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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn® DX > Allgemeine Informationen // General Information

Das Werkzeugsystem im Uberblick
The Tool System Overview

simturn®DXx

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

GroBartige Leistung in Bohrungen ab @ 7,0 mm.

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

Umfangreiches Sortiment an stirnseitig aufgeschraub-
ten Hartmetall-Schneidplatten. Verfugbar in 12 verschie-
denen GroBen, fur die optimale Bearbeitung von Boh-
rungen ab @ 7,0 mm bis ca. 24,0 mm.

Schwingungsgedampfte Tragerwerkzeuge aus Hartme-
tall oder Stahl, fur zahlreiche Anwendungen.

Mit rund 2.000 Standardwerkzeugen fir nahezu jede
Anwendung ein passendes Werkzeug verfugbar.

Wide range of carbide cutting inserts, fixed with a screw
on the toolholder front side. Available in 12 different
sizes, for best results in bores between @ 7,0 mm and
24,0 mm.

Anti-Vibration Carbide and Steel Toolholders are availa-
ble for a variety of applications.

More than 2.000 Standard Items provide the right
answer for almost every internal turning application.
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining ®
simturn® DX > Allgemeine Informationen // General Information SIm DX

SIMTEK Turming Tools Type DX (Delta-Line)

simturn® AX
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% Bitte beachten Sie die allgemeinen Gebrauchshinweise auf Seite 381
Please read the General Instructions for use on Page
~ \/
5 Klemmhalter // Toolholder
3
£
Prazisionsgeschliffene Schneidplatte in 12 GréBen
3 Precision Ground Cutting Insert in 12 sizes
E
2
£
2]
x
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®
=
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£
(2]
Hochleistungsverzahnung
@ High Performance Toothing System
%
2
£
o Spannschraube // Tightening Screw
i KuhImittelzufuhr // Through Coolant Supply
2
£
SchneideinsatzgréBen im Vergleich // Comparison of Cutting Insert Sizes
n
® Size Geeignet ab Bohrungsdurchmesser Maogliche Stechtiefen
5 GroBe Suitable as of bore diameter Possible Cutting Depths
£
’ D07 <3 @70mm 2,0mm
D08 :@ @78 mm 1,0 mm
(0]
(®)]
5 D09...09 @ @9,0mm 1,8 mm
8 D09...10 <P 2,8mm
=l @ 10,0 mm
D10...10 % 1,8mm
< D11 €9 2,3mm
9 @ 11,0 mm
@ D10...11 %7 2,8mm
p=}
E D10..12 <@ o120mm 3,4 mm
D14 @ @ 14,0 mm 4,0 mm
D16 VeV 4,3mm
X @ 16,0 mm
g D14..16 2 5,5mm
oL
2 D14..17 <§% @ 17,0 mm 6,5mm
D18..18 NN/ @ 18,0 mm 6,0 mm
D18...20 S/ @ 20,0 mm 8,0mm
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining 2 ®
simturn® DX > Allgemeine Informationen // General Information SIm urn DX

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

simturn® AX

Standardanwendungen
Standard Applications
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining 2 ®
simturn® DX > Allgemeine Informationen // General Information SIm urn DX

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

simturn® AX

Standardanwendungen
Standard Applications
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining 2 ®
simturn® DX > Allgemeine Informationen // General Information SIm urn DX

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

simturn® AX

Standardanwendungen
Standard Applications

simturn® DX
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn® DX > Starterset s‘mturn DX

SIMTEK Tuming Tools Type DX (Delta-Line)

simturn® AX
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Starterset ,D08.A78 R*

a Ausdrehen von Bohrungen ab @ 7,8 mm, rechte Ausflihrung
T . . . .
® Boring as of bore diameter @ 7,8 mm, right hand version Abbildung ahnlich.
% Similar Picture.
E
(2]
Inhalt des Startersets
Contents of Starterset
&
® Menge Artikel Siehe Katalogseite
c Quantity Item See Catalogpage
p=}
% 1 D08.0012.30 HM 124
Klemmbhalter, Rundschaft, Hartmetall, @ 12,0 mm, Nutzbare Lange (Bohrungstiefe) 30,0 mm
Toolholder, Round shank, Carbide, @ 12,0 mm, Usable length (bore depth) 30,0 mm
) 5 D08.1846.02 YR 138
Gg Hartmetall-Schneidplatte, Ausdrehen ab @ 7,8 mm
5 Carbide inserts, Boring as of @ 7,8 mm
£
(7] . O
Bitte verwenden Sie folgende Bestellnummer
Please use below Part number
5
® Ausrichtung Schneidstoff Starterset-Bestellnummer
c Direction Cutting Grade Starterset Part number
p=}
% R (Rechts/Right) GN39 D08.A78 R GN39
o
L
®
c
2
£
(2]
Al
E 11
e Starterset ,D10.A98 R
=]
£ .
2 Ausdrehen von Bohrungen ab @ 10,0 mm, rechte Ausfiihrung
Boring as of bore diameter @ 10,0 mm, right hand version Abbildung ahnlich.
Similar Picture.
>
[T
®
£ Inhalt des Startersets
€ Contents of Starterset
‘®
Menge Artikel Siehe Katalogseite
Quantity Item See Catalogpage
(0]
® ok 1 D10.0012.48 HM 126
c E Klemmbhalter, Rundschaft, Hartmetall, @ 12,0 mm, Nutzbare Lange (Bohrungstiefe) 48,0 mm
E § Toolholder, Round shank, Carbide, @ 12,0 mm, Usable length (bore depth) 48,0 mm
B0
’ 5 D10.1856.02.10 YR 138
Hartmetall-Schneidplatte, Ausdrehen ab @ 10,0 mm
< Carbide inserts, Boring as of @ 10,0 mm
o
® . .
£ Bitte verwenden Sie folgende Bestellnummer
€ Please use below Part number
B
Ausrichtung Schneidstoff Starterset-Bestellnummer
Direction Cutting Grade Starterset Part number
R (Rechts/Right) GN39 D10.A98 R GN39
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn® DX > Starterset s‘mturn DX

SIMTEK Tuming Tools Type DX (Delta-Line)

simturn® AX
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Starterset ,D10.S10 R”

Stechdrehen in Bohrungen ab @ 10,0 mm, rechte Ausfiihrung

(o}
K . . X . I
Grooving in bores as of bore diameter @ 10,0 mm, right hand version Abbildung ahnlich. e
Similar Picture. =
E
(2]
Inhalt des Startersets
Contents of Starterset
g
Menge Artikel Siehe Katalogseite ®
Quantity Item See Catalogpage c
p=}
1 D10.0016.16 ST 133 %
Klemmbhalter, Rundschaft, Stahl, @ 12,0 mm, Nutzbare Lange (Bohrungstiefe) 30,0 mm
Toolholder, Round shank, Steel, @ 12,0 mm, Usable length (bore depth) 30,0 mm
2 D10.0100.00.10 GR 148 ES
Hartmetall-Schneidplatte, Stechdrehen mit einer Schneidenbreite 1,0 mm in Bohrungen mit @ 10,0 mm Gg
Carbide inserts, Grooving with a cutting width of 1,0 mm in bores with bore diameter @ 10,0 mm 5
=
3 D10.0150.00.10 GR 148 B
Hartmetall-Schneidplatte, Stechdrehen mit einer Schneidenbreite 1,5 mm in Bohrungen mit @ 10,0 mm
Carbide inserts, Grooving with a cutting width of 1,5 mm in bores with bore diameter @ 10,0 mm
x
(O]
Bitte verwenden Sie folgende Bestellnummer @
Please use below Part number jé
‘»
Ausrichtung Schneidstoff Starterset-Bestellnummer
Direction Cutting Grade Starterset Part number
R (Rechts/Right) GN39 D10.S10 R GN39 i
e
=
£
(2]
[aV]
BT
®
=
2
£
113 n
Starterset ,010.511 R
Stechdrehen in Bohrungen ab @ 11,0 mm, rechte Ausfihrung n
. . . . . ®
Grooving in bores as of bore diameter @ 11,0 mm, right hand version Abbildung ahnlich. €
Similar Picture. =
£
(2]
Inhalt des Startersets
Contents of Starterset
oy
) _ ) @8
Menge Artikel Siehe Katalogseite c o
Quantity ltem See Catalogpage = §
£0
1 D10.0016.16 ST 133 o0
Klemmbhalter, Rundschaft, Stahl, @ 16,0 mm, Nutzbare Lange (Bohrungstiefe) 16,0 mm
Toolholder, Round shank, Steel, @ 16,0 mm, Usable length (bore depth) 16,0 mm
<
2 D10.0100.00.11 GR 149 g
Hartmetall-Schneidplatte, Stechdrehen mit einer Schneidenbreite 1,0 mm in Bohrungen mit @ 11,0 mm £
Carbide inserts, Grooving with a cutting width of 1,0 mm in bores with bore diameter @ 11,0 mm *E
‘B

3 D10.0150.00.11 GR 149
Hartmetall-Schneidplatte, Stechdrehen mit einer Schneidenbreite 1,5 mm in Bohrungen mit @ 11,0 mm
Carbide inserts, Grooving with a cutting width of 1,5 mm in bores with bore diameter @ 11,0 mm

Bitte verwenden Sie folgende Bestellnummer
Please use below Part number

Anhang
Appendix

Ausrichtung Schneidstoff Starterset-Bestellnummer
Direction Cutting Grade Starterset Part number
R (Rechts/Right) GN39 D10.S11 R GN39
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn® DX > Starterset s‘mturn DX

SIMTEK Tuming Tools Type DX (Delta-Line)

simturn® AX
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Starterset ,D14.514 R"

o Stechdrehen in Bohrungen ab @ 14,0 mm, rechte Ausfiihrung
® Grooving in bores as of bore diameter @ 14,0 mm, right hand version Abbildung ahnlich.
g Similar Picture.
E
(2]
Inhalt des Startersets
Contents of Starterset
g
® Menge Artikel Siehe Katalogseite
c Quantity Item See Catalogpage
p=}
% 1 D14.0016.20 ST 133
Klemmbhalter, Rundschaft, Stahl, @ 16,0 mm, Nutzbare Lange (Bohrungstiefe) 20,0 mm
Toolholder, Round shank, Steel, @ 16,0 mm, Usable length (bore depth) 20,0 mm
3 2 D14.0150.00 GR 152
Cg Hartmetall-Schneidplatte, Stechdrehen mit einer Schneidenbreite 1,5 mm in Bohrungen mit @ 14,0 mm
5 Carbide inserts, Grooving with a cutting width of 1,5 mm in bores with bore diameter @ 14,0 mm
=
B 3 D14.0250.00 GR 152
Hartmetall-Schneidplatte, Stechdrehen mit einer Schneidenbreite 2,5 mm in Bohrungen mit @ 14,0 mm
Carbide inserts, Grooving with a cutting width of 2,5 mm in bores with bore diameter @ 14,0 mm
x
(O]
@ Bitte verwenden Sie folgende Bestellnummer
g Please use below Part number
‘»
Ausrichtung Schneidstoff Starterset-Bestellnummer
Direction Cutting Grade Starterset Part number
i R (Rechts/Right) GN39 D14.S14 R GN39
e
2
£
(2]
Al
T
®
£
2
£
n 11
Starterset ,D14.516 R
i Stechdrehen in Bohrungen ab @ 16,0 mm, rechte Ausfihrung
% Grooving in bores as of bore diameter @ 16,0 mm, right hand version Abbildung ahnlich.
= Similar Picture.
£
(2]
Inhalt des Startersets
Contents of Starterset
S
@8 q . )
c o Menge Artikel Siehe Katalogseite
> § Quantity ltem See Catalogpage
£0
%0 1 D14.0016.20 ST 133
Klemmbhalter, Rundschaft, Stahl, @ 16,0 mm, Nutzbare Lange (Bohrungstiefe) 20,0 mm
Toolholder, Round shank, Steel, @ 16,0 mm, Usable length (bore depth) 20,0 mm
<
o 2 D14.0150.00.16 GR 153
£ Hartmetall-Schneidplatte, Stechdrehen mit einer Schneidenbreite 1,5 mm in Bohrungen mit @ 16,0 mm
*g Carbide inserts, Grooving with a cutting width of 1,5 mm in bores with bore diameter @ 16,0 mm
‘B

3 D14.0250.00.16 GR 153
Hartmetall-Schneidplatte, Stechdrehen mit einer Schneidenbreite 2,5 mm in Bohrungen mit @ 16,0 mm
Carbide inserts, Grooving with a cutting width of 2,5 mm in bores with bore diameter @ 16,0 mm

Bitte verwenden Sie folgende Bestellnummer
Please use below Part number
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Ausrichtung Schneidstoff Starterset-Bestellnummer
Direction Cutting Grade Starterset Part number
R (Rechts/Right) GN39 D14.S16 R GN39
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ID: 979 | Edition R15

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn® DX > Tragerwerkzeug // Toolholder s‘mturn DX

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

simturn® AX

Klemmbhalter, Innenbearbeitung

Schwingungsgedampfter Hartmetall-Rundschaft
mit innerer KUhImittelzufuhr.

x
a)
@
g
=
=
2]

Toolholder, For Internal Applications

Anti-Vibration Solid Carbide Round Shank Toolholder P L L e e e T
. ®
with through coolant. 1,5Nm c
- p=}
m Legende =
E ‘ W‘"" Legend 7
Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/979
a
4
®
£
2
L1 £
‘®
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P £
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i
MaRe ,a“ und ,f* sind abhéngig vom verwendeten Schneideinsatz. Hauptséachlich geeignet fiur diese Flachen @
Dimensions ,a* and ,f* depend on used carbide inserts. Mainly designed for these Surfaces £
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich 2
Also possible depending on insert type %
I
o
g - L
i i 8% e
5 g = 8 £
£ 83 s g 3 2
SE 82 2 85 3 E
g2 2% 2z 3z £5 Z
@D"e L2 =t CH b h L1 tmax £9 £9 52
<& =: aH aH o
mm mm mm mm mm mm
120 210 D07.0012.21 HM AUSY, 48 110 800 20  owasF T D07 )
e
120 300 D07.0012.30 HM AUSE 48 110 900 20  oweasTE T D07 ©
I
120 420 D07.0012.42 HM AUSL 48 110 1000 20 omxsTF T DO7 =
=== p=}
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! Fort%%se e Tabelle £
Related Items can be found on the following page as well! ntinued Table @
| Bestellbeispiel // Order Example: D07.0012.21 HM °
o)
e
=K
30
€S
‘0O
<
o
®
E
=
£
7]
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn® DX > Tragerwerkzeug // Toolholder SIm urn DX

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

simturn® AX

Klemmbhalter, Innenbearbeitung

Schwingungsgedampfter Hartmetall-Rundschaft
mit innerer Kihimittelzufuhr.

x
fa)
@
=
=
=
i=
2]

Toolholder, For Internal Applications

o Sy . . . Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Scre
= Anti-Vibration Solid Carbide Round Shank Toolholder B (B AL LU TR S5
c with through coolant. 2,0Nm
p=}
,é. m Legende
= E E ‘ WV‘" Legend Ze
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E al_ QR-Code  www.simtek.info/cp/808
o .
X
e
é tmax
£
7] _
U T 0 1.
S| Heeemeeee e ik { R
<t
(G
]
= L1
=
E
D L2
-H*_&*"J'ZZZZZZZZZZZZZZJ'ZQEZZZZZZZZZZZZ“‘ 8
é LI JJ—F > T
®
£
=
g MaRe ,a“ und ,f sind abhéngig vom verwendeten Schneideinsatz.
@ Dimensions ,a“ and ,f* depend on used carbide inserts. L2
@ e -.‘:.':::.‘:.1_ _________ _ﬁ{: ’
@ - ¥ Hauptséachlich geeignet flr diese Flachen
£ D08.0012.50 HM Mainly designed for these Surfaces
E Eine Kuhimittelzufuhr. Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
& One Through Coolant Supply. Also possible depending on insert type
I
Y]
AT ) —
W g 2 03
2 5 g 2 B8
3 Ep o3 35 ] 5
= Eo B S2 § <
= 25 gz 2 2% -
gpre L2 i 82 gd1 h 1 tmax £§ £ £9
3 =: aH aH o
mm mm mm mm mm mm
E < Fugissrcen el B Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
® Continued Table Related Items can be found on the previous page as well!
c
= ¥ @D=12,0mm .
£ 120 210 D08.0012.21 HM AFe3 60 115 800 10  omestsr e D08
o
12,0 30,0 D08.0012.30 HM AB7\‘ 6,0 115 90,0 10 DM2,6x8T8F T8F D08
—
12,0 42,0 D08.0012.42 HM AAVD: 6,0 115 100,0 10 DM2,6x8T8F T8F D08
o 12,0 50,0 D08.0012.50 HM QAQ_LJ, 6,0 AL 115,0 10 DM2,6x8T8F T8F D08
® 2 V¥ @D=12,7mm .
=0] 127 210 D08.0.500.21 HM AF99 6,0 122 80,0 10  om2eeTSF  ToF DO8
£8 127 300 D08.0.500.30 HM AEZK 60 122 900 10  oweest T D08
ety
%0 127 420 D08.0.500.42 HM AHCK 60 122 1000 10  oweesTsF  TeF D08
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! Fort%((-;)se e Tabelle
< Related Items can be found on the following page as well! ntinued Table
(@)
% | Bestellbeispiel // Order Example: D08.0012.21 HM
S
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn® DX > Tragerwerkzeug // Toolholder s‘mturn DX

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

simturn® AX

Klemmbhalter, Innenbearbeitung

Schwingungsgedampfter Hartmetall-Rundschaft
mit innerer KUhImittelzufuhr.

x
a)
@
g
=
=
2]

Toolholder, For Internal Applications

- . . . A t (Schraube) // Tightening T¢ S ol
Anti-Vibration Solid Carbide Round Shank Toolholder nzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw) g
with through coolant. 2,0Nm c
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m ® | W| iogena 178 =
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
__ QR Code www.simtek.info/cp/989
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MaRe ,a“ und ,f* sind abhéngig vom verwendeten Schneideinsatz. Hauptséachlich geeignet fiur diese Flachen @
Dimensions ,a* and ,f* depend on used carbide inserts. Mainly designed for these Surfaces £
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich 2
Also possible depending on insert type %
I
]
@ ot E
: g 88 ®
] = 8 =
T g By 8¢ E
25 gz 2 £ & s
gpre L2 2 82 b h 11 tmax  £3 £s g7 ’
<& =: aH aH o
mm mm mm mm mm mm
4 Hupsomaenel ol Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite! E
Continued Table Related Items can be found on the previous page as well! ®
c
12,0 22,0 D09.0012.22 HM :AWF ' 6,6 11,0 90,0 3,0 DM2,6x8T8F T8F D09 =
AL
120 30,0 D09.0012.30 HM ANFQ 66 11,0 98,0 30  Dm2esTsF  TeF D09 £
A
120 420 D09.0012.42 HM AWFB 66 110 1100 30  DMaesTsE  TEF D09
12,0 56,0 D09.0012.56 HM E@Fﬁ 6,6 11,0 1220 30 DM2,6x8T8F T8F D09
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! Fortgesetzte Tabelle >
Related Items can be found on the following page as well! ontinued Table % %
23
| Bestellbeispiel // Order Example: D09.0012.42 HM % A
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn® DX > Tragerwerkzeug // Toolholder SIm urn DX

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

>
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®

Klemmbhalter, Innenbearbeitung

x
(m)
(& Schwingungsgedampfter Hartmetall-Rundschaft
f;: mit innerer Kihimittelzufuhr.
D
TOO | h 0 | d er, FO r | ntern al A p p | ic at ions Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)
o 2,8 Nm
g Anti-Vibration Solid Carbide Round Shank Toolholder Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
c with through coolant. MASTER (Seite/Page 177)
p=}
,é. m Legende
= E ‘ WV‘" Legend 178
"' Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/810
o
X
®
£
2
£ L1
(2]
<t
(G
]
£
=
£
2]
x
()
®
=
=
£ P
(2] u—
™
i
@ MaRe ,a* und ,f* sind abhangig vom verwendeten Schneideinsatz. Hauptséachlich geeignet fiur diese Flachen
c Dimensions ,a* and ,f* depend on used carbide inserts. Mainly designed for these Surfaces
2 Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
% Also possible depending on insert type
I
Y]
AT ) —
W g 2 03
2 5 g 2 B8
5 Ex o3 S 8<
= ES g3 g2 § 3
i2 =E gt 2 3% 3
@ 8 s2 25 gz gz =
@D" L2 =t CH b h L1 tmax £9 £9 52
<& =: aH aH o
mm mm mm mm mm mm
E < Fugissrcen el B Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
® Continued Table Related Items can be found on the previous page as well!
c
= ¥ @D=12,0mm .
£ 120 240 D10.0012.24 HM AKMY 74 110 920 34  owserr T D10
12,0 32,0 D10.0012.32 HM 1% 74 11,0 100,0 34 DM3X9TOF TOF D10
12,0 48,0 D10.0012.48 HM AHP2: 74 11,0 1150 34 DM3x9TOF ToF D10
) 12,0 64,0 D10.0012.64 HM EC_ B_Z' 74 11,0 130,0 34 DM3X9TOF TOF D10
® 2 V¥ @D=12,7mm .
=0] 127 320 D10.0.500.32 HM AB32 74 117 100,0 34  OwBOTF TR D10
28 127 480 D10.0.500.48 HM APKH 74 117 1150 34  DwsetoF  ToF D10
-
%0 127 640 D10.0.500.64 HM ADFU 74 117 1300 34  OweoTF o D10
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! Fort%((-;)se e Tabelle
< Related Items can be found on the following page as well! ntinued Table
(@)
% | Bestellbeispiel // Order Example: D10.0012.32 HM
S
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKMV
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJJ7
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHP2
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACB2
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AB32
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APKH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADFU

ID: 978 | Edition R15

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn® DX > Tragerwerkzeug // Toolholder SIm urn DX

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

simturn® AX

Klemmbhalter, Innenbearbeitung

Schwingungsgedampfter Hartmetall-Rundschaft
mit innerer Kihimittelzufuhr.

2
®
=
=
=
@

Toolholder, For Internal Applications

- . . . Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Scre: &y
Anti-Vibration Solid Carbide Round Shank Toolholder B (B AL LU TR S5 =
with through coolant. 3,5Nm c

p=}
E E ‘ Legende 178 =
o |m WV“ Legend D
= Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/978
b o
X
®
<=
2
£
(2]
tmax
| <
d 1 (@)
S < C]
1 £
=
=
(7]
L1
L2 x
(O)
®
£
I~} 2
© - 8 £
‘»
™
. 1]
MaRe ,a“ und ,f* sind abhéngig vom verwendeten Schneideinsatz. ¥ Hauptséachlich geeignet flr diese Flachen @
Dimensions ,a“ and ,f* depend on used carbide inserts. Mainly designed for these Surfaces =
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich *g
Abbildung zeigt / Drawing shows: D11.0012.29 HM Also possible depending on insert type %
I
]
3 3 i
é ﬁ (] ®
5 < 2 B8 &
Ep o3 85 g 3 =
Eo B S2 § < =
SE =¥ 8 SE 2 £
52 a5 2z g3 £ @
@D"e L2 =t CH @d1 h L1 tmax £9 £9 52
<& =: aH aH o
mm mm mm mm mm mm
< Fugissrcen el B Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite! E
Continued Table Related Items can be found on the previous page as well! ®
c
V¥V @D=12,0mm é
120 290 D11.0012.29 HM AHI1, 80 110 950 23  DM3SMOTIF  TIOF D11 E
12,0 42,0 D11.0012.42 HM AGoS 80 110 1100 23  DMSMOTIOF  TIOF D11
12,0 56,0 D11.0012.56 HM AHER 80 110 1200 23  DM3SAOTIOF  TIOF D11
12,0 64,0 D11.0012.64 HM ABDE 80 11,0 130,0 2,3  DM3B5I0TIOF  TiOF D11 .
V¥ @D=12,7mm ® 2
12,7 29,0 D11.0.500.29 HM :QG d 80 11,7 95,0 2,3  DM35I0TIOF  TIOF D11 = g
127 420 D11.0.500.42 HM ABCO 80 147 1100 2,3  DM35COTIOR  TiOF D11 £ §
-
127 56,0 D11.0.500.56 HM AHP. _d 8,0 117 120,0 23 DM35x10T1OF  TiOF D11 s
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! Fort%((-;)se e Tabelle
Related Items can be found on the following page as well! ntinued Table -
(@)
| Bestellbeispiel // Order Example: D11.0012.29 HM %
S
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHJ1
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG9S
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHEF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABD8
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGZ0
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABCD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHP0

ID: 958 | Edition R15

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn® DX > Tragerwerkzeug // Toolholder SIm urn DX

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

>
<
)

E
2
£

(2]

Klemmbhalter, Innenbearbeitung

x
o
(& Schwingungsgedampfter Hartmetall-Rundschaft
:g mit innerer Kihimittelzufuhr.
‘®
TOO | h O | d e r, FO r | nte m a| A p p | IC at 1ons Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)
N 4,5Nm
g Anti-Vibration Solid Carbide Round Shank Toolholder Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
c with through coolant. MASTER (Seite/Page 177)
p=}
= m Legende
% E é (W Legend 178
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/958
Q
X
®
£
2
=
‘D L1
L2 tmax
~ —
o A
© - - - 1 .
[ D S e e e e
: B
E
2]
s
0]
® o
=
p=}
£ Y D B i e M o
= © U =134 = ym IS)
@ - E&j Z2 { J
o
L
(@) MaRBe ,a“ und ,f* sind abhangig vom verwendeten Schneideinsatz. Hauptsachlich geeignet fiir diese Flachen
c Dimensions ,a* and ,f* depend on used carbide inserts. Mainly designed for these Surfaces
‘g Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
D Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.0016.34 HM Also possible depending on insert type
I
o
L 8 e
8 @
5 5 3 - =
2 £ gz 25 g7
i2 =E gt 2 3% 3
@ 2 S 2 28 3= 3= £3
@Dh L2 s o= b h L1 tmax £8 £ B
<& =: AR AR o
mm mm mm mm mm mm
E Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
® Related Items can be found on the previous page as well!
c
= ¥ @D=12,0mm .
£ 120 34,0 D14.0012.34 HM AMQ7 95 110 1000 65  DWAI2TiSE  TSF D14
120 450 D14.0012.45 HM AMY3, 95 110 1100 65  DMA2TISF  TISF D14
-
120 640 D14.0012.64 HM AEQA 95 110 1300 65  Owédzms TS D14
) V¥ @9D=12,7 mm .
8 12,7 34,0 D14.0.500.34 HM AEBY, 95 117 1000 65  DMAG2TISF  TiSF D14
c E 12,7 45,0 D14.0.500.45 HM 5EZJ: 95 11,7 110,0 6,5 DM4x12T15F TA5F D14
28 127 640 D14.0.500.64 HM AAEN 95 117 1300 65  Dmedzms T D14
w0 V @D =15,875mm
= =1
15,875 34,0 D14.0.625.34 HM AG7 95 14,875 100,0 6,5 DM4x12T15F T15F D14
[
15875 450 D14.0.625.45 HM AB11, 95 14875 1100 65  DMAd2TISF  TiSF D14
S 15875 640 D14.0.625.64 HM AAML 95 14875 1300 65  DM4d2TISF  TISF D14
® V 9D=16,0 mm .
£ 16,0 340 D14.0016.34 HM AFPS 95 150 1000 65  DMA2TISF  TISF D14
[ s
€ 16,0 45,0 D14.0016.45 HM AA1}-I 95 15,0 110,0 6,5 DM4x12TISF  TISF D14
£ —
2 16,0 64,0 D14.0016.64 HM AB9Y 95 150 1300 6,5  DMAG2TISF  TISF D14
16,0 75,0 D14.0016.75 HM a FD ) 9,5 15,0 140,0 6,5 DM4x12T15F TASF D14

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

| Bestellbeispiel // Order Example: D14.0016.34 HM
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMQ7
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMYJ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEQA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEBY
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEZJ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAEN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG7B
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AB11
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAMU
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFP8
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AA1H
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AB99
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFD1

ID: 957 | Edition R15

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn® DX > Tragerwerkzeug // Toolholder SIm urn DX

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

simturn® AX

Klemmbhalter, Innenbearbeitung

Schwingungsgedampfter Hartmetall-Rundschaft
mit innerer Kihimittelzufuhr.

8
@
c
£
=
£
@

Toolholder, For Internal Applications

- . . . A t (Schraube) // Tightening T¢ S o
Anti-Vibration Solid Carbide Round Shank Toolholder nzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw) g
with through coolant. 7,0Nm c

p=}
Legende =
[=] s, =] £ m ® | W| iogena 178 =
" Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/957
A d o
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MaRe ,a“ und ,f* sind abhéngig vom verwendeten Schneideinsatz. Hauptsachlich geeignet fiir diese Flachen @
Dimensions ,a* and ,f* depend on used carbide inserts. Mainly designed for these Surfaces £
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich *g
Abbildung zeigt / Drawing shows: D16.0016.40 HM Also possible depending on insert type D
I
N
8 ] L
8 2 e
£3 33 5 8 2 2
SE Q3 2 25 2 £
£3 3 £ 2= S =3 @
@D"e L2 =t CH @d1 h L1 tmax £9 £9 52
<& =: aH aH o
mm mm mm mm mm mm
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite! E
Related Items can be found on the previous page as well! ®
c
¥ @D=12,0mm . =
12,0 400 D16.0012.40 HM AESH 110 110 1300 43  owsacror 2o D16 £
e
120 56,0 D16.0012.56 HM ABY7, 11,0 110 1300 43  Dmsder2or  T20T D16
-
120 800 D16.0012.80 HM AAYX 110 110 1500 43  owsaztar  TaOr D16
V¥ @9D=12,7 mm . @
127 40,0 D16.0.500.40 HM AK1G 11,0 117 1300 43  owsazror o D16 o3
L= o
127 56,0 D16.0.500.56 HM AKTlJ 11,0 117 130,0 43 DM5x12T20T T20T D16 co
127 80,0 D16.0.500.80 HM APXA 11,0 117 1500 43  pMsa2roT  T200 D16 ‘E §
¥V 9D =15,875mm . s
15,875 40,0 D16.0.625.40 HM APM 11,0 14,875 130,0 43 DM5x12T20T T20T D16
A
15,875 56,0 D16.0.625.56 HM ADJ3 11,0 14,875 130,0 43 DM5x12T20T 7207 D16
15875 80,0 D16.0.625.80 HM AFSY 110 14875 1500 43  Dpwsd2t2or 1207 D16 S
V 9D=16,0 mm . ®
16,0 40,0 D16.0016.40 HM ACAd 11,0 15,0 130,0 43 DM5x12T20T T20T D16 g
16,0 56,0 D16.0016.56 HV KBJH 11,0 15,0 130,0 43 DM5x12T20T T20T D16 €
16,0 80,0 D16.0016.80 HM gE F_9: 11,0 15,0 150,0 43 DM5x12T20T T20T D16 @

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

| Bestellbeispiel // Order Example: D16.0016.40 HM
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AESE
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABY7
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAYX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AK10
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKTU
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APXA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APM8
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADJ3
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFSY
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACA6
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABJH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEF9

ID: 980 | Edition R15

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn® DX > Tragerwerkzeug // Toolholder SIm urn DX

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

simturn® AX

Klemmbhalter, Innenbearbeitung

Schwingungsgedampfter Hartmetall-Rundschaft
mit innerer Kihimittelzufuhr.

8
®
=
=
i=
@

Toolholder, For Internal Applications

N - . . . Al t (Schraub Tightening Tt Si
g Anti-Vibration Solid Carbide Round Shank Toolholder nzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)
c with through coolant. 7,0 Nm
p=}
E Legende
£ [=] 54, =l B 0 é | W (ogena 178
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E i'- QR-Code  www.simtek.info/cp/980
~ .
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@ MaRBe ,a“ und ,f* sind abhangig vom verwendeten Schneideinsatz. Hauptséchlich geeignet fur diese Flachen
c Dimensions ,a* and ,f* depend on used carbide inserts. Mainly designed for these Surfaces
*E Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
D Abbildung zeigt / Drawing shows: D18.0016.60 HM Also possible depending on insert type
I
o
i} g 3 o3
g 5 g £ £
3 Ep o3 35 ] 5
= €2 =& & 5.2 '§ <
- H gz 2 23 g
gpe L2 2 8! b h L1 tmax £ BB g:
<& =: aH aH o
mm mm mm mm mm mm
E Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
® Related Items can be found on the previous page as well!
=
= ¥ D =15,875mm .
= 15875 420 D18.0.625.42 HM AV 1148 14875 1000 60  Dwsdzror  Taor D18
-
15875 60,0 D18.0.625.60 HM AVIWA 1148 14875 1300 60  DMsazr20r  T207 D18
-
15,875 85,0 D18.0.625.85 HM Q\Lw_ﬂ 11,48 14,875 160,0 6,0 DM5x12T20T T20T D18
) V 9D =16,0 mm .
- 16,0 420 D18.0016.42 HM AEPL 115 150 100,0 60  DMsa2i20r 1207 D18
co 160 600 D18.0016.60 HM AJFG 115 150 1300 60  Dwsazror  Taor D18
28 60 850 D18.0016.85 HM AF5G 115 150 1600 60  DMsa2ror  TaOr D18
» 0 ¥V @D=19,05mm .
19,05 85,0 D18.0.750.85 HM AVIE 11,48 18,08 160,0 6,0 DM5x12T20T T20T D18
V 9D =20,0 mm .
S 200 850 D18.0020.85 HM AGLA 115 190 1600 80  Dwsd2maor  TaOr D18
ch_) | Bestellbeispiel // Order Example: D18.0016.42 HM
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AVW3
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AVW4
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AVW5
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEP1
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJFC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF5G
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AVW6
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG1A

ID: 809 | Edition R15

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

sSimturn®Dx

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

Klemmbhalter / Adapter, Innenbearbeitung
Adapter fur DO7- oder D08-Schneidplatten auf AO6-Klemmhalter.

Schwingungsgedampfter Hartmetall-Rundschaft mit innerer
KuhImittelzufuhr.

Toolholder / Adapter, For Internal Applications

simturn® AX

2
®
=
=
=
@

- . A t (Schraube) // Tightening T S o
Adapter for D07 or D08 Inserts on A06 Toolholder. Anti-Vibration nzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw) :
Solid Carbide Round Shank Toolholder with through coolant. 1,5Nm €
p=}
E E m Legende =
r W“" Legend ‘»
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E . —J QR-Code  www.simtek.info/cp/809
b o
4
®
£
2
£
. (2]
- r’ 131_ \ Q
S| ] ) S
=\ Al
simturn® AX <
Klemmbhalter // Toolholder AO6... O
l/ ) Cg
& Adapter D07.A06.20 HM =
y®\ simturn® DX %
L1 Schneidplatte // Cutting Insert DO7...
>
(O)
L ®
B h— =
| — 1 - 3
i LLI 2 N\ £
i »
L2 Stirnseite Klemmhalter
LH Toolholder face L‘B
Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen @
Mainly designed for these Surfaces =
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich *g
Abbildung zeigt / Drawing shows: DO7.A06.20 HM Also possible depending on insert type %
I
P o
8 £e 3 b
g 28 3 0g =
g $ £ = 88 c
£5 0 Ss S . 8< 5
E£2 - = ® 52 § 2 =
25 82 EE 8 85 of E
gD"e L2 25 e gd1 88 L1 LH £3 g3 s?
<& =: AR AR o
mm mm mm mm mm mm
¥ L2=20,0mm L ~
6,0 20,0 D07.A06.20 HM AHSC 4.8 70 42,25 23,0 DM2x75T7F TIF D07 L
V L2=30,0mm L %
60 300 D07.A06.30 HM 2354 48 70 5225 330 oweastF T D07 2
¥ 12=40,0mm o UE)
6,0 40,0 D07.A06.40 HM AAVC 4.8 7,0 62,25 43,0 DM2x7,5T7F TF D07
V¥ L2=50,0mm .
60 50,0 DO07.A06.50 HM ACBT 48 70 7225 530 oweasF  TF D07 .
¥ L2=60,0mm L o)
60 600 D07.A06.60 HM AKS a8 70 8225 630 oweasm T D07 G
30
| Bestellbeispiel // Order Example: D07.A06.20 HM g g
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHSC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ5U
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAVG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACBT
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKSW

ID: 811 | Edition R15

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn® DX > Tragerwerkzeug // Toolholder s‘mturn DX

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

simturn® AX

Klemmbhalter, Innenbearbeitung

x
fa)
@
=
=
i=
2]

Stahl-Rundschaft mit innerer Kihimittelzufuhr.

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)

Toolholder, For Internal Applications

% “D M2,6x8 T8F”: 2,0 Nm
® ) ::D M3,5x10 T10’!=”: 3,5Nm
c Steel Round Shank Toolholder with through coolant. D M5x12 T20T”: 7,0 Nm
= E m Legende
IS
? T ST . Legend 178
i . Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
] QR-Code  www.simtek.info/cp/811
Y]
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c tmax
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= !
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x N
4 - o
c © L s
3 - E
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ﬁ'_,) Mafie a und ,f“ sind abhéngig vom verwendgtey Schneideinsatz.
@ Dimensions ,a“ and ,f* depend on used carbide inserts. Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen
% Mainly designed for these Surfaces
E Abbildung zeigt / Drawing shows: D16.0016.22 ST JATsr:)aggsiﬁ:IZiggfrftdeinegb::fii!;?fygpl:h
)
——
&y
L = =
8
3 £y o3 5. s
= Eo B g2 § <
gD L2 i 82 gd1 h 1 tmax £§ £ £9
I =: aH aH o
mm mm mm mm mm mm
< V Connectcode =D08 o
g 12,0 21,0 D08.0012.21 ST AKHT: 6,0 11,0 80,0 1,0 D M2,6x8T8F T8F D08
c 16,0 12,0 D08.0016.12 ST |3I-_I2_AI 6,0 15,0 80,0 10 DM2,6x8 T8F T8F D08
é ¥ Connectcode =D11 .
‘B 12,0 29,0 D11.0012.29 ST gav_d 80 11,0 95,0 2,3  DM350TIOF  TiOF D11
160 160 D11.0016.16 ST ANMK 80 150 97,0 23  DM3SAOTIF  TiOF D11
V Connectcode =D16 o
o 160 220 D16.0016.22 ST AEQG 11,0 150 1000 43  Dwsda2mor  Ta0m D16
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% © | Bestellbeispiel // Order Example: D16.0016.22 ST
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKHT
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AH2A
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAV0
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANMK
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEQC

ID: 812 | Edition R15

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

Klemmbhalter, Innenbearbeitung

Stahl-Rundschaft mit innerer Kihimittelzufuhr.

Toolholder, For Internal Applications

Steel Round Shank Toolholder with through coolant.

L1
B =
L2
o
[=)
© IS}
MaRe ,a“ und ,f* sind abhéngig vom verwendeten Schneideinsatz.
Dimensions ,a“ and ,f* depend on used carbide inserts.
Abbildung zeigt / Drawing shows: D10.0016.16 ST
——
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@Des L2 i GE b
&8 =:
mm mm mm
¥V Connectcode = D07
==
120 210 D07.0012.21 ST AUSZ 48
160 120 D07.0016.12 ST AU6A 48
V Connectcode =D09
= =1
160 14,0 D09.0016.14 ST AWFR 48
V Connectcode =D10 .
160 160 D10.0016.16 ST ACCy 74
V Connectcode =D14 .
160 200 D14.0016.20 ST ANPE 95
V Connectcode =D18 o
200 250 D18.0020.25 ST AARH H 115
20,0 400 D18.0020.40 ST APH3 115
1905 250 D18.0.750.25 ST AV, 11,48
19,05 400 D18.0.750.40 ST AVIW2, 11,48

| Bestellbeispiel // Order Example: D14.0016.20 ST
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11,0
150

150
15,0
15,0
190
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18,05
18,05

sSimturn®Dx

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)

“D M2,6x8 T8F”: 2,0 Nm
“D M2x7,5 T7F”: 1,5 Nm
“D M3x9 T9F”: 2,8 Nm

“D M4x12 T15F”: 4,5 Nm
“D M5x12 T20T”: 7,0 Nm

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
MASTER (Seite/Page 177)

E Em ‘ Legende 178

Legend

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/812

tmax
Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen
Mainly designed for these Surfaces
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
Also possible depending on insert type
g 93
= B8
8. 8<
g2 § 2
& 85 3
2z gz £3
L1 tmax £0 £9 53
ah aH o
mm mm
80,0 1,0 DM2x7,5T7F TIF DO7
80,0 10 DM2x75T7F TIF DO7
95,0 3,0 D M2,6x8 T8F T8F D09
97,0 34 DM3x9T9F TOF D10
100,0 6,5 D M4x12T45F TA5F D14
95,0 8,0 DM5x12T20T T20T D18
105,0 8,0 DM5x12T20T T20T D18
95,0 8,0 D M5x12T20T T20T D18
105,0 8,0 DM5x12T20T T20T D18

simturn® AX
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ID: 807 | Edition R15

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

simturn® AX

Klemmbhalter, Axialbearbeitung

Schwingungsgedampfter Stahl- und Hartmetall-Rundschaft mit
optimierter innerer Kihlmittelzufuhr fir Axialbearbeitungen.

8
@
c
£
=
£
@

Toolholder, Face Grooving Applications

Hartmetall
Carbide

mm

127
127
127
127

sSimturn®Dx

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)

“D M4x12 T15F”: 4,5 Nm
“D M5x12 T20T”: 7,0 Nm

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
MASTER (Seite/Page 177)

[BlAE SR AT 6

"':' Oder besuchen Sie // Or Visit
E . www.simtek.info/cp/807

Legende 178
Legend

Scan
QR-Code

Optimierte Kiihlung fir die Axialbearbeitung.
Optimized Through Coolant for Face Grooving Applications

Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen
Mainly designed for these Surfaces

Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
Also possible depending on insert type
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=
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® 52 § 3
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o o35 2
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h L1 £9 £9 52
aH AH Oz
mm mm
15,0 70,0 DM4x12T15F TA5F R D14AR L Di14AL
15,0 80,0 DM4x12Ti5F  TI5F R D14AR L DI4AL
15,0 100,0 DM4x12Ti5F TA5F R D14AR L D14AL
15,0 120,0 DM4x12T15F TI5F R D14AR L D14AL
R D18.16.AR|D18.18AR
19,0 85,0 DM5x12T20T T20T

L D18.16.AL|D1818AL

(Y]
g Anti-Vibration Solid Steel and Carbide Round Shank with
c optimized through coolant for face grooving applications.
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£
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c ©
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£
7] Hartmetall / Carbide (h6)
tmax Stahl / Steel (g6)
L‘B MagRe ,a“, ,f“ und “tmax” sind abhangig vom verwendeten Schneideinsatz.
@ Dimensions ,a“, ,f“ and “tmax” depend on used carbide inserts.
c
3
% Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.A.0016.20 ST R
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< 'V Connectcode =D14.A.R/ D14.A.L
'é 16,0 53 D14.A.0016.05STR/L  *r ABSZI: L AJ@Z X
c 16,0 20,0 D14.A.0016.20STR/L R AE7Z L AJ7N X
»g 16,0 42,0 D14.A.0016.42HMR/L R ABY3 L AKPH =
@ 160 600  D14.A.0016.60HMR/L RAQDY,. AQDX -
¥ Connectcode =D18.16.A.R|D18.18.A.R / D18.16.A.L|D18.18.A.L
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R ATOS
20,0 56 D18.A.0020.05.18 STR/L e~
. /L A *
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c E I Bestellbeispiel // Order Example: D14.A.0016.20 ST R (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version)
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn® DX > Tragerwerkzeug // Toolholder

Klemmbhalter, Axialbearbeitung

Stahl-Quadratschaft fir Axialbearbeitungen.

Toolholder, Face Grooving Applications

Steel Square Shank toolholder for face grooving applications.

|| 450

Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.2020.ST R
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h b g: 8!
& S:
mm mm
V Connectcode =D14.A.L/ D14.A.R
12,0 12,0 D14.1212.STR/L R ABlG L IQBGL
160 160 D14.1616STR/L < ABDH - APAZ
200 200 D14.2020.STR/L  RAPDG - AMY4
25,0 25,0 D14.2525.STR/L RANUG - ANGE
V Connectcode =D18.16.A.R | D18.18.A.R/ D:I.8.16.A.L| D18.18.A.L
20,0 20,0 D18.2020.STR/L R AVSZ L ATOW
25,0 25,0 D18.2525.STR/L R AVGh - AVFZ

| Bestellbeispiel // Order Example: D14.2020.ST R (R = Rechte Ausfilhrung // Right Hand Version)
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sSimturn®Dx

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)

simturn® AX
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“D M4x12 T15F”: 4,5 Nm ®
“D M5x12 T20T”: 7,0 Nm c
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[B] B Loence 179 E
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Bitte beachten: Rechter Halter wird mit g
linker Platte bestlickt und umgekehrt. ‘é’
Please use right hand toolholder with ‘D
left hand insert and vice versa.
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Hauptséchlich geeignet fur diese Flachen @
Mainly designed for these Surfaces =
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich *E
Also possible depending on insert type =
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1250 D M4x12T15F TA5F R Di4AL L DI14AR %
1250 D M4x12T15F TA5F R D14AL L DI14AR E
150,0 DM4x12T15F TASF R D14AL L D14AR B
R D18.16AR|D18.18AR
1250 DM5x12T20T T20T
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ID: 806 | Edition R15

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

simturn® AX

Klemmbhalter, Axialbearbeitung

x
fa)
@
=
=
=
i=
2]

Stahl-Quadratschaft fir Axialbearbeitungen, abgesetzte Version.

Toolholder, Face Grooving Applications

sSimturn®Dx

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)

Q
= “D M4x12 T15F”: 4,5 Nm
€ Steel Square Shank toolholder, with offset, for face grooving applications. D M5x12 T20T”: 7,0 Nm
= E E m Legende
% 58 Legend 178
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E - — QR-Code  www.simtek.info/cp/806
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GE) Bitte beachten: Rechter Halter wird mit
5 linker Platte bestlickt und umgekehrt.
g Please use right hand toolholder with
‘» left hand insert and vice versa.
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foe)
L
@ Hauptséchlich geeignet fur diese Flachen
c Mainly designed for these Surfaces
*E Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
T Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.2020.8.120 ST R Also possible depending on insert type
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< ¥ Connectcode =D14.A.L/ D14.A.R
r-- -
= 120 120 D14.1212.B100STR/L ® ASE\) LASEX, 40 120 1000  DM4d2TISF TSP R DI4AL L DL4AR
= 12,7 12,7 D14.0.500.S.B.100STR/L r ASB& L As34 40 12,7 100,0 DM4x12T15F T15F R DI14AL L DI14AR
»g 15,875 15,875 D14.0.625.S.B.120 STR/L r AS 39 L lL_\s3 o 5,0 15,875 120,0 DM4x12T15F T15F R DI14AL L DI4AR
D 16,0 16,0 D14.1616.B.120STR/L ~* ASELI L ASE‘Ij 50 16,0 120,0 DM4x12T15F T15F R DI14AL L DI14AR
19,05 19,05 D14.0.750.S.B.120STR/L Rr AS4A L ASBd 5,0 19,05 120,0 DM4x12T15F T15F R D14AL L D14AR
20,0 20,0 D14.2020.B.120STR/L R ASE s L ASEQ 5,0 20,0 120,0 DM4x12T15F T15F R DI14AL L DI4AR
o 25,0 250 D14.2525.B.150STR/L R ASEI\‘ L ASER 9,0 25,0 150,0 DM4x12T15F T15F R DI14AL L DI4AR
® % 254 254 D14.1.000.S.B.150STR/L ~r AS4E§ L A537. 9,0 254 150,0 DM4x12T15F T15F R DI14AL L D14AR
% = ¥ Connectcode =D18.16.A.R|D18.18.A.R / D18.16.A.L | D18.18.A.L
‘é 8 —=n == R D18.16.AR|D18.18AR
T (& 20,0 20,0 D18.2020.B.120 STR/L VS]; TOM 5,0 20,0 120,0 DM5x12720T 201
= - L D1816AL|D18.18AL
ol e R D18.16AR|D18.18AR
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)
C;) | Bestellbeispiel // Order Example: D14.2020.B.120 ST R (R = Rechte Ausfihrung // Right Hand Version)
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn® DX > Tragerwerkzeug // Toolholder

sSimturn®Dx

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)
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Klemmbhalter g
2
Mit WFB-Aufnahme. -
Toolholder
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw) %
. ®
With WFB-Adapter. 4,5Nm c
= m Legend £
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E E é | W Legend 178 5
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
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Bitte beachten: Rechter Halter wird mit
linker Platte bestiickt und umgekehrt. |.I<Y.l)
MaRe ,tmax“ in Abhangigkeit der Schneidplatte. Please use right hand toolholder with
Measure ,tmax“ depends on cutting insert. left hand insert and vice versa. (‘2
2
Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.WF33.60 R %
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ID: 813 | Edition R15

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining 3 ®
simturn® DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool s‘mturn DX

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)
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£

(2]

8
® Ausdrehen
‘E Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
® Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 7,0 mm. f Ve
0,02 mm/U Seite/Page 377
&N B O rnn g Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
g 123, 124, 125, 126, 127, 128, 129, 131, 132,
c For use in bores as of minimum bore diameter 7,0 mm. 133,137
S
= Legende
g [EIGE, 5 [ o 1
Oder besuchen Sie // Or Visit
E www.simtek.info/cp/813
o
X
®
c a
2
E f Plandrehen mit reduziertem Schnittdruck
@ Face turning with reduced cutting force
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o °
® e
£
=
£
7]
é tmax
® 4
c T
2 g
£ / :
7]
K \
™ — Stirnseite Klemmhalter
L Toolholder face
®
£
=
% Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.2087.02 Y R
——
o 2
= £E 5 2 59 '§ 8
2 22 £z 238 5% H
E £g E¢ 8 §é 8
@ && EE 35 Sy £E
S1S) K2 f R e © 2 £E a ad S tmax 52
i &8 =3 33 o
mm mm mm mm mm mm mm
< 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 7,0 mm e o
g 70 20° 8° 415 01 D07.1841.01YR/L R ANWE: L AXAQ G 6,55 4.8 37 10 D07
c 70 20° 8° 4,15 0,2 D07.1841.02 YR/L R ': J_Z_: L E)SA_i G 6,55 4,8 37 10 DO7
= ¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 7,8 mm . .
£ 78 18° 8 465 005 D08.1846.005YR/L  RAS56LAS55 G 765 60 35 10 D08
S - S
78 18° 8° 4,65 0,2 D08.1846.02 YR/L R AMM_’; L ACSZI G 765 6,0 35 10 D08
il —r
78 20° 20° 4,65 0,2 D08.2046.02 YR/L R e(i7_\1 L EF_EE‘ G 765 6,0 35 10 D08
© 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =9,0 mm . .
® 8 9,0 18° 8° 55 0,2 D09.1855.02.09 YR/L R I_-\|£IG_LI L ﬂl/il-lj. G 8,6 6,2 36 10 D09
% 2 9,0 20° 20° 55 0,2 D09.2055.02.09 YR/L R li\ln_lG_\z L Eb!H_g G 8,6 6,2 36 10 D09
*é‘ § 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =9,8 mm
.
w0 98 18° 8° 55 0,2 D11.1855.02 YR/L R C65 L AHXN G 95 8,0 4,2 10 D11
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =10,0 mm . .
100 18° 8 56 02 D10.1856.02.10YR/L  RAN4S L AGFA G 91 70 39 15 D10
R s a0
g 10,0 20° 20° 56 0,2 D10.2056.02.10 YR/L R g[ﬂ_‘ L AB4¢ G &l 70 39 15 D10
® 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =11,0 mm . .
£ 110 18  8° 66 02 D10.1866.02.11YR/L R AFCGLAWAd G 91 70 39 15 D10
R -
€ 11,0 18° 8° 6,7 0,2 D11.1867.02YR/L R ABXGl L EFGQI G 10,7 8,0 4,2 1.8 D11
£ et SR
@ 110  20°  20° 67 02 D11.2067.02YR/L  RAPSRLAKPS G 107 80 42 20 D11
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =13,8 mm . .
138 18° 8 87 02 D14.1887.02YR/L  RANIMLAGIY, 6 132 90 53 20 D14
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 14,0 mm . .
c')% 14,0 20° 20° 87 0,2 D14.2087.02 YR/L R :3_2_ L AG d G 13,2 9,0 53 25 D14
(% 0C> 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =15,5 mm . .
= 15,5 18° 8° 9,7 0,2 D16.1897.02 YR/L R AHE L AD G 15,2 11,0 54 30 D16
<< -t T T

| Bestellbeispiel // Order Example: D08.1846.02 YR GN39 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADNX
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining 3 ®
simturn® DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool s‘mturn DX

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)
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®
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2
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®

Ausdrehen mit spezieller Spantreppe

x
o
Mit optimierter Spanbildung durch spezielle Spantreppe. (&
Geeignet fur Bohrungsdurchmesser 9,0 mm. =
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) %
Boring with special chip former J 0
g p p 0,02 mm/U Seite/Page 377
(o}
Special chipformer for improved chip control. For use Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page g
in bores of minimum bore diameter 9,0 mm. 125, 126, 133 c
p=}
[R]85 [ tovonte 1 z
= [ HM | Legend K7
Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/858
QY]
N4
: ¢
f =
£
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‘ 3
| // L 3 ®
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oo £
tmax é
e
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=
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7N\ o
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Stirnseite Klemmbhalter ®
Toolholder face c
=
Abbildung zeigt / Drawing shows: D10.0056.02.10 YE R %
I
2 o
: 2 a2 83 ®
£ b5 E 29 8 =
sS E5 o3 £D 3 3 S
= ES o 21 b § 2 =
£5 2E gs go £ £
aa g2 25 RS =% @
SIS f R =€ G £ a od S tmax 53
&8 3 33 Oz
mm mm mm mm mm mm mm
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =9,0 mm <
Pmmy ===
90 55 02 D09.0055.02.09YER/L R AWFE L AWHN G 86 6,2 36 05 D09 I
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =10,0 mm Cg
=N -— =
10,0 56 02 D10.0056.02.10 YER/L R ATUL - ATOR G 91 70 39 075 D10 2
| Bestellbeispiel // Order Example: D10.0056.02.10 YER GT45 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, GT45 = Schneidstoff // Grade) ?
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWF8
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWHN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ATU1
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AT0F
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn® DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

simturn® AX

Ausdrehen, Hartbearbeitung

In Verbindung mit einem SIMTEK-CBN-Schneidstoff besonders

8
®
=
=
i=
@

sSimturn®Dx

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

geeignet fur die Hartbearbeitung ab Bohrungsdurchmesser 7,8 mm.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

i ] f Ve
BOH ng ) Hard Part TU rni ng 0,02 mm/U Seite/Page 377
Q
g First choice for hard part turning applications in bores as of bore Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
c diameter 7,8 mm in combination with SIMTEK CBN grades. 124,126, 127, 128, 129, 132, 133, 137
p=}
E - E: Legende
5 Bl o e | e e
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/817
o . .
N4
®
E a
2
e f
‘»
S
® + -8
£
3 o
= ©!
= q/ \
x
(0] ap
E of 2
p=} x
E \
(2] "3
\
Uo’j K Stirnseite Klemmbhalter
- Toolholder face
®
£
2
% Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.1887.02 YU R
I
o 2
® P
c £E ] ] 28 L
5 SE =15 03 £ 3
= = ES o 21 b § 2
£ £5 5E CE 2s £
] ag T2 2% g ¥ £&
SIS f R =€ CE £ a ap ad S 5:
K K Y 3: 83 Sz
mm mm mm mm mm mm mm
< 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 7,8 mm
r=-- -
IIE 78 18 8 465 02 D08.1846.02YUR/L  RAPDT L ABXT, CBN.G 765 05 60 35 D08
Cg 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 9,8 mm . .
2 98 18 8 55 02 D11.1855.02YUR/L  RACNA.ADXH CBN.G 95 05 80 42 D11
% 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =10,0 mm . .
100 18" 8 56 02  D10.1856.0210YUR/L RAJEALAATL CBN.G 91 05 70 39 D10
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =11,0 mm . .
N 110 18° 8 67 02 D11.1867.02YUR/L  RABKZ ' AEFH CBN,G 107 05 80 41 D11
% 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =14,0 mm . .
25 140 18 8 87 02 D14.188702YUR/L  RAE3B.APK7/ CBN.G 132 05 90 53 D14
2 (_O_) 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =15,5 mm . .
E© 155 18° 8° 9,7 0,2 D16.1897.02YUR/L RAACG L AG CBN 15,2 0,5 11,0 54 D16
» 0 ol el
| Bestellbeispiel // Order Example: D08.1846.02 YU R CBNS8 (R = Rechte Ausfilhrung // Right Hand Version, CBN8 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APDT
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABXT
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACNP
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADXH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJE7
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAT1
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABKZ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEFH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AE3B
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APK7
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AACG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGZM
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn® DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SIm urn DX

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)
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Kopieren / Profildrehen e
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) é
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 7,8 mm. f Vo B
0,02 mm/U Seite/Page 377
C O pyl n g / P rOfl | In g Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page Y]
123, 124, 125, 126, 127, 128, 129, 130, 131, g
For use in bores as of minimum bore diameter 7,8 mm. 132,133, 137 c
p=}
[0 ] K | e g Z
[ HM | Legend D
= Oder besuchen Sie // Or Visit
E www.simtek.info/cp/814
Q
X
®
a £
2
f =
;ﬂ] ‘®
of
- <
= y O
+ g I 8
3
W 1S
o 7
tmax é
» ®
of & E
\ E
» (2]
Stirnseite Klemmbhalter Sj
® Toolholder face ®
£
2
Abbildung zeigt / Drawing shows: D08.4746.02 Y R %
I
B o
.‘:=' © 8 [T E
88 g 23 83 ®
£ b5 2 28 L =
S= £y o3 b1 3 5
££ E2 B3 28 § 2 g
£g 52 8¢ i® gt G
SIS K2 f R £t 2 £E a @d S tmax 52
i &8 =3 33 o
mm mm mm mm mm mm mm
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 7,0 mm <
L -
70 47° 3° 4,15 0,2 D07.4746.02 YR/L RAV( Ll L AXBE G 6,55 4,8 37 1,2 D07 L
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 7,8 mm . . Cg
78 30° 5 465 02 D08.2555.02 YR/L RADGA L AFBG G 765 60 35 10 D08 2
1 B
78  47°  3° 485 04 D08.4746.01 YR/L RAX6H L AX67 G 765 60 35 12 D08 ey | £
S - B
78 47° 3° 4,65 0,2 D08.4746.02 YR/L R AKYF: LAJ X' G 7,65 6,0 S5 1,2 D08
re-! P2
78 47° 3° 4,65 04 D08.4746.04 YR/L RAS6GL i;\S_G_DI G 765 6,0 35 1,2 D08
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =9,0 mm . . o
90 47° 3° 55 0,2 D09.4755.02.09 YR/L RAWGT L AWHZ G 8,6 6,2 36 15 D09 ® o
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =10,0 mm . __ £o
100 47 3 58 02 D10.4758.02.10YR/L  rpD29:AJQN G 93 70 39 18 D10 £8
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =11,0 mm ‘0O
_—— p=-
110 30°  5° 67 02 D11.2755.02 YR/L RAJ3ZLAJHE G 107 80 42 23 D11
—— e ——
11,0 47° & 6,7 0,2 D11.4767.02 YR/L R eE_N_(.J. L QAS_' G 10,7 8,0 4,2 23 D11
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =13,7 mm . . 6
13,7 30° 5° 87 0,2 D14.3555.02 YR/L RAB 'I‘. LAA l\l G 13,2 9,0 53 4,0 D14 ®
S
137 47° 3° 87 0,2 D14.4787.02YR/L R |_L\B_9_I"i L ACM\ G 13,2 9,0 513 4,0 D14 %
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =15,8 mm o o ‘é’
158 30° 5 102 02 D16.4055.02 YR/L RAJWM L AK73 G 157 110 54 43 D16 @
SR - B
15,8 47° 3° 10,2 0,2 D16.4702.02 YR/L R QE_P_\I L J;\P_D_If. G 15,7 11,0 54 43 D16
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =16,0 mm . o
16,0 47° & 11,0 0,2 D14.4710.02 YR/L RANK4 ¢ EAN_(; G 155 9,0 52 5,0 D14
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =18,0 mm . 61%(
18,0 47° 3° 12,0 0,2 D18.4712.02.18 YR/L RAD _'I‘I L ANKD G 17,5 11,0 56 6,0 D18 S5
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 20,0 mm % %
R -
200 477 3° 140 02 D18.4714.02.20YR/L RAEGHLABFR G 195 110 56 80 D18 <<

| Bestellbeispiel // Order Example: D11.4767.02 YR GN39 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AVQU
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AXBB
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADG0
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFB6
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AX66
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AX67
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKYF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ2X
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AS6C
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AS6D
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWGJ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWHZ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD29
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJQD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ32
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJHE
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AENC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AA5D
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABCT
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AACN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AB9M
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACMV
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJWM
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AK73
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEPV
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APDF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANK4
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAN6
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADMT
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANKX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AE0B
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABFF
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining 3 ®
simturn® DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool s‘mturn DX

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)
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e Ausdrehen und Fasen
-E Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
® Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 7,0 mm. f Ve
0,02 mm/U Seite/Page 377
&N B O rnn g a n d C h a mfe rnn g Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
g 123, 124, 125, 126, 127, 128, 131, 132, 133,
c For use in bores as of minimum bore diameter 7,0 mm. 137
p=}
= Legende
% g P [ | Lo me
: = Oder besuchen Sie // Or Visit
E i‘- www.simtek.info/cp/816
o .
X
% a
=
E :
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S
|- k=]
@ \ + 3
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E
‘»
x 450
0] N
®
= % ]
p=}
E ‘—\ -
F) n
tmax t1=u44
U‘? 4/ Stirnseite Klemmhalter
® Toolholder face
£
2
% Abbildung zeigt / Drawing shows: D10.4545.02.10 FR
I
o T
E 8 o2 .E=' °
@ g 4 23 83
€ 5 g 8% g 8¢
= e 3 £5 = S
= ES - o8 = § 2
E S E Q3 28 £ 5
2 2 25 gz &8 5
R £t CF EE a b ad SIS f S tmax 5:
Z& =z 33 o
mm mm mm mm mm mm mm mm
< 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 7,0 mm
fm = ===
L 0,2 D07.4545.02.07 FR/L R QQS_d L E)SB_' G 6,6 37 48 70 42 23 0,8 D07
Cg 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 8,0 mm_ .
2 02 D08.4545.02FR/L  RAPXW'AC28 G 78 35 60 80 48 18 14 D08
% 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =9,0 mm_ R
0,2 D09.4545.02.09 FR/L R |_L\|/!G_I-| L IQIQH_\), G 86 3,55 6,2 9,0 55 1.8 13 D09
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =10,0 mm
. ==
N 02 D10.4545.02.10FR/L  ® ACFS L AAYZ G 93 40 70 100 58 20 15 D10
g 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =11,0 mm
L -
s 02 D11.454502FR/L  RAMIQLACDY G 107 43 80 110 67 22 15 D11
2 8 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 14,0 mm
L ==
% 8 0,2 D14.4545.02 FR/L R :eK_ClG L eM_S_j G 135 54 90 14,0 90 28 15 D14
| Bestellbeispiel // Order Example: D08.4545.02 FR GN39 (R = Rechte Ausflihrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade)
<
o]
®
£
=
£
7]

X
[0 )k9)
cc
T O
Qo
cQ
<<

A . Werkzeuge 1994
SIiMIEK  wpochee | 20 2%24



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AU56
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AXBA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APXW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC28
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWGH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWHY
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACF9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAY2
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AM16
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACDY
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKCK
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AM8J
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining 3 ®
simturn® DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool s‘mturn DX

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)
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Ruckwartsdrehen ®
5
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 7,8 mm. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) =
f Ve
. 0,02 mm/U Seite/Page 377
Back Boring o
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page g
For use in bores as of minimum bore diameter 7,8 mm. 124, 125, 126, 127, 128, 130, 132, 133, 137 c
p=}
[T 5] [ oot g z
[ HM | Legend D
Oder besuchen Sie // Or Visit
E . www.simtek.info/cp/828
H
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N4
®
a £
=
f £
(2]
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(©)]
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=
(7]
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LN o
=
=)
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S ° @
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-
tmax o™
Stirnseite Klemmhalter =
Toolholder face @é)
2
Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.3087.02 Y R %
I
E, o
8 a ET T
. g &z 88 83 e
3 3 o £E 8 8 =
£ 83 £ == 3 =
1 £ 8 £
¢ 32 a+ TE sg £ @
R =€ F £E a b od SIS S  tmax 5:
L £8 Sk 33 Oz
mm mm mm mm mm mm mm mm
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 7,8 mm <
r-— P -
30° 465 02 D08.3046.02 YR/L RAB8A L AHIR G 765 35 60 78 10 13 D08 I
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 9,0 mm . . %
30° 55 02 D09.3055.02.09YR/L R AWFA L AWHK G 86 355 62 90 12 17 D09 2
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =10,0 mm . . %
30° 65 02 D09.3065.02.10YR/L  ® :{:\y_fj LAWHY @ 96 355 62 100 12 23 D09
30° 58 02 D10.3058.02.10YR/L R ACSHLANMY G 93 398 70 100 13 20 D10
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =11,0 mm . . @
30° 68 02 D10.3068.0211YR/L  "AJPH AN7H 6 103 40 70 110 13 26 D10 o8
30° 67 02 D11.3067.02 YR/L RAJOS LAKZY G 107 43 80 110 16 23 D11 €
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 13,8 mm . . % =
30° 87 02 D14.3087.02YR/L RAGIN.AGBE G 132 54 90 138 24 35 D14 50
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 20,0 mm . .
30° 140 02 D18.3014.0220YR/L  RAWDS -AWDG G 195 57 110 200 16 80 D18
<
| Bestellbeispiel // Order Example: D08.3046.02 YR GT45 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, GT45 = Schneidstoff // Grade o
®
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AB86
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHJF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWF6
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWHK
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWF7
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWHM
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACSJ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANMJ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJPW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN7H
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ0S
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKZX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGJN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG8E
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWDS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWDQ
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Alle MaBe in mm // All measures in mm
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=} Artikelnummer
€ Part number
@ D07.0100.00.07 GR/L
D07.0150.00.07 GR/L
D07.0100.00.08 GR/L
< D07.0150.00.08 GR/L
[ D08.0070.00 ZR/L
® D08.0080.00 ZR/L
g D08.0090.00 ZR/L
= D08.0100.00 GR/L
= D08.0110.00 GR/L
D08.0130.00 GR/L
D08.0150.00 GR/L
D08.0160.00 GR/L
- D08.0200.00 GR/L
o) D10.0070.00.10 GR/L
% i D10.0080.00.10 GR/L
5% D10.0090.00.10 GR/L
€3 D10.0100.00.10 GR/L
) (2 D10.0110.00.10 GR/L
D10.0130.00.10 GR/L
D10.0150.00.10 GR/L
D10.0160.00.10 GR/L
g D10.0200.00.10 GR/L
® D10.0250.00.10 GR/L
z D10.0300.00.10 GR/L
= D10.0318.00.10 GR/L
= D11.0070.00 ZR/L
? D11.0080.00 ZR/L
D11.0090.00 ZR/L
D10.0100.00.11 GR/L
D11.0100.00 GR/L
D11.0110.00 GR/L
X D11.0130.00 GR/L
29 D10.0150.00.11 GR/L
=K D11.0150.00 GR/L
ca D11.0160.00 GR/L
<< D10.0200.00.11 GR/L
D11.0200.00 GR/L
D11.0238.00 GR/L
D10.0250.00.11 GR/L
D11.0250.00 GR/L
D10.0300.00.11 GR/L
A Werkzeuge
SIM|EK firhdchste

Anforderungen
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aad
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[SESY w
70 10
70 i
8 10
78 15
80 0,73
8,0 0,83
8,0 093
8,0 10
80 1,2
8,0 14
8,0 15
80 17
8,0 2,0
100 073
100 083
100 093
10,0 10
10,0 1,2
10,0 14
10,0 15
10,0 17
10,0 2,0
100 25
10,0 3,0
100 318
110 073
110 083
110 093
11,0 10
110 10
110 12
110 14
110 15
110 15
110 17
110 2,0
110 2,0
110 238
110 25
110 25
110 3,0
0[1994
, Ve 2014

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Nominal width of groove

Nutnennbreite

09
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09
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4
145
145
146
146
146
146
146
146
146
146
146
148
148
148
148
148
148
148
148
148
148
148
148
150
150
150
149
150
150
150
149
150
150
149
150
150
149
150
149

Artikelnummer
Part number

D11.0300.00 GR/L
D10.0318.00.11 GR/L
D10.0100.00.12 GR/L
D10.0150.00.12 GR/L
D10.0200.00.12 GR/L
D14.0070.00 ZR/L
D14.0078.00 ZR/L
D14.0080.00 ZR/L
D14.0086.00 ZR/L
D14.0090.00 ZR/L
D14.0100.00 ZR/L
D14.0110.00 GR/L
D14.0130.00 GR/L
D14.0150.00 GR/L
D14.0160.00 GR/L
D14.0200.00 GR/L
D14.0250.00 GR/L
D14.0300.00 GR/L
D14.0318.00 GR/L
D16.0070.00 ZR/L
D16.0080.00 ZR/L
D16.0090.00 ZR/L
D16.0110.00 GR/L
D16.0130.00 GR/L
D14.0150.00.16 GR/L
D16.0150.00 GR/L
D16.0160.00 GR/L
D14.0200.00.16 GR/L
D16.0200.00 GR/L
D14.0250.00.16 GR/L
D16.0250.00 GR/L
D14.0300.00.16 GR/L
D16.0300.00 GR/L
D16.0350.00 GR/L
D16.0400.00 GR/L
D14.0150.00.17 GR/L
D14.0200.00.17 GR/L
D14.0250.00.17 GR/L
D14.0300.00.17 GR/L
D18.0150.00.18 GR/L
D18.0200.00.18 GR/L

14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
17,0
17,0
17,0
17,0
180
180

30
318
10
15
20
073
078
083
0,86
0,93
10
12
14
15
17
20
25

3,18
0,73
0,83
0,93
1,2

15
15
17
2,0
2,0
25
25
3,0
3,0
35
4,0
15
2,0
25
3,0
15
2,0

Nominal width of groove

Nutnennbreite

0,78

siehe Seite
see Page
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49
151
151
151
152
152
152
152
152
152
152
152

152

!

Artikelnummer
Part number

D18.0250.00.18 GR/L
D18.0300.00.18 GR/L
D18.0318.00.18 GR/L
D18.0350.00.18 GR/L
D18.0400.00.18 GR/L
D18.0150.00.20 GR/L
D18.0200.00.20 GR/L
D18.0250.00.20 GR/L
D18.0300.00.20 GR/L
D18.0350.00.20 GR/L
D18.0400.00.20 GR/L

@Dmin (Min. Bore)

@Dmin (Mi

ook
© o o

Nutnennbreite

Nominal width of groove

siehe Seite
see Page
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56
156
156
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157
157
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157



ID: 965 | Edition R15

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining 3 ®
simturn® DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool s‘mturn DX

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

>
<
)

E
2
£

(2]

Nutenstechen
a
Fur allgemeines Nutenstechen und fUr Sicherungsringnuten. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) @
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 7,0 mm. f Ve 3
0,02 mm/U Seite/Page 377 =
(2]
G I’O OV| n g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
123,131,133 o
For general Grooving as well as for Circlip Ring Grooving. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page g
For use in bores as of minimum bore diameter 7,0 mm. 144 c
p=}
[ [ 5 ] osonde g
[ HM | Legend B
= -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/965
b N
N4
®
a c
2
f £
(2]
<
(©)]
8 £
2
=
O | %]
& -
x
tmax (O]
®
& =
2
b £
(2]
Q ]
| A
" Stirnseite-Klemmhalter ]
Toolholder face ()
£
2
£
(2]
I
B o
s 2 © 8 o2 E
22 B8 5 - 88 @
=2 = S o c
I £ H s g< £
58 E£:£ Eg B3 28 B3 z
583 5§ BE 3t B g5 B
w003 225 88 £t CH £E a od f R S  tmax 52
£8 Sk 33 Oz
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 7,0 mm . . <
10 - 70 D07.0100.00.07GR/L R AU5ZLAXA3 G 66 48 42 - 37 10 D07 -
15 - 70 D07.0150.00.07 GR/L R EQS_‘ L E)SA_Q G 6,6 48 4,2 - 37 1,0 D07 c
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 7,8 mm ,E
Pmmy ===
1,0 - 78 D07.0100.00.08 GR/L R AUSZ‘qI LIAXA G 76 48 52 - 37 2,0 D07 =
==l
15 - 78 D07.0150.00.08GR/L 7 AUSG LAXAG G 76 48 52 - 37 20 D07
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well! g
@8
=
| Bestellbeispiel // Order Example: D07.0150.00.07 GR GN39 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade) 28
£
£8
NP .. 100 . i Digts [ R.1/100mm 3 sen gt Il Torare T
simte ‘ indiviaua Beispielartikelnummer // Example Part number: D07.0156.015.07 XG R
<
Slmtek t |nd|V|dUa| | Beispielartikelnummer // Example Part number: D07.0156.015.08 XG R @
3
£
7]

Anhang
Appendix
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Jahre
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1994 _ Werkzeuge "
2014 | “hesse  SIMIEK


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AU52
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AXA3
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AU53
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AXA5
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AU54
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AXA4
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AU55
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AXA6

ID: 829 | Edition R15

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn® DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SIm urn DX

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

>
<
)

E
2
£

(2]

Nutenstechen
8
(& Fur allgemeines Nutenstechen und fUr Sicherungsringnuten. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
3 Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 8,0 mm. f Ve
£ 0,02 mm/U Seite/Page 377
(2]
G I’O OV| n g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
o 124,132
g For general Grooving as well as for Circlip Ring Grooving. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
c For use in bores as of minimum bore diameter 8,0 mm. 144
p=}
= Legende
£ EIELE A o g
Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/829
a
g a
c f
2
£
(2]
< k=3
1%} s
®
£
2
E .
@] QO
o
x
(O]
@ tmax
=
E &
I |
‘» H
S " o
|
LCB L “ \\\
® * Stirnseite-Klemmhalter
c Toolholder face
2
% Abbildung zeigt / Drawing shows: D08.0110.00 G R
I
o 2
= 5 £% E 25 .
g 35 22 . g
5 5= 5% 2 o3 23 85
= €S, == EsS -F 12 [ §$
£ 258 Ef 25 gz 1) ¢
woos 225 88 it GE =] a od f R S  tmax 52
£8 Sk 33 Oz
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
E Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
® Related Items can be found on the previous page as well!
c
2 073 07 80 D08.0070.00 ZR/L R AB9LJ LADBZ G 78 6,0 48 - 33 10 D08
% 0,83 08 80 D08.0080.00 ZR/L R AK J 6 L AMGd G 78 6,0 48 - 33 1,0 D08
093 09 8,0 D08.0090.00 ZR/L R ANSd L AMYM G 78 6,0 438 - 33 1,0 D08
1,0 - 8,0 D08.0100.00 GR/L R AKUA L AGCE: G 78 6,0 48 - 33 1,0 D08
o 1,2 11 80 D08.0110.00 GR/L R ABPM L ANTS\ G 78 6,0 48 - 33 1,0 D08
®8 14 13 80 D08.0130.00GR/L R AMN4 LAG33 G 78 60 48 - 33 10 D08
% % 15 - 80 D08.0150.00 GR/L R AK83 - AEKG G 78 6,0 4.8 - 33 1,0 D08
ES 17 16 80 D08.0160.00GR/L R ACVZ: L AGGd G 78 60 48 - 33 10 D08
® 0 20 - 80 D08.0200.00 GR/L R AJ BG L ANSlvl G 78 6,0 48 - 33 10 D08
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: D08.0200.00 GR GN39 (R = Rechte Ausfilhrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade)
E
7]

D2 AN w, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits |l R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits Toleranz // Tolerance J:¥N

Beispielartikelnummer // Example Part number: D08.0156.015XGR oder//or D08.0156.015 XG L

simtek & individual

X
[0 )k9)
cc
c D
Qo
cQ
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A Werkzeuge 1994
SIMIEK  upechie | 20 2%24


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AB9U
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADBZ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKJ6
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMGG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN56
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMYN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKUA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGCE
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABPM
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANT9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMN4
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG33
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AK83
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFKC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACV2
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGGD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJB6
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANSM

ID: 988 | Edition R15

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

sSimturn®Dx

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

simturn® AX

Nutenstechen

Fur allgemeines Nutenstechen und fur Sicherungsringnuten.
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 9,0 mm.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

8
®
E
=
I=
@

f Ve
0,02 mm/U Seite/Page 377

G rO OVl n g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
125,133 o
For general Grooving as well as for Circlip Ring Grooving. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page g
For use in bores as of minimum bore diameter 9,0 mm. 144 c
=)
[T 5] [ oot 1 z
[ HM | Legend D

. Oder besuchen Sie // Or Visit
E www.simtek.info/cp/988

QY]
X
@
a C
2
f £
(2]
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=
£

O | %]
) -
x
tmax O
@
» =
s E
(7]
Q ]
\ mul
" Stirnseite-Klemmbhalter ]
Toolholder face ()
£
=
£
[
I
1 N
u= 2 @ 3 o2 E
s | EE % g2 o8 ®
58 =g 5 g 2 b3 =
52 = Ey o3 £3 3 =
=] €9 =] S8 =
58 E£:£ Ed 23 28 B3 z
£E§ 5§ 52 S: ) £t @
w003 225 88 £t CH £E a od f R S  tmax 52
£8 Sk 33 Oz
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite! E
Related Items can be found on the previous page as well! ®
c
073 07 90 D09.0070.00.09GR/L  RAWFXLAWHA G 86 62 55 - 36 12 D09 2
Rl LB
083 08 90 D09.0080.00.09GR/L =AWFW.AWGY G 86 62 55 - 36 13 D09 £
093 09 90 D09.0090.00.09GR/L  RAWF\ L AWGE G 86 62 55 - 36 15 D09
AU\, g LUICL
10 - 9,0 D09.0100.00.09GR/L R '.gw_uF_d LANGT 6 86 62 55 2 36 18 D09
12 11 90 D09.0110.0009GR/L  RAWF AWG§ G 86 62 55 - 36 18 D09 o
14 13 90 D09.0130.00.09GR/L  ® AWFS L AWGS G 86 62 55 - 36 18 D09 ©8
15 - 90 D09.0150.00.09GR/L  F AW FQt .Me_zﬂ G 86 62 55 = 36 18 D09 £<
17 16 90 D09.0160.00.09GR/L  ~r gy_u_f__ri L MG} G 86 62 55 - 36 18 D09 L
20 5 90 D09.0200.00.09GR/L AWFN N L ANG 2 G 86 62 55 5 36 18 D09 @0
25 - 9,0 D09.0250.00.09 GR/L R MF__M LAWGL G 86 62 55 2 36 18 D09
30 - 90 D09.0300.00.09GR/L =AWFK' ANGd G 86 62 55 - 36 18 D09 -
o
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! ®
Related Items can be found on the following page as well! =
3
£
| Bestellbeispiel // Order Example: D09.0200.00.09 GR GN39 (R = Rechte Ausfilhrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade) 2
simtek windividual . - =
Beispielartikelnummer // Example Part number: D09.0156.015.09 XG R x
oT
c C
@ O
£ o
c Q
<<
147
201994 . Werkzeuge A
2014 | whecnse . SIMIEK



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWFX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWHA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWFW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWG9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWFV
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWG8
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWFU
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWG7
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWFT
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWG6
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWFS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWG5
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWFQ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWG4
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWFP
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWG3
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWFN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWG2
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWFM
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWG1
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWFK
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWG0

ID: 839 | Edition R15
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn® DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

sSimturn®Dx

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

>
<
)

E
2
£

(2]

Nutenstechen
8
(& Fur allgemeines Nutenstechen und fUr Sicherungsringnuten. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
3 Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 10,0 mm. f Ve
£ 0,02 mm/U Seite/Page 377
(7]
G rO OV| n g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
o 126,133
g For general Grooving as well as for Circlip Ring Grooving. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
c For use in bores as of minimum bore diameter 10,0 mm. 144
=)
= Legende
£ EIEE S ] e g
= . Oder besuchen Sie // Or Visit
E www.simtek.info/cp/839
A
X
@
C a
2
£ f
(2]
<
O
@ g
2
=
%) o
o s
x
O tmax
®
= &
2
£ H
[
Q ]
\ mul
] " Stirnseite-Klemmbhalter
® Toolholder face
=
2
£
(2]
I
o 2
i} w“ ED 8 3
® os § ] g g 3 32
c 8 EE 5 g 59 LR
5 532 =] E5 o3 £9 3
= €S, == EsS -F 12 [ §x
wt003 22§ 88 b=t= D 2 £ a od f R S tmax SE
=& =: 33 Oz
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
E Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
® Related Items can be found on the previous page as well!
c
2 073 07 100 D10.0070.00.10GR/L R AFSULAABZ G 93 70 58 - 39 12 D10
% 083 08 100 D10.0080.00.10 GR/L R AH! qs LAGI I\_/L7: G 93 70 58 - 39 13 D10
093 09 100 D10.0090.00.10GR/L  RAMHS . AG1E G 93 70 58 - 39 15 D10
A A e AV
10 - 10,0 D10.0100.00.10GR/L  * ﬁﬂ?..‘z L AP DY G 93 70 58 5 39 18 D10
o 12 11 100  D10011000.10GR/L RACSYLADNZ G 93 70 58 - 39 18 D10
®8 14 13 100 D10.0130.00.10GR/L R ANFZ ' AGOG G 93 70 58 - 39 18 D10
] - (RS
£ 15 - 100  D10.015000.10GR/L  * G4} AGOK G 93 70 58 - 39 18 D10
= 17 16 100 D10.0160.00.10GR/L  ~® M\/_J: L ﬁg_\_/__d G 93 70 58 - 39 1.8 D10
e 20 2 10,0 D10.0200.00.10GR/L  ® M@d L /r.\g_g__ﬂ G 93 70 58 : 39 18 D10
25 E 100 D10.0250.00.10GR/L R .ngza' L .|5H47: G 93 70 58 - 39 18 D10
A - [BEE
P 30 - 100  D10030000.10GR/L RAJ3&LAKFS G 93 70 58 - 39 18 D10
o 318 - 10,0 D10.0318.00.10GR/L RAF/U.ABBT G 93 70 58 - 39 18 D10
® Af/U Lt ABB]
g Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
E Related Items can be found on the following page as well!
‘n

X
[0 )k9)
cc
c D
Qo
cQ
<<

| Bestellbeispiel // Order Example: D10.0100.00.10 GR GN39 (R = Rechte Ausfilhrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade)

simtek & individual

px[0M w, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits | R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits {0l Toleranz // Tolerance H;¥N

Beispielartikelnummer // Example Part number: D10.0156.015.10XGR oder//or D10.0156.015.10 XG L

A . Werkzeuge 1994
SIMIEK  upechie | 20 2%24



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

ID: 853 | Edition R15

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining 3 ®
simturn® DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool s‘mturn DX

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

>
<
)

E
2
£

(2]

Nutenstechen
a
Fur allgemeines Nutenstechen und fUr Sicherungsringnuten. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) @
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 11,0 mm. f Ve 3
0,02 mm/U Seite/Page 377 =
(2]
G I’O OV| n g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
126, 133 o
For general Grooving as well as for Circlip Ring Grooving. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page g
For use in bores as of minimum bore diameter 11,0 mm. 144 c
p=}
Legende e
Legend 178 %
Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/853
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a c
2
f £
(2]
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(©)]
8 £
2
=
O | (7]
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x
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Toolholder face ()
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2
£
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I
? o
- =) e o T
2= 23 2 a;é 2 8¢ ®
b ] - c
I £ H s g< £
580 =t £2 B: 35 § 3 =
£E§ 5§ 52 S: ) £t @
w003 225 88 £t CH £E a od f R S  tmax 52
£8 Sk 33 Oz
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite! E
Related Items can be found on the previous page as well! ®
c
1,0 - 11,0 D10.0100.00.11GR/L  RAMAQLAFYT CBN,G 103 70 68 - 39 28 D10 2
AHRA A
15 - 110  D100150.00.11GR/L <ADINLAING G 1203 70 68 - 39 28 D10 £
20 2 11,0 D10.0200.00.11GR/L  ® ﬁ_l\ig_d L .rA_epj, G 103 70 68 : 39 28 D10
25 - 11,0 D10.0250.00.11 GR/L R AFX]: L AM7QI G 10,3 70 6,8 - 39 2,8 D10
3,0 - 11,0 D10.0300.00.11 GR/L R EAN.E: L 'EﬂD_d G 10,3 7,0 6,8 - 39 28 D10 ®
3,18 - 11,0 D10.0318.00.11GR/L  RAGWZ' AM70 G 103 70 68 - 39 28 D10 ©8
I - (R 25
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! = é
Related Items can be found on the following page as well! kS 8
(2]
| Bestellbeispiel // Order Example: D10.0100.00.11 GR GN39 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade)
<
o
Slmtek ‘ IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: D10.0156.015.11XGR oder//or D10.0156.015.11XG L g
E
7]

Anhang
Appendix
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1994 _ Werkzeuge "
2014 | “hesse  SIMIEK


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AM4Q
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFYT
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD1W
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJNG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANQ9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAD7
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFX1
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AM7Q
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AANE
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHDC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGWZ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AM7D

ID: 840 | Edition R15
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn® DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

sSimturn®Dx

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

simturn® AX

Nutenstechen

Fur allgemeines Nutenstechen und fur Sicherungsringnuten.
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 11,0 mm.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

8
®
=
=
I=
@

Ve
Seite/Page 377

f
0,02 mm/U

G rO OV| n g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
o 127,132
g For general Grooving as well as for Circlip Ring Grooving. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
c For use in bores as of minimum bore diameter 11,0 mm. 144
p=}
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£ [EIE I 53 ] e g
. Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/840
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(@) Stirnseite Klemmbhalter
c Toolholder face
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% Abbildung zeigt / Drawing shows: D11.0200.00 G R
I
o 2
L 5 ED 3
® os § ] g g g 3]
E 38 ¢ 5 ¢ 58 b3
5 52 = E5 o3 £3 3
E 5§80 == Eg B 25 B3
@ 558 55 32 8¢ i £
w003 225 88 =t 9 : £E a od f R S  tmax 52
mm mm mm SLE ; = ‘x ® mm mm mm mm mm mm o 2
E Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
® Related Items can be found on the previous page as well!
c
2 073 07 110 D11.0070.00 ZR/L R 'APlP: LAPPC G 107 80 67 ; 42 12 D11
% 0,83 08 11,0 D11.0080.00 ZR/L R AJ WO L AACd G 10,7 80 6,7 - 42 13 D11
0,93 0,9 11,0 D11.0090.00 ZR/L R AJXﬂ L AF EU G 10,7 8,0 6,7 - 42 15 D11
1,0 - 11,0 D11.0100.00 GR/L ,L_\F ZZ L AASd G 10,7 80 6,7 - 42 23 D11
© 1,2 11 11,0 D11.0110.00 GR/L R AC49 L APPa G 10,7 80 6,7 - 42 23 D11
® 8 14 il 11,0 D11.0130.00 GR/L R AB F?. L ABSQ. G 10,7 80 6,7 - 4,2 23 D11
% % 15 - 11,0 D11.0150.00 GR/L R ADE\] L AMGd G 10,7 80 6,7 - 4,2 23 D11
= r
EQ 17 16 110 D11.0160.00GR/L  RAK4QLAJUG G 107 80 67 - 42 23 D11
£ ] P
®0 20 - 11,0 D11.0200.00 GR/L R AKEd L AP34 G 10,7 80 6,7 - 4,2 23 D11
2,38 - 11,0 D11.0238.00 GR/L R ANH§ L AHA G 10,7 80 6,7 - 4,2 23 D11
- 25 - 11,0 D11.0250.00 GR/L R AB6U L AM9e| G 107 80 67 ; 42 23 D11
o) 30 - 110 D11.0300.00GR/L  RAP3N L AAAR G 107 80 67 - 42 23 D11
S}
g Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
E Related Items can be found on the following page as well!
‘»

| Bestellbeispiel // Order Example: D11.0200.00 GR GN39 (R = Rechte Ausflihrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade)

skl w, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits [l R,1/100 mm, 3 Stellen/Digits Toleranz // Tolerance J:¥N

Beispielartikelnummer // Example Part number: D11.0156.015XGR oder//or D11.0156.015XG L
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AP1P
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APPC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJWD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAC9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJX5
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFEU
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF27
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AA5C
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC49
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APP0
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABF3
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABS9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADEV
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMGD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AK4Q
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJUG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKEC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AP30
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANH9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHA0
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AB6U
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AM90
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AP3N
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAAF

ID: 854 | Edition R15

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining 3 ®
simturn® DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool s‘mturn DX

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

>
<
)

E
2
£

(2]

Nutenstechen
a
Fur allgemeines Nutenstechen und fUr Sicherungsringnuten. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) @
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 12,0 mm. f Ve 3
0,02 mm/U Seite/Page 377 =
(2]
G I’O OV| n g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
126, 133 o
For general Grooving as well as for Circlip Ring Grooving. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page g
For use in bores as of minimum bore diameter 12,0 mm. 144 c
p=}
[R]85 [ oot g 2
= lm Legend B
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E 1 QR-Code  www.simtek.info/cp/854
b N
X
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58 E£:£ Eg B3 28 B3 z
£ES && g2 EE ® £E &
w003 225 88 £t CH £E a od f R S  tmax 52
£8 Sk 33 Oz
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite! E
Related Items can be found on the previous page as well! ®
c
10 - 120 D10.0100.00.12GR/L  rAJBX.AMIY G 109 70 74 ; 39 34 D10 2
Fmal]
15 - 12,0 D10.0150.00.12 GR/L R QEE_G' L 'egj-l_hl G 10,9 70 74 - 39 34 D10 %
20 - 120 D10.0200.00.12GR/L  RAHW] L AETE G 109 70 74 - 39 34 D10
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well! g
e
£E2
| Bestellbeispiel // Order Example: D10.0200.00.12 GR GN39 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade) 28
S
58
PRI .. 100 . s Dits [ . 1/100mm 3 st it R Toran T L
simte ‘ indiviaua Beispielartikelnummer // Example Part number: D10.0156.015.12XGR oder//or D10.0156.015.12XG L
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJBX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMJU
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABE6
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGJW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHWQ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AETB

ID: 841 | Edition R15
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn® DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

sSimturn®Dx

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

simturn® AX

Nutenstechen

Fur allgemeines Nutenstechen und fur Sicherungsringnuten.
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 14,0 mm.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

8
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Ve
Seite/Page 377

f
0,02 mm/U

B B

G rO OV| n g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
o 128, 133, 137
g For general Grooving as well as for Circlip Ring Grooving. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
c For use in bores as of minimum bore diameter 14,0 mm. 144
=)
= Legende
z FEIEE S ] e g
Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/841
QY]
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] 23 =% £ 82 SE 5
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w0 22§ 88 g £ 8¢ 25 a ad f R S  tmax s¢
=& =: 33 Oz
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
E Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
® Related Items can be found on the previous page as well!
c
2 073 07 140 D14.0070.00 ZR/L R AB83 L AMAZ’ G 135 90 90 ; 52 12 D14
0] - RIa
% 078 078 140 D14.0078.00 ZR/L R AFD3 L AJ0 135 90 90 - 52 13 D14
(EIFIDE) g ra oK
083 08 140 D14.0080.00 ZR/L R AFSTI L BMX G 135 90 90 - 52 13 D14
lRot] - RS
086 086 140 D14.0086.00 ZR/L R ATV L ADK 135 90 90 - 52 15 D14
EEIE - (2
© 093 09 140 D14.0090.00 ZR/L RAEAM L ADZA G 135 90 90 ; 52 15 D14
AL g D
®8 10 10 140 D14.0100.00 ZR/L RAPFGLAMYY G 135 90 90 - 52 40 D14
e tate] - (N
£ % 1.2 11 140 D14.0110.00 GR/L RAKS4 LANMSL G 135 90 90 - 52 40 D14
2 ERo4] - [Bllck
£EQ 14 13 140 D14.0130.00 GR/L RADGG L AAFR G 135 90 90 ; 52 40 D14
= A LY
@0 15 . 140 D14.0150.00GR/L  RAK6Q LAAJG G 135 90 90 - 52 40 D14
U] - (BRI
17 16 140 D14.0160.00 GR/L R ;éJT/S LAC7A G 135 90 90 - 52 40 D14
- 20 - 14,0 D14.0200.00 GR/L R '{._\ggrnl L Mhli, G 135 90 90 - 52 40 D14
o) 25 5 140 D14.0250.00 GR/L RAHSS LAA5E G 135 90 90 - 52 40 D14
@ 30 - 140 D14.0300.00GR/L R E\FFL] LAHHA G 135 90 90 - 52 40 D14
g (ARC Al
2 318 - 140 D14.031800GR/L  RAKKN'APJD G 135 90 90 - 52 40 D14
‘n

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

| Bestellbeispiel // Order Example: D14.0250.00 GR GT45 (R = Rechte Ausfilhrung // Right Hand Version, GT45 = Schneidstoff // Grade)

DXZ:N w, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits |l R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits Toleranz // Tolerance J¥N

Beispielartikelnummer // Example Part number: D14.0156.015XGR oder//or D14.0156.015XG L

X
[0 )k9)
cc
c D
Qo
cQ
<<

simtek & individual |

" . Werkzeuge 1994
SIMIEK i, | 222014



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

ID: 855 | Edition R15

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining 3 ®
simturn® DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool s‘mturn DX

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

>
<
)

E
2
£

(2]

Nutenstechen
a
Fur allgemeines Nutenstechen und fUr Sicherungsringnuten. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) @
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 16,0 mm. f Ve 3
0,02 mm/U Seite/Page 377 =
(2]
G I’O OV| n g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
128, 133, 137 o
For general Grooving as well as for Circlip Ring Grooving. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page g
For use in bores as of minimum bore diameter 16,0 mm. 144 c
p=}
[R5, 8] 0 [ oo 17 z
[ HM | Legend D
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E o QR-Code  www.simtek.info/cp/855
b N
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(2]
S
S c)
£
=
1S
@0‘6\(\ @
s
0]
tmax ®
c
£ % E
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s 2 © 8 o2 E
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§2o == - 83 35 83 E
583 5§ e 2& B g: 5
w003 225 88 £t CH £E a od f R S  tmax 52
£8 Sk 33 Oz
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite! E
Related Items can be found on the previous page as well! ®
c
15 - 16,0 D14.0150.00.16 GR/L RANAZLAG4Y G 150 90 105 - 5255 D14 2
- —
20 - 160  D14.020000.16GR/L RAAVSLAKCA G 150 90 105 - 52 55 D14 £
- o ——
25 - 16,0 D14.0250.00.16 GR/L  RANSGLAKH} G 150 90 105 - 52 55 D14
S
30 - 16,0 D14.0300.00.16 GR/L  RANWY - ABDA G 150 90 105 - 52 [ 55 D14
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! %
Related Items can be found on the following page as well! (eé) %
23
| Bestellbeispiel // Order Example: D14.0300.00.16 GR GN39 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade) % 3
Slmtek w IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: D14.0156.015.16 XGR oder//or D14.0156.015.16 XG L <o(
@
E
=
£
7]

Anhang
Appendix

20

Jahre
Years

1994 _ Werkzeuge "
2014 | “hesse  SIMIEK


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANA2
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG4U
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAV5
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKC6
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN8C
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKHJ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANWY
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABDA

ID: 842 | Edition R15
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn® DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

sSimturn®Dx

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

simturn® AX

Nutenstechen

Fur allgemeines Nutenstechen und fur Sicherungsringnuten.
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 16,0 mm.

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

8
®
=
=
I=
@

f Ve
0,02 mm/U Seite/Page 377

G rO OV| n g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
o 129, 132
g For general Grooving as well as for Circlip Ring Grooving. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
c For use in bores as of minimum bore diameter 16,0 mm. 144
p=}
= Legende
% .._E E [ HM | Legend i
. Oder besuchen Sie // Or Visit
E ;:'- www.simtek.info/cp/842
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(@) Toolholder face
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% Abbildung zeigt / Drawing shows: D16.0200.00 G R
I
o B
& - N o a
e .2 38 I T o3
E 38 ¢ 5 ¢ 58 b3
3 g5, =% £3 83 £8 3
= §Se £=£ £2 23 s& § 3
& §58 5§ 52 35 3P g5
w03 22§ a8 e 0 2 £ a od f R S tmax 52
=& =: 33 o:
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
E Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
® Related Items can be found on the previous page as well!
c
2 0,73 0,7 16,0 D16.0070.00 ZR/L R AF7G L AN2)< G 15,7 11,0 10,2 - 54 1,2 D16
% 0,83 08 16,0 D16.0080.00 ZR/L R AATG L AFULI G 157 11,0 10,2 - 54 13 D16
0,93 0,9 16,0 D16.0090.00 ZR/L R ADH\A L ABYIV| G 15,7 11,0 10,2 - 54 15 D16
1,2 11 16,0 D16.0110.00 GR/L R AKCH L AGF2. G 15,7 11,0 10,2 - 54 43 D16
© 14 1,3 16,0 D16.0130.00 GR/L R AEQ__d L ADJQ G 157 11,0 10,2 - 54 43 D16
®8 15 - 160 D16.0150.00GR/L  RAEXZ. ACKG G 157 110 102 - 54 43 D16
% % 17 16 16,0 D16.0160.00 GR/L R ANNd L AGB'I" G 157 11,0 10,2 - 54 43 D16
E S 20 - 16,0 D16.0200.00 GR/L R ACX)< L APF‘Ij G 157 11,0 10,2 - 54 43 D16
®0 25 : 16,0 D16.0250.00 GR/L RBAMN U AA1d G 157 110 102 - 54 43 D16
30 - 16,0 D16.0300.00 GR/L R AHS L AHXd G 15,7 11,0 10,2 - 54 43 D16
< 35 - 16,0 D16.0350.00 GR/L R ADHQ L AFEH G 15,7 11,0 10,2 - 54 43 D16
©) 4,0 - 16,0 D16.0400.00 GR/L R ACJQ L AESX G 157 11,0 10,2 - 54 43 D16
S}
g Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
E Related Items can be found on the following page as well!
‘»

| Bestellbeispiel // Order Example: D16.0200.00 GR GN39 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade)

XA w, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits |l R,1/100 mm, 3 Stellen/Digits Toleranz // Tolerance J:¥N

Beispielartikelnummer // Example Part number: D16.0156.015XGR oder//or D16.0156.015XG L
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF7C
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN2X
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AATC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFUU
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADHV
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABYM
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKCH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGF2
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEQ6
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADJ0
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEX2
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACK6
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANNC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGBT
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACXX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APFT
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAMN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AA16
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHSW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHXD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADH9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFEH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACJ0
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AE9X

ID: 856 | Edition R15

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining 3 ®
simturn® DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool s‘mturn DX

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)
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Nutenstechen
a
Fur allgemeines Nutenstechen und fUr Sicherungsringnuten. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) @
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 17,0 mm. f Ve 3
0,02 mm/U Seite/Page 377 =
(2]
G I’O OV| n g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
128, 133, 137 o
For general Grooving as well as for Circlip Ring Grooving. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page g
For use in bores as of minimum bore diameter 17,0 mm. 144 c
p=}
[R5, 8] 0 [ oo g z
[ HM | Legend D
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E o QR-Code  www.simtek.info/cp/856
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Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite! E
Related Items can be found on the previous page as well! ®
c
15 - 170 D14.0150.00.17GR/L RAIDY, L APPU G 160 90 115 ; 52 65 D14 2
S .
20 . 170 D14.0200.00.17GR/L  RAB9G L AH3A G 160 90 115 - 52 65 D14 £
~——— =
25 - 17,0 D14.0250.0017GR/L  RANUZ . AFBS G 160 90 115 - 52 65 D14
parh s B A
30 - 17,0 D14.0300.00.17GR/L R AATR L AHWL G 60 90 115 - 52 65 D14
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! %
Related Items can be found on the following page as well! (eé) %
23
| Bestellbeispiel // Order Example: D14.0250.00.17 GR GN39 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade) % 3
Slmtek ‘ IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: D14.0156.015.17 XGR oder//or D14.0156.015.17 XG L <o(
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJDY
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APPU
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AB9C
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AH3A
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANU2
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFBS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AATP
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHW1

ID: 843 | Edition R15

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining 3 ®
simturn® DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool s‘mturn DX

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)
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Nutenstechen
8
(& Fur allgemeines Nutenstechen und fUr Sicherungsringnuten. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
3 Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. f Ve
£ 0,02 mm/U Seite/Page 377
(2]
G I’O OV| n g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
o 130, 133
g For general Grooving as well as for Circlip Ring Grooving. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
c For use in bores as of minimum bore diameter 18,0 mm. 144
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E Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
® Related Items can be found on the previous page as well!
c
2 15 - 180 D18.0150.00.18GR/L  RAKZ7LAM2H G 175 110 120 - 56 60 D18
AN LA
£ 20 - 180  D18.020000.18GR/L *AJAN.AJFY G 175 110 120 - 56 60 D18
25 - 180 D18.0250.00.18 GR/L  RADDT|. AEKA G 175 110 120 - 56 60 D18
] e
30 E 18,0 D18.0300.00.18GR/L  RAM2GLANNX G 175 110 120 - 56 6,0 D18
S A
® 318 . 18,0 D18.0318.00.18GR/L RAVWG LAVWD G 175 110 120 ; 56 60 D18
- [ g
®8 35 - 18,0 D18.0350.00.18GR/L  RAGYY L ACQZ: G 175 110 120 - 56 60 D18
] -
£2 40 - 180 D18.0400.00.18GR/L  RAC/MLAAVM G 175 110 120 - 56 60 D18
t O
% 8 Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
g | Bestellbeispiel // Order Example: D18.0300.00.18 GR GN39 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade)
e
= RSP PP . .00 i 3 SctenDigts [ ,1/100 mm 3ot Digts RO Toeranz Torance O
E Slmtek ‘ IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: D18.0156.015.18 XGR oder//or D18.0156.015.18 XG L
7]

X
[0 )k9)
cc
c D
Qo
cQ
<<

A . Werkzeuge 1994
SIMIEK  upechie | 20 2%24



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKZ7
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simturn® DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool s‘mturn DX

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)
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Nutenstechen
8
Fur allgemeines Nutenstechen und fUr Sicherungsringnuten. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) @
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 20,0 mm. f Ve 3
0,02 mm/U Seite/Page 377 =
(2]
G I’O OV| n g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
130, 133 o
For general Grooving as well as for Circlip Ring Grooving. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page g
For use in bores as of minimum bore diameter 20,0 mm. 144 c
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Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite! E
Related Items can be found on the previous page as well! ®
c
15 - 200 D18.0150.00.20GR/L  RAMAQLABI14 G 195 110 140 - 56 80 D18 2
AL (1
20 - 20,0 D18.0200.00.20GR/L = AM2K L AMNY G 195 110 140 - 56 80 D18 £
25 - 20,0 D18.0250.00.20GR/L  RADC\|LAABA G 195 110 140 - 56 80 D18
30 - 200 D18.0300.00.20GR/L  ® AF24 ¢ E\Ejé G 195 110 140 - 56 80 D18
35 = 20,0 D18.0350.00.20GR/L R AJSRLAEH4A G 195 110 140 5 56 8,0 D18 @
—— T
40 - 20,0 D18.0400.00.20GR/L  RAMJZ.AEAS G 195 110 140 - 56 8,0 D18 ©8
AllJ4a - REA: © 5
I Bestellbeispiel // Order Example: D18.0300.00.20 GR GT45 (R = Rechte Ausflihrung // Right Hand Version, GT45 = Schneidstoff // Grade) *g §
»0
simtek af individual o
Beispielartikelnummer // Example Part number: D18.0156.015.20 XGR oder//or D18.0156.015.20 XG L <
o
@
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMAQ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AB14
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AM2K
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMM9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADCV
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AABA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF2Q
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEJG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJSF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEH4
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMJZ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEAS
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining 3 ®
simturn® DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool s‘mturn DX

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)
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® Einstechen und Profildrehen
5
% Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 8,0 mm. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
f Ve
. L 0,02 mm/U Seite/Page 377
N Grooving and Profiling
g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
c For use in bores as of minimum bore diameter 8,0 mm. 123, 124, 125, 126, 127, 131, 132, 133
=)
= Legende
£ EIELE 3] e g
Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/827
A
X
@ a
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E f Exemplarische Anwendung
@ Exemplary Application
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@ tmax
2 ®
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L
@ Stirnseite Klemmhalter
5 Toolholder face
% Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.0200.02 N R
I
o 2
® g 88 58 Y
€ 5 g Bo - 8¢
=) £Es 93 €3 = 3
g Ee B 28 == § 3
= £ oL S £ £ E
@ S 2 o5 g ¥ aa £&
W+0.03 R £ D 2 == a @d SIS f S tmax 53
E& =z &3 o:
mm mm mm mm mm mm mm mm
< 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 7,8 mm e
o 15 02 D07.0150.02.08 NR/L  RAWYHLAXA7 G 76 48 78 52 37 20 D07
% 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 8,0 mm . .
2 15 02 D08.0150.02 NR/L RAECN L AGPE G 78 6,0 80 48 33 10 DO8
EREIE] ST
% 20 02 D08.0200.02 NR/L RAMER L A _1_' G 78 6,0 80 48 33 10 D08
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 9,0 mm
r-- -
15 02 D09.0150.02.09NR/L R AWFS L AWHI G 86 6,2 920 55 36 18 D09
] - (B
o 20 02 D09.0200.02.09NR/L R AWFA L AWHH G 86 62 90 55 36 18 D09
® ok 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 10,0 mm
- r-- ---
co 15 02 D09.0150.02.10NR/L  RAWF3 LAWHG G 96 6,2 10,0 65 36 28 D09
i —— [Fp
E § 2,0 02 D09.0200.02.10NR/L 7 AWF: AL AWHF HIE 96 6,2 10,0 65 36 28 D09
%0 15 02 D10.0150.02.10NR/L  RADUVL AECA G 93 70 100 58 39 18 D10
AN (e
20 02 D10.0200.02.10NR/L < AFBK L AEGM G 93 70 100 58 39 18 D10
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =11,0 mm . .
S 15 02 D10.0150.02.11NR/L  RAC7X L AFDH G 103 70 110 68 39 28 D10
] - (et
® 20 02 D10.0200.02.11NR/L  RAFDHLAFVF, G 103 70 11,0 68 39 2.8 D10
i L
= 1,0 0,2 D11.0100.02 NR/L R AKQ_I-I LAM7@ G 107 8,0 11,0 67 42 23 D11
2 AN A S
£ 15 02 D11.0150.02 NR/L RAJCULAHWW G 107 80 11,0 67 42 23 D11
£ (2L e 24
@ 20 02 D11.0200.02 NR/L R ANS _l\l L AN G_E'. G 107 80 11,0 67 42 23 D11
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =12,0 mm . .
15 02 D10.0150.02.12NR/L R AKGALAHNZ G 109 70 12,0 74 39 34 D10
20 02 D10.0200.02.12NR/L  RANQH L APHA G 109 70 120 74 39 34 D10
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Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!

| Bestellbeispiel // Order Example: D11.0200.02 NR GN39 (R = Rechte Ausfilhrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade)

Bitte verwenden Sie den Nummer U der vergleichbaren N kzeuge auf den vorhergehenden Seiten.
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Please refer to the previous pages and use the key code of the grooving inserts.
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWYH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AXA7
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AECN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGPE
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMEP
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC18
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWF5
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWHJ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWF4
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWHH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWF3
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWHG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWF2
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWHF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADUV
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AECA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFBK
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AE0M
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC7X
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFDW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFDH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFVF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKQH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AM70
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJCU
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHWW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN5N
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANG5
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKG7
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHN7
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANQ8
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APHA
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining 3 ®
simturn® DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool s‘mturn DX

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)
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Einstechen und Profildrehen ®
S
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 14,0 mm. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) %
f Ve
. L 0,02 mm/U Seite/Page 377
Grooving and Profiling .
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page g
For use in bores as of minimum bore diameter 14,0 mm. 128, 129, 132, 133, 137 c
p=}
Legende e
Legend 178 %
Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/845
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Exemplary Application @
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Stirnseite Klemmbhalter @
Toolholder face 5
Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.0200.02 N R %
I
E o
2 o E® BT
" 83 23 ®
3 z o £E 8 =
EiS o3 to = 3 =
¢ B3 ol ££ § < £
= =] € =
£ - B | £ gt 5
W +0.03 R 2: S 2 £5 a ad SIS f S tmax 52
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Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite! E
Related Items can be found on the previous page as well! ®
c
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 14,0 mm . . é
15 02 D14.0150.02 NR/L RAAHO L ABEZ G 135 90 14,0 920 53 40 D14 E
payaily B it
1,57 0,2 D14.0157.02 NR/L R AMQ_B: LABFX G 135 90 14,0 90 53 40 D14
ey e
20 0,2 D14.0200.02 NR/L RAC2N L APKA G 135 90 14,0 90 53 40 D14
25 02 D14.0250.02 NR/L RAXZALAXZR G 135 9,0 14,0 9,0 53 40 D14 = ©
payAt-le IR avAr
318 02 D14.0318.02NR/L RAKAH L AKOM G 135 90 140 90 53 40 D14 ©8
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =16,0 mm . . £o
15 02 D14.0150.02.16 NR/L  RAFOR L AD2L G 150 90 160 105 52 55 D14 £8
20 02 D14.0200.0216NR/L  RAMEQL ACFH G 150 90 160 105 52 55 D14 @0
r-—y B2l
25 02 D14.0250.02.16NR/L = APQR L ANS| G 150 90 160 105 52 55 D14
r— -
30 0,2 D14.0300.02.16 NR/L R AD8)€ L ANV§ G 15,0 9,0 16,0 10,5 52 55 D14
..o
20 02 D16.0200.02 NR/L RAHDV L ANM7 G 157 110 160 102 54 43 D16 S
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 17,0 mm . . ®
15 02 D14.0150.02.17NR/L RAKTALAF42 G 16,0 90 170 115 52 6,5 D14 =
SV - B 2
20 02 D14.0200.02.17NR/L R ACCZ L AFWA G 16,0 9,0 17,0 11,5 52 65 D14 €
B - B £
25 02 D14.0250.02.17NR/L  =ADHU:AKNH & 16,0 90 170 115 52 6,5 D14 2
30 02 D14.0300.0217NR/L  RAEWX L AFYM G 16,0 20 170 115 52 65 D14

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

| Bestellbeispiel // Order Example: D14.0200.02 NR GN39 (R = Rechte Ausfilhrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade)

Anhang
Appendix

Bitte verwenden Sie den Nummernschliissel der vergleichbaren Nutstechwerkzeuge auf den vorhergehenden Seiten.

simtek & individual

Please refer to the previous pages and use the key code of the grooving inserts.
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAHD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABEJ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMQ3
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABFX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC2N
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APKA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AXZA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AXZB
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKAH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AK9V
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF0F
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD21
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMEQ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACFH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APQF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN8D
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD8X
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANVS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHDV
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANM7
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKT0
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF42
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACCZ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFWA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADHU
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKNH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEWX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFYV
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining 3 ®
simturn® DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool s‘mturn DX

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)
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@ Einstechen und Profildrehen
5
£ Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
f Ve
. L 0,02 mm/U Seite/Page 377
N Grooving and Profiling
g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
c For use in bores as of minimum bore diameter 18,0 mm. 130, 133
p=}
e Legende
% Legend 178
Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1064
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E f Exemplarische Anwendung
@ Exemplary Application
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@ Stirnseite Klemmbhalter
5 Toolholder face
% Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.0200.02 N R
I
o ®
B 0 - 29
g g g3 S8 03
= 5 g 23 £& B8
5 Ex 03 8 = 3 5
2 E3 =z se e B3
£ 2E Q1 RNC) £E 3
@ S 2 SE T ¥ aa £5
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E Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
® Related Items can be found on the previous page as well!
c
é 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 18,0 mm
R -
£ 20 02 D18.0200.02.18NR/L  RAVSQ L AVSS G 175 110 180 140 56 60 D18
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 20,0 mm o .
15 0,2 D18.0150.02.20 NR/L R AAX4 L ANOl-I G 19,5 11,0 20,0 14,0 56 8,0 D18
] - IEdN
® 2,0 0,2 D18.0200.02.20 NR/L RAC Xd L AAWK G 195 11,0 20,0 14,0 56 80 D18
® 2 25 0,2 D18.0250.02.20 NR/L R AVV){ L AVV\), G 19,5 11,0 20,0 14,0 56 80 D18
o] ] -
co 30 0,2 D18.0300.02.20 NR/L R AVVd L AVV’. G 19,5 11,0 20,0 14,0 56 8,0 D18
28 318 02 D18.0318.02.20NR/L RAVVELAVVY G 195 110 200 140 58 80 D18
] -
w0 40 0,2 D18.0400.02.20 NR/L R E\LW_A' L Q\LW_BI G 19,5 11,0 20,0 14,0 56 8,0 D18
| Bestellbeispiel // Order Example: D18.0200.02.20 NR GN39 (R = Rechte Ausfilhrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade)
<
o ' ) . ) .
® . L Bitte ver Sie den Nummer der vergleichbaren Nutstechwerkzeuge auf den vorhergehenden Seiten.
c Slmtek w IndIVIduaI Please refer to the previous pages and use the key code of the grooving inserts.
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AVSQ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AVSS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAX4
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN0H
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACXQ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAWK
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AVVX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AVVY
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AVV6
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AVV7
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AVV8
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AVV9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AVWA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AVWB
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn® DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SIm urn DX

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

>
<
)

E
2
£

(2]

. 5
Stechen von Vollradiusnuten ®
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Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 8,0 mm. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) %
f Ve
. . 0,02 mm/U Seite/Page 377
Full Radius Grooving .
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page é
For use in bores as of minimum bore diameter 8,0 mm. 124,125, 126, 127, 132, 133 c
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Legende e
Legend 178 %
Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/830
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Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.0010.20 V R %
I
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S~ ~—
H 33 53 P
g e @ %§ ®
5 g 59 e e =
Ey H £3 s 3 5
£e B3 B == § $ £
c £ =] £ E E =
R W +0.05 ° E %5 £ g a od 88 S f tmax £ E ’
28 3 33 8
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'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 8,0 mm R . <
04 08 D08.0004.08VR/L  RAAPZLAESE G 78 60 80 33 48 10 D08 -
06 12 D08.0006.12 VR/L RAH U_E: L g F: 1_§; G 78 60 8,0 33 48 10 D08 €
09 18 D08.0009.18 VR/L R AMHE gL ﬁgz_vl G 78 6,0 80 33 48 1,0 D08 g
10 20 D08.0010.20VR/L  RADYRLAEDG G 78 60 80 33 48 10 D08 @
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =9,0 mm . .
04 08 D09.0004.08.09VR/L  * :A.":'.E. RLAWGH 6 86 6,2 90 35 55 16 D09
06 1,2 D09.0006.12.09VR/L R AWFC GLAWGY G 86 6,2 90 35 55 16 D09 °
09 18 D09.0009.1809VR/L  RAWFH L AWGY, 6 86 6,2 90 35 55 16 D09 ©8
1,0 20 D09.0010.20.09VR/L  * @4 F3LAWGE G 86 62 90 35 55 16 D09 £ %
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =10,0 mm . . ‘é’ 8
04 08 D10.0004.08.10VR/L  RADIG L AECX G 93 70 100 39 58 18 D10 %0
06 1,2 D10.0006.12.10VR/L R ABMd L ANBF: G 93 70 10,0 39 58 18 D10
09 18 D10.0009.18.10VR/L R AC5@ L AFg_& G 93 70 100 39 58 18 D10 .
1,0 20 D10.0010.20.10VR/L  ® MKE{ L ABVA G 93 70 10,0 39 58 18 D10 o
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =11,0 mm o %
04 08 D11.0004.08 VR/L R .L\Jsé L 'AGJD' G 107 80 110 42 67 23 D11 5
06 12 D11.0006.12 VR/L R AHQB L AEBK G 107 80 11,0 42 67 23 D11 E
08 16 D11.0008.16 VR/L RAMIR L AP28 G 107 8,0 11,0 42 67 23 D11
09 18 D11.0009.18 VR/L RAPTS L AAld G 10,7 80 11,0 42 67 23 D11
1,0 20 D11.0010.20 VR/L R ACGI\I L ABg_d G 10,7 8,0 11,0 42 67 23 D11
1,2 24 D11.0012.24 VR/L R AF?M L .’-\&C_& G 10,7 8,0 11,0 4,2 6,7 23 D11
15 30 D11.0015.30 VR/L RAFGU L AKXZ G 10,7 80 11,0 42 67 23 D11

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

Anhang
Appendix

| Bestellbeispiel // Order Example: D10.0004.08.10 VR GF25 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, GF25 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAP2
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AE8B
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHUE
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF16
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMH0
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APZV
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADYE
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEDC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWFF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWGW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWFG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWGX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWFH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWGY
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWFJ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWGZ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD9G
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AECX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABMC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANBF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC50
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFQ8
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAK8
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABVA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJS6
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGJD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AH9B
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AE6K
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMJP
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AP28
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APTS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AA18
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC6N
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABQC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF3Y
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKC8
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFGU
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKX2
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn® DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

simturn® AX

Stechen von Vollradiusnuten

8
®
=
=
I=
@

Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 14,0 mm.

Full Radius Grooving

[aV]

I

@ . " .

c For use in bores as of minimum bore diameter 14,0 mm.
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=
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c
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tmax

[92)

L Stirnseite Klemmhalter

(@) Toolholder face

C

3

% Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.0010.20 V R

I
[aV}
L g 28
8 o

E 5 . 52

= £z 23 5%

= 5¢E 83 ¥

e R w005 3: 8% 22 a @d

EE 3: 38
mm mm mm mm

E Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!

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

c

é 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 14,0 mm . .

E 04 08 D14.000408VR/L  FAFZO ' AHTE G 135 90

06 1,2 D14.0006.12 VR/L R .39_1_3_!\] L ‘elil-ll_i G 135 90
09 18 D14.0009.18VR/L  RAESYLAEGW G 135 90

o 10 20 D14.0010.20VR/L  "AGHKLAJYS G 135 90
8 11 22 D14.0011.22 VR/L R .g_lg_g,_si L gliB_I\l G 135 90
£3 15 30 D14.001530VR/L  RAKKGLAPW7 G 135 90
‘é‘ § 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =16,0 mm . .

@0 08 16 D16.0008.16 VR/L R AFKT, gry_ﬂ G 157 110

09 18 D16.0009.18VR/L  RAMCULABQE G 157 110

10 20 D16.0010.20 VR/L R AKNY ¢ glw_d G 157 110

S 11 22 D16.0011.22VR/L R AD5] L ﬁBHId G 157 110
D0 RS

e 12 24 D16001224VR/L  <AJISLAPFA G 157 110

5 15 30 D16.0015.30VR/L  RAJAZLAE9Z G 157 110

E 16 32 D16.001632VR/L  RAGCXLAIK3 G 157 110

20 40 D16.0020.40VR/L  RAPNALAHYY, G 157 110
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =18,0 mm . .

09 18 D18.0009.18.18VR/L  RAVDY L :AVEA: G 75 110
D] - [

. 11 22 D18.0011.2218VR/L RAVERLAVEG G 175 110
o3 15 30 D18.001530.18VR/L  ~AVER:AVED CBN.G 175 110
g8 16 32 D18.0016.32.18VR/L = AV6T - éves' G 175 110

WOl LAVES
2 20 40 D18.0020.40.18VR/L R AV6U L AV6M G 175 110
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sSimturn®Dx

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

f Ve
0,02 mm/U Seite/Page 377

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
128, 129, 130, 132, 133, 137

E E E: Legende 178
=
L - .

Legend

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/846

E-ﬂ

i)
<
S~
£7
33 92
EE B8
EH] S5
£E § 3
5& £t
SIS S f tmax 52
o
mm mm mm mm
14,0 53 90 40 D14
14,0 53 90 40 D14
14,0 53 90 40 D14
14,0 53 90 40 D14
14,0 53 90 40 D14
14,0 53 920 40 D14
16,0 54 10,2 43 D16
16,0 54 10,2 43 D16
16,0 54 10,2 43 D16
16,0 54 10,2 43 D16
16,0 54 10,2 43 D16
16,0 54 10,2 43 D16
16,0 54 10,2 43 D16
16,0 54 10,2 43 D16
180 56 120 60 D18
18,0 56 120 60 D18
180 56 120 60 D18
180 56 120 6,0 D18
18,0 56 120 60 D18

| Bestellbeispiel // Order Example: D14.0010.20 VR GN39 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade)


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFZD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHT8
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADBN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHHJ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AESX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEGW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGHK
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJYS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKS8
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANBN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKKQ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APW7
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFK1
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AM7T
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMCU
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABQE
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKNU
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJWC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD51
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABHK
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJJS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APF0
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJA7
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AE92
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGCX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJK3
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APN4
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHYY
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AVD9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AVEA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AVEB
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AVEC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AVEE
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AVED
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AV6T
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AV6S
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AV6U
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AV6V
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining 3 ®
simturn® DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool s‘mturn DX

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

>
<
)

E
2
£

(2]

a
Vorstechen und Fasen ®
3
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 8,0 mm. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) =
f Ve
. 0,02 mm/U Seite/Page 377
Pre-Part-Off and Chamfering N
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page g
For use in bores as of minimum bore diameter 8,0 mm. 124, 125, 126, 127, 128, 129, 132, 133, 137 c
p=}
Legende e
Legend 178 %
Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/831
a
N4
®
a c
2
=
f B
<
(©)]
®
£
2
. =
¢W 2
x
K (O]
i~ ®
il 2
s 2
=
t ” =
tmax T
é Stirnseite-Klemmbhalter ]
oy Toolholder face L
®
£
2
Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.0810.00 P R %
I
2 o
& g 29 £ B8 E
E5 03 £3 S= 8 5
Eg - eg == § 8 2
2§ 8¢ 2o £E 3 £
T2 -5 T @ ag = £ 2
w =€ 0 : EE a od SIS f S t tmax 5:
L &8 =: 83 Oz
mm mm mm mm mm mm mm mm
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 8,0 mm ”
——y ==
8 10 D08.0810.00PR/L  RAJ77.AD3d G 78 60 80 48 33 02 10 D08 L
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =9,0 mm . . %
8° 10 D09.0810.00.09PR/L R AWFY L AWHR G 86 62 90 55 36 02 15 D09 2
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =10,0 mm . . %
8° 10 D10.0810.00.10PR/L  RAHZ3 ' APNG G 93 70 100 58 39 02 15 D10
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =11,0 mm . .
8° 10 D11.0810.00 PR/L RAFDK L AB2G G 107 80 110 67 42 02 15 D11 .
L A
8° 15 D11.081500PR/L R AKIZ . AA76 G 107 80 110 67 42 02 15 D11 o8
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =14,0 mm o o c E
8° 10 D14.0810.00 PR/L RAH2JLAEIN G 135 90 140 90 53 02 15 D14 28
] e
8 15 D14.081500PR/L  RAEQG.AHYY G 135 90 140 90 53 02 15 D14 S
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =16,0 mm . .
8° 10 D16.0810.00 PR/L RAHPH LAADS G 157 110 160 102 54 0,2 15 D16
AL e AR
8° 15 D16.0815.00 PR/L RAAHNLANXG G 157 110 160 102 54 02 15 D16 S
| Bestellbeispiel // Order Example: D11.0810.00 PR GT45 (R = Rechte Ausfilhrung // Right Hand Version, GT45 = Schneidstoff // Grade) @é
=
£
7]

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

simturn® AX

Gewindedrehen, Metrisches ISO Vollprofil

8
®
=
=
I=
@

Threading, Metric ISO Full Profile

8V}
ac
® .
c For a complete Thread Profile with correct depth.
=
E
(2]
Qq
NG
(@) a
£
=l
E :
(2]
<
O
®
=
2
£
2]
x
0] Detail A (5: 1)
®
5 A :
E (& )s
7] i N -
/ VAN AN
m ™ Stirnseite-Klemmbhalter H1
® Toolholder face
=
2
% Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.1020.02 MR
I
A
L 3 g8
(@) = 2 a2
c S~ 5 2 S&
5 o £3 T
E Er == g% 2o
@ b 52 a5 T
H1 ha =fe 0z £E a
&8 2: 83
mm mm mm
< ¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 9,0 mm e oo
- 027 05  D09.02050209MR/L RAWGLLAWHG G 86
< 054 10  D09.05100209MR/L RANGSLAWHS G 86
2 081 15  D09.08150209MR/L RAWGH:AWH4 G 86
B 095 175  D09.0917.0209MR/L RAWGH.AWHI G 86
108 20  D09.1020.02.09MR/L RAWGNLAWHZ G 86
135 25  D09.13250209MR/L RAWGM!AWHL G 86
) 162 30  D09.1630.0209MR/L RAWGK'AWH4 G 86
® 8 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =10,0 mm . .
£2 027 05  D10.020502.10MR/L RANVALADJG G 93
ES 054 10  D10.051002.10MR/L <ANPLLADAW G 93
2e 081 15  D1008150210MR/L rAMIELAAI] G 93
09 175  D10.09170210MR/L <ADGZ'ABYE G 93
- 108 20  D1010200210MR/L <MADJLAKFM G 93
o 135 25  D1013250210MR/L FAAGH LAWY G 93
e 162 30  D10.1630.0210MR/L RAIXD ' AKWA G 93
2 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =11,0 mm . .
E 054 10 D11.051002MR/L  "AJ3BLAE/A G 107
081 15 D110815.02MR/L  =AESULAPFA G 107
108 20 D11.102002MR/L  "AF4GLACVY G 107
135 25 D11.132502MR/L  RAN9MLACIN G 107
- ————
162 30 D11.1630.02MR/L  RAKVGLAJZG G 107

X
[0 )k9)
cc
c D
Qo
cQ
<<
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2014
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Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit erforderlicher Tiefe.

mm

3,65
3,55
3,565
3,65
3,55
3,55
3,65

4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0

4,3
4,3
43
4,3
4,3

sSimturn®Dx

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
Anzahl Durchgéange // Number of passes
0-16

Empf. Zustellungsart // Recom. Infeed method
Flankenzustellung // Flank Infeed

Ve
Seite/Page 377

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
125, 126, 127, 132, 133

Legende
B8 E S ] o

-1 Oder besuchen Sie // Or Visit
E ;.ﬁ- www.simtek.info/cp/823

-
5_
B9
a8 [
EE B8
= S5
££ § 3
S5 £E
od SIS f S w 52
o
mm mm mm mm mm
62 90 55 325 006 D09
62 90 55 30 012 D09
62 90 55 28 018 D09
62 90 55 27 02 D09
62 90 55 26 025 D09
62 90 55 25 031 D09
62 90 55 22 037 D09
70 100 58 34 006 D10
70 100 58 32 0412 D10
70 100 58 30 0418 D10
70 100 58 29 021 D10
70 100 58 275 025 D10
70 100 58 255 031 D10
70 100 58 25 037 D10
80 110 67 36 012 D11
80 110 67 33 018 D11
80 110 67 29 025 D11
80 110 67 295 031 D11
80 110 67 29 037 D11

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

| Bestellbeispiel // Order Example: D11.1020.02 MR GN39 (R = Rechte Ausfilhrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade)


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWGT
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWH6
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWGS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWH5
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWGQ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWH4
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWGP
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWH3
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWGN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWH2
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWGM
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWH1
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWGK
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWH0
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANVA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADJC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANP1
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADAV
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AM2E
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AA2U
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD6Z
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABYB
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AADQ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKFM
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAG5
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMY3
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJXD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKWA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ3B
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF7P
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AESU
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APF7
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF4G
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACVY
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN9M
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACTN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKVC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJZG
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining 3 ®
simturn® DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool s‘mturn DX

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)
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Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

X
. . . . a)
Gewindedrehen, Metrisches ISO Vollprofil fiizahl Durchgange // Number of passes e
Empf. Zustellungsart // Recom. Infeed method é

Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit erforderlicher Tiefe. Flankenzustellung // Flank Infeed 7

Ve
Seite/Page 377

Threading, Metric ISO Full Profile N
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page g
For a complete Thread Profile with correct depth. 128, 129, 132,133, 137 =
p=}
[T 5] [ oot 1 2
- [ HM | Legend K7
: Oder besuchen Sie // Or Visit
E www.simtek.info/cp/882
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=
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Detail A (5: 1) 0]
2
A z . 2
> 3 E
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 Stirnseite-Klemmhalter H1 Uo3
Toolholder face ®
£
2
Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.1020.02 MR %
I
B o
2 =] .g © E
5 . 5 - 23 23 @
P == 8
56 5 ) % 22 SS 3 3 =]
D £S g2 ss % B3 €
Hc =F 83 2o EE 3 £
@2 2 24 o gsa £l @
H1 hE =€ 2 £E a b od as f S w 52
&8 Sk 33 o
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite! E
Related Items can be found on the previous page as well! ®
c
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 14,0 mm o é
027 05 D14.0205.02 MR/L R :39_ 1t BAM 4 G 135 54 90 140 90 48 006 D14 E
054 10 D14.0510.02MR/L R AGVA L AN 32 G 135 54 90 140 90 47 012 D14
0,81 15 D14.0815.02 MR/L R EA P_d L .'E‘E-E.-z G 13,5 54 9,0 14,0 9,0 43 0,18 D14
1,08 2,0 D14.1020.02 MR/L R ,'@E%.d L 'e!\_/l_?__ ﬂ G 135 54 9,0 14,0 9,0 4,2 0,25 D14 @
1,35 25 D14.1325.02 MR/L R QF_M_d L egw_d G 135 54 9,0 14,0 9,0 3,65 0,31 D14 ® g
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =16,0 mm . . £o
054 10 D16.0510.02 MR/L R "egej LACXE B @ 157 55 110 160 102 48 0412 D16 ‘E §
0,81 15 D16.0815.02 MR/L R l|5IZS_Q' L ﬂ(iT_I-I G 157 55 11,0 16,0 10,2 43 0,18 D16 ‘» 0
1,08 20 D16.1020.02 MR/L R i_-\l-_IC_é L lg_l:l_)_(_E: G 157 515 11,0 16,0 10,2 4,05 0,25 D16
1,35 215 D16.1325.02 MR/L R ﬁh_’l_h_l_]: L ﬁ_(_i_ _f;_l_.i G 157 B 11,0 16,0 10,2 4,2 0,31 D16
1,62 30 D16.1630.02 MR/L R 5|£H_\). L le_l:l_3_4 G 157 55 11,0 16,0 10,2 4,0 0,37 D16 6
1,89 35 D16.1835.02 MR/L R ﬁél:l_hl L ﬁ_@_&_t_]: G 157 55 11,0 16,0 10,2 39 043 D16 @é)
2,16 40 D16.2140.02 MR/L R 6[13_2' L ng_EpI G 157 55 11,0 16,0 10,2 36 0,5 D16 :é
=
‘»

| Bestellbeispiel // Order Example: D16.1630.02 MR GN39 (R = Rechte Ausfilhrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG11
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAM6
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGVA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN3Z
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAPD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHEZ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABSD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMJS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFM0
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APW6
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC07
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACXP
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADSQ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGTH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHC8
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANXE
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMW1
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG5U
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKHY
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN34
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AANW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG41
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD32
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEED

ID: 822 | Edition R15

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining 3 ®
simturn® DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SIm urn DX
SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

>
<
)

E
2
£

(2]

Anzahl Durchgénge // Number of passes

= 10-16
o : , . .
® Empf. Zustellungsart // Recom. Infeed method
: Gewindedrehen, Metrisches ISO Teilprofil Emer. Zustellungsart ] Recor,
g . .. . . Ve
% Mehrbereichswerkzeuge fiir verschiedene Steigungen. Seite/Page 377
. X . X Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
o Threadmg, Metric ISO Partial Profile 123, 124, 125, 126, 131, 132, 133
g Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
c Multi-Purpose Tools, usable for different pitches. To1 (Seite/Page 177)
=)
= Legende
g I E S ] e g
1
Oder besuchen Sie // Or Visit
E www.simtek.info/cp/822
A
X
)
C a
2
IS
= f
<
O
Cg + -]
3 .
E o
]
é ! Detail A (5: 1)
- I
= H .
= : 3
I o
F) [ A
Stirnseite Klemmbhalter
U"j Toolholder face
®
£
2
% Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.1020.01 M R
I
a =
— P
L 3 23 £2
@ T @ £ g2 3 28
c O~ =~ = [ S . 8
E B | SE o3 35 55 i
& TS oL cE S o ¥ sa £5
hE Bha e © 2 £E a t b @d S1S) f S w 53
=& =: 33 Oz
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
< 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 7,0 mm . .
5®L 05 075 DO7.MT05.01.07 MR/L  RAU57 LAXBC G 655 043 33 48 70 415 29 006 D07
e 10 125  DO7MT10.0L.07MR/L RAU59 L AXBO G 62 07 33 48 70 38 27 0412 DO7
E 15 175 D07.MT15.01.07 MR/L qus_é LQ)gB_E: G 655 095 33 48 70 415 25 0418 D07
B 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 8,0 mm __ __
05 075 D08.020501MR/L  RANPS.AEEG G 78 043 35 60 80 48 295 006 D08
AN P e (A1 )
10 1,25 D08.0510.01 MR/L RAGOR L ACS G 78 07 35 60 80 48 27 012 D08
) 15 175 D08.0815.01 MR/L RgB_6_2: L{;\c_GgJ G 78 095 35 60 80 48 225 0418 D08
® 8 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =9,0 mm . .
g% 05 075 D09.0205.01.09MR/L RAWGGLAWHX G 86 027 355 62 90 55 32 006 D09
€3 10 125 D09.0510.01.09 MR/L R AWGF L AWHW G 86 054 355 62 90 55 30 0412 D09
£ AL AL
»0 15 175 D09.0815.01.09 MR/L R AWGE L AWH\ G 86 08L 355 62 90 55 28 018 D09
175 20 D09.0917.01.09MR/L  rAWGD L AWHU G 86 095 355 62 90 55 26 02 D09
- 20 25 D09.1020.01.09 MR/L  RAWGGLAWHT, G 86 108 355 62 90 55 25 025 D09
A
o 25 30 D09.1325.01.09 MR/L RAWGEL.AWHS G 86 135 355 62 90 55 21 031 D09
@ 30 35 D09.1630.01.09 MR/L RMG_/.\'LMH_d G 86 162 355 62 90 55 19 037 D09
:é 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =10,0 mm . .
£ 05 075 D10.0205.01.10MR/L RAMAT L AGSG G 93 027 40 70 100 58 34 006 D10
(AP e (=X
10 125 D10.0510.01.10MR/L  RADPE L ACLS G 93 054 40 70 100 58 32 012 D10
15 175  D10.0815.01.10MR/L RAKNS LAGUY G 93 081 40 70 100 58 30 048 D10
GN][S
175 20 D10.0917.01.10MR/L R AEBW L AFX7 G 93 095 40 70 100 58 29 021 D10
9 20 25 D10.1020.01.10 MR/L R ACUA LAKXX G 93 108 40 70 100 58 275 025 D10
X (2{Ch) 2190
o) 25 30 D10.1325.01.10MR/L RAMFE L AN76 G 93 135 40 70 100 58 255 031 D10
AT iy A
%‘é 30 35 D10.1630.01.10 MR/L Ri_\I-_IQ_d LEC_JE G 93 162 40 70 100 58 24 037 D10
<<

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

| Bestellbeispiel // Order Example: D08.0815.01 MR GN39 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade)

| Bitte beachten Sie die zusatzlichen Hinweise im Infobereich rechts oben.
Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page.
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AU57
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AXBC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AU59
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AXBD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AU58
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AXBE
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANP8
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEEG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG0B
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC5F
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AB62
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACGW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWGG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWHX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWGF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWHW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWGE
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWHV
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWGD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWHU
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWGC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWHT
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWGB
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWHS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWGA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWHQ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMAT
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGSC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADPE
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC1S
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKN5
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGUX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEBW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFX7
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACUA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKXX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMF8
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN76
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AH96
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACJE

ID: 881 | Edition R15

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn® DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SIm urn DX

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

>
<
)

E
2
£

(2]

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

x

. . . . A o
Gewindedrehen, Metrisches ISO Teilprofil fiizahl Durchgange // Number of passes e
Empf. Zustellungsart // Recom. Infeed method é

Mehrbereichswerkzeuge fiir verschiedene Steigungen. Flankenzustellung // Flank Infeed =

Ve
Seite/Page 377

Threading, Metric ISO Partial Profile N
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page g
Multi-Purpose Tools, usable for different pitches. 127,128, 129, 132, 133, 137 c
p=}
[ [ 5 ] oosnte g 2
= [ HM | Legend D
Oder besuchen Sie // Or Visit
E www.simtek.info/cp/881
Q
X
®
a c
2
=
f ‘®
<
(©)]
©
+ ] %
. =]
o™ £
(7]
! Detail A (5: 1) é
I :
: z . £
3 2
o 1S
[ A F)
Stirnseite Klemmhalter
Toolholder face Sj
]
£
2
Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.1020.01 M R %
I
2 o
s P § § g § § 32 g
S 23 5 g 5 EE L =
o Wa Eg 3 £g s= 3 =
£E8  £3 Es B3 o E£E B3 iZ
@  @s 2E = ofc EE s =
TS T S T2 SE o ¥ sa £& @
Hae  Ba =€ CH EE a t b od ws= f S w 52
&8 Sz 33 Oz
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite! E
Related Items can be found on the previous page as well! ®
c
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =11,0 mm é
_—— p=-
05 075 D11020501MR/L  "AJEGLANKG G 107 041 43 80 110 67 375 006 D11 E
ey o
1,0 1,25 D11.0510.01 MR/L R ABS L _(':_ F_’£| G 10,7 055 43 8,0 11,0 6,7 3,6 0,12 D11
15 175 D11.081501MR/L  *r AGAS{ LACBR G 107 081 43 80 110 67 32 0418 D11
2,0 25 D11.1020.01 MR/L R AJ 8F| L AGUE‘; G 107 1,08 43 80 110 67 29 025 D11 ©
25 3,0 D11.1325.01 MR/L R AFSG L AMNﬂ G iy | ALE 43 8,0 11,0 6,7 3,0 0,31 D11 ® g
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 14,0 mm o o co
10 125 D14.051001MR/L  #AAYNLAJOG G 135 055 54 90 140 90 46 012 D14 £8
15 1,75 D14.0815.01 MR/L R ﬂlﬂ?ﬁ L ﬂEY_M G 135 081 54 9,0 14,0 9,0 43 0,18 D14 w0
20 25 D14.1020.01 MR/L R AEQ__I\I L i'._\éé_l.—]: G 135 108 54 90 140 90 39 025 D14
25 30 D14.1325.01 MR/L R APM]. L AEXS G 135 135 54 90 140 90 365 031 D14
¥V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 16,0 mm g
10 1,25 D16.0510.01 MR/L R AFMB L ACG7. G 157 055 55 110 160 102 48 012 D16 ®
15 1,75 D16.0815.01 MR/L R AFAG L ANF]. G 157 081 55 110 160 10,2 43 0,18 D16 g
20 25 D16.1020.01 MR/L R [xgg_i L 51 D_Q' G 157 108 55 110 160 102 39 025 D16 E
25 30 D16.1325.01 MR/L R Eng_z L QGDlnl G 157 135 55 110 160 102 37 031 D16 @

| Bestellbeispiel // Order Example: D11.0815.01 MR GN39 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade)

| Bitte beachten Sie die zusatzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben.
Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page.
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJEC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANKC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABSH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACPA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGA9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC8F
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ8F
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGUB
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFSG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMNB
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAYN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ9C
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AM9F
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADYM
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEQN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AA41
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APM1
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEX9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFMB
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACG7
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFAG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANF1
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG9J
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJDQ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKYZ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGDW

ID: 825 | Edition R15

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining 3 ®
simturn® DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool s‘mturn DX

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

simturn® AX

'Y Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

[a] . . . . .

e Gewindedrehen, Trapezgewinde, Teilprofil finzahl Durchgange // Number of passes

*g Empf. Zustellungsart // Recom. Infeed method
= Teilprofil fir Trapez-Gewinde. Flankenzustellung // Flank Infeed

Ve
Seite/Page 377

Threading, Trapezoidal Partial Profile

o
g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
c Partial Profile for internal Trapezoidal-Thread. 125, 126, 127, 128, 129, 132, 133, 137
p=}
e Legende
% Legend 178
Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/825
o
X
®
c a
=
£ f
(2]
<t
©
@
£
=
£
2]
x
()
®
c .t
p=}
E |
@ ig)
_— o
]
™
= Stirnseite-Klemmbhalter
% Toolholder face
2
% Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.1730.01 MR
I
o 2
it 8 £ET
) s = £ g g 88 83
g SN So 5 Bl 29 £E 8 8
5 ¥3 g Ep Q3 53 2= 3
€ 28 £8 £2 B3 & EE kT
B HS op g2 35 3P &8 £5
S5 t BE =t 0 2 £ a b gd as=s f S w 52
22 & =: 33 o
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
< V¥ Ab Gewindegrofde // As of Thread size = 10,0
Fm=y =
g 100 09 15 D09.TR15.01.09 MR/L R 'eb_!f__]: L 'Bl.ﬁl.liE: G 86 355 62 9,0 55 30 047 D09
e 100 09 15 D10TR15.0L.10MR/L RASBH.ASBG G 93 395 70 100 58 332 047 D10
o] e
é 100 125 20 D10.TR20.01.10 MR/L R eS_B_Id L eS_B_J: G 93 37 70 100 58 291 06 D10
B V¥ Ab Gewindegrofle // As of Thread size = 11,0 __ -
110 125 20 D09TR20.01.09MR/L R ng_a' L MH_d G 86 355 62 90 55 285 06 D09
110 09 15 D11.1015.01 MR/L R AA9d L AAQ_d G 10,7 4,3 80 110 67 37 0,47 D11
para Ay R ArA)
© 110 125 20 D11.1220.01 MR/L R QF_G_J: L 6I—_I2_7: G 10,7 43 80 110 67 35 0,6 D11
® % V¥ Ab Gewindegrofde // As of Thread size = 12,0
= P==) ==
£2 120 175 30 DO9TR30.0L09MR/L  RAWFZLAWHC G 86 355 62 90 55 225 096 D09
—— -
£3 120 175 30  D10TR30.01.10MR/L ASBN.ASBM G 93 37 70 100 58 257 09 D10
®w0 120 175 30 D11.1730.01 MR/L R EElj(: L EI‘QT_ﬂ G 10,7 43 80 110 67 32 096 D11
V Ab Gewindegrofie // As of Thread size = 14,0 __ o
140 225 40 D09.TR40.01.10 MR/L R AWFV. L AWHE{ G 96 355 62 100 65 225 133 D09
pard YR R ar Ll
g 140 125 20 D14.1220.01 MR/L R ADl]: L AFNQ: G 135 53 9,0 14,0 9,0 43 0,6 D14
@2 140 175 30 D14.1730.01 MR/L R EI\QA_I\I L QI\_IQ_F: G 135 53 9,0 14,0 9,0 40 096 D14
5 V¥ Ab Gewindegrofde // As of Thread size = 16,0 o o
i 160 225 40 D10.TR40.01.11 MR/L RAS d L 'AS Fi G 10,2 37 70 10,0 6,7 214 133 D10
£ -t o
@ 160 225 40 D11.2240.01 MR/L R ANX_(-J. L AET_SI G 107 395 80 110 67 26 | 1,33 D11
160 225 40 D14.2240.01 MR/L R AGYI"i L AKDY G 135 53 9,0 14,0 9,0 40 133 D14
160 125 20 D16.1220.01 MR/L R AGN.AI LAAX G 152 55 110 160 97 45 0,6 D16
ap= L Bara st
» 160 175 30 D16.1730.01 MR/L R AG9 L AM5 G 152 55 110 160 97 43 096 D16
X AT B Ao
29 160 225 40 D16.2240.01 MR/L R QMB_' L QC_C_)a G 152 55 110 160 97 40 133 D16
g g_ V Ab Gewindegrofie // As of Thread size = 24,0
—— =
5: f(l 240 275 50 D14.2750.01 MR/L R 'ﬁJ 1 L AAO A G 1358 5;3 9,0 14,0 90 355 169 D14
e
240 2775 5,0 D16.2750.01 MR/L R eEG_I L el\lC_I G 157 55 110 160 102 36 169 D16
V Ab Gewindegrofie // As of Thread size = 32,0 __ __
320 35 60 D16.3560.0LMR/L & AEJX . AP G 157 55 110 160 102 33 192 D16

| Bestellbeispiel // Order Example: D14.2240.01 MR GN39 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWF1
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWHE
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ASBH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ASBG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ASBK
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ASBJ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWF0
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWHD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AA9G
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAQ0
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF6J
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AH27
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWFZ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWHC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ASBN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ASBM
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AP1Y
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMT5
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWFY
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWHB
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD11
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFN9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMAN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANQF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ASBQ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ASBP
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANXG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFT8
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGYM
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKD9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGNW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAX2
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG99
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AM5S
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANBP
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACCX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ51
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AA01
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APG1
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANCP
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEJX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APZ5

ID: 821 | Edition R15

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn® DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SIm urn DX

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

simturn® AX

Gewindedrehen, BSW/BSF Vollprofil

Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit

erforderlicher Tiefe sowie Kopf- und FuBradien. Empf. Zustellungsart // Recom. Infeed method
Flankenzustellung // Flank Infeed

Threading, BSW/BSF Full Profile SenePage 377

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
Anzahl Durchgéange // Number of passes
0-16

8
@
c
£
=
£
@

o
For a complete Thread Profile with correct Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page g
depth, top radius and bottom radius. 126, 127, 128, 129, 132, 133, 137 c
p=}
[R]85 0 [ oo g z
[ HM | Legend B
Oder besuchen Sie // Or Visit
E www.simtek.info/cp/821
&Y
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®
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Detail A (10: 1)
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Stirnseite-Klemmbhalter ®
Toolholder face c
=
Abbildung zeigt / Drawing shows: D10.1118.14.10 M R %
I
E, o
e o =) it
5 5 5 &g 23 ] ®
B = 8 S o ££ 8 8 S
o S £z 83 £ = § 3 3
& s % i) £E ¥
2 3 H: gt g9 EE g 5
H1 & 2§ 2 GE 2 a b od 88 f R S g7
8E a8 =: 83 o
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =10,0 mm <
085 1,337 19 D10.0813.19.10 MR/L ﬂFl\A L ADQ\I G 93 38 70 100 58 018 28 D10 '5
1,16 1814 14 D10.1118.14.10 MR/L R APMJ: L ADUd G 93 38 70 100 58 024 26 D10 =
148 2309 11 D10.1423.11.10MR/L =R QF_YX L eP_U_K G 93 38 70 100 58 031 23 D10 E
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =11,0 mm B
085 1,337 19 D11.0813.19 MR/L R AMMN L AKQ}A G 107 43 80 110 67 018 27 D11
116 1814 14 D11.1118.14 MR/L R eGJS L ABZA G 107 43 80 110 67 024 30 D11
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) = 14,0 mm o
085 1,337 19 D14.0813.19 MR/L R ANYFI L AGTﬂ G 135 535 90 140 90 018 38 D14 ® o
116 1,814 14 D14.1118.14 MR/L R AGGd L APHﬂ G 135 535 90 140 90 024 36 D14 g 2
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (Min. Bore) =16,0 mm ‘é‘ §
116 1814 14 D16.1118.14 MR/L R AGFF. L ABX\) G 157 54 110 160 102 024 39 D16 ‘» 0
148 2309 11 D16.1423.11 MR/L R AMQd L AKAd G 157 54 110 160 102 031 35 D16
| Bestellbeispiel // Order Example: D10.0813.19.10 MR GN39 (R = Rechte Ausfilhrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade) g
@
E
=
£
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF1V
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD9V
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APMJ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADU8
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFYX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APUK
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMMN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKQV
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGJS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AB2A
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANYF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGT5
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGGU
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APH5
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGFF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABXY
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMQC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKAB

ID: 820 | Edition R15

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining 3 ®
simturn® DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool s‘mturn DX

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

simturn® AX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

Gewindedrehen, ACME / STUB-ACME, Teilprofil 4523 Burehgange /Numberof passes

Empf. Zustellungsart // Recom. Infeed method

Teilprofil fur ACME und STUB-ACME-Gewinde. Flankenzustellung // Flank Infeed

8
®
=
=
i=
@

Ve
Seite/Page 377

N Threading, ACME / STUB-ACME, Partial Profile
g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
c Partial Profile for internal ACME and STUB-ACME-Thread. 126,127,132, 133
=)
= Legende
% E E [ HM | Legend 8
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/820
o .
X
@
c a
2
IS
& f
<
‘ Na
= RN 3
: \
]
o |
x
0]
@
c _ tmax
2
£ 3
”n i
o)
i 2
'
(2]
= T/ ]
% Stirnseite-Klemmhalter
5 Toolholder face
E
(2]
I
a @
E .g v § -3
S o 8 n.g e ]
E - B . £s 3
3 £ ¢ B £ g: 58 2y
£ 82 % 2 SE E Zs e 8s
@ we Gog s T2 2% TP © g £5
¥ aw 3 £t o £E a b od f && S w  tmax 5:
8¢ S 28 =: 33 oz
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
< V Gang/Zoll // Threads/inch =10 I .
L 10 100 STUB-ACME  D10.SA10.0L.10MR/L  RAG _du;\F_ G G 93 39 70 58 254 29 094 119 D10
Cg V Gang/Zoll // Threads/inch=5 . .
= 5 100 STUBACME D10.SA05.01.10MR/L RAFAM.AEAE G 93 372 70 58 508 195 201 204 D10
% V¥V Gang/Zoll // Threads/inch=6 . .
6 110 ACME D10.AC06.0111MR/L RAEABLAJI& G 103 39 70 68 4233 23 143 263 D10
=] [RRR
6 100 STUBACME D10.SA06.01.10MR/L RAKAY . AGCY G 93 385 70 58 4,233 235 165 176 D10
o 6 110  ACME D11.AC06.01MR/L  RAKTHL.ATVGE G 107 395 80 67 4233 25 143 239 D11
® g V Gang/Zoll // Threads/inch=8 . .
co 8 110 ACME D10.AC08.01.11MR/L rAICRLAHZY 6 103 39 70 68 3175 265 104 21 D10
£8 8 100 STUBACME D10.SA0801.10MR/L RAB/RLAF6Z G 93 372 70 58 3175 23 121 141 D10
B0
| Bestellbeispiel // Order Example: D10.SA08.01.10 MR GN39 (R = Rechte Ausfilhrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade)
<
o
]
=
=
£
7]
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGDD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFWG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFAM
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AE4B
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEAB
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ18
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AK49
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGC9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKTH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ATV6
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJCF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHZU
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AB7E
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF6Z

ID: 824 | Edition R15

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn® DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SIm urn DX

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

>
<
®
<=
2
£
®

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

x
. . - (m)
Gewindedrehen, NPT Vollprofil B A HL R 6] rses e
Empf. Zustellungsart // Recom. Infeed method E

Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit erforderlicher Tiefe. Flankenzustellung // Flank Infeed 7

Ve
Seite/Page 377

Threading, NPT Full Profile N
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page g
For a complete Thread Profile with correct depth. 126, 133 =
p=}
[ [ 5 [ ooonde g
[ HM | Legend D
& -1 Oder besuchen Sie / Or Visit
E - www.simtek.info/cp/824
b N
a X
2
f 5
£
(2]
o <
5] ©
C]
£
o =
S N
& ! £
Detail A (10 : 1) .
(0]
> : 2
3
. a £
7 —\ 7
Stirnseite-Klemmbalter
Toolholder face LOB
®
£
2
Abbildung zeigt / Drawing shows: D10.NP18.02.10 MR %
I
® o
.g © § =] E
=]
EF 5 5. - g
g &S t3 g5 o2 = g 5
=£ gl < 28 = < =
3y £f it 8s ze e 8s E
DY E-1-] T2 o5 o & 2L =% @
£33 ww =€ G £E a b ad f H1 && S w 52
8 a8 sz 83 o
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
V Gang/Zoll // Threads/inch =14 . . <
14 10,0 D10.NP14.02.10 MR/L  RAH _|-| L AHKY; G 93 38 70 58 148 1814 27 007 D10 L
V¥ Gang/Zoll // Threads/inch =18 N . %
18 10,0 D10.NP18.02.10 MR/L Rr EMW_‘I‘, LACWD G 93 38 70 58 119 1411 29 005 D10 2
V Gang/Zoll // Threads/inch =27 . . %
27 10,0 D10.NP27.02.10 MR/L R ABKW L ADBI G 93 38 70 58 08 0941 32 004 D10
| Bestellbeispiel // Order Example: D10.NP18.02.10 MR GT45 (R = Rechte Ausfiihrung / Right Hand Version, GT45 = Schneidstoff // Grade)
S
e
co
279
E 8
s
<
o
2
3
£
7]
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHTH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHKY
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMWT
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACWX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABKW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADBW

ID: 826 | Edition R15

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

sSimturn®Dx

simturn® AX

8
®
=
=
i=
@

Gewindedrehen, UNC/

UNF Vollprofil

Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit erforderlicher Tiefe.

Threading, UNC/UNF Full Profile

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
Anzahl Durchgéange // Number of passes
0-16

Empf. Zustellungsart // Recom. Infeed method
Flankenzustellung // Flank Infeed

Ve
Seite/Page 377

(Y]
g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
= For a complete Thread Profile with correct depth. 126, 133
S
= Legende
£ [ELE, B 3 ] oo 1
= . Oder besuchen Sie // Or Visit
E www.simtek.info/cp/826
(oY)
X
®
c a
=
£ f
)
<
O
@
=
=
£
7
< Detail A (10:1)
0]
®
£ A .
3 ;‘: 3
E ™
) ” o
\ A\ ]
o) Stirnseite-Klemmbhalter
w Toolholder face H
® _H1]
£
=
% Abbildung zeigt / Drawing shows: D10.UN20.02.10 MR
—
o 2
T .g © - =%
® 28 g 8z - 03
= ce 5 2 20 S~ 88
5 g &S t3 g5 o2 = g
= =£ c c E<] 3 P £o 3
5 3 I i . 25 i
B3 8= =€ G £E a b @d f H1 && S w 52
8 <& =: 83 o
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
s ¥ Gang/Zoll // Threads/inch =10
- -
L 10 10,0 D10.UN10.02.10 MR/L RAS _LI LAS8T, G 93 3,9 70 58 137 254 27 0,31 D10
Cg V¥ Gang/Zoll // Threads/inch =14 oo N
2 14 10,0 D10.UN14.02.10 MR/L R BMK_I\‘ L BMW_'J G 93 39 70 58 098 181 32 0,22 D10
% V Gang/Zoll // Threads/inch =16 . .
16 100  D10.UN16.0210MR/L RADTYLAG2M G 93 39 70 58 08 159 31 049 D10
V Gang/Zoll // Threads/inch =18 __ __
® 18 10,0 D10.UN18.02.10 MR/L R AC8W - AFWF G 93 39 70 58 076 141 3,2 0,18 D10
g V Gang/Zoll // Threads/inch =20
[t | Ensay
% E 20 10,0 D10.UN20.02.10 MR/L RAJ7T L :QJ_ & G 93 3,9 70 58 068 1,27 3,2 0,15 D10
2 8 V Gang/Zoll // Threads/inch =24 o .
% 8 24 10,0 D10.UN24.02.10 MR/L RAAB4 L :5 _G_l G 93 3,9 70 58 057 1,06 33 0,13 D10
'V Gang/Zoll // Threads/inch =28 . .
28 10,0 D10.UN28.02.10 MR/L R :_AF_ j L AMB: G 93 39 70 58 049 091 34 011 D10
< V Gang/Zoll // Threads/inch = 32 __ __
o 32 10,0 D10.UN32.02.10 MR/L RABOQ L AHYE G 93 39 70 58 042 0,79 34 01 D10
@ V Gang/Zoll // Threads/inch=8
= rm— p=-
g 8 10,0 D10.UN08.02.10 MR/L R AS8Y, L AS8X G 93 39 70 58 A ESTS ) 215! 0,39 D10
‘»

X
[0 )k9)
cc
c D
Qo
cQ
<<

| Bestellbeispiel // Order Example: D10.UN20.02.10
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R GT45 (R = Rechte Ausflihrung // Right Hand Version, GT45 = Schneidstoff // Grade)


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AS8U
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AS8T
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMKN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMWU
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADTY
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG2V
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC8W
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFWF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ7T
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ58
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAB4
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKGC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF3V
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMB5
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AB0Q
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHY0
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AS8Y
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AS8X

ID: 818 | Edition R15

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn® DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SIm urn DX

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

>
<
)

E
2
£

(2]

Axialeinstiche in Bohrungen e
5
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 14,0 mm. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) %
f Ve
. . 0,02 mm/U Seite/Page 377
Face Grooving in bores N
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page é
For use in bores as of minimum bore diameter 14,0 mm. 134, 135, 136 c
=)
Legende e
Legend 178 %
- = Oder besuchen Sie // Or Visit
__ www.simtek.info/cp/818
QY]
4
@
- a — £
=
- £
(]
<
<
+ _ 3 (@)
e
&> | 2
£
(7]
w
>
A 5 5]
@
=
2
=
(7]
'
Ideale Kithlung in Verbindung mit Axialklemmbhalter U"J’
\ Use with face toolholder for best cooling ®
. Stirnseite Klemmhalter
Toolholder face g
Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.1430.62 AR %
I
E o
=) 8 BT
28 g 3 28 @
£ 5] e 2 L =
B Eg o3 Eo E 5
££ Esg B £e § £ £
£g §3 8¢ g2 gt G
S1S) w+0.03 R tmax £t 0 2 £ a ad f S 52
&8 =3 33 Oz
mm mm mm mm mm mm mm mm
V¥ tmax=1,5mm <
R -
140 10 - 15 D14.141000AR/L  RABO3LAJC4 G 135 90 90 83 R DMAR L DuAL -
140 117 - 15 D14.1411.00AR/L  RAAIGLAGEN G 135 90 90 83 R DUAR L DMAL c
¥ tmax=2,5mm 2
P
14,0 15 02 25 D14.1415.02 AR/L R AE_T&' LABZY G 135 90 90 83 R DI4AR L DU4AL £
140 16 02 25 D14.141602AR/L  RACOS'AGVG G 135 90 90 83 R DWAR L DuaAl
V tmax=3,0 mm
14,0 2,0 0,2 3,0 D14.1420.02 AR/L R AKZ§ L AGS7. G 135 9,0 90 83 R DI4AR L DI4AL °
140 239 02 30 D14.1424.02 AR/L R 6F82. L AHNI—I G 135 90 920 83 R DI4AR L DI4AL .
14,0 25 0,2 3,0 D14.1425.02 AR/L R AMKFl L AJ N5 G 13,5 9,0 9,0 83 R DI14AR L D14AL % %
14,0 3,0 0,2 3,0 D14.1430.02 AR/L R ABPR L AMDd G 135 90 90 83 R DI4AR L DI4AL €3
140 318 02 30 D14.1432.02AR/L  RAHGR.AMAS G 135 90 920 83 R DMAR L Di4AL %0
V¥ tmax=5,0 mm
14,0 20 0,2 5,0 D14.1420.52 AR/L R AGVﬂ L AATA G 135 9,0 9,0 10,3 R DI4AR L DI4AL
140 239 0,2 50 D14.1424.52 AR/L R AFSH . AMMd G 135 90 920 103 R DI4AR L DI4AL S
14,0 25 0,2 5,0 D14.1425.52 AR/L R ACQ_I\I L .’-\G FZ G 135 90 9,0 10,3 R DI14AR L DI4AL @C)
140 30 02 50 D14.1430.52 AR/L RAKVALAIKK G 135 90 00 103 R DW4AR L DI4AL &
140 318 02 50 D14.143252AR/L  ® AGHI—I LANZK G 135 90 90 103 R DWAR L DuAL E
V¥ tmax=6,0 mm __ @
14,0 3,0 0,2 6,0 D14.1430.62 AR eG_ _2 G 13,5 9,0 9,0 11,3 D14.AR
V tmax=10,0 mm
18,0 3,0 0,2 10,0 D18.1830.10.02AR/L R AGNP. L AVST. G 155 11,0 11,0 15,8 R DI818AR L D18ASAL
18,0 4,0 0,2 10,0 D18.1840.10.02AR/L R AVJN L |o‘vsu G 16,5 11,0 11,5 15,8 R D1818AR L D18SAL

| Bestellbeispiel // Order Example: D14.1415.02 AR GN39 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AB03
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJC4
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AA1G
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGEN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AET8
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABZX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC9S
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGVC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKZS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG57
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF82
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHNH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMKF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJN5
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABPP
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMDG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHGE
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMA5
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGV5
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AATA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF3H
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMMD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACQN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGFZ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKV7
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJKK
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGHH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANZK
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGU2
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGNP
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AVST
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AVJW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AVSU

ID: 832 | Edition R15

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

simturn® AX

Axialeinstiche in Zapfen

8
®
=
=
I=
@

Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 12,0 mm.

Face Grooving on Pivots

q
ag
® . . .
c For use in bores as of minimum bore diameter 12,0 mm.
p=}
E
(2]
Y]
& a
®
£
= f
£
(2]
< ‘ o
(&) \ S
®
£
3
% @Dmin
w
x
0} 2 e
®
= x
5 | :
£ ‘ i
@ "
@
= NIDN I
Stirnseite-Klemmhalter
= Toolholder face
3
% Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.1225.02 AR
I
L £ H
® o 8
2 €S 3
= 0
2 88 w003 R tmax 2= K
&8 3:
mm mm mm mm
< V¥ tmax=1,5mm _ R
- 120 10 - 15 D14.1210.00AR/L  RABWS  AJFL
e 120 147 - 15 D14.1211.00AR/L  RAN2\ L AK7A
2 V¥ tmax=2,5mm _—_—y -
= 120 15 02 25 D14.121502AR/L  ® APSE L AAPS
120 16 02 25 D14.1216.02AR/L  RANAD L AMUS
V tmax=3,0 mm - -
N 1220 20 02 30 D14.122002AR/L R ACS0 . AE1S
- 1220 24 02 30 D14.1224.02AR/L  * AKEX L AFYK
£l 1220 25 02 30 D14.122502AR/L < AGHH - AEKY
£3 1220 30 02 30 D14.1230.02AR/L  ®AE7M L AMQH
B0 1220 318 02 30 D14.1232.02AR/L R AEWG ! AJFT:
V¥ tmax=5,0mm o
1220 20 02 50 D14.1220.52AR/L  ® ADIN L AMV\)
S 1220 24 02 50 D14.1224.52AR/L = AGNN - ADHM
e 1220 25 02 50 D14.122552AR/L  ® AF2H L AHXS
5 1220 30 02 50 D14.1230.52AR/L = AKFh . AP2M
E 120 318 02 50 D14.1232.52AR/L  RAMPY,L ANIY,
@ V¥ tmax=6,0 mm o
120 30 02 60 D14.1230.62 AR AAKH
V tmax=10,0 mm . -
160 30 02 100  D181630.10.02AR/L R ATiG L AVSK
160 40 02 100  D18.1640.10.02AR/L R ATIH L AVS

X
[0 )k9)
cc
c D
Qo
cQ
<<
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Schneidstoffgruppe
Cutting Grade Group

O @D

OO0 0D OO0 00D

(2]

G

sSimturn®Dx

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
f Ve
0,02 mm/U Seite/Page 377

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
134, 135, 136

Legende

=] 5, =] S| | e s

¥ . Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/832

Ideale Kiihlung in Verbindung mit Axialklemmbhalter
Use with face toolholder for best cooling

Connectcode
www.simtek.eu/ccode

a od f S

mm mm mm mm

115 9,0 6,0 8,3 R D14AR L Di4AL
115 9,0 6,0 83 R DI4AR L DI4AL
12,0 9,0 6,0 8,3 R D14AR L Di14AL
12,0 9,0 6,0 8,3 R D14AR L D14AL
125 9,0 6,0 83 R DI4AR L DI4AL
129 9,0 6,0 8,3 R D14AR L Di14AL
13,0 9,0 6,0 8,3 R D14AR L Di4AL
135 9,0 6,0 83 R D14AR L DI4AL
13,68 9,0 6,0 8,3 R D14AR L Di14AL
125 9,0 6,0 10,3 R D14AR L D14AL
129 9,0 6,0 10,3 R D14AR L DI4AL
13,0 9,0 6,0 10,3 R D14AR L DI14AL
13,5 9,0 6,0 10,3 R D14AR L D14AL
13,68 9,0 6,0 10,3 R D14AR L DI4AL
13,5 9,0 6,0 AliLE) D14.AR
16,5 11,0 8,0 15,8 R D18.16AR L D1816AL
175 11,0 8,0 158 R D18.16AR L D1816AL

| Bestellbeispiel // Order Example: D14.1220.02 AR GN39 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade)


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

ID: 819 | Edition R15

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn® DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SIm urn DX

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

>
<
)

E
2
£

(2]

x
. . . . . o
Axialeinstiche in Bohrungen, Vollradius ®
5
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 14,0 mm. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) g
f Ve
. . . 0,02 mm/U Seite/Page 377
Face Grooving in bores, Full Radius N
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page g
For use in bores as of minimum bore diameter 14,0 mm. 134, 135, 136 c
p=}
[R86, 8] 5 [t g
- [ HM | Legend K7
[ 5
= Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/819
QY]
4
a ®
=
f =
£
(2]
<
- (©)]
v N ®
C
\ E
~ E
N ~ | %]
N
%
>
w (O]
o ®
J =
s 2
£ =
PR S M | = *n
2]
Ideale Kiihlung in Verbindung mit Axialklemmbhalter (3]
Use with face toolholder for best cooling w
AN ] ®
Stirnseite-Klemmhalter 5
Toolholder face ‘é’
Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.1420.10 AR B
I
E o
=) 8 BT
23 g 3 28 @
£ 5] H 28 L =
s= E5 o3 0 3 S
= EsS o2 o= § 2 =
88  w+oo03 R £ ® 2 £E a @d f S tmax 52
&8 B 33 Oz
mm mm mm mm mm mm mm mm
V¥ tmax=1,5mm <
r-— P -
14,0 1,0 05 D14.1410.05 AR/L R AE( _I LAC( _I G 135 9,0 9,0 83 15 R DI4AR L DI4AL [
¥ tmax=2,5mm . . Cg
140 16 08 D14.1416.08AR/L  RABNNL.AFEQ G 135 90 90 83 25 R DMAR L DuAL 3
V¥ tmax=3,0 mm — - - %
140 20 1,0 D14.1420.10 AR/L RAPWA L AHNX G 135 90 90 83 30 R DIAR L DI4AL
AP AT
14,0 25 1,25 D14.1425.12 AR/L R AN:”AI L ADX:I: G 135 9,0 9,0 83 30 R DI4AR L DI4AL
140 30 15 D14.1430.15AR/L  RAP3ALABES G 135 90 90 83 30 R DMAR L Dleal .
¥ tmax=5,0 mm ® 2
r-— - -
14,0 2,0 10 D14.1420.50 AVR/L R AWEﬂ L Aszf G 13,5 9,0 9,0 10,3 50 R D14AR L DI4AL co
r——) -
14,0 25 1,25 D14.142550AVR/L  RAWE7Z . AWEA G 135 90 90 103 50 R DI4AR L DI4AL g §
A - e
140 30 15 D14.1430.50AVR/L  RAWEGLAWE§ G 135 90 90 103 50 R DAR L DHAL %0
| Bestellbeispiel // Order Example: D14.1410.05 AR GT45 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, GT45 = Schneidstoff // Grade)
<
(@)
@
=
=
£
7]
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEG0
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACGA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABNN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFEQ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APW0
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHNX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANJW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADX1
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AP37
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABES
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWE5
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWE4
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWE7
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWE6
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWE9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWE8

ID: 964 | Edition R15

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn® DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SIm urn DX

SIMTEK Turning Tools Type DX (Delta-Line)

>
<
®
=
=
£
@

x
a . . . . .
e Axialeinstiche in Zapfen, Vollradius
5
£ Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 14,0 mm. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
f Ve
. . . 0,02 mm/U Seite/Page 377
N Face Grooving on Pivots, Full Radius
g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
c For use in bores as of minimum bore diameter 14,0 mm. 134, 135, 136
=)
= Legende
£ EIELE A oo 1
Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/964
A
%
®
=
2
£
(2]
< I
O k=
® S}
£
=
: I
]
@Dmin
> w
0}
@ &
= x
=) ©
E T £
[ ” I
(2]
L
@ Stirnseite-Klemmbhalter
:é Toolholder face
% Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.1216.08 AR
I
o 2
i ED ©
® 28 H g g 32
g ZE ) g B g
5 gE Eg [ E0 3 3
= = EsS o2 o= §x
E £E 28 g8t ) g:
88 w03 R i K £% a od f S tmax 52
&8 B 33 Oz
mm mm mm mm mm mm mm mm
< V¥ tmax=1,5mm I i
= 12,0 1,0 05 D14.1210.05 AR/L R AU _d L AUGE G 115 9,0 6,0 83 15 R DI4AR L DI4AL
Cg V¥ tmax=2,5mm . .
2 120 16 08 D14.1216.08AR/L  RAU6R.AU6 G 120 90 60 83 25 R DMAR L DUAL
% V¥ tmax=3,0 mm — -
120 20 10 D14.1220.10 AR/L RAUGG L AUGR G 125 90 6,0 83 30 R DWAR L DL4AL
E A RO
120 25 125 D14.1225.12 AR/L RAUGL LAUGH G 130 90 6,0 83 30 R DWAR L DLAL
r—— -
) 12,0 30 15 D14.1230.15 AR/L R Ql.lsﬂ L Qqs_ld G 135 9,0 6,0 83 30 R DM4AR L DI4AL
® 2 ¥ tmax=5,0mm
co 12,0 2,0 1,0 D14.1220.50 AVR/L R AwEi L AWE\) G 125 9,0 6,0 10,3 50 R DI4AR L DI4AL
£3 120 25 125 D14.122550AVR/L R AwEJ. L AWEd G 130 90 60 103 50 R DIAR L DI4AL
»0 12,0 3,0 15 D14.1230.50 AVR/L R AWE3. L AWE?. G 135 9,0 6,0 10,3 50 R DI4AR L DI4AL
| Bestellbeispiel // Order Example: D14.1220.10 AR GN39 (R = Rechte Ausfilhrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade)
<
o
®
£
=
£
7]
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AU6C
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AU6B
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AU6E
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AU6D
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AU6G
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AU6F
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AU6J
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AU6H
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AU6M
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AU6K
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWEZ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWEY
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWE1
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWE0
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWE3
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AWE2

simturn® AX

Info

Hinweisliste
Additional information

2
®
=
=
=
@

(aY}
T
®
E
=]
£
(2]
MASTER N
X
2
Zur korrekten Ausrichtung des Klemmbhalters in Hydrodehn- 5
spannfuttern (0.4.), bestellen Sie bitte die folgenden Meisterwerk- ‘E
zeuge, die im eingebauten Zustand ein korrektes und sicheres 2
Ausrichten erméglichen.
Please use the following Master Tools, for adjusting and positioning <
the toolholder in hydraulic expansion chucks. These Master tools g
provide an easy and secure way. c
Meisterwerkzeug =
Master Tool £
(7]
Meisterwerkzeug Webcode Fur Klemmbhalter
Master Tool For Toolholder
x
D10.MASTER GF25 ~ ATWD D10... g
D14.MASTER GF25 ~ ATWC D14... I
3
=
(2]
()
i}
=
To1 E
=
£
(2]
Bei den simturn® Teilprofil-Gewindeschneidplatten fir metrische The simturn® Threading Inserts with partial profile for metric
ISO-Gewinde handelt es sich um Mehrbereichswerkzeuge, d.h. ISO-Threads are multi-purpose tools. This means that each insert is
dass mit einem Werkzeug unterschiedliche Steigungen gefertigt offering the possibility to machine different pitches. o
werden kénnen. L
The insert is always designed to meet the pitch given as @CD
Das Schneidwerkzeug ist dabei immer auf die angegebene ,Pitch (as of)“: Machining this pitch will result in a standard conform 5
,Steigung (von)“ ausgelegt, wodurch ein normgerechtes Gewinde thread form. E
beim Fertigen dieser Steigung entsteht. @
The given ,,Pitch (up to)“ can be machined too with this insert at the
Die ebenfalls angegebene , Steigung (bis)* kann mit diesem expense of standard conformity: The resulting thread will be slightly
Werkzeug ebenfalls gefertigt werden. Es entsteht hierbei jedoch ein deeper than the standard. The deeper thread is usually acceptable, 3
- gegenuber der Norm - geringfligig tieferes Gewinde. Die but the application and use needs to be evaluated. g
geringfugig hdhere Gewindetiefe ist i.d.R. akzeptabel, es muss =
jedoch immer der Einzelfall beurteilt werden. 2
=
‘B
Steigung (von) // Pitch (as of) | | | | Steigung (bis) // Pitch (up to)
Erzeugtes Gewinde
Actual Thread %
e
c o
R Gewindeform nach Norm 55
Standard thread form ‘é‘ 3
B0
Beispiel // Example
<
o
®
=
=
£
7]
X
(o)No}
c C
®© O
£ Q
c Qo
<<
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simturn® AX

x
fa)
@
=
=
i=
2]

simturn® FX simturn® E12 simturn® E3 simturn® GX simturn® C4 simturn® K2 simturn® H2

simturn®
Decolletage

simturn® OA

Anhang
Appendix
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Info

Legende
Legend

% Schneidwerkzeug aus CBN // CBN Insert // Outils coupants en CBN // Inserto CBN

% Schneidwerkzeug aus Hartmetall / Carbide Insert // Outils coupants en carbure de tungsténe // Inserto in metallo duro

% Tragerwerkzeug aus Hartmetall // Carbide Toolholder // Porte-outils en carbure // Porta inserto in metallo duro

g Tragerwerkzeug aus Stahl // Steel Toolholder // Porte-outils en acier // Porta inserto in acciaio

|z| Rechts wie gezeichnet / Right hand version shown, left hand version inversely // A droite comme présenté // In figura utensile destro

‘ Innere Kiihimittelzufuhr / Trough coolant // Refroidissement interne // Lubrificazione interna

va— Schwingungsgedampft // Anti-Vibration // Anti vibration // Antivibrante

SIMIEK

. Werkzeuge 201994
e | B2I2014



simturn® AX

Index

simturn® DX Produktverzeichnis
simturn® DX Product list

8
®
E
=
I=
7

N

ag

®

=

=

£

»
Artikelnr. // Part Nr. S/P Artikelnr. // Part Nr. S/P Artikelnr. // Part Nr. S/P Artikelnr. // Part Nr. S/P Artikelnr. // Part Nr. S/P
D07.0012.21 HM 123 D08.0150.02NR 158 D09.0150.02.10 NL 158 D10.0.500.64 HM 126 D10.0300.00.10 GL 148
D07.0012.21 ST 133 D08.0160.00 GL 146 D09.0150.02.10 NR 158 D10.0004.08.10 VL 161 D10.0300.00.10 GR 148 Q
D07.0012.30 HM 123 D08.0160.00 GR 146 D09.0160.00.09 GL 147 D10.0004.08.10VR 161 D10.0300.00.11 GL 149 (@)
D07.0012.42 HM 123 D08.0200.00 GL 146 D09.0160.00.09 GR 147 D10.0006.12.10 VL 161 D10.0300.00.11GR 149 %
D07.0016.12 ST 133 D08.0200.00 GR 146 D09.0200.00.09 GL 147 D10.0006.12.10 VR 161 D10.0318.00.10 GL 148 "é
D07.0100.00.07 GL 145 D08.0200.02 NL 158 D09.0200.00.09 GR 147 D10.0009.18.10 VL 161 D10.0318.00.10 GR 148 2]
D07.0100.00.07 GR 145 D08.0200.02NR 158 D09.0200.02.09 NL 158 D10.0009.18.10 VR 161 D10.0318.00.11 GL 149
D07.0100.00.08 GL 145 D08.0205.01 ML 166 D09.0200.02.09 NR 158 D10.0010.20.10 VL 161 D10.0318.00.11GR 149
D07.0100.00.08 GR 145 D08.0205.01 MR 166 D09.0200.02.10 NL 158 D10.0010.20.10 VR 161 D10.0510.01.10 ML 166 <t
D07.0150.00.07 GL 145 D08.0510.01 ML 166 D09.0200.02.10NR 158 D10.0012.24 HM 126 D10.0510.01.10 MR 166 g
D07.0150.00.07 GR 145 D08.0510.01 MR 166 D09.0205.01.09 ML 166 D10.0012.32 HM 126 D10.0510.02.10 ML 164 c
D07.0150.00.08 GL 145 D08.0810.00 PL 163 D09.0205.01.09 MR 166 D10.0012.48 HM 126 D10.0510.02.10 MR 164 =
D07.0150.00.08 GR 145 D08.0810.00 PR 163 D09.0205.02.09 ML 164 D10.0012.64 HM 126 D10.0810.00.10 PL 163 %
D07.0150.02.08 NL 158 D08.0815.01 ML 166 D09.0205.02.09 MR 164 D10.0016.16 ST 133 D10.0810.00.10 PR 163
D07.0150.02.08 NR 158 D08.0815.01 MR 166 D09.0250.00.09 GL 147 D10.0056.02.10 YEL 139 D10.0813.19.10 ML 169
D07.1841.01YL 138 D08.1846.005 YL 138 D09.0250.00.09 GR 147 D10.0056.02.10 YER 139 D10.0813.19.10 MR 169 <
D07.1841.01YR 138 D08.1846.005 YR 138 D09.0300.00.09 GL 147 D10.0070.00.10 GL 148 D10.0815.01.10 ML 166 (O]
D07.1841.02 YL 138 D08.1846.02 YL 138 D09.0300.00.09 GR 147 D10.0070.00.10GR 148 D10.0815.01.10 MR 166 @
D07.1841.02YR 138 D08.1846.02 YR 138 D09.0510.01.09 ML 166 D10.0080.00.10 GL 148 D10.0815.02.10 ML 164 5
D07.4545.02.07 FL 142 D08.1846.02 YU L 140 D09.0510.01.09 MR 166 D10.0080.00.10 GR 148 D10.0815.02.10 MR 164 E
D07.4545.02.07 FR 142 D08.1846.02YUR 140 D09.0510.02.09 ML 164 D10.0090.00.10 GL 148 D10.0917.01.10 ML 166 2
D07.4746.02 YL 141 D08.2046.02 YL 138 D09.0510.02.09 MR 164 D10.0090.00.10 GR 148 D10.0917.01.10 MR 166
D07.4746.02YR 141 D08.2046.02 YR 138 D09.0810.00.09 PL 163 D10.0100.00.10 GL 148 D10.0917.02.10 ML 164
DO07.A06.20 HM 131 D08.2555.02 YL 141 D09.0810.00.09 PR 163 D10.0100.00.10GR 148 D10.0917.02.10 MR 164 LI((J)
D07.A06.30 HM 131 D08.2555.02 YR 141 D09.0815.01.09 ML 166 D10.0100.00.11 GL 149 D10.1020.01.10 ML 166 ®
DO07.A06.40 HM 131 D08.3046.02 YL 143 D09.0815.01.09 MR 166 D10.0100.00.11GR 149 D10.1020.01.10 MR 166 =
D07.A06.50 HM 131 D08.3046.02 YR 143 D09.0815.02.09 ML 164 D10.0100.00.12 GL 151 D10.1020.02.10 ML 164 “g
D07.A06.60 HM 131 D08.4545.02 FL 142 D09.0815.02.09 MR 164 D10.0100.00.12GR 151 D10.1020.02.10 MR 164 ‘»
D07.MT05.01.07 ML 166 D08.4545.02 FR 142 D09.0917.01.09 ML 166 D10.0110.00.10 GL 148 D10.1118.14.10 ML 169
DO07.MT05.01.07 MR 166 D08.4746.01YL 141 D09.0917.01.09 MR 166 D10.0110.00.10GR 148 D10.1118.14.10 MR 169
DO07.MT10.01.07 ML 166 D08.4746.01 YR 141 D09.0917.02.09 ML 164 D10.0130.00.10 GL 148 D10.1325.01.10 ML 166 ‘@
D07.MT10.01.07 MR 166 D08.4746.02 YL 141 D09.0917.02.09 MR 164 D10.0130.00.10GR 148 D10.1325.01.10 MR 166 w
DO07.MT15.01.07 ML 166 D08.4746.02YR 141 D09.1020.01.09 ML 166 D10.0150.00.10 GL 148 D10.1325.02.10 ML 164 %
D07.MT15.01.07 MR 166 D08.4746.04 YL 141 D09.1020.01.09 MR 166 D10.0150.00.10GR 148 D10.1325.02.10 MR 164 :é
D08.0.500.21 HM 124 D08.4746.04 YR 141 D09.1020.02.09 ML 164 D10.0150.00.11 GL 149 D10.1423.11.10 ML 169 %
D08.0.500.30 HM 124 D09.0004.08.09 VL 161 D09.1020.02.09 MR 164 D10.0150.00.11GR 149 D10.1423.11.10 MR 169
D08.0.500.42 HM 124 D09.0004.08.09 VR 161 D09.1325.01.09 ML 166 D10.0150.00.12 GL 151 D10.1630.01.10 ML 166
D08.0004.08 VL 161 D09.0006.12.09 VL 161 D09.1325.01.09 MR 166 D10.0150.00.12 GR 151 D10.1630.01.10 MR 166
D08.0004.08 VR 161 D09.0006.12.09 VR 161 D09.1325.02.09 ML 164 D10.0150.02.10 NL 158 D10.1630.02.10 ML 164 E
D08.0006.12 VL 161 D09.0009.18.09 VL 161 D09.1325.02.09 MR 164 D10.0150.02.10 NR 158 D10.1630.02.10 MR 164 @
D08.0006.12VR 161 D09.0009.18.09 VR 161 D09.1630.01.09 ML 166 D10.0150.02.11 NL 158 D10.1856.02.10 YL 138 5
D08.0009.18 VL 161 D09.0010.20.09 VL 161 D09.1630.01.09 MR 166 D10.0150.02.11NR 158 D10.1856.02.10 YR 138 E
D08.0009.18 VR 161 D09.0010.20.09 VR 161 D09.1630.02.09 ML 164 D10.0150.02.12 NL 158 D10.1856.02.10 YUL 140 @
D08.0010.20 VL 161 D09.0012.22 HM 125 D09.1630.02.09 MR 164 D10.0150.02.12NR 158 D10.1856.02.10YUR 140
D08.0010.20 VR 161 D09.0012.30 HM 125 D09.1855.02.09 YL 138 D10.0160.00.10 GL 148 D10.1866.02.11 YL 138
D08.0012.21 HM 124 D09.0012.42 HM 125 D09.1855.02.09 YR 138 D10.0160.00.10GR 148 D10.1866.02.11YR 138 [0}
D08.0012.21 ST 132 D09.0012.56 HM 125 D09.2055.02.09 YL 138 D10.0200.00.10 GL 148 D10.2056.02.10 YL 138 ® g
D08.0012.30 HM 124 D09.0016.14 ST 133 D09.2055.02.09 YR 138 D10.0200.00.10 GR 148 D10.2056.02.10 YR 138 c g
D08.0012.42 HM 124 D09.0055.02.09 YEL 139 D09.3055.02.09 YL 143 D10.0200.00.11 GL 149 D10.3058.02.10 YL 143 *g 8
D08.0012.50 HM 124 D09.0055.02.09 YER 139 D09.3055.02.09 YR 143 D10.0200.00.11 GR 149 D10.3058.02.10 YR 143 ‘D 8
D08.0016.12 ST 132 D09.0070.00.09 GL 147 D09.3065.02.10 YL 143 D10.0200.00.12 GL 151 D10.3068.02.11 YL 143
D08.0070.00 ZL 146 D09.0070.00.09 GR 147 D09.3065.02.10 YR 143 D10.0200.00.12 GR 151 D10.3068.02.11 YR 143
D08.0070.00 ZR 146 D09.0080.00.09 GL 147 D09.4545.02.09 FL 142 D10.0200.02.10 NL 158 D10.4545.02.10 FL 142 <
D08.0080.00 ZL 146 D09.0080.00.09 GR 147 D09.4545.02.09 FR 142 D10.0200.02.10NR 158 D10.4545.02.10 FR 142 o
D08.0080.00ZR 146 D09.0090.00.09 GL 147 D09.4755.02.09 YL 141 D10.0200.02.11 NL 158 D10.4758.02.10 YL 141 @2
D08.0090.00ZL 146 D09.0090.00.09 GR 147 D09.4755.02.09 YR 141 D10.0200.02.11NR 158 D10.4758.02.10 YR 141 :é
D08.0090.00ZR 146 D09.0100.00.09 GL 147 D09.TR15.01.09 ML 168 D10.0200.02.12 NL 158 D10.AC06.01.11 ML 170 g
D08.0100.00 GL 146 D09.0100.00.09 GR 147 D09.TR15.01.09 MR 168 D10.0200.02.12NR 158 D10.AC06.01.11 MR 170 @
D08.0100.00 GR 146 D09.0110.00.09 GL 147 D09.TR20.01.09 ML 168 D10.0205.01.10 ML 166 D10.AC08.01.11 ML 170
D08.0110.00 GL 146 D09.0110.00.09 GR 147 D09.TR20.01.09 MR 168 D10.0205.01.10 MR 166 D10.AC08.01.11 MR 170
D08.0110.00 GR 146 D09.0130.00.09 GL 147 D09.TR30.01.09 ML 168 D10.0205.02.10 ML 164 D10.NP14.02.10 ML 171
D08.0130.00 GL 146 D09.0130.00.09 GR 147 DO09.TR30.01.09 MR 168 D10.0205.02.10 MR 164 D10.NP14.02.10 MR 171 = %
D08.0130.00 GR 146 D09.0150.00.09 GL 147 D09.TR40.01.10 ML 168 D10.0250.00.10 GL 148 D10.NP18.02.10 ML 171 % %
D08.0150.00 GL 146 D09.0150.00.09 GR 147 D09.TR40.01.10 MR 168 D10.0250.00.10 GR 148 D10.NP18.02.10 MR 171 % %
D08.0150.00 GR 146 D09.0150.02.09 NL 158 D10.0.500.32 HM 126 D10.0250.00.11 GL 149 D10.NP27.02.10 ML 171 <<
D08.0150.02 NL 158 D09.0150.02.09 NR 158 D10.0.500.48 HM 126 D10.0250.00.11GR 149 D10.NP27.02.10 MR 171
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D10.SA05.01.10 MR 170 D11.0110.00 GL 150 D11.2755.02 YL 141 D14.0150.02.16 NL 159 D14.1020.02 ML 165
§ D10.SA06.01.10 ML 170 D11.0110.00 GR 150 D11.2755.02YR 141 D14.0150.02.16 NR 159 D14.1020.02 MR 165
® D10.SA06.01.10 MR 170 D11.0130.00 GL 150 D11.3067.02 YL 143 D14.0150.02.17 NL 159 D14.1118.14 ML 169
% D10.SA08.01.10 ML 170 D11.0130.00 GR 150 D11.3067.02 YR 143 D14.0150.02.17 NR 159 D14.1118.14 MR 169
"é D10.SA08.01.10 MR 170 D11.0150.00 GL 150 D11.4545.02 FL 142 D14.0157.02 NL 159 D14.1210.00 AL 174
‘» D10.SA10.01.10 ML 170 D11.0150.00 GR 150 D11.4545.02FR 142 D14.0157.02NR 159 D14.1210.00 AR 174
D10.SA10.01.10 MR 170 D11.0150.02 NL 158 D11.4767.02YL 141 D14.0160.00 GL 152 D14.1210.05AL 176
D10.TR15.01.10 ML 168 D11.0150.02NR 158 D11.4767.02YR 141 D14.0160.00 GR 152 D14.1210.05AR 176
< D10.TR15.01.10 MR 168 D11.0160.00 GL 150 D11.AC06.01 ML 170 D14.0200.00 GL 152 D14.1211.00 AL 174
g D10.TR20.01.10 ML 168 D11.0160.00 GR 150 D11.AC06.01 MR 170 D14.0200.00 GR 152 D14.1211.00AR 174
c D10.TR20.01.10 MR 168 D11.0200.00 GL 150 D14.0.500.34 HM 128 D14.0200.00.16 GL 153 D14.1212.B.100STL 136
= D10.TR30.01.10 ML 168 D11.0200.00 GR 150 D14.0.500.45 HM 128 D14.0200.00.16 GR 153 D14.1212.B.100STR 136
% D10.TR30.01.10 MR 168 D11.0200.02 NL 158 D14.0.500.64 HM 128 D14.0200.00.17 GL 155 D14.1212.STL 135
D10.TR40.01.11 ML 168 D11.0200.02NR 158 D14.0.500.S.B.100 STL 136 D14.0200.00.17 GR 155 D14.1212.STR 135
D10.TR40.01.11 MR 168 D11.0205.01 ML 167 D14.0.500.5.B.100STR 136 D14.0200.02 NL 159 D14.1215.02 AL 174
< D10.UN08.02.10 ML 172 D11.0205.01 MR 167 D14.0.625.34 HM 128 D14.0200.02NR 159 D14.1215.02AR 174
O D10.UN08.02.10 MR 172 D11.0238.00 GL 150 D14.0.625.45HM 128 D14.0200.02.16 NL 159 D14.1216.02 AL 174
@ D10.UN10.02.10 ML 172 D11.0238.00 GR 150 D14.0.625.64 HM 128 D14.0200.02.16 NR 159 D14.1216.02 AR 174
5 D10.UN10.02.10 MR 172 D11.0250.00 GL 150 D14.0.625.5.B.120STL 136 D14.0200.02.17 NL 159 D14.1216.08 AL 176
E D10.UN14.02.10 ML 172 D11.0250.00 GR 150 D14.0.625.5.B.120STR 136 D14.0200.02.17 NR 159 D14.1216.08 AR 176
@ D10.UN14.02.10 MR 172 D11.0300.00 GL 150 D14.0.750.5.B.120STL 136 D14.0205.02 ML 165 D14.1220.01 ML 168
D10.UN16.02.10 ML 172 D11.0300.00 GR 150 D14.0.750.5.B.120STR 136 D14.0205.02 MR 165 D14.1220.01 MR 168
D10.UN16.02.10 MR 172 D11.0510.01 ML 167 D14.0004.08 VL 162 D14.0250.00 GL 152 D14.1220.02 AL 174
m D10.UN18.02.10 ML 172 D11.0510.01 MR 167 D14.0004.08 VR 162 D14.0250.00 GR 152 D14.1220.02AR 174
® D10.UN18.02.10 MR 172 D11.0510.02 ML 164 D14.0006.12 VL 162 D14.0250.00.16 GL 153 D14.1220.10 AL 176
= D10.UN20.02.10 ML 172 D11.0510.02 MR 164 D14.0006.12VR 162 D14.0250.00.16 GR 153 D14.1220.10 AR 176
“:é’s D10.UN20.02.10 MR 172 D11.0810.00 PL 163 D14.0009.18 VL 162 D14.0250.00.17 GL 155 D14.1220.50 AVL 176
‘n D10.UN24.02.10 ML 172 D11.0810.00 PR 163 D14.0009.18 VR 162 D14.0250.00.17 GR 155 D14.1220.50AVR 176
D10.UN24.02.10 MR 172 D11.0813.19 ML 169 D14.0010.20 VL 162 D14.0250.02 NL 159 D14.1220.52 AL 174
D10.UN28.02.10 ML 172 D11.0813.19 MR 169 D14.0010.20 VR 162 D14.0250.02NR 159 D14.1220.52AR 174
ﬁ D10.UN28.02.10 MR 172 D11.0815.00 PL 163 D14.0011.22VL 162 D14.0250.02.16 NL 159 D14.1224.02 AL 174
L D10.UN32.02.10 ML 172 D11.0815.00 PR 163 D14.0011.22VR 162 D14.0250.02.16 NR 159 D14.1224.02 AR 174
@2 D10.UN32.02.10 MR 172 D11.0815.01 ML 167 D14.0012.34 HM 128 D14.0250.02.17 NL 159 D14.1224.52 AL 174
:é D11.0.500.29 HM 127 D11.0815.01 MR 167 D14.0012.45HM 128 D14.0250.02.17 NR 159 D14.1224.52 AR 174
g D11.0.500.42 HM 127 D11.0815.02 ML 164 D14.0012.64 HM 128 D14.0300.00 GL 152 D14.1225.02 AL 174
@ D11.0.500.56 HM 127 D11.0815.02 MR 164 D14.0015.30 VL 162 D14.0300.00 GR 152 D14.1225.02AR 174
D11.0004.08 VL 161 D11.1015.01 ML 168 D14.0015.30VR 162 D14.0300.00.16 GL 153 D14.1225.12 AL 176
D11.0004.08 VR 161 D11.1015.01 MR 168 D14.0016.20 ST 133 D14.0300.00.16 GR 153 D14.1225.12 AR 176
E D11.0006.12 VL 161 D11.1020.01 ML 167 D14.0016.34 HM 128 D14.0300.00.17 GL 155 D14.1225.50 AVL 176
@ D11.0006.12VR 161 D11.1020.01 MR 167 D14.0016.45 HM 128 D14.0300.00.17 GR 155 D14.1225.50AVR 176
5 D11.0008.16 VL 161 D11.1020.02 ML 164 D14.0016.64 HM 128 D14.0300.02.16 NL 159 D14.1225.52 AL 174
E D11.0008.16 VR 161 D11.1020.02 MR 164 D14.0016.75 HM 128 D14.0300.02.16 NR 159 D14.1225.52 AR 174
2 D11.0009.18 VL 161 D11.1118.14 ML 169 D14.0070.00ZL 152 D14.0300.02.17 NL 159 D14.1230.02 AL 174
D11.0009.18 VR 161 D11.1118.14 MR 169 D14.0070.00ZR 152 D14.0300.02.17 NR 159 D14.1230.02 AR 174
D11.0010.20 VL 161 D11.1220.01 ML 168 D14.0078.00 ZL 152 D14.0318.00 GL 152 D14.1230.15AL 176
o) D11.0010.20VR 161 D11.1220.01 MR 168 D14.0078.00ZR 152 D14.0318.00 GR 152 D14.1230.15AR 176
® g D11.0012.24 VL 161 D11.1325.01 ML 167 D14.0080.00ZL. 152 D14.0318.02 NL 159 D14.1230.50AVL 176
c g D11.0012.24VR 161 D11.1325.01 MR 167 D14.0080.00 ZR 152 D14.0318.02NR 159 D14.1230.50 AVR 176
2 8 D11.0012.29 HM 127 D11.1325.02 ML 164 D14.0086.00 ZL 152 D14.0510.01 ML 167 D14.1230.52 AL 174
% 8 D11.0012.29 ST 132 D11.1325.02 MR 164 D14.0086.00 ZR 152 D14.0510.01 MR 167 D14.1230.52AR 174
D11.0012.42HM 127 D11.1630.02 ML 164 D14.0090.00ZL. 152 D14.0510.02 ML 165 D14.1230.62AR 174
D11.0012.56 HM 127 D11.1630.02 MR 164 D14.0090.00 ZR 152 D14.0510.02 MR 165 D14.1232.02 AL 174
< D11.0012.64 HM 127 D11.1730.01 ML 168 D14.0100.00 ZL 152 D14.0810.00 PL 163 D14.1232.02AR 174
©) D11.0015.30 VL 161 D11.1730.01 MR 168 D14.0100.00 ZR 152 D14.0810.00 PR 163 D14.1232.52 AL 174
@ D11.0015.30 VR 161 D11.1855.02 YL 138 D14.0110.00 GL 152 D14.0813.19 ML 169 D14.1232.52 AR 174
:é D11.0016.16 ST 132 D11.1855.02 YR 138 D14.0110.00 GR 152 D14.0813.19 MR 169 D14.1325.01 ML 167
E D11.0070.00 ZL 150 D11.1855.02YUL 140 D14.0130.00 GL 152 D14.0815.00 PL 163 D14.1325.01 MR 167
@ D11.0070.00 ZR 150 D11.1855.02YUR 140 D14.0130.00 GR 152 D14.0815.00 PR 163 D14.1325.02 ML 165
D11.0080.00ZL 150 D11.1867.02 YL 138 D14.0150.00 GL 152 D14.0815.01 ML 167 D14.1325.02 MR 165
D11.0080.00ZR 150 D11.1867.02YR 138 D14.0150.00 GR 152 D14.0815.01 MR 167 D14.1410.00 AL 173
D11.0090.00ZL 150 D11.1867.02YUL 140 D14.0150.00.16 GL 153 D14.0815.02 ML 165 D14.1410.00 AR 173
= _g D11.0090.00 ZR 150 D11.1867.02YUR 140 D14.0150.00.16 GR 153 D14.0815.02 MR 165 D14.1410.05AL 175
% GC) D11.0100.00 GL 150 D11.2067.02 YL 138 D14.0150.00.17 GL 155 D14.1.000.5.B.150STL 136 D14.1410.05AR 175
E % D11.0100.00 GR 150 D11.2067.02YR 138 D14.0150.00.17 GR 155 D14.1.000.5.B.150STR 136 D14.1411.00 AL 173
<< D11.0100.02 NL 158 D11.2240.01 ML 168 D14.0150.02 NL 159 D14.1020.01 ML 167 D14.1411.00 AR 173
D11.0100.02NR 158 D11.2240.01 MR 168 D14.0150.02 NR 159 D14.1020.01 MR 167 D14.1415.02 AL 173
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D14.1416.02 AL 173 D14.4545.02FR 142 D16.0350.00 GL 154 D18.0016.42 HM 130 D18.4712.02.18 YL 141
D14.1416.02 AR 173 D14.4710.02 YL 141 D16.0350.00 GR 154 D18.0016.60 HM 130 D18.4712.02.18 YR 141 Q
D14.1416.08 AL 175 D14.4710.02YR 141 D16.0400.00 GL 154 D18.0016.85 HM 130 D18.4714.02.20 YL 141 (@)
D14.1416.08 AR 175 D14.4787.02 YL 141 D16.0400.00 GR 154 D18.0020.25ST 133 D18.4714.02.20 YR 141 %
D14.1420.02 AL 173 D14.4787.02YR 141 D16.0510.01 ML 167 D18.0020.40 ST 133 D18.A.0020.05.18 STL 134 "é
D14.1420.02 AR 173 D14.A.0016.05STL 134 D16.0510.01 MR 167 D18.0020.40.18 VL 162 D18.A.0020.05.18 STR 134 n
D14.1420.10 AL 175 D14.A.0016.05STR 134 D16.0510.02 ML 165 D18.0020.40.18 VR 162
D14.1420.10 AR 175 D14.A.0016.20STL 134 D16.0510.02 MR 165 D18.0020.85 HM 130
D14.1420.50 AVL 175 D14.A.0016.20STR 134 D16.0810.00 PL 163 D18.0150.00.18 GL 156 <
D14.1420.50 AVR 175 D14.A.0016.42HM L 134 D16.0810.00 PR 163 D18.0150.00.18 GR 156 g
D14.1420.52 AL 173 D14.A.0016.42HMR 134 D16.0815.00 PL 163 D18.0150.00.20 GL 157 c
D14.1420.52 AR 173 D14.A.0016.60 HM L 134 D16.0815.00 PR 163 D18.0150.00.20 GR 157 =
D14.1424.02 AL 173 D14.A.0016.60HMR 134 D16.0815.01 ML 167 D18.0150.02.20 NL 160 %
D14.1424.02 AR 173 D14.WF33.60L 137 D16.0815.01 MR 167 D18.0150.02.20 NR 160
D14.1424.52 AL 173 D14WF33.60R 137 D16.0815.02 ML 165 D18.0200.00.18 GL 156
D14.1424.52 AR 173 D16.0.500.40 HM 129 D16.0815.02 MR 165 D18.0200.00.18 GR 156 <
D14.1425.02 AL 173 D16.0.500.56 HM 129 D16.1020.01 ML 167 D18.0200.00.20 GL 157 (O]
D14.1425.02 AR 173 D16.0.500.80 HM 129 D16.1020.01 MR 167 D18.0200.00.20 GR 157 @
D14.1425.12 AL 175 D16.0.625.40 HM 129 D16.1020.02 ML 165 D18.0200.02.18 NL 160 5
D14.1425.12 AR 175 D16.0.625.56 HM 129 D16.1020.02 MR 165 D18.0200.02.18 NR 160 E
D14.1425.50 AVL 175 D16.0.625.80 HM 129 D16.1118.14 ML 169 D18.0200.02.20 NL 160 2
D14.1425.50 AVR 175 D16.0008.16 VL 162 D16.1118.14 MR 169 D18.0200.02.20NR 160
D14.1425.52 AL 173 D16.0008.16 VR 162 D16.1220.01 ML 168 D18.0250.00.18 GL 156
D14.1425.52 AR 173 D16.0009.18 VL 162 D16.1220.01 MR 168 D18.0250.00.18 GR 156 u“j
D14.1430.02 AL 173 D16.0009.18 VR 162 D16.1325.01 ML 167 D18.0250.00.20 GL 157 ®
D14.1430.02AR 173 D16.0010.20 VL 162 D16.1325.01 MR 167 D18.0250.00.20 GR 157 =
D14.1430.15AL 175 D16.0010.20 VR 162 D16.1325.02 ML 165 D18.0250.02.20 NL 160 “g
D14.1430.15AR 175 D16.0011.22VL 162 D16.1325.02 MR 165 D18.0250.02.20 NR 160 ‘»
D14.1430.50 AVL 175 D16.0011.22VR 162 D16.1423.11 ML 169 D18.0300.00.18 GL 156
D14.1430.50AVR 175 D16.0012.24 VL 162 D16.1423.11 MR 169 D18.0300.00.18 GR 156
D14.1430.52 AL 173 D16.0012.24 VR 162 D16.1630.02 ML 165 D18.0300.00.20 GL 157 sﬂ
D14.1430.52AR 173 D16.0012.40 HM 129 D16.1630.02 MR 165 D18.0300.00.20 GR 157 w
D14.1430.62 AR 173 D16.0012.56 HM 129 D16.1730.01 ML 168 D18.0300.02.20 NL 160 @é)
D14.1432.02 AL 173 D16.0012.80 HM 129 D16.1730.01 MR 168 D18.0300.02.20NR 160 2
D14.1432.02AR 173 D16.0015.30 VL 162 D16.1835.02 ML 165 D18.0318.00.18 GL 156 %
D14.1432.52 AL 173 D16.0015.30 VR 162 D16.1835.02 MR 165 D18.0318.00.18 GR 156
D14.1432.52 AR 173 D16.0016.22 ST 132 D16.1897.02 YL 138 D18.0318.02.20 NL 160
D14.1616.B.120STL 136 D16.0016.32 VL 162 D16.1897.02YR 138 D18.0318.02.20NR 160
D14.1616.B.120STR 136 D16.0016.32VR 162 D16.1897.02YUL 140 D18.0350.00.18 GL 156 E
D14.1616.STL 135 D16.0016.40 HM 129 D16.1897.02YUR 140 D18.0350.00.18 GR 156 @2
D14.1616.STR 135 D16.0016.56 HM 129 D16.2140.02 ML 165 D18.0350.00.20 GL 157 5
D14.1730.01 ML 168 D16.0016.80 HM 129 D16.2140.02 MR 165 D18.0350.00.20 GR 157 E
D14.1730.01 MR 168 D16.0020.40 VL 162 D16.2240.01 ML 168 D18.0400.00.18 GL 156 @
D14.1887.02 YL 138 D16.0020.40 VR 162 D16.2240.01 MR 168 D18.0400.00.18 GR 156
D14.1887.02YR 138 D16.0070.00ZL 154 D16.2750.01 ML 168 D18.0400.00.20 GL 157
D14.1887.02YUL 140 D16.0070.00ZR 154 D16.2750.01 MR 168 D18.0400.00.20 GR 157 [0}
D14.1887.02YUR 140 D16.0080.00 ZL 154 D16.3560.01 ML 168 D18.0400.02.20 NL 160 ® g
D14.2020.B.120STL 136 D16.0080.00 ZR 154 D16.3560.01 MR 168 D18.0400.02.20 NR 160 c g
D14.2020.B.120STR 136 D16.0090.00 ZL 154 D16.4055.02 YL 141 D18.1630.10.02AL 174 *g 8
D14.2020.STL 135 D16.0090.00 ZR 154 D16.4055.02 YR 141 D18.1630.10.02AR 174 ‘B 8
D14.2020.STR 135 D16.0110.00 GL 154 D16.4702.02 YL 141 D18.1640.10.02AL 174
D14.2087.02 YL 138 D16.0110.00 GR 154 D16.4702.02YR 141 D18.1640.10.02AR 174
D14.2087.02YR 138 D16.0130.00 GL 154 D18.0.625.42 HM 130 D18.1830.10.02 AL 173 <
D14.2240.01 ML 168 D16.0130.00 GR 154 D18.0.625.60 HM 130 D18.1830.10.02AR 173 O
D14.2240.01 MR 168 D16.0150.00 GL 154 D18.0.625.85 HM 130 D18.1840.10.02 AL 173 %
D14.2525.B.150STL 136 D16.0150.00 GR 154 D18.0.750.25 ST 133 D18.1840.10.02AR 173 :é
D14.2525.B.150STR 136 D16.0160.00 GL 154 D18.0.750.40 ST 133 D18.2020.B.120STL 136 g
D14.2525.STL 135 D16.0160.00 GR 154 D18.0.750.85 HM 130 D18.2020.B.120STR 136 @
D14.2525.STR 135 D16.0200.00 GL 154 D18.0009.18.18 VL 162 D18.2020.STL 135
D14.2750.01 ML 168 D16.0200.00 GR 154 D18.0009.18.18 VR 162 D18.2020.STR 135
D14.2750.01 MR 168 D16.0200.02 NL 159 D18.0011.22.18VL 162 D18.2525.8.120STL 136
D14.3087.02 YL 143 D16.0200.02NR 159 D18.0011.22.18 VR 162 D18.2525.B.120STR 136 = _>6<
D14.3087.02 YR 143 D16.0250.00 GL 154 D18.0015.30.18 VL 162 D18.2525.STL 135 % %
D14.3555.02 YL 141 D16.0250.00 GR 154 D18.0015.30.18 VR 162 D18.2525.STR 135 E %
D14.3555.02 YR 141 D16.0300.00 GL 154 D18.0016.32.18 VL 162 D18.3014.02.20 YL 143 <<
D14.4545.02 FL 142 D16.0300.00 GR 154 D18.0016.32.18 VR 162 D18.3014.02.20 YR 143
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