ls §E EE £3
<& =: &2 nd 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!
=
= 5,0 12,0 A05.0012.MESTT AY7F 14,5 70,0 41,0 2 AYV8 AO5.L|AO5.R|AOST
= 5,0 127 A05.0.500.ME STT AOYJ 14,5 70,0 410 2 AYVS A05.L| A0S R|A0ST
50 15,875 A05.0.625.MESTT AZN3 14,5 750 46,0 2 AYV8 A05.L|A05 R| 05T
5,0 16,0 A05.0016.MESTT AY7G 14,5 75,0 46,0 2 AYV8 AO5.L|A05.R|AOST
o} 5,0 19,05 A05.0.750.MESTT AZN3J 14,5 110,0 78,0 2 AYVS A05.L|A05.R|AOST
- g 50 20,0 A05.0020.MESTT AY7H 145 90,0 58,0 4 AYVS A05.L|AO5.R|AOST
5% 50 22,0 A05.0022.MESTT AZ33 14,5 110,0 79,0 4 AYV8 A05.L|AO5R|AOST
= 0
% 8 5,0 23,0 A05.0023.MESTT AZl4 14,5 110,0 79,0 2 AYVS AO5.L|A05.R|AO5T
5,0 25,0 A05.0025.MESTT AY7] 14,5 110,0 79,0 4 AYV8 AO5.L|A05.R|AOST
5,0 254 A05.1.000.MESTT AQYZ 14,5 110,0 79,0 4 AYVS AO5.L|AO5.R|AOST
< Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
(@) Related Items can be found on the following page as well!
= I Bestellbeispiel // Order example: A05.0016.ME ST T
E
@ Detail A | 1 Halter - 4 Kiihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply
n offen // open offen // open E zu // closed offen // open E offen // open  zu // closed n zu// closed  zu// closed
— —
o) @ B ! @ a - @ - g
(o) b ¢
& ¢
£

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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Rundschaft aus Stahl, mit unserem innovativen ME-Spannprinzip.

x
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Das ME-Spannsystem bietet kraftschllissiges Spannen und dadurch &
optimale Prazision und Stabilitat. Vier Kihimittelzufuhrarten je nach Bedarf =~ Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) =
einstellbar. 15,0 Nm - 25,0 Nm £
(2]
Max. Kuihimitteldruck // max. coolant pressure
Toolholder, Internal Applications, 0k
1] Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Round Shank, ,ME MASTER (Seite/Page 153), T02 (Seite/Page 154) X
. . . . . =
Steel round shank, equipped with our innovative ME-clamping system. o Lok o 5
The ME-system provides force-fitted clamping along with higher precision Legend €
and stability. Four different types of through coolant supply can be realized Scan Oder besuchen Sie // O Visit 2
asre quire d. QR-Code  www.simtek.info/cp/1195
[aV]
100 £
Entdecken Sie unsere %
simturn AX Halter, ME". £
L1 Discover our simturn AX B
toolholder,ME".
5,0 mm 2D
0.1969° "
Al
N4
E
2
£
2]
pos
@
£
2
% £
[=) - 0]
1S}
A..0020/A...0022 Hauptsachlich geeignet fiir diese Flachen ifd
A...0025/A...1.000 Mainly designed for these surfaces c
4 Spannflachen // 4 Flats Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich =
Abbildung zeigt / Drawing shows: A06.0016.ME ST T Also possible depending on insert type E
2]
I
8 =
8 - @
5 s £8 £ 8¢ £
€ ko] QS ce =5 Qs e
£3 o g5 =2 i 2
£5 8 25 5% £ E
oD @Dg6 £ ©? oD1 K1 Ls SE 2 g2 @
<& =: g2 nd 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
=
6,0 12,0 A06.0012.MESTT AZJ5 16,5 70,0 375 2 AYXS A0G.L|A06R|A0GT 5
6,0 127 A06.0.500.MESTT AQYK 16,5 70,0 375 2 AYXS A0GL|AOG.R|A0BT %
6,0 15,875 A06.0.625.MESTT AZN4 16,5 75,0 425 2 AYXS AO6.L| A06.R|AOET
6,0 16,0 A06.0016.MESTT AY7M 16,5 75,0 425 2 AYXS AO6.L|AO6.R|AO6T
6,0 19,05 A06.0.750.MESTT AZNK 16,5 110,0 775 2 AYXS A0B.L|AO6.R|AOET o
6,0 20,0 A06.0020.MESTT AY7N 16,5 90,0 575 4 AYXS A06.L|AO6.R|AOST - %
6,0 22,0 A06.0022.MESTT AZJ6 16,5 110,0 775 4 AYXS A06.L|AO6.R|AOST 53
=0
6,0 23,0 A06.0023.MESTT AZ37 16,5 110,0 775 2 AYXS A06.L|A06R| AOBT % 2
6,0 25,0 A06.0025.MESTT AY7P 16,5 110,0 775 4 AYXS AO6.L|AO6.R|AOET
6,0 254 A06.1.000.MESTT A0ZJ 16,5 110,0 775 4 AYXS AO6.L|AO6.R|AO6T
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! <
Related Items can be found on the following page as well! (@)
| Bestellbeispiel // Order example: A06.0016.ME ST T %
Detail A | 1 Halter - 4 Kiihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply %
[l offen // open  offen // open [ zu//closed offen // open [ offen // open  zu // closed zu// closed  zu// closed
x
()
o
£
Eine Umschllsselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX
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Rundschaft aus Stahl, mit unserem innovativen ME-
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&5 Spannprinzip. Das ME-Spannsystem bietet kraftschllssiges
£ Spannen und dadurch optimale Prazision und Stabilitat. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
E Vier Kihimittelzufuhrarten je nach Bedarf einstellbar. 15,0 Nm - 25,0 Nm
(2]
Max. Kuihimitteldruck // max. coolant pressure
Toolholder, Internal Applications, 0k
1] Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
X Round Shank, ,ME MASTER (Seite/Page 153), T02 (Seite/Page 154)
= . . . . . K
5 Steel round shank, equipped with our innovative ME-clamping [=] 2 o Lok o
£ system. The ME-system provides force-fitted clamping along | ST | Legend
@ with higher precision and stability. Four different types of Scan Oder besuchen Sie // O Visit
through coolant supply can be realized as required. QR-Code  www.simtek.info/cp/1168
(s}
- Ofd 0l
% Entdecken Sie unsere
*é L - simturn AX Halter ,ME".
D =1 Discover our simturn AX
toolholder ,ME".
Ls ) 5,0 mm 2D E
0.1969¢ "
AN
N -
€ 8
2
£
0 Detail A
>
(©)
£
5 )
E o
(7] a —
(S}
ﬁ :gggg;:f%ﬁ% Hauptséchlich geeignet fir diese Flachen
c 4 Sp;nnfléicheﬁ"//-él Flats Mainly designed for these surfaces
2 Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
g Abbildung zeigt / Drawing shows: A07.0016.ME ST T Also possible depending on insert type
(7]
I
8 =
[V} 3 < - )
o h g g
c “E’ e = £ Qe
el 5 [ 5] ce =5 Qs
= ES £ 85 =2 i
E HE 8t A ge
@ @D #Dg6 i 32 gp1 L1 Ls §E EE £3
<& =: &2 nd 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!
=
§ 70 15,875 A07.0.625.MESTT AZN5 16,5 75,0 425 2 AYXS AO7.L|AO7R|AOTT
= 70 16,0 A07.0016.MESTT AY7Q 16,5 75,0 425 2 AYXS AO7L|AO7R|AO7T
70 19,05 A07.0.750.MESTT AZNM 16,5 110,0 775 2 AYXS AO7.L|AO7R|AOTT
7,0 20,0 A07.0020.MESTT AY7S 16,5 90,0 575 4 AYXS AO7.L|AO7R|AOTT
o 70 22,0 A07.0022.MESTT AZMO 16,5 110,0 78,0 4 AYXS AO7L|AO7R|AOTT
e s 70 23,0 A07.0023.MESTT AQ11 16,5 1100 78,0 2 AYXS AOTL|AO7R|AOTT
5% 70 25,0 A07.0025.MESTT AY7T 16,5 110,0 78,0 4 AYXS AO7L|AOTR|AOTT
= 0
% 3 70 254 A07.1.000.MESTT A010 16,5 110,0 78,0 4 AYXS AOT.L|AOTR|AOTT
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
<
< I Bestellbeispiel // Order example: A07.0016.ME ST T
5
E Detail A | 1 Halter - 4 Kiihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply
(7]
offen // open  offen // open E zu// closed offen // open a offen // open  zu // closed n zu// closed  zu// closed
x
(]
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.
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Spannprinzip. Das ME-Spannsystem bietet kraftschllssiges 5
Spannen und dadurch optimale Prazision und Stabilitat. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) =
Vier Kihlmittelzufuhrarten je nach Bedarf einstellbar. 15,0 Nm - 25,0 Nm E
(2]
Max. Kuihimitteldruck // max. coolant pressure
Toolholder, Internal Applications, 0k
1] Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Round Shank, ,ME MASTER (Seite/Page 153), T02 (Seite/Page 154) X
. . . . . oo =
Steel round shank, equipped with our innovative ME-clamping [w]rs [w] 22 o Lok o 5
system. The ME-system provides force-fitted clamping along [T | Legend £
with higher precision and stability. Four different types of Scan Oder besuchen Sie // Or Visit 2
through coolant supply can be realized as required. O QR-Code  www.simtek.info/cp/1194
[aV]
[=] i ] t
Entdecken Sie unsere %
L1 , - simturn AX Halter, ME". £
50 . =1 Discover our simturn AX B
,0 mm "
5.1969° E toolholder,ME".
3
s <
=
=
Detail A E
7]
x
(0]
[ =
© =
: - g
A...0020/
A...002§/ A...1.000 Hauptsachlich geeignet flr diese Flachen LI?
4 Spannflachen // 4 Flats Mainly designed for these surfaces c
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich =
Abbildung zeigt / Drawing shows: A08.0016.ME ST T Also possible depending on insert type E
2]
I
8 =
I=3 - @
g e = £3 13 c
£ QS < ..—‘E =5 Qs e
£8 -5 25 Ea i 2
HE 8t 28 3% gt E
oD @Dg6 £ ©? oD1 K1 Ls SE 55 5 ?
<& =: &2 nd 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
=
8,0 15,875 A08.0.625.MESTT A012 19,0 75,0 42,0 2 AZ4E A08|A08T é
80 160 A08.0016.MESTT AY67 190 750 420 2 AZ4E A08|A0ST £
8,0 19,05 A08.0.750.MESTT AQ13 19,0 110,0 75,0 2 AZ4E A08|A08T
8,0 20,0 A08.0020.MESTT AY7U 19,0 90,0 55,0 4 AZAE A08|A08T
8,0 25,0 A08.0025.MESTT AY7V 19,0 110,0 75,0 4 AZ4E A08|A0sT o
80 254 A08.1.000.MESTT A014 19,0 110,0 75,0 4 AZ4E A08|A0ST - %
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! ;é 3
Related Items can be found on the following page as well! = 8
| Bestellbeispiel / Order example: A08.0016.ME ST T
3
Detail A | 1 Halter - 4 Kiihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply c
E
[l offen // open offen // open [ zu// closed offen // open [l offen // open  zu // closed [ zu// closed  zu// closed %
@
x
()
°
£
Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
simturnAXx
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&5 Spannprinzip. Das ME-Spannsystem bietet kraftschllssiges
£ Spannen und dadurch optimale Prazision und Stabilitat. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
_:,E) Vier Kihimittelzufuhrarten je nach Bedarf einstellbar. 15,0 Nm - 25,0 Nm
Max. Kuihimitteldruck // max. coolant pressure
Toolholder, Internal Applications, 0 .
11 Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
x Round Shank, ,ME MASTER (Seite/Page 153), T02 (Seite/Page 154)
§ Steel round shank, equipped with our innovative ME-clamping 5 =] B2 m o Losende oo
£ system. The ME-system provides force-fitted clamping along | ST | Legend
@ with higher precision and stability. Four different types of = -1

Scﬁm Oder besuchen Sie // Or Visit
through coolant supply can be realized as required. [=]a e OF-Code wwwsimtekinfo/cp/t193

Entdecken Sie unsere

simturn H2

L - simturn AX Halter ,ME".
=1 Discover our simturn AX
| Ls 5.0 mm oD toolholder ,ME".
0.1969¢ .
a
4 S
£
=
1S Detail A
»
x
(©)
c )
£ %
£ g
A...0020/ A...0022
™ A...0025/ A...1.000 - ) P ..
L 5 Hauptsachlich geeignet fur diese Flachen
c 4 Spannflachen // 4 Fiats Mainly designed for these surfaces
2 Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
% Abbildung zeigt / Drawing shows: A10.0020.ME ST T Also possible depending on insert type
I
3 A
[V} 8 g = o
= 2 B
|_|J [} :0 P—— 0 8
= 5 H £ £ g
= 5 (3] S 25 S
= €2 E-3 S5 =3 B
€ 2§ 88 25 53 2t
@ @D oDg6 it g B D1 L1 Ls g€ EE £3
mm mm Sc 2 mm mm mm = i o &
4 Eﬁmtzte 1= Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!

é inued Table Related Items can be found on the previous page as well!
=
:é 10,0 19,05 A10.0.750.MESTT AZUE 19,0 110,0 75,0 2 AZAE A10L|A10.R|AL0T
UEJ 10,0 20,0 A10.0020.MESTT AY7W 19,0 90,0 55,0 4 AZAE A10L|A10R|AL0T

10,0 22,0 A10.0022.MESTT A667 19,0 110,0 75,0 4 AZAE A10L|A10.R|A20T

10,0 25,0 A10.0025.MESTT AY7X 19,0 110,0 75,0 4 AZAE A10L|A10.R|AL0T
o 10,0 254 A10.1.000.MESTT AQ15 19,0 110,0 75,0 4 AZAE A10L|A10.R|A20T
<

g % | Bestellbeispiel // Order example: A10.0020.ME ST T
@ Detail A | 1 Halter - 4 Kiihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply
n offen // open offen // open E zu // closed offen // open H offen // open  zu // closed n zu//closed  zu// closed

5 =
- R
= \ AN
E ) / S . @ >‘.~4.~“
(7]

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

simturnAXx

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

Klemmhalter, Innenbearbeitung, Rundschaft

x
<<
=
5
=]
£
@

x
Rundschaft aus Stahl. Dank ME-Spannsystem fur A Sohraube) [ Tiahtent =
. . . . L t t t £
kraftschlissiges Spannen ist der innenliegende Schneideinsatz BRI (e e TR e e 5
stabil und prazise stufenlos in der Lange verstellbar. 15,0 Nm - 25,0 Nm =
Max. Kuihimitteldruck // max. coolant pressure
: : 10 bar
TOOIhO|der’ lnternal Appllcatlons’ Round Shank Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
) MASTER (Seite/Page 153), T02 (Seite/Page 154) P
Steel rpund shank. Thank_s to the ME-_cIar_nplng system_fo_r _ w5 [&] £ Legende £
force-fitted clamping, the internal cutting insert can be infinitely = é Legend 195 E
and precisely adjusted in length with great stability. - Scan Oder besuchen Sie / Or Visit ?
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/1469
- [aV]
[=] - [x] -
Entdecken Sie unsere £
- simtumn AX Halter ,ME". E
=1 Discover our simturn AX =
E toolholder ,ME".
L1
Al
Ls 5,0 mm gD =
0.1969" 5
£
é 7}
X
(0}
=
=
£
2]
©
0
[=)
(S}
[sp)
L
£
=
£
2]
I
8
8 = 2 (o]
5 : 55 88 i
£ 5 o5 £% 3 =
ES E-5 = 52 5
; ] & . E
D Dg6 = © 2 D1 L1 Ls cc S32 @
28 2: aa 8t
mm mm mm mm mm
40 20,0 A04.A.0020.ME ST BEAG 14,5 88,0 55,0 AYVS AO4.A =
>
| Bestellbeispiel / Order example: A04.A.0020.ME ST "'C‘
5
| Bitte beachten Sie, dass diese Werkzeuge ausschlieBlich mit Schneideinsédtzen mit Connectcode A04.A verwendet werden kénnen. €
|l Please note, that these tools can be used with inserts with Connectcode A04.A only. »
Detail A | 1 Halter - 4 Kiihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply
(0]
(o))
offen // open offen // open E zu // closed offen // open E offen // open  zu // closed n zu// closed  zu// closed = %
L~ 55
@ 8
[0}
— ‘w0
<
(e}
=
=
Eine Umschlisselungsliste 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. ‘D
x
S
£
simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX
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simturn AX > Tréagerwerkzeug // Toolholder IM E K
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SIMTEK Tragerwerkzeug mit Polygonschaft aus Stahl nach ISO 26623

5 mit unserem innovativen ME-Spannprinzip. Das ME-Spannprinzip
= bietet kraftschlissiges Spannen und dadurch optimale Prazision und Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
£ Stabilitat. Vier Kihimittelzufuhrarten je nach Bedarf einstellbar. 15,0 Nm - 25,0 Nm
. . Max. Kuihimitteldruck // max. coolant pressure
Toolholder, Internal Applications 10 bar
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
> . . . . .
= SIMTEK toolholder with polygon shank according to ISO 26623 with MASTER (Seite/Page 153), T02 (Seite/Page 154)
5 our innovative ME-clamping-system. The ME-system provides force- ) m 6 oot 455
= fitted clamping along with higher precision and stability. Four different Legend
i i Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
types of through coolant supply can be realized as required. . QR-Code  www.simtek.infolep/1199
(s}
- =]
% Entdecken Sie unsere
E simturn AX Halter ,ME".
D Discover our simturn AX
toolholder ,ME".
AN
N4
£
=]
E Detail A
= -
>
(©)
£
2
£ :
@ a
IS}
8 Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen
= Mainly designed for these surfaces
:é Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich
g Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.00C4.05.ME T Also possible depending on insert type
(7]
I
8
o & g o ®
- 52 5 : 55 2
S S5 Es 05 g8 8¢
2 S €9 =18 =K B
= 22 ZE Qe BPE oL
= SS $2 8 SS cE
@ 22 oD £2 0 D1 @c L1 LK e 5
£ <& =: nd o=
mm mm mm mm mm
Y 0D=4,0mm
< c3 40 A04.00C3.00.MET A2PJ] 145 40,0 67,0 30,0 AYV8 AO4.L|AO4R|AO4C.L
ué c4 4,0 A04.00C4.00.MET AZFD 15,0 40,0 47,0 22,0 AYV8 A04C.R|A04T
2 ¥ 9D =5,0mm
% c3 5,0 A05.00C3.00.MET A2GO 14,5 40,0 67,0 30,0 AYV8 AO5.L|A05.R|AOST
c4 50 A05.00C4.00.MET AZUW 15,0 40,0 47,0 235 AYV8 A05.L|AO5.R|AOST
¥ @D =6,0mm
© c3 6,0 A06.00C3.00.MET A1QY 16,5 40,0 67,0 30,0 AYXS A05.L|A06.R|AOET
8 c4 6,0 A06.00C4.00.MET A45B 16,5 40,0 470 30,0 AYXS A06.L|AO6.R|AOET
£ % Y @D=8,0mm
E 5 Cc4 8,0 A08.00C4.00.MET A623 19,0 40,0 47,0 30,0 AZAE A08|A0ST
‘w0
| Bestellbeispiel // Order example: A04.00C4.00.ME T
5 Detail A | 1 Halter - 4 Kiihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply
c
3
1S n offen // open offen // open E zu // closed offen // open E offen // open  zu // closed n zu// closed  zu// closed
‘»
x
(]
©
£

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

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX



ID: 1224 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Tréagerwerkzeug // Toolholder IM E K

Klemmhalter, Innenbearbeitung, VDI, ,ME"

x
<<
=
5
=]
£
@

Klemmbhalter VDI-Aufnahme, mit unserem innovativen ME-

x
.. . . o
SpannpnnZIP' Das ME_Spa.nnSyStern_b_letet kraftSCh_ll_‘l?SIQeS Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) =
Spannen und dadurch optimale Prazision und Stabilitat. é’
Vier Kithimittelzufuhrarten je nach Bedarf einstellbar. 15,0 Nm - 25,0 Nm @
Max. Kuihimitteldruck // max. coolant pressure
. . 10 bar
143
TOOIhOldery I nternal Appllcatl onS y VD I 1N M E Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
MASTER (Seite/Page 153), T02 (Seite/Page 154) P
Toolhqlder with VDI-Fixation, equipped _W|th our |nr)ovat|ve ME_- EI-:- El W | ‘ Logende 1 E
clamping system. The ME-system provides force-fitted clamping [T | Legend £
along with higher precision and stability. Four different types = Scan Oder besuchen Sie // Or Visit 2
of through coolant supply can be realized as required. [=], . b OR-Code  www.simtek.info/cp/1224
[aV]
I
[=] & [m] -
Entdecken Sie unsere =
- simturn AX Halter ,ME". %
=1 Discover our simturn AX
E toolholder ,ME".
Al
V4
. c
Detail A 5
£
2]
x
0}
£
1 lo 2
- = E
8| g @
Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen P
Mainly designed for these surfaces Ll
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich =
Also possible depending on insert type E
— ‘B
5 ,
5 : 55 §§ o
[} 5 5¢ £ —
£3 S8 23 § 8 =
SE Q8 T 3 =
g2 23 58 £5 £
@D @Dh6 =< 0 : @D1 L1 LK € e 52 £
ts ; S S8 S =
<a H hin o=z ”n
mm mm mm mm mm
¥ @Dh6=16,0mm
4,0 16,0 A04.VD16.MET AZV2 14,5 415 30,0 AYVS A04.L|A04.R|AO4CLL|AOAC.R|AO4T
5,0 16,0 AO5.VD16.MET AZV9 14,5 415 30,0 AYV8 A05.L|AO5.R|AOST x
6,0 16,0 A06.VD16.MET AZWG 16,5 415 30,0 AYXS AO6.L|AO6.R|A0ST c
¥ @Dh6=20,0mm E
40 20,0 A04.VD20.MET AZV4 14,5 46,5 30,0 AYV8 A04.L| AO4R|AO4C.L|AO4CR|AOAT B
5,0 20,0 AO05.VD20.MET AZWA 145 46,5 30,0 AYV8 AO5.L|AO5.R|AOST
6,0 20,0 A06.VD20.MET AZW3J 16,5 46,5 30,0 AYXS AO6.L| AOGR|A0GT
¥ @Dh6 =25,0 mm %
40 250 A04.VD25.MET AF3W 14,5 52,0 30,0 AYVS A04.L| AO4R|A04C.L|A04C.R|AOAT - %
5,0 25,0 AO5.VD25.MET AZWC 145 52,0 30,0 AYVS AO5.L|AO5.R|AOST § §
6,0 25,0 AO06.VD25.MET AJYQ 16,5 52,0 30,0 AYXS A06.L|A06.R|AOBT % 8
V¥ @Dh6 =30,0 mm
4,0 30,0 A04.VD30.MET AATY 14,5 52,0 30,0 AYVS A04.L| AO4.R| AO4C.L| AOAC.R| AOAT
50 30,0 AO05.VD30.MET AZWE 14,5 52,0 30,0 AYVS A05.L|AO5.R|AOST
6,0 30,0 AO6VD30.MET AZWN 16,5 52,0 300 AYXS AOGL|AOGR|A0GT o)
c
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! :é
Related Items can be found on the following page as well! c
| Bestellbeispiel // Order example: A06.VD20.ME T @
Detail A | 1 Halter - 4 Kiihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply
[l offen // open offen // open [ zu//closed offen // open [ offen // open  zu// closed I zu// closed  zu // closed
S — T x
@ ()
T\ - — 4 =
Eine Umschllsselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX



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

Klemmhalter, Innenbearbeitung, VDI, ,ME"

>
<
£
S
2
E
7

Klemmbhalter VDI-Aufnahme, mit unserem innovativen ME-

x
o P . .
£ SpannpnnZIP' Das ME-Spa.nnSyStefn_b_letet kraftSCh_ll_‘l?SIQeS Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
é Spannen und dadurch optimale Prazision und Stabilitat.
> Vier Kithimittelzufuhrarten je nach Bedarf einstellbar. 15,0 Nm - 25,0 Nm
Max. Kuihimitteldruck // max. coolant pressure
. . 10 bar
143
Toolholder, Internal Applications, VDI, ,ME Bits Hinwelse im Anhang becchten  Ploaseread ac. notes
& MASTER (Seite/Page 153), T02 (Seite/Page 154)
5 Toolholder with VDI-Fixation, equipped with our innovative ME- [E]5 =] B2 o Losende oo
£ clamping system. The ME-system provides force-fitted clamping 7 | ST | Legend
@ along with higher precision and stability. Four different types = . Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
of through coolant supply can be realized as required. [W] . b OR-Code  www.simtekinfo/cp/1225
(s}
€ [=] &; [m]
% Entdecken Sie unsere
E = simturn AX Halter ,ME".
‘» =2 =1 Discover our simtumn AX
E‘gﬂl toolholder ,ME".
AN
N4
c Detail A
= S~
= [£F
Y
x
0]
E L
2 o ©
[=] -
% s 8
Hauptséachlich geeignet flr diese Flachen
8 Mainly designed for these surfaces
c Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
:é Also possible depending on insert type
£
() I
8
i % ot
o z, ol £ 8z
o £3 E =5 B
£ 25 g8t 3k gt
=] 2 = £
£ oD @Dh6 2 GE oD1 L1 LK BB S?
£ =S Sz B 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!
é V¥ @Dh6 =16,0 mm
c 7,0 16,0 AO7.VD16.MET AZWQ 16,5 415 30,0 AYXS AOT.L|AOTR|AOTT
é 8,0 16,0 AO8.VD16.MET AZWZ 19,0 415 30,0 AZ4E A08|A0ST
® 10,0 16,0 A10.VD16.MET AZW6 19,0 415 30,0 AZ4E A10.L|A10.R|AL0T
¥V @Dh6=20,0mm
70 20,0 AO7.VD20.MET AZWT 16,5 46,5 30,0 AYXS AOT.L|AOTR|AOTT
= 8,0 20,0 AO08.VD20.MET AZW1 19,0 46,5 30,0 AZ4E A08|A0ST
= g 10,0 20,0 A10.VD20.MET AC43 19,0 46,5 30,0 AZAE A10.L|A10.R|AL0T
3% ¥ @Dh6=25,0mm
ES 70 250 AO7VD25.MET AZWV 165 520 300 AVXS Ao7L|A07R|AOTT
8,0 25,0 AO8.VD25.MET AD86 19,0 52,0 30,0 AZAE A08|A08T
10,0 250 A10.VD25.MET ACSB 19,0 52,0 30,0 AZ4E A10L|A10R|AL0T
¥ @Dh6 =30,0mm
8: 70 30,0 AO7.VD30.MET AZWX 16,5 52,0 30,0 AYXS AO7L|AOR|AOTT
% 8,0 30,0 AO8VD30.MET AZW3 19,0 52,0 30,0 AZ4AE A08|A08T
€ 10,0 30,0 A10.VD30.MET AZXA 19,0 52,0 30,0 AZ4E A10L|A10R|A10T
@ | Bestellbeispiel // Order example: A10.VD25.ME T
Detail A | 1 Halter - 4 Kiihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply
n offen // open offen // open E zu // closed offen // open B offen // open  zu // closed n zu// closed  zu // closed
x
(]
i)
£

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

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX



ID: 1236 | Edition R25DE

e ol SiMIEK
Klemmbhalter, Innenbearbeitung,
VDI, ,ME", Uber Kopf

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

x
<<
=
5
=]
£
@

Das ME-Spannsystem bietet kraftschllissiges Spannen und dadurch X
optimale Prazision und Stabilitét. Vier Kihimittelzufuhrarten je nach Bedarf ~ Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) £
einstellbar. 15,0 Nm - 25,0 Nm %
. . Max. Kihimitteldruck // max. coolant pressure
Toolholder, Internal Applications, 10 bar
143 H - . . .
VD | M E upsi d e d own Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
1 , Up MASTER (Seite/Page 153), T02 (Seite/Page 154) &
T T i i i i i 1 . o
Toolholder with VDI-Fixation, equipped with our innovative ME-clamping [=] 2 o Lok o 5
system. The ME-system provides force-fitted clamping along with higher ST | Legend £
precision and stability. Four different types of through coolant supply can Scan Oder besuchen Sie // Or Visit 2
be realized as required QR-Code  www.simtek.info/cp/1236
L1
- [aV]
[=] -
Entdecken Sie unsere £
simturn AX Halter ,ME*. ;é
Discover our simturn AX =
toolholder ,ME".
Detail A Q
E
=
£
2]
5
3 E
S 2
£
2]
Hauptsachlich geeignet fur diese Flachen
Mainly designed for these surfaces
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich ©
Also possible depending on insert type L
=
I :;-_,
5 5
g E 0¥
5 g 5z 3¢
e, = £9 £
BN Q2 BB o2 Q
S e 28 £5 u
gD gDh6 = O @Dl L1 LK EE 5% =
<& =k hd o: 5
mm mm mm mm mm =
S
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite! ?
Related Items can be found on the previous page as well!
V @Dh6=16,0mm
70 16,0 AO07.VD16.B.MET AZWS 16,5 415 30,0 AYXS AO7R|AOTT -
8,0 16,0 AO8.VD16.B.MET AZWe 19,0 415 30,0 AZAE A08|A08T '-'C-
10,0 16,0 A10VD16.B.MET AZW7 19,0 415 30,0 AZAE A10R|A10T é
¥ 6Dh6=20,0mm £
(2]
70 20,0 AO7.VD20.B.MET AZWU 16,5 46,5 30,0 AYXS AOZR|AOTT
8,0 20,0 A08.VD20.B.MET AZW2 19,0 46,5 30,0 AZ4E A08|A0ST
10,0 20,0 A10.VD20.B.MET AZW8 19,0 46,5 30,0 AZ4E A10R|A10T @
¥ 9Dh6 =25,0 mm o
70 25,0 AO7VD25.B.MET AZWW 16,5 52,0 30,0 AYXS AOZ.R|AOTT co
=}
8,0 25,0 A08.VD25.B.MET AZW4 19,0 52,0 30,0 AZAE A08|A0ST = §
10,0 250 A10VD25.B.MET AZW9 19,0 52,0 30,0 AZAE A10R|AL0T »0
¥ @Dh6 =30,0mm
70 30,0 AO7.VD30.B.MET AZWY 16,5 52,0 30,0 AYXS AOZ.R|AOTT
8,0 30,0 AO8.VD30.B.MET AZW5 19,0 52,0 30,0 AZAE A08|A0ST <o(
10,0 30,0 A10.VD30.B.MET AZXB 19,0 52,0 30,0 AZAE A10R|A10T =
=
I Bestellbeispiel // Order example: A10.VD30.B.ME T £
Detail A | 1 Halter - 4 Kiihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply
n offen // open offen // open E zu // closed offen // open a offen // open  zu // closed n zu//closed  zu// closed
x
()
°
£
Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766. 67
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX



ID: 1221 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A

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

fur RUckseitenbearbeitungen, ,ME"

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

>
<
£
S
2
E
7

x
D . . . .
= ME SpannsyStem bletet Krafts9h|u§S|ges Spannen.und dadurch Op.tlmale Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
2 Prézision und Stabilitat. Vier Kihimittelzufuhrarten je nach Bedarf einstellbar.
UE) 15,0 Nm - 25,0 Nm
H e | g h‘t_AdJ u Stab | e Cassette Max. Kuihimitteldruck // max. coolant pressure
. “ 10 bar
for baC k o) pe ratlo ns ron M E Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
o Cassette for height-adjustable back operations tools. Compatible to TOG- MASTER (Seite/Page 153), T02 (Seite/Page 154)
= h . . . . .
5 System by precium, equipped with our innovative ME-clamping system. E5 =] B2 o Losende oo
£ The ME-system provides force-fitted clamping along with higher precision | ST | Legend
@ and stability. Four different types of through coolant supply can be realized -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
asre quire d. . QR-Code  www.simtek.info/cp/1221
: : : OF5A0
% oD Entdecken Sie unsere
*é - simturn AX Halter ,ME".
B =1 Discover our simturn AX
E toolholder ,ME".
=
<
c Detail A
=
£
(7]
Mehr Informationen unter www.precium.de
More information on www.precium.de
>
(©)
=
=
£
@ -\-|
8
foo)
LIEJ KiihImittelanschluss // Coolant supply
= Abbildung ahnlich // lllustration only
g Abbildung zeigt / Drawing shows: TOG.K.A04.A1.ME T
(7]
I
8
a 8 5 3
= g B o8
€ B H £ B
5 £3 83 =3 B
E H 8 i3 i
2 oD i G b oD1 h L1 L2 LK EE £3
<& =k hd o=
mm mm mm mm mm mm mm
4,0 TOG.K.A0O4.A1.MET AZMX 240 14,5 430 36,0 18,9 189 AYV8 AO4.R|AO4CR|A04T
é 5,0 TOG.K.A05.A1.MET AZMY 24,0 14,5 43,0 895! 189 189 AYV8 AO5.R|A0ST
c 6,0 TOG.K.A06.A1.MET AZMZ 24,0 16,5 43,0 39,5 18,9 18,9 AYXS A06.R|A0BT
=]
= I Bestellbeispiel // Order example: TOG.K.A04.A1.ME T
Detail A | 1 Halter - 4 Kiihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply
[}
8 offen // open offen // open [ zu//closed offen // open [ offen // open  zu // closed zu// closed  zu// closed
c®
379
E S
‘w0
<
(@)
c
E Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
IE A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
(7]
x
(]
i)
£

simturnAXx

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

x
<<
=
5
=]
£
@

Klemmbhalter, Innenbearbeitung, Quadratschaft

x
o
S
90 Grad gekropfte Ausfiihrung. 2
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) @
Toolholder, Internal Applications, Square Shank  zonm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
90 degree cranked style. MASTER (Seite/Page 153) &
KH m Legende g
[EIEA I 50 ] o 55 5
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
EI. —J QR-Code  www.simtek.info/cp/1026
[aV]
I
=
=
! 5
r (2]
x
<=
{ Al
i X
=
=
£
2]
x
(0]
=
=
£
2]
Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen uc'_l)
Mainly designed for these surfaces c
Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich §
Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.1616.G.100 R Also possible depending on insert type E
2]
I
8
8 T 2 (o]
y : g 1 0y
N £ £ £ c
£z 88 83 S
2£ 82 8 3% 33 £
$2 8 2= 33 cE £
oD h b L1 =t ® 2 b1 f hk hi LK £0 £0 S &
tac ; § S o o O §
<a H X)) DD o=
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
¥ h=12,0mm
R AO4.R|AO4CR <
40 120 12,0 80,0 A04.1212.G.0S0OR/L R AW2V L AW2U 200 90 180 120 200 ATKW T15F ™
L A04.L|AO4C.L =
50 120 120 800 A05.1212.G.OSOR/L RAW2Y L AW2X 250 90 180 120 200 ATKW TISF R A0SR L AO5L 3
6,0 12,0 120 80,0 A06.1212.G.0S80R/L R AW22 L AW21 250 90 180 120 200 ATKW TISF R AOBR L AOGL %
70 12,0 120 800 A07.1212.G.080R/L R AW26 L AW25 250 90 180 120 200 ATKW TISF R AOTR L AO7L
Y h=127mm
5,0 12,7 12,7 80,0 A05.0.500.G.080 R ASAV 250 90 180 127 200 ATKW TA5F AO5.R o
¥ h=15,875mm 3
50 15875 15,875 100,0 A05.0.625.G.100 R A5AX 250 90 220 159 200 ATKW TA5F AO5.R g %
¥ h=16,0mm E 8
R A04.R|A04CR w0
40 16,0 16,0 100,0 A04.1616.G.100R/L  RAWAE L AW2W 20,0 90 220 160 200 ATKW 27 Ao4L|AGACL
5,0 16,0 16,0 100,0 A05.1616.G.100R/L R AW20 L AW2Z 250 90 220 160 200 ATKW TISF R AOSR L  AO5L
6,0 16,0 16,0 100,0 A06.1616.G.100R/L R AW24 L AW23 250 90 220 160 200 ATKW TISF R AOBR L AOBL g
70 16,0 16,0 100,00 A07.1616.G.100 R/L RAW28 L AW27 250 90 220 160 200 ATKW TISF R AOTR L AO7L c
=
| Bestellbeispiel // Order example: A06.1616.G.100 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.
()
°
£
simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn AX > Tréagerwerkzeug // Toolholder

>
<
£
S
2
E
7

SIMIEK

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

7,0 Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
MASTER (Seite/Page 153)
(]33 (8] 0 Legerde 45
H 553 Legend

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

[=]

Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen
Mainly designed for these surfaces

Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich
Also possible depending on insert type

! 2
8y g §
u  wk  £5 £3 £?
— 88 83 S
100,0 19,0 ATKW T15F AO4.L|AO4R|AOACL|AOACR
1250 19,0 ATKW TA5F AO4.L|AO4.R|AOACL|AOACR
125,0 19,0 ATKW TASF AO4.L|AO4.R|AO4C.L|AOACR
150,0 19,0 ATKW TA5F AO4.L|AO4.R|AOACL|AOACR
100,0 19,0 ATKW T15F AO4.L|AO4.R|A04CL|AOACR
100,0 19,0 ATKW TA5F AO4.L|AO4.R|AOACL|AOACR
125,0 19,0 ATKW T15F AO4.L|AO4.R|A0ACL|AOACR
125,0 19,0 ATKW T15F AO4.L| AO4.R|AO4C.L|AOACR
150,0 19,0 ATKW TA5F AO4.L|AO4.R|AOACL|AOACR
100,0 25,0 ATKW T15F A05.L|AO5.R
1250 25,0 ATKW T45F AO5.L|AOSR
125,0 25,0 ATKW TA5F AO5L|AOSR
150,0 25,0 ATKW T45F AO5.L|AOSR
100,0 25,0 ATKW TA5F AO5.L|AOSR
100,0 25,0 ATKW T45F A05.L|AO5.R
1250 25,0 ATKW T15F AO5.L|AOSR
125,0 25,0 ATKW TA5F AO5L|AOSR
150,0 25,0 ATKW T15F AO5.L|AOSR

Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! Fort%gsn?tzte Tabelle

x Klemmhalter, Innenbearbeitung, Quadratschaft
=
£ Quadratischer Schaft fir die Innenbearbeitung.
3
Toolholder, Internal Applications, Square Shank
& Square shank for internal applications.
=
3
£
(2]
Al
ac
E
=
£
(2]
Al
&
c <
E =
£
(7]
>
G
c
3
£
(7]
(P
L
=
3
g Abbildung zeigt / Drawing shows: A06.1616
(7]
I
o g
b 5 H
£ ~ £
2 3 g
& oD h b 2 5 h1 hk
=3 ® 2
£F =:
mm mm mm mm mm
¥ 9D=4,0mm
< 40 127 127 A04.0.500.8 AJ10 127 220
"g 40 15875 15875 A04.0.625.S ACQ9 1588 250
£ 40 1905 1905 A04.0.750.S AHP1 1905 286
® 40 254 254 A04.1.000.5 AT9S 254 349
40 100 100 A04.1010 ACXN 100 190
40 120 120 A04.1212 AF1Y 120 210
o 40 160 160 A04.1616 AC69 160 250
e 40 200 200 A04.2020 AD4F 200 290
273 40 250 250 A04.2525 ATZG 250 340
-%8 ¥ @D=5,0mm
50 127 127 A05.0.500.S AAPM 127 222
50 15875 15875 A05.0.625.S ANNQ 1588 255
- 50 1905 1905 A05.0.750.8 ANWK 1905 285
o 50 254 254 A05.1.000.S ATZP 254 349
5 50 100 100 A05.1010 AMKZ 100 195
£ 50 120 120 A05.1212 ABNX 120 215
50 160 160 A05.1616 AJYG 160 255
50 200 200 A05.2020 AF6C 200 295
50 250 250 A05.2525 ATZH 250 345
3
e | Bestellbeispiel // Order example: A04.1212

simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX

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

inued Table

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.



ID: 786 | Edition R25DE

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

Klemmbhalter, Innenbearbeitung, Quadratschaft

Quadratischer Schaft fUr die Innenbearbeitung.

Toolholder, Internal Applications, Square Shank

Square shank for internal applications.

hk

Abbildung zeigt / Drawing shows: A06.1616

—
@
B
B
; :
Es (XS]
Eo =3~
SE o3
sz 8t
@D h b £t gg h1 hk
mm mm mm Sic = mm mm

4 (I.;o Ceaeqcqe el Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!

inued Table Related Items can be found on the previous page as well!
¥ @6D=6,0mm
6,0 12,7 127 A06.0.500.S ADO5 12,7 23,0
6,0 15875 15,875 A06.0.625.S AJQH 15,88 26,0
6,0 1905 19,05 A06.0.750.S AF15 19,05 29,0
6,0 254 254 A06.1.000.S ATZN 254 35,0
6,0 12,0 12,0 A06.1212 AA3P 12,0 22,0
6,0 16,0 16,0 A06.1616 AKPT 16,0 26,0
6,0 20,0 20,0 A06.2020 ANFN 20,0 30,0
6,0 250 25,0 A06.2525 ATZ] 25,0 35,0
VY @D=7,0mm
70 15875 15,875 A07.0.625.S AC7G 15,88 26,5
70 1905 19,05 A07.0.750.S AKF3 19,05 295
70 254 254 A07.1.000.S ATZM 254 8515
70 16,0 16,0 A07.1616 AFAZ 16,0 26,5
70 20,0 20,0 A07.2020 AF1G 20,0 30,5
70 250 25,0 A07.2525 ATZK 25,0 8515

SIMIEK

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

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

E‘ [5] £ Losence 155
=

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/786

Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen

Mainly designed for these surfaces

Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich
Also possible depending on insert type

] ©

4 83

g gt

= Qs

58 B

2 Q= 51

e s3 22

u Kk £5  EB g1

Q O QO

m i LX) X o=
100,0 26,0 ATKW T15F AO6.L|AOB.R
1250 255 ATKW T15F AO6.L|AOBR
1250 255 ATKW TASF AO6.L|AOBR
150,0 25,5 ATKW T15F AOG.L|AOB.R
100,0 26,0 ATKW T15F AO6.L|AOBR
1250 25,5 ATKW T5F AO6.L|AOBR
1250 25,5 ATKW T15F AO6.L|AOBR
150,0 255 ATKW TASF AO6.L|AOBR
1250 26,5 ATKW TASF AO7L|AO7R
125,0 26,5 ATKW T15F AO7L|AOTR
150,0 26,5 ATKW T15F AO7L|AOTR
1250 26,5 ATKW TSF AO7L|AOTR
1250 26,5 ATKW T15F AOTL|AOTR
150,0 26,5 ATKW TASF AO7L|AO7R

Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! Fort%%s?tzte Tabelle
ni

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

| Bestellbeispiel // Order example: A06.2020

inued Table

Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
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simturn simturn FX simturn E12 simturn E3 simturn GX simturn K2 simturn H2 simturn PX simturn DX
Decolletage

simturn OA

Index

simturnAXx

SIMTEK smal part machining type AX



ID: 1062 | Edition R25DE

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

>
<
£
5
2
E
7

SIMIEK

x Klemmhalter, Innenbearbeitung, Quadratschaft
=
=] . . . .
iZ Quadratischer Schaft fir die Innenbearbeitung.
Kz Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
Toolholder, Internal Applications, Square Shank  zonm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
& Square shank for internal applications. MASTER (Seite/Page 153)
= .
= m Legende
2 [=] T pesemce e
@ Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/1062
(s}
T
£
=
£
(2]
AN
A
(= X
S <
£
(7]
x
(0]
£
=
£
(7]
8 Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen
= Mainly designed for these surfaces
:é Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich
E Abbildung zeigt / Drawing shows: A06.1616 Also possible depending on insert type
(7]
I
8
8 o) ©
= [} _ = = Qs
3 £z 88 58
E 28 8t £ £ gt
2 oD h b 2c o? hi hk L1 LK £ £ g2
<& =k 38 A3 o=
mm mm mm mm mm mm mm
4 Hgisssrcn =l Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
é Continued Table Related Items can be found on the previous page as well!
g ¥ ¢D=8,0mm
= 80 15875 15875 A08.0.625.S AFE2 1588 270 1250 325 ATKW Ti5F A08|A08T
(2]
8,0 19,05 19,05 A08.0.750.S AKVD 1905 300 1250 325 ATKW TA5F A08|A0BT
8,0 254 254 A08.1.000.S ATOT 254 360 1500 325 ATKW Ti5F A08|A0ST
® 8,0 16,0 16,0 A08.1616 AGKM 16,0 270 1250 32,5 ATKW T15F A08|A0ST
g 80 200 200 A08.2020 ABBG 200 310 1250 325  Aww 75 A0 |A08T
£ % 80 250 250 A08.2525 ATOP 250 360 1500 325 ATKW Ta5F 08| A08T
EZ ¥ 9D=10,0mm
®0 10,0 1905 19,05 A10.0.750.S ANCN 1905 31,0 1250 345 ATKW Ti5F A10.L|A10R|ALOT
10,0 254 254 A10.1.000.S ATOU 254 370 1500 34,5 ATKW TA5F A10.L|A10R|AL0T
10,0 20,0 20,0 A10.2020 APC9 20,0 320 1250 345 ATKW Ti5F A10L|A10R|ALOT
g 10,0 250 250 A10.2525 AT9Q 25,0 370 1500 345 ATKW T15F A10L|A10R|AL0T
c
E | Bestellbeispiel // Order example: A10.2525
‘®
Eine Umschllsselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
x
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SIMTEK small part machining type AX
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ID: 744 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Tréagerwerkzeug // Toolholder ' M E K

Klemmbhalter, Innenbearbeitung, Gekropft

x
<<
=
5
=]
£
@

x
o
Gekropfte Ausflhrung flr passende £
. =}
Langdrehautomaten und Mehrspindler. £
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) @
Toolholder, Internal Applications, Cranked 70Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Cranked toolholder for swiss type machines. MASTER (Seite/Page 153) &
. =
[=]#3x [=] £ 6 [ende 455 E
1 | ST | Legend c
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
QR-Code  www.simtek.info/cp/744
L1 ‘ o
£
=
£
(2]
b=} =
: g
eo,b £
o 3
£
2]
LK
Anschlussgewinde M5
connection thread M5 x
[O)
£
=
£
2]
-
o
Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen u"_l’
a Mainly designed for these surfaces c
Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich §
Also possible depending on insert type e
‘»
I
8
8 ° 8 a
& < 4 %E W
. £ S £ c
£x 8: g £s g3 3
ZE ) £ 8 25 oL 1S
52 5 8 g8z 3: = =
o0 h b g 27 bi & f hk hi L1 LK LH E§ EB 52 ?
=& S: BH AH O:
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
4,0 95259525 A04.0.375.10 R/L R A5U3 L ASU5 31,5 26,0 19,0 160 952 990 290 130 AW TISF R AO4R|AO4CR L AO4.L|AO4CL
4,0 9,5259,525 A04.0.375.15R/L R AC1Z . AMDE 36,5 26,0 190 160 952 99,0 290 18,0 ATKW TASF R AO4R|AOACR L AO4.L|A04CL E
40 127 127 A04.0.500.10R A235 31,5 260 190 190 12,7 990 290 13,0 ATKW T15F AO4.R|AOACR c
40 127 127 A04.0.500.15R/L R AB49 L AD3A 36,5 260 19,0 190 12,7 990 290 180 AW TASF R AO4R|AO4CR L AOA4.L|AO4CL E
40 80 80 A04.0808.10 R/L R APYN L AA2M 31,5 26,0 19,0 140 80 990 290 130  AWKW TASF R AO4R|AO4CR L AO4.L|AO4CL ‘B
40 80 80 A04.0808.15R/L R AF3M L AKCJ 36,5 260 190 140 80 990 290 180  AWw TASF R AO4R|AO4CR L AOA4.L|AO4CL
40 100 100 A04.1010.10R/L R ANAT L AEOP 31,5 26,0 190 16,0 10,0 990 290 130 ATKW TASF R AO4R|AO4CR L AOA4.L|AO4CL
40 100 100 A04.1010.15R/L R AF2T L AAX5 36,5 26,0 190 16,0 100 990 290 180 AW TASF R AO4AR|AOACR L AO4.L|AO4CL %
40 120 12,0 A04.1212.10R/L R AHFU L ANE7 31,5 26,0 190 180 12,0 990 290 13,0 ATKW TI5F R AO4R|AOACR L A04.L|AO4CL EE
40 120 120 A04.1212.15R/L R AFNB L AEEP 36,5 26,0 190 180 12,0 990 290 18,0 AKW  TI5F R AO4R|AO4CR L AO4L|A04CL Eg
40 160 160 A04.1616.15R/L R ABWP L AHM3 36,5 36,0 24,0 220 16,0 104,0 340 180 AW TISF R AO4R|AO4CR L AO4.L|AO4CL B0
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! Fortgesetzte Tabelle
Related Items can be found on the following page as well! ntinued Table
5
| Bestellbeispiel // Order example: A04.1212.15 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version) c
=
£
2]
Eine Umschllsselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
x
()
°
£
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SIMTEK smal part machining type AX



ID: 787 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Tréagerwerkzeug // Toolholder ' M E K

Klemmbhalter, Innenbearbeitung, Gekropft

>
<
£
S
2
E
7

x
a
c Gekropfte Ausflhrung flr passende
=] .
£ Langdrehautomaten und Mehrspindler.
Kz Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
Toolholder, Internal Applications, Cranked 70Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
& Cranked toolholder for swiss type machines. MASTER (Seite/Page 153)
=
£ [ TW | Legende
£ (=, =l ST | IE‘ 6 legena 155
@ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E- —J QR-Code  www.simtek.info/cp/787
g L1 ‘
£
=
£
(2]
= [ ——— ™
< -
= =
AN L
A
£
=
£
(7]
LK
Anschlussgewinde M5
x connection thread M5
(0]
£
=
£
(7]
-
o
u('j Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen
= - Mainly designed for these surfaces
_§ Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich
1= Also possible depending on insert type
‘o
I
8
Y] 8 ko o
fu ; : 2 1
c - £ i £
5 £2 38 3 83 g8
= SE Q2 £ 8 25 oL
iE 2§ 8c a = iz =5
@ oD h b g: G bi & f hk hi L1 LK LH £35 £3 52
tc ; S S G o O
<a H DD 37 o=
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
4 Hgisssrcn sl Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
é Continued Table Related Items can be found on the previous page as well!
% V¥ @D=5,0mm
£ 50 9525 9,525 A05.0.375.20 R/L R AM2V L ANTD 480 26,0 190 16,0 952 990 290 23,0 ATKW TISF R AOSR L AO5L
(2]
50 127 12,7 A05.0.500.20 R/L R AE71 L AEMY 480 26,0 190 190 12,7 990 290 230  AKW TISF R AOSR L  AOSL
50 15875 15875 A05.0.625.20 R/L R ADF6 L ADOP 48,0 36,0 24,0 22,0 1588104,0 340 23,0 ATKW TISF R AOSR L  AO5L
® 50 80 8,0 A05.0808.15 R/L R AGAE L ACS2 43,0 260 190 140 80 990 290 180 AW TISF R AOSR L AO5L
8 50 100 10,0 A05.1010.20 R/L RABQV L AA3M 480 260 190 160 100 990 290 230 AW TISF R AOSR L AOSL
§% 50 120 12,0 A05.1212.20R/L R ANOG6 L AFCT 48,0 26,0 190 180 12,0 990 29,0 23,0 ATKW TISF R AOSR L  AO5L
E 3 50 160 16,0 A05.1616.20 R/L R AHKP L ABGD 48,0 36,0 24,0 22,0 16,0 104,0 340 230  AKW TISF R AOSR L AOSL
@ Q ¥ 9D=6,0mm
60 9525 9525 A06.0.375.20 R/L R ANYO L AHV7 53,0 26,0 190 16,0 952 990 290 230  AKW TISF R AOBR L  AO6L
60 127 12,7 A06.0.500.25 R/L RAD7Z L ABNB 53,0 26,0 190 190 127 990 290 280 AW TISF R AOGR L AOBL
g 6,0 15875 15875 A06.0.625.25 R/L RAA7V L AD4X 53,0 36,0 240 22,0 1588104,0 340 28,0 ATKW TISF R AOBR L AO6L
£ 60 100 10,0 A06.1010.25R/L R ACQT L AKPG 530 260 190 160 100 990 290 280 AW TISF R AOBR L AOBL
‘E 60 120 12,0 A06.1212.25R/L R ABWX L AKSE 53,0 26,0 190 180 12,0 990 290 28,0 ATKW TISF R AOBR L AO6L
@ 60 160 160 A06.1616.25 R/L RAC3H L AD5Z 530 360 24,0 220 160 1040 340 280  AKW  Ti5F R AOGR L AG6L
Y @D=7,0mm
70 160 16,0 A07.1616.25R/L R AJJE L AEHJ 535 36,0 240 22,0 16,0 104,0 340 280  AKW TISF R AOZR L AO7L
| Bestellbeispiel / Order example: A05.1212.20 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)
x
(]
he]
£

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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ID: 742 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Tréagerwerkzeug // Toolholder 'M E K

x
<<
=
5
=]
£
@

Doppelklemmhalter, Innenbearbeitung x
=
Doppelklemmhalter flr passende Langdrehautomaten. *E
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) @
Toolholder, Internal Applications 70Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Double toolholder for swiss type machines. MASTER (Seite/Page 153) &
=
[m] Y [m] 0 Legende o E
7 553 Legend E
- (2]
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
[=] s ~J QR-Code  www.simtek.info/cp/742
[aV]
I
£
=
L1 £
(2]
oDa @Db
Al
_ _ _ _ 4
£
=
£
2]
sw
>
(0}
=
Lo 2
g £
IS} 0]
Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen uc'_l)
Mainly designed for these surfaces c
Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich §
Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.0.750.0140.A06 Also possible depending on insert type E
2]
I
3
g 2 8 o
N g 4 1 L
s 0t 5 s 8¢ £
£3 - £9 B =}
2E 2 8 25 L i
s 2 = gz 83 =5 &
@Da @Dg6 L1 @Db =< 02 LK swW £9 £9 52 2
=& S: BH AH Oz
mm mm mm mm mm mm
¥ ¢Da=4,0mm
40 1905 1400 60 A04.0.750.0140.A06 AHWS 150 170  Aww = o sy x
=
40 200 1400 40 A04.0020.0140.A04 APIQ 150 170 AW TisF P ol 2
40 200 1400 50 A04.0020.0140.A05 AMFO 150 170 amw B rroni e ”
40 200 1400 60 A04.0020.0140.A06 AAWT 150 180  Amw = B o oS
(0]
40 220 1400 40 A04.0022.0140.A04 AGV1 15,0 20,0 ATKW TisF AOLIAOAR &
| | 1 \ . . . 4 4 A04CL|AOACR co
AO4.L|AO4R|AOACL 29
40 220 1400 60 A04.0022.0140.A06 AAGP 150 200 A ms  ellieniso Eg
[}
40 250 1400 60 A04.0025.0140.A06 AEZP 150 230 Aww mEE e
40 280 1400 60 A04.0028.0140.A06 AB7A 150 260  Aww = o oy .
¥V @Da=5,0mm 2
50 20,0 140,0 50 A05.0020.0140.A05 AK9Y 15,0 17,0 ATKW T15F AO5.L|AOSR =
5,0 20,0 140,0 6,0 A05.0020.0140.A06 APND 15,0 17,0 ATKW Ti5F AO5.L|AO5.R|A0O6.L|AOGR IE
¥ @¢Da=6,0mm @
6,0 20,0 140,0 6,0 A06.0020.0140.A06 AGXT 15,0 17,0 ATKW TASF AOBLL|AOER
6,0 220 140,0 6,0 A06.0022.0140.A06 AJC6 15,0 19,0 ATKW Ti5F AOBLL|AO6R
| Bestellbeispiel // Order example: A04.0020.0140.A04
&
©
£
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.
75
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SIMTEK small part machining type AX



ID: 737 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Tréagerwerkzeug // Toolholder ' M E K

Klemmbhalter, Innenbearbeitung

>
<
£
5
2
E
7

X SIMTEK Tragerwerkzeug mit Polygonschaft nach
= ISO 26623 zum Drehen und Frasen.
=]
£ . .
& Toolholder’ Internal App“cahons Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
7,0 Nm
SIMTEK toolholder with polygon shank according to Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
x . o . . a
o ISO 26623 for turning and milling applications. MASTER (Seite/Page 153)
=
= m Legende
5 EIRET | e
@ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/737
(s}
T
£
g DS
B Detail A
v
AN
A
£
=
£
(7]
ac
x
(0]
£
=
£
2 3
S
8 Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen
= Mainly designed for these surfaces
:é Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich
E Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.00C3.05 Also possible depending on insert type
(7]
I
[} Q
Q 3 g o o
c &x 5} s e 2 = 2
= c 5 £x (3] L3 2= 8 S
= =i £8 E-F ERRT) 33 B
€ a9a 3E Q% £Sc 2 &8 o
£ e 2§ 8 58% 8 8z £5
2 22 oD @C @DS £t °§ oD1 L1 LK ==& V £3 £3 g%
& I S: BH AH Oz
mm mm mm mm mm mm mm mm
¥ @D =4,0mm
3 C3 40 320 59 A04.00C3.05 ADDV 210 420 220 075 10 ATKW TISF  AO4L|AO4R|AO4CL|AO4CR
|.|C_ c4 40 400 59 A04.00C4.05 ADV4 210 470 220 075 10 ATKW TASF  AO4L|AO4R|AO4CL|AO4CR
é C5 40 500 60 A04.00C5.06 AUFJ 210 490 220 08 1,05 ATKW TASF  AO4.L|AO4R|AO4CL|AO4CR
B VY 0D=50mm
c3 50 320 69 A05.00C3.07 APX4 220 420 220 07 1,0 ATKW TA5F AO5.L|AOSR
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! Fortgesetzte Tabelle
8, Related Items can be found on the following page as well! ontinued Table
o]
£l
é 2 | Bestellbeispiel // Order example: A05.00C3.07
%0
Eine UmschlUsselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
< A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
@]
£
=
£
(7]
x
(]
he]
£
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ID: 973 | Edition R25DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Tréagerwerkzeug // Toolholder ' M E K

Klemmbhalter, Innenbearbeitung

x
<<
=
5
=]
£
@

SIMTEK Tragerwerkzeug mit Polygonschaft nach X
ISO 26623 zum Drehen und Frasen. c
=}
. . £
Toolholder Internal App“ca‘nons Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) @
)
7,0 Nm
SIMTEK toolholder with polygon shank according to Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ISO 26623 for turning and milling applications. MASTER (Seite/Page 153) &
. =
E E n1 ‘ Legende - é
: | ST | Legend =
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E I.* QR-Code  www.simtek.info/cp/973
[aV]
T
£
2DS E
Detail A ‘D
v
Al
4
E
=
£
2]
@c
x
[O)
£
=
£
a 7]
S
Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen u"_l)
Mainly designed for these surfaces c
Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich §
Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.00C3.05 Also possible depending on insert type E
2]
I
[} Q
3 H £ - .
£s . § 33 i 23 o
3% E; of s 5. 8% €
Sl £2 g SO £8 i =
3@ g o3 ESY 2 82 3 =
55 £3 St REE 5. g 2 E
%“%“ oD @C @DS =% og oDL L1 LK ==& V gg gg g§ a
0 mm mm mm e ; B mm mm mm mm mm & €IE o &
4 Hgisssncen sl Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Continued Table Related Items can be found on the previous page as well! E
¥ 0D=6,0mm g
C3 60 320 79 A06.00C3.08 AHG5 230 420 220 065 10 ATKW T15F AO6.L|AOBR £
(2]
C3 60 320 98 A06.00C3.10 ABBP 235 420 220 16 195 ATKW T15F AOBL|AOBR
C4 60 400 79 A06.00C4.08 AEUQ 230 470 220 065 1,0 ATKW Ti5F AO6L|AOBR
C4 60 400 98 A06.00C4.10 ADS1 235 470 220 16 1,95 ATKW Ti5F AOBL|AOGR .
c5 60 500 98 A06.00C5.10 AUFM 235 490 220 16 195  AKwW Ti5F AO6.L|AOGR g
c6 60 630 98 A06.00C6.10 AUFS 235 950 220 16 195 AW Ti5F A06L|AOGR g %
¥ gD=70mm =5
c3 70 320 89 A07.00C3.09 ANS8S5 240 420 220 06 1,0 ATKW TASF AO7L|AO7R »0
C3 70 320 127 A07.00C3.13 AM7H 250 420 220 25 29 ATKW TA5F AO7L|AOTR
c4 70 400 89 A07.00C4.09 AMBV 240 470 220 06 1,0 ATKW TA5F AO7L|AO7R
c4 70 400 127 A07.00C4.13 AMS83 250 470 220 25 29 ATKW T15F AO7L|AO7R g
C5 70 500 127 A07.00C5.13 AUFN 250 490 220 25 29 ATKW T15F AO7L|AOTR c
Cc6 70 630 127 A07.00C6.13 AUFT 250 950 220 25 29 ATKW TASF AO7.L|AOTR E
‘»
| Bestellbeispiel // Order example: A07.00C5.13
Eine Umschlsselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766. §
=
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn AX > Tréagerwerkzeug // Toolholder
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E
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SIMIEK

x Klemmbhalter, Innenbearbeitung
=
=] . . .
g Geeignet zum Frasen und Ausspindeln.
Kz Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
Toolholder, Internal Applications 70Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
& For milling and boring applications. MASTER (Seite/Page 153)
=
= m Legende
g EIELEED |, o o
@ -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/743
(s}
T
C
é Detail A
S v
‘»
AN
X
=
=
£
(7]
>
(©]
c .
2 %
= a
= s
u"j Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen
= Mainly designed for these surfaces
:é Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich
g Abbildung zeigt / Drawing shows: A05.0016.07 B ST Also possible depending on insert type
(7]
I
8
Q 8 5 ®
T . g 4 25
£ g o 2. 8¢
2 =31 G=15 £2 B
1S ZE Q3 8 25 Q2
= cE 25 3z 3z £3
@ gD @Dg6 @DS =i 0 @Dk L1 LK ' £9 £5 52
<& =k 38 A3 o=
mm mm mm mm mm mm mm
¥ @D=4,0mm
< 40 15875 59 A04.0.625.05 B ST A5U7 21,0 75,0 14,0 10 ATKW T15F A04L|A04R
= 40 160 59 A04.0016.05 B ST APUS 210 750 140 10  amw s R
é 4,0 16,0 6,0 A04.0016.06 B ST AB4A 21,0 75,0 14,0 1,05 ATKW T15F AO4L|A4R
B VY 0D=50mm
50 15875 69 A05.0.625.07 BST A5U9 22,0 75,0 14,0 1,0 ATKW Ti5F AO5.L|AO5R
50 16,0 6,9 A05.0016.07 BST AMBQ 22,0 75,0 14,0 1,0 ATKW T5F AO5L|AOSR
2 50 16,0 75 A05.0016.08 BST AE97 22,0 75,0 14,0 1,3 ATKW T15F AO5.L|AOSR
i) ¥ §D=6,0mm
£3 60 15875 98 A06.0.625.10 BST ASVB 220 750 140 195  maw s AoaLjpeR
IE 3 6,0 16,0 98 A06.0016.10 B ST ACOM 220 75,0 14,0 1,95 ATKW Ti5F A0GL|AOGR
»n 0
¥ @6D=7,0mm
70 15875 127 A07.0.625.13 BST A5VD 22,0 75,0 14,0 29 ATKW T5F AO7L|AOTR
70 16,0 12,7 A07.0016.13 BST AH14 220 75,0 14,0 29 ATKW T15F AO7.L|AOTR
<
2 | Bestellbeispiel // Order example: A04.0016.05 B ST
5
£
(7]
Eine Umschllsselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
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B T SiVIEK
Klemmbhalter, Innenbearbeitung,
fur Star-Maschinen

x
<<
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x
Fiir die Drehbearbeitung innen. 2
=}
. E
TOOlhOlder, Internal App“CatIOHS, Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) @
for Star-Machines 70Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
For internal turning applications. MASTER (Seite/Page 153) &
=
[=] 2% [=] £ 6 [ende 455 E
| ST | Legend c
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit ®
E QR-Code  www.simtek.info/cp/748
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IS
Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen u"_l’
Mainly designed for these surfaces c
Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich §
Abbildung zeigt / Drawing shows: A06.5T22 Also possible depending on insert type E
2]
I
]
8 @ o
g £ 5 H c
£l 8 g 5
SE QL 8 &5 oL =
g3 e iz 13 £5 5
@D @Dh6 =t 0 2 b bi @Dk H h3 L1 LK g3 £3 s % a
=& Sz Ba a3 o
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
¥ @D=4,0mm
40 220 A04.ST22 ANWS 280 136 269 470 375 380 290 ATKW TI5F  A04L|AO4R|AO4CL|AO4CR <
¥ @D=50mm LIE
50 220 A05.ST22 AJQC 280 136 269 470 375 380 290 ATKW T15F AO5.L|AO5R §
¥ ¢D=6,0mm £
60 220 A06.ST22 AKAU 280 136 269 470 375 380 290 ATKW T15F AO6.L|AO6.R
¥ @6D=7,0mm
70 220 A07.ST22 ACP1 280 136 269 470 375 380 290 ATKW T15F AO7L|AOTR ®
o
o]
I Bestellbeispiel // Order example: A06.ST22 co
209
ES
s
Eine Umschliisselungsliste 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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Decolletage simturn FX simturn E12 simturn E3 simturn GX simturn K2 simturn H2 simturn PX simturn DX

simturn OA

Index

ID: 1234 | Edition R25DE

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

Klemmhalter, Innenbearbeitung,
fur Star-Maschinen

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

Toolholder, Internal Applications,
for Star-Machines

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

W/ Detail A

@Dk
@Dh6

Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.ST22 T

I
= =

£z 88

e gz
@D @Dh6 § E g § b
mm mm mm
40 220 A04.ST22T AZ4A 28,0
50 220 A05.ST22T AZ39 28,0
60 220 A06.ST22T AZ38 28,0
70 22,0 AO07.ST22T AZ37 28,0
80 220 A08.ST22T AZVB 28,0

| Bestellbeispiel // Order example: A04.ST22 T

bl

mm
136
13,6
136
13,6
136

@Dk

mm

26,9

26,9
26,9
26,9
26,9

mm
470
47,0
470
47,0
470

SIMIEK

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

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

E"-' Eg ‘ Legende 155

Legend
L -

(=]

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

Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen
Mainly designed for these surfaces

Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich
Also possible depending on insert type

h3 L1 LK

mm mm mm

Schraube

Screw
Schraubenschliissel
Screw driver
Connectcode
www.simtek.com/ccode

375 380 290 R o AO4.L|AO4R|AOACL

AOAC.R|A0AT
375 380 290 ATKW TA5F AO5.L|AO5.R|AOST
375 380 290 ATKW T15F A06.L|A06.R|AOBT
375 380 290 ATKW TA5F AO7.L|AOTR|AOTT
375 380 290 ATKW TA5F A08|A08T

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

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

[ zu// closed  zu// closed

Eine Umschllsselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn AX > Tréagerwerkzeug // Toolholder

Klemmbhalter, Innenbearbeitung,
fur Star-Maschinen

SIMIEK

x
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x
Fir die Drehbearbeitung innen. Vier Kihimittelzufuhrarten 2
je nach Bedarf einstellbar. ’E
‘»
Toolholder, Internal Applications,
H Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
for Star-Machines o (Sehvaoe)/Tightening torque (screw)
70Nm &
. . . . . =
For internal turning applications. Four different types of O = | O o Leoende e 5
through coolant supply can be realized as required. ) ST | Lecne E
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E A =S QR-Code  www.simtek.info/cp/1291
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3 Detail A
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Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen u"_l’
Mainly designed for these surfaces c
Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich §
Abbildung zeigt / Drawing shows: AO4.ST22.AT Also possible depending on insert type £
2]
I
8
8 o) [}
g £ 5 H c
£ 3 g 5
2E g 8 &5 oL e
52 8t 2z gs £t 5
@D @Dh6 =t GE. b bi @Dk H h3 L1 LK g3 £3 s Z a
58 =k 38 A8 o=
mm mm mm mm mm mm mm mm
AO4.L|AO4R
40 220 A04.ST22.AT A2Q4 325 250 269 375 300 480 310 AT Lk AO4C.L|AO4CR|A0AT -
50 220 AO5.ST22.AT A2Q6 325 250 269 375 300 480 310 ATKW TA5F A05.L|A05.R|AOST UE
60 220 A06.ST22.AT A2Q8 325 250 269 375 300 480 310 ATKW Ti5F A0B.L| AO6.R| AOBT 3
70 220 AO7.ST22.AT A2SA 325 250 269 375 300 480 310  AKw T15F AO7L|AO7R|AOTT %
80 220 A08.ST22.AT A2SC 325 250 269 375 300 480 310 ATKW Ti5F A08|A0ST
| Bestellbeispiel // Order example: A06.ST22.A T .
()]
@
Detail A | 1 Halter - 4 Kiihimittelzufuhrarten // 1 Toolholder - 4 types of coolant supply c E
n offen // open  offen // open E zu // closed offen // open E offen // open  zu // closed zu//closed  zu// closed ‘m 0O
\
, : @ - Q % : <
(@]
=
=
£
(2]
Eine Umschliisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
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SIMTEK smal part machining type AX
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Manufacturers of Precision Ground Cutting Tools

Premier Form Tools Ltd

Lancaster Road, Bowerhill, Melksham, Wiltshire, SN12 6SS, UK
Tel: +44 (0)1225 702584
e-email: enquiries@premierformtools.co.uk

Full details of our products are available at
www.premierformtools.co.uk




