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Teilkatalog // Part Catalog

Dieses PDF stellt einen Auszug aus dem neuen SIMTEK Gesamtkatalog R21 DE dar.

This PDF is an extract of the new SIMTEK main catalog R21 DE.
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn DX > Allgemeine Informationen // General Information

simturnDX

SIMTEK small part machining type DX

Das Werkzeugsystem im Uberblick
The Tool System Overview

GroBartige Leistung in
Bohrungen ab @ 7,0 mm.

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

Auswahl der Anwendungen // Choice of Applications

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

Hauptanwendungen // Main Applications

Ausdrehen
Boring

AN

Ausdrehen ab Bohrungsdurchmesser
@ 7,0 mm. Erhaltlich sowohl mit spezi-
eller Spantreppe zur optimierten Span-
bildung als auch mit CBN-Schneidstoff
far die Hartbearbeitung.

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

Nutenstechen
Grooving

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

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

Kopieren
Copying

Optimal ausgelegte Werkzeuge zum
Kopieren und Profildrehen fur Boh-
rungsdurchmesser zwischen @ 7,0 mm
und @ 24,0 mm. In allen simturn DX
GroBen erhaltlich.

Optimally designed tools for copying
and profiling in bores between @ 7,0
mm and @ 24,0 mm. Available in all si-
zes of the system simturn DX.



Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining

simturn DX > Allgemeine Informationen // General Information

Einstechen und Profildrehen
Grooving and Profiling

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

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

Gewinden
Threading

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

simturn DX inserts for the machining
of all major internal thread types. Dif-
ferent pitches, threads/inch and sizes
available.

sSimturnDX

SIMTEK small part machining type DX
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn DX > Allgemeine Informationen // General Information

Das System im Detail
The System Details

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

Hochleistungsverzahnung
High performance toothing system

Spannschraube
Tightening screw

simturnDX

SIMTEK small part machining type DX

433

Klemmbhalter // Toolholder

KuhImittelzufuhr // Through coolant supply

Prazisionsgeschliffene Schneidplatte in 15 GréBen
Precision ground cutting insert in 15 sizes

Umfangreiches Sortiment an stirnseitig aufgeschraubten
Hartmetall-Schneidplatten. Verflgbar in 15 verschiede-
nen GréBen, fur die optimale Bearbeitung von Bohrun-
gen ab @ 7,0 mm bis ca. @ 24,0 mm.

Schwingungsgedampfte Tragerwerkzeuge aus Hart-
metall oder Stahl, fur zahlreiche Anwendungen.

Mit rund 2.000 Standardwerkzeugen fur nahezu jede
Anwendung ein passendes Werkzeug verflugbar.

Wide range of carbide cutting inserts, fixed with a screw
on the toolholder front side. Available in 15 different
sizes, for best results in bores between @ 7,0 mm and

@ 24,0 mm.

Anti-vibration carbide and steel toolholders are available
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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simturn AX

SchneideinsatzgroBen im Vergleich
Comparison of Cutting Insert Sizes
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SIMTEK small part machining type DX

Standardanwendungen
Standard Applications

Ab Seite
As of page

168

Ausdrehen Ausdrehen, Hartbearbeitung
Boring Boring, Hard Part Turning

Seite
Page
Kopieren und Profildrehen Ausdrehen und Fasen
Copying and Profiling Boring and Chamfering
\ \ \ \
Seite Ab Seite
Page As of page
Ruckwartsdrehen Nutenstechen
Back Boring Grooving
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simturn DX > Allgemeine Informationen // General Information

Standardanwendungen
Standard Applications

Ab Seite
As of page

Ab Seite
As of page

189 192

Einstechen und Profildrehen
Grooving and Profiling

Seite
Page

196

Ab Seite
As of page

197

Vorstechen und Fasen
Pre-Part-Off and Chamfering

Ab Seite
As of page

Seite
Page

199 201

Gewinden: Metrisch ISO, Teilprofil
Threading: Metric ISO, Partial Profile

simturnDX

SIMTEK small part machining type DX

Stechen von Vollradiusnuten
Full Radius Grooving

Gewinden: Metrisch ISO, Vollprofil
Threading: Metric ISO, Full Profile

Gewinden: Trapezgewinde, Teilprofil
Threading: Trapezoidal Thread, Partial Profile
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simturn DX > Allgemeine Informationen // General Information SImturn DX
SIMTEK small part machining type DX

Standardanwendungen
Standard Applications

(Gwps)

Seite Seite
Page Page
Gewinden: BSW / BSF, Vollprofil Gewinden: ACME / STUB-ACME, Teilprofil
Threading: BSW / BSF, Full Profile Threading: ACME / STUB ACME, Partial Profile
Seite Seite
Page Page
Gewinden: NPT, Vollprofil Gewinden: UNC/UNF, Vollprofil
Threading: NPT, Full Profile Threading: UNC/UNF, Full Profile
—— %
| |
Ab Seite
As of page
207 S 4

Axialstechen
Face Grooving
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Klemmbhalter, Innenbearbeitung

Schwingungsgedampfter Hartmetall-Rundschaft
mit innerer Kihimittelzufuhr.
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Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

Toolholder, For Internal Applications 0.8Nm g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes né
Anti-vibration solid carbide round shank toolholder with through coolant. MASTER (Seite/Page 212) ‘E
) m Legende »
El. E T é | [Iw~ Legend 213
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
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MaRe ,a“, ,f“ und “tmax” sind abhéngig vom verwendeten Schneideinsatz. Hauptséachlich geeignet fir diese Flachen @
Dimensions ,a“, ,f* and tmax depend on used carbide inserts. Mainly designed for these surfaces
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
Also possible depending on insert type ™
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¥V @D=12,0mm B
120 21,0 D07.0012.21 HM AUSY, 48 11,0 800  omaasTF T D07
12,0 30,0 D07.0012.30 HM RUSQ' 4.8 11,0 90,0 DM2x7,5T7F TIF DO7
12,0 42,0 D07.0012.42 HM ELLS_:I: 48 11,0 100,0 DM2x7,5T7F T7F D07 E
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127 300 D07.0.500.30 HM A263 48 117 900  Dm2asTF  TF D07 zZ
127 42,0 D07.0.500.42 HM 52_6 _&' 48 11,7 100,0 DM2x75T7F T7F D07
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! 87
Related Items can be found on the following page as well! g
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU5Y
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU50
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU51
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A264
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A265
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A266
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Klemmbhalter, Innenbearbeitung

x
a . .
c Schwingungsgedampfter Hartmetall-Rundschaft
E mit innerer Kihimittelzufuhr.
@
TO o | h O I d e r’ FO r I nte r n al Ap p | | Catl O n S Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
< 1,5Nm
DC‘ Anti-vibration solid carbide round shank Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
E toolholder with through coolant. MASTER (Seite/Page 212)
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MaRe ,a“, ,f* und “tmax” sind abhangig vom verwendeten Schneideinsatz.
(>:<) Dimensions ,a“, ,f* and “tmax” depend on used carbide inserts. L2
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® A ¥ Hauptséachlich geeignet fir diese Flachen
D08.0012.50 HM & D08.0.500.50 HM Mainly designed for these surfaces
Eine Kuhimittelzufuhr. Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
8 One through coolant supply. Also possible depending on insert type
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Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Related Items can be found on the previous page as well!
é V @D=12,0mm
c 120 21,0 D08.0012.21 HM AF03 60 115 800  DwmaesTF  TEF D08
o
£ 120 30,0 D08.0012.30 HM AB7\| 60 115 900  ow2esTEF TS D08
-
@ 120 420 D08.0012.42 HM AAVA 60 115 1000  om2esTEE e D08
ol
120 50,0 D08.0012.50 HM AASR 60 115 1150  oweesTsE  TeF D08
@ V @D=12,7mm
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= F—
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o
€S 127 420 D08.0.500.42 HM AHCK, 60 12,2 1000  Dm2esTEF  TEF D08
@E 12,7 50,0 D08.0.500.50 HM ': _T_' 6,0 12,2 115,0 DM2,6x8T8F T8F D08
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
= Related Items can be found on the following page as well!
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF03
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB7V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAVA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA9E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF99
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEZK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHCK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5T1
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Klemmbhalter, Innenbearbeitung
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Schwingungsgedampfter Hartmetall-Rundschaft E
mit innerer Kihimittelzufuhr. é
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TO o | h O I d e r’ FO r I nte r n al Ap p | | Catl O n S Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
1,5Nm =<
Anti-vibration solid carbide round shank toolholder Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes =
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MaRe ,a“, ,f“ und “tmax” sind abhéngig vom verwendeten Schneideinsatz. Hauptséachlich geeignet fir diese Flachen @
Dimensions ,a“, ,f* and tmax depend on used carbide inserts. Mainly designed for these surfaces
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
Also possible depending on insert type |.|03
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Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Related Items can be found on the previous page as well!
V¥V @D=12,0mm E
12,0 22,0 D09.0012.22 HM AWFD 6,6 110 90,0 DM2,6x8T8F T8F D09 c
-
12,0 300 D09.0012.30 HM AWF 66 11,0 980  DM2e®TEF T8 D09 é
e
12,0 42,0 D09.0012.42 HM AWFBI 6,6 11,0 110,0 DM2,6x8T8F T8F D09 D
ot
12,0 56,0 D09.0012.56 HM E@FA 6,6 11,0 1220 DM26x8T8F T8F D09
V @D=12,7mm @
127 220 D09.0.500.22 HM 8237, 66 117 900  DM2osTEF  TF D09 =l =)
A I
127 300 D09.0.500.30 HM A234 66 117 980  omeetsF  TeF D09 3 ES
127 420 D09.0.500.42 HM 23] 66 117 1100  owzestr e D09 =1 ES
127 56,0 D09.0500.56 HM 8513 66 117 1220  oweesTsE T D09 | °°
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well! <
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWFD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWFC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWFB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWFA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A23Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A230
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A231
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5T3
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Klemmbhalter, Innenbearbeitung

Schwingungsgedampfter Hartmetall-Rundschaft
mit innerer Kihimittelzufuhr.
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Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

9 Toolholder, For Internal Applications 2,1 Nm
DC‘ Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
E Anti-vibration solid carbide round shank toolholder MASTER (Seite/Page 212)
= with through coolant. [ TW | Legende
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@ MaRe ,a“, ,f“ und “tmax” sind abhéngig vom verwendeten Schneideinsatz. Hauptséachlich geeignet fir diese Flachen
Dimensions ,a“, ,f* and tmax depend on used carbide inserts. Mainly designed for these surfaces
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
™ Also possible depending on insert type
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Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Related Items can be found on the previous page as well!
x 120 240 D10.0012.24 HM AKMVY, 74 110 920  DMIOTF  ToF D10
ey
g 12,0 32,0 D10.0012.32 HM NJI7 74 11,0 100,0 DM3x9TOF TOF D10
€ 12,0 480 D10.0012.48 HM AHP2 74 110 1150 DM3x9TOF ToF D10
2 120 64,0 D10.0012.64 HM ACB2 74 11,0 1300  omserr  ToF D10
-
12,7 22,0 D10.0.500.22 HM Aer. 74 117 90,0 DM3x9TOF TOF D10
) 127 320 D10.0.500.32 HM B33, 74 117 1000  omsetF  ToF D10
e
- % 127 480 D10.0.500.48 HM APK 74 11,7 1150 DM3x9TOF TOF D10
]
29 127 64,0 D10.0.500.64 HM ADFL 74 117 1300  DwmzoToF ToF D10
E [$]
» 8 Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
o) I Bestellbeispiel // Order example: D10.0012.32 HM
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKMV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJJ7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHP2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACB2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A0Y7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB32
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APKH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADFU
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Schwingungsgedampfter Hartmetall-Rundschaft
mit innerer Kihimittelzufuhr.
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Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

Toolholder, For Internal Applications 3,0Nm g
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes nc‘
Anti-vibration solid carbide round shank toolholder MASTER (Seite/Page 212) ‘E
with through coolant. [ TW | Legende 3
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MaRe ,a“, ,f* und “tmax” sind abhéngig vom verwendeten Schneideinsatz. | 'Hauptséchlich geeignet fir diese Flachen ?
Dimensions ,a“, ,f“ and “tmax” depend on used carbide inserts. Mainly designed for these surfaces
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
Abbildung zeigt / Drawing shows: D11.0012.29 HM Also possible depending on insert type uo'j
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Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Related Items can be found on the previous page as well!

V¥V @D=12,0mm E
12,0 290 D11.0012.29 HM AHJL 80 11,0 950  DM3SMOTIF  TiOF D11 c
12,0 42,0 D11.0012.42 HM hGos 8,0 110 1100  DM35xOTiOF  TiOF D11 é
12,0 56,0 D11.0012.56 HM EH E F: 80 11,0 1200  DM35«0TIOF  TiOF D11 D

el
12,0 64,0 D11.0012.64 HM QB_D_d 8,0 11,0 1300  DM3S5KOTIOF  Ti0F D11
V @D=12,7mm @
127 29,0 D11.0.500.29 HM :AGZQ‘ 8,0 11,7 95,0 DM35x10TAOF  TAOF D11 =
- 4+
1277 42,0 D11.0.500.42 HM AB CDI 8,0 11,7 110,0  DM35xOTIOF  T1OF D11 % o
rra ]
12,7 56,0 D11.0.500.56 HM AH Pd 8,0 117 120,0  DM35x10TIOF  TIOF D11 €3
127 56,0 D11.0.500.64 HM f5Ta 80 117 1300  DM3SAOTIOF  TiOF D11 M ES
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well! <
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHJ1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG9S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHEF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABD8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGZ0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABCD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHP0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5T5

ID: 958 | Edition R21DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining ¥
simturn DX > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmturn DX
SIMTEK small part machining type DX

simturn AX

Klemmbhalter, Innenbearbeitung

Schwingungsgedampfter Hartmetall-Rundschaft
mit innerer Kihimittelzufuhr.

<
fa)
=
=
£
(2]

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

9 Toolholder, For Internal Applications 4,5Nm
DC‘ Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
E Anti-vibration solid carbide round shank toolholder MASTER (Seite/Page 212)
= with through coolant.  Mm] 22 Legende
_E' E m ‘ WV‘" Legend 213
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
o QR-Code  www.simtek.info/cp/958
i
£
=
£
[72]
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Q L2 tmax
c —
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E Bl e 1 -
@ [P _U —————————————————————————————
<
(6]
<
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£
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© E&jﬂ/,u = =y == Ih S
> - i 1
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£
2
=
@ MaRe ,a“; ,f“ und “tmax” sind abhéngig vom verwendeten Schneideinsatz. Hauptsachlich geeignet fiir diese Flachen
Dimensions ,a“, ,f and “tmax” depend on used carbide inserts. Mainly designed for these surfaces
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
m Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.0016.34 HM Also possible depending on insert type
=
2 I
£ o
(2]
B —_
£ 2 Y
% z = g
& £ g i3 4
o 5¢E E £ 2% :
sz a+ 2z 23 £3
£ @D "6 L2 == 2 b h L1 S5 £3 SE
2 <& =: ] AH o
= mm mm mm mm mm
)
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Related Items can be found on the previous page as well!
é V @D=12,0mm
c 120 200 D14.0012.20 HM Aesq 95 11,0 750  owaaomis  Tase D14
o
2 12,0 34,0 D14.0012.34 HM AMQ7 95 110 1000  DMéa2TiSF  TsF D14
@ 120 45,0 D14.0012.45 HM AMY 3 95 11,0 1100  DMed2TiSE  TISF D14
e
12,0 64,0 D14.0012.64 HM eE_Q_Al 95 11,0 1300  DM4xI2TISF  TISF D14
& V @D=12,7mm
-=a
= 127 200 D14.0.500.20 HM AST7 95 117 750  DMaxi2TsF  TiSF D14
ED 127 340 D14.0.500.34 HM AEBY. 95 117 1000  owedzrss TS D14
[e) -
€3 12,7 45,0 D14.0.500.45 HM EEZ]: 9,5 117 110,0 DM4x12T15F TA5F D14
£ -
o e 127 64,0 D14.0.500.64 HM AAEN 95 117 1300  owews TS D14
¥V 9D =15,875mm
15,875 340 D14.0.625.34 HM AG78 95 14,88 1000  DmaxazrisE TS D14
ot
S 15,875 450 D14.0.625.45 HM hB11 95 14,88 1100  DM4xi2TISF  TI5F D14
= 15875 64,0 D14.0.625.64 HM AAML 95 14,88 1300  DMe2TIsE  TISF D14
€ ¥ 9D=16,0mm __
@ 160 34,0 D14.0016.34 HM AFPS 95 15,0 1000  DMéd2TISF  TisF D14
o
16,0 45,0 D14.0016.45 HM AAll-I 95 15,0 110,0 DM4x12T15F T15F D14
e
16,0 64,0 D14.0016.64 HM AB99: 9,5 15,0 130,0 DM4x12T15F TA5F D14
- -
16,0 75,0 D14.0016.75 HM ': Fl D_' 95 15,0 1400  DM4x12TiSF  Ti5F D14
o) Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
2 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.com/webcode/?webcode=A089
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMQ7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMYJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEQA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5T7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEBY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEZJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAEN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG7B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB11
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAMU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFP8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA1H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB99
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFD1

ID: 957 | Edition R21DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining ¥
simturn DX > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmturn DX
SIMTEK small part machining type DX
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Klemmbhalter, Innenbearbeitung

x
. . o
Schwingungsgedampfter Hartmetall-Rundschaft E
mit innerer Kihimittelzufuhr. é
»
TO o | h O I d e r’ FO r I nte r n al Ap p | | Ca‘“ O n S Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
7,0 Nm =<
Anti-vibration solid carbide round shank toolholder Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes =
with through coolant. MASTER (Seite/Page 212) ‘E
m Legende »
[=] EIE‘J & (W [egena 213
" -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/957 N
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MaRe ,a“, ,f* und “tmax” sind abhéngig vom verwendeten Schneideinsatz. Hauptsachlich geeignet fiir diese Flachen @
Dimensions ,a“, ,f and “tmax” depend on used carbide inserts. Mainly designed for these surfaces
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
Abbildung zeigt / Drawing shows: D16.0016.40 HM Also possible depending on insert type ucv_l;
=
I 3
o =
8 - »
£ g Y
% z = g
£l g i g o
Sie 0% ] o2 3 —
£5 (233 El s3 cE w
@Dhe L2 it GE gd1 h L1 £3 E3 g9 E
<& Sz ] AH o =
mm mm mm mm mm e
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Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Related Items can be found on the previous page as well!
V¥V @D=12,0mm E
120 40,0 D16.0012.40 HM AESH 11,0 11,0 1300  DMsda2maT  T207 D16 c
o
12,0 56,0 D16.0012.56 HM ABY’. 11,0 11,0 130,0 DM5x12T20T 207 D16 g
-
120 80,0 D16.0012.80 HM AAYX 11,0 11,0 1500  owsa2moor 20T D16 B
V @D=12,7 mm
127 400 D16.0.500.40 HM Akid 11,0 11,7 1300  DMsazror  T2or D16 .
R
127 56,0 D16.0.500.56 HM AKTY 11,0 117 1300  owsazror 7207 D16 =]
Fil 4+
127 800 D16.0.500.80 HM APXA 110 11,7 1500  Dmsazr2or  Tor D16 ED
V @D=15,875mm _ "E §
15,875 40,0 D16.0.625.40 HM A PME{ 11,0 14,88 130,0 DM5x12720T 20T D16 » 0
P
15,875 56,0 D16.0.625.56 HM ADJ ?4' 11,0 14,88 130,0 DM5x12T20T T20T D16
15875 800 D16.0.625.80 HM BESY, 110 1488 1500  owsawmor  Toor D16
¥ 6D=16,0mm S
16,0 40,0 D16.0016.40 HM ACAd 11,0 150 130,0 DM5:12T20T T201 D16 g
160 560 D16.0016.56 HM RBIH 110 150 1300  owsaemor  Taor D16 £
= £
16,0 80,0 D16.0016.80 HM QE_Fg' 11,0 15,0 150,0 DM5x12720T 20T 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 é
C
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AESE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABY7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAYX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK10
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKTU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APXA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APM8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADJ3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFSY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACA6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABJH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEF9
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining ¥
simturn DX > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmturn DX
SIMTEK small part machining type DX
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Klemmbhalter, Innenbearbeitung

x
a . .
c Schwingungsgedampfter Hartmetall-Rundschaft
~:E3 mit innerer Kihimittelzufuhr.
K7
TO O | h O I d e r’ FO r I nte r n al Ap p | | Catl O n S Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
< 7,0 Nm
DC' Anti-vibration solid carbide round shank toolholder Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
E with through coolant. MASTER (Seite/Page 212)
» m Legende
[=] e, (=0 | & | W isgena 213
-1 (S;;,_‘f:\ré . Oder besuchen Si/e ///OrVisit
-Code  www.simtek.info/cp/980
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@ MaRe ,a“, ,f* und “tmax” sind abhéngig vom verwendeten Schneideinsatz. Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen
Dimensions ,a“, ,f and “tmax” depend on used carbide inserts. Mainly designed for these surfaces
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
8 Abbildung zeigt / Drawing shows: D18.0016.60 HM Also possible depending on insert type
=
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Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Related Items can be found on the previous page as well!
é V ¢D=15,875mm
c 15,875 420 D18.0.625.42 HM AV 115 14,88 1000  Dpmsa2120T 7207 D18
P
E 15,875 60,0 D18.0.625.60 HM AV 115 14,88 130,0 DM5x12T20T 207 D18
-
@ 15,875 85,0 D18.0.625.85 HM d;\\Lw_ﬂ 115 14,88 160,0  DMsx2T20T  T20T D18
V 9D =16,0 mm
N 160 420 D18.0016.42 HM AEP], 115 15,0 1000  owsazror  Toor D18
2 160 60,0 D18.0016.60 HM AIFC 115 150 1300  owsazror  Toor D18
3 -
£D 16,0 850 D18.0016.85 HM AF5Q 115 150 1600  Dwsazror  Ta0r D18
“E § V @D =19,05 mm
] 19,05 85,0 D18.0.750.85 HM AVIWE 115 18,08 160,0  DMsd2T20T  T20T D18
V @D =20,0 mm
200 85,0 D18.0020.85 HM AGLA 115 190 1600  omsaetor  To0r D18
<
CC) | Bestellbeispiel // Order example: D18.0016.42 HM
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVW3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVW4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVW5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEP1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJFC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF5G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVW6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG1A
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining ¥
simturn DX > Tragerwerkzeug // Toolholder SImturn DX
SIMTEK small part machining type DX

simturn AX

Langenverstellbarer Klemmbhalter,
Innenbearbeitung, Rundschaft, ,ME"

Rundschaft aus Stahl, mit unserem ME-Spannprinzip. Dank
ME-Spannsystem stabil und prazise stufenlos in der Lange verstellbar.

Length Adjustable Toolholder,
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2]

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)

6,0 Nm- 10,0 Nm
: H 13 4 ’ =
|ﬂtema| ApphC&thﬂS, ROUﬂd Shan k, » M E Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes né
MASTER (Seite/Page 212) =
Steel round shar_lk, equippgd with our ME-cIamping system. The_ . [E54 =] . Legende pys £
ME-system provides force-fitted clamping along with higher precision [ HM | w Legend
and stability. Infinitely variable length can be realized as required. Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/1311 o
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Mafie a ,f“ and “tmax” sind abhéngig vom verwend_ete.n Schneideinsatz. %
Dimensions ,a“, ,f“ and “tmax” depend on used carbide inserts. Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen
Mainly designed for these surfaces
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
Abbildung zeigt / Drawing shows: D10.0020.24.087 ME Also possible depending on insert type |.|°3
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I 2
2 E
3 o s @
g ] o3
o E] S o8
g e £3 €
i 8 25 g o
S E (=] TT ] —
52 25 58 €5 =
@De6  L2min  L2max =€ 02 b h LS5 Limin Llmax EE 52 £
5§ S: &5 o: 2
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V @D =19,05mm =
1905 310 875 D10.0.750.24.087 ME ASXH 75 170 875 1275 1750 A00K.19.15.138 pio A
-
19,05 42,0 124,0 D14.0.750.25.124 ME QELX_Id 9,5 17,0 875 164,0 2115 A00.K.19.15.138 D14 [ now |
¥ @D =20,0mm &
20,0 31,0 875 D10.0020.24.087 ME A2ZA 75 18,0 875 1275 1750 A00.K.19.15.138 D10 g
20,0 42,0 124,0 D14.0020.25.124 ME EZ_Z_BI 95 18,0 90,0 164,0 2140 A00.K.19.15.138 D14 §
»
| Bestellbeispiel // Order example: D10.0020.24.087 ME
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5XH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5XK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2ZA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2ZB
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining ¥
simturn DX > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmturn DX
SIMTEK small part machining type DX

simturn AX

Klemmbhalter / Adapter, Innenbearbeitung

Adapter flir DO7-Schneidplatten auf A0O6-Klemmhalter.
Schwingungsgedampfter Hartmetall-Rundschaft
mit innerer Kihimittelzufuhr.

x
fa
=
=
£
(2]

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

Toolholder / Adapter, For Internal Applications 0.8Nm

x
nc_ Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
E Adapter for DO7 inserts on A06 toolholder. MASTER (Seite/Page 212)
@ Anti-vibration solid carbide round shank toolholder [w] % [w] KR ¢ Legende 5
with through coolant. ] [ HM | e~ Logend
= gc;,_‘f:\ré . Oder besuchen Si/e ///OrVisit
-Code  www.simtek.info/cp/809
o [=] P
£
=
£
(7
N | !
=
g S P J ¥ /
= simturn AX
= Klemmbhalter // Toolholder AOG...
£ P
»'_J Adapter D07.A06.20 HM
& \ simturn DX
< L1 Schneidplatte // Cutting insert DO7...
(6]
=
=
£
’ i —
Y. \ >
fFa=== .
< ¥
(0]
£
2 L2 Stirnseite Klemmhalter
IE LH Toolholder face
[}
Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen
Mainly designed for these surfaces
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
8 Abbildung zeigt / Drawing shows: DO7.A06.20 HM Also possible depending on insert type
=
2 I
£ R ®
@ 3 % ® 3 o
8 S 3
5 < o E g
o £2 3 = . 23 4
AT S E Q39 k= £ k3]
= g2 S & 3= 33 g3
£ @D L2 s @2 @d1 SIS L1 LH S5 £3 St
2 3 S: AH aH o
£ mm mm mm mm mm mm
2 ¥ L2=20,0mm
6,0 20,0 D07.A06.20 HM AHS( 48 70 42,25 230  DM2ETF 7 D07
¥ L2=30,0mm
& 60 300 DO07.A06.30 HM AI54 48 70 5225 330 omastF T D07
c V¥ L2=40,0mm
2 60 40,0 D07.A06.40 HM AAVC 48 70 6225 430 owmxasTF T D07
) V¥ L2=50,0mm
6,0 50,0 D07.A06.50 HM :QC_ _: 4.8 70 72,25 53,0 DM2x75T7F T7F DO7
® ¥ L2=60,0mm
=2 6,0 60,0 D07.A06.60 HM AKSH 4,8 70 82,25 63,0 DM2x75T7F TIF D07
co
E (_g | Bestellbeispiel // Order example: D07.A06.40 HM
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHSC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ5U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAVG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACBT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKSW
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining ¥
simturn DX > Tragerwerkzeug // Toolholder SImturn DX
SIMTEK small part machining type DX

simturn AX

Klemmbhalter, Innenbearbeitung

=
@
E
=
£
2]

Stahl-Rundschaft mit innerer Kihimittelzufuhr. PEYgETEE (SErELEE) ff et e (S,
“D M2,6x8 T8F” 1,5 Nm

. . “D M3,5x10 T10F”: 3,0 Nm
Toolholder, For Internal Applications “D M5x12 T20T 7,0 Nm ~
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes nc_
Steel round shank toolholder with through coolant. MASTER (Seite/Page 212) ’E
E m Legende 213 »
- m . Legend
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/811 N
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Mafie a »f“ und “tmax” sind abhéngig vom verwengetep Schneideinsatz. %
Dimensions ,a“, ,f“ and “tmax” depend on used carbide inserts. Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen
Mainly designed for these surfaces
Abbildung zeigt / Drawing shows: D16.0016.22 ST i?szaggsif;Zigﬁf;tdeinegb::fii!zxfy%:h -
un}
=
I 2
g E
8 — )
g A 0%
5 2 2 B
£x [N £ 2 = 8 %
ES = g2 § $ A\
25 g2 : 2% 98 T
@D L2 i< 37 gd1 h L £ £ g2 E
<d S: ] AH o 2
mm mm mm mm mm IS
¥V Connectcode =D08 . ‘®
120 21,0 D08.0012.21 ST AKHT, 60 110 800  DM2esTsF  TEF D08
o
16,0 120 D08.0016.12 ST AH2A 60 15,0 800  DM2esTEF  TEF D08
P
12,7 12,0 D08.0.500.12 ST A22I-| 6,0 12,2 80,0 DM2,6x8 T8F T8F D08 E
-
15,875 120 D08.0.625.12 ST ABTY 60 14,88 800  omzesTsF  TEF D08 £
V Connectcode =D11 __ E
12,0 29,0 D11.0012.29 ST AAVd 8,0 11,0 95,0 DM35x10T10F  T1OF D11 @
16,0 16,0 D11.0016.16 ST ANMK, 80 150 970  DM3SIOTIOF  TiOF D141
15,875 16,0 D11.0.625.16 ST I.;Aq F_E‘ 8,0 14,88 97,0 DM3,5x10 T10F TA0F D11 %
¥V Connectcode = D16 S
16,0 220 D16.0016.22 ST AE(_)‘_d 11,0 150 1000  Owsxa2Taor  T20T D16 =
= =
15,875 22,0 D16.0.625.22 ST ADXJ: 11,0 14,88 100,0 DM5x12T20T T20T D16 1= g
=== 7]
| Bestellbeispiel // Order example: D16.0016.22 ST
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKHT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH2A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A22H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABT9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAV0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANMK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGFE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEQC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADXJ

simturn AX
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simturn
Decolletage simturn FX simturn E12 simturn E3 simturn GX simturn C4 simturn K2 simturn H2 simturn PX

simturn OA
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining ¥
simturn DX > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmturn DX
SIMTEK small part machining type DX

Klemmbhalter, Innenbearbeitung

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

L S “D M2,6x8 T8F”: 1,5 Nm
Stahl-Rundschaft mit innerer Kihimittelzufuhr. <D M2x7,5 T7E™ 0.8 Nm

“D M3x9 T9F”: 2,1 Nm
“D M4x12 T15F”: 4,5 Nm

Toolholder, For Internal Applications “D M5x12 T20T": 70 Nm
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Steel round shank toolholder with through coolant. MASTER (Seite/Page 212)
[EIRLEI T )t on
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

QR-Code  www.simtek.info/cp/812

L1 tmax

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

Dimensions ,a“, ,f*and “tmax” depend on used carbide inserts. R . - "
P Hauptséchlich geeignet fur diese Flachen

Mainly designed for these surfaces
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich

Abbildung zeigt / Drawing shows: D10.0016.16 ST Also possible depending on insert type
I

B —_

g A 0%
~ e = =3
£y of %5 8t
sc 32 8

@Deo L2 2: cf b h L1 £z E: £
mm mm =(E ; = mm mm mm (x (x 8 8 o =
'V Connectcode = D07
120 21,0 D07.0012.21 ST bg:z'l 48 110 800  DM2aSTF T DO7
16,0 12,0 D07.0016.12 ST AUGA 4.8 15,0 80,0 DM2x75T7F TIF DO7
127 210 D07.0.500.21 ST :.L}Efgi 48 117 800  DmaasTF T DO7
15,875 12,0 D07.0.625.12 ST A5UR 48 14,88 800  om2asTF  TEF D07
'V Connectcode = D09
16,0 14,0 D09.0016.14 ST _A_",“E, B 66 150 950  Dm2esTsF  TEF )
15,875 140 D09.0.625.14 ST A3U 6,6 14,88 950  DM2esTSF e D09
'V Connectcode = D10
16,0 16,0 D10.0016.16 ST ACCTH 74 15,0 970 DMBOTF  ToF D10
16,0 24,0 D10.0016.24 ST é’g'i:d 74 150 970  omsetE ToF D10
15,875 16,0 D10.0.625.16 ST ABKU 74 14,88 97,0 DM3OTOF ToF D10
15875 240 D10.0.625.24 ST 017 74 1488 1050  owsetF  ToF D10
V¥ Connectcode = D14
16,0 20,0 D14.0016.20 ST ANPA 95 150 1000  OMaxtaTisE  TsE D14
16,0 30,0 D14.0016.30 ST poos 95 15,0 1000  DMaxt2mTisE  TisF D14
15,875 20,0 D14.0.625.20 ST 552‘-2# 95 14,88 100,0 DM4x12T15F T15F D14
15,875 30,0 D14.0.625.30 ST '_.&E_'J_'d 95 14,88 1000  DM4xt2TISF  TISF D14
'V Connectcode =D18
200 25,0 D18.0020.25 ST AARH 115 190 950  DMsda2taor 20T D18
20,0 400 D18.0020.40 ST _.c_\gn-pi 115 190 1050  Dwsda2Taor  T20T D18
19,05 25,0 D18.0.750.25 ST AVIWL 11,48 18,05 950  DMsa2T2oT  T20T D18
19,05 40,0 D18.0.750.40 ST 5\7\[2: 11,48 18,05 1050  Dwsa2T2oT  T207 D18

| Bestellbeispiel // Order example: D14.0016.20 ST


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

ID: 807 | Edition R21DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining ¥
simturn DX > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmturn DX
SIMTEK small part machining type DX

simturn AX

Klemmbhalter, Axialbearbeitung

Schwingungsgedampfter Stahl- und Hartmetall-Rundschaft mit
optimierter innerer Kihlmittelzufuhr fir Axialbearbeitungen.
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E
=
£
(2]

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

' : ' “D M4x12 T15F”: 4,5 Nm
Toolholder, Face Grooving Applications “D M5x12 T20T": 70 Nm ~
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes nc‘
Anti-vibration solid steel and carbide round shank with MASTER (Seite/Page 212) ‘E
optimized through coolant for face grooving applications. [w] e [m] T SR Legende D
. é | W~ 213
(M | st | Legend
"':' Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E - QR-Code  www.simtek.info/cp/807 o
ac
£
=
£
(2]
o
X
=
=
£
Optimierte Kiihlung fir die Axialbearbeitung. @
Optimized through coolant for face grooving applications.
<
(@)
=
=
£
1 (2]
L -
Hartmetall / Carbide (h6) x
tmax Stahl / Steel (g6) O
C
3
MaRe ,a“, ,f“ und “tmax” sind abhangig vom verwendeten Schneideinsatz. %
Dimensions ,a“, ,f* and “tmax” depend on used carbide inserts. Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen
Mainly designed for these surfaces
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.A.0016.20 ST R Also possible depending on insert type |.|°3
=
I E
3 =
B —_ (2]
g, £ 5 £
£X ¥ - By 85 o
2E Qe £ 2 SE ‘g 3 —
52 2: £s 8z 83 £5 =
oD L2 i ® 2 3 £8 b h L1 £3 £3 57 c
& S: G5 £8 38 83 o 2
mm mm mm mm mm e
¥ Connectcode =D14.A.L|D14.AR @
15875 62,0 D14.A.0.625.60 HM R A5, - x 127 149 1200 DMA2TISF TiSF D14AL|DI4AR [ now |
V¥ Connectcode =D14.A.L|D14.AR/D14.AL|D14.AR
15875 420 D14.A.0.625.42HMR/L R A4 tj L A4 f, - X 127 14,9 100,0 DM4xi2TiSF Ti5F R  D14AL|DI4AR L DI4AL|DI4AR Lnew 7w
Fro) paas
15,875 56 D14.A.0.625.05STR/L R ASUI-J| L ASUI-I X = 127 149 70,0 DM4x12Ti5F TI5F R D14AL|DI14AR L D14AL|D14AR | new | g
- -
15875 20,0 D14.A.0.625.20STR/L R 64_'U _|-| L 64_U_|< X - 127 149 80,0 DM4x12Ti5F Ti5F R D14AL|DI4AR L D14AL|DI4AR Lnew *é'
¥ Connectcode =D14.A.R/ D14.A.L @
16,0 53 D14.A.0016.05STR/L |35:]l L ! 303' X = 127 15,0 70,0 DM4x12Ti5F Ti5F R D14.AR L D14.AL
o
16,0 20,0 D14.A.0016.20STR/L R AE7Z L AJ7l\i X - 12,7 15,0 80,0 DM4xI2Ti5F TI5F R D14AR L D14AL o
16,0 42,0 D14.A.0016.42HMR/L R ABYi L AKPH = X 12,7 150 100,0 DM4xi2Ti5F Ti5F R D14AR L D14AL 8
16,0 62,0 D14.A.0016.60 HMR/L R AQD\) L AQD)& - x 12,7 150 1200 DM4x12Ti5F TISF R D14AR L D14AL % %
VConnectcode=D1816AR|D1818AR/D1816AL|D1818AL ‘E’ =
20,0 56 D18.A.0020.05.18 STR/L R AT09 L AVSQ X - - 19,0 85,0 DM5xI2T20T T20T R D18.16AR|D18.A8AR L D18.16AL|D1818AL o0
19,05 56 D18.A.0.750.05.18STR/L r A5U|< L A5U|\l X - - 180 850 DMS2T20T 1207 R DIS8A6AR|DISISAR L D1816AL|p1818AL A
| Bestellbeispiel // Order example: D14.A.0016.20 ST R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version) 6(
c
3
£
(7]
x
o)
°
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5W1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A4V9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A4V7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5UF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5UH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A4UH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A4UK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB51
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ02
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE7Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ7N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABY3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKPP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AQDY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AQDX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT09
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVS0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5UK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5UN

simturn AX
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simturn
Decolletage simturn FX simturn E12 simturn E3 simturn GX simturn C4 simturn K2 simturn H2 simturn PX

simturn OA

Index
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ID: 804 | Edition R21DE

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

I
b} 8
E 32
h b 2= 82 a hi L1
mm mm E g ; § mm mm mm
'V Connectcode =D14.A.L / D14.A.R
120 120 D14.1212STR/L  * ABlG L ABG:I. 20 120 1000
16,0 16,0 D14.1616.STR/L  r ABDE: L APA7| 60 160 1250
20,0 20,0 D14.2020STR/L  * APDd L AMYzi 100 200 1250
250 250 D14.25255TR/L  =ANUGLANOd 150 250 1500
V¥ Connectcode =D18.16.A.L|D18.18.A.L/ D18.16.A.R | D18.18.A. R
20,0 20,0 D18.2020.STR/L  * Avsz LATOW 100 200 1250
25,0 25,0 D18.25255TR/L  "AVGR.AVFZ 150 250 1500

| Bestellbeispiel // Order example: D14.2525.ST R (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version)

sSimturnDX

SIMTEK small part machining type DX

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 212)

Em Legende 213

Legend

Scan
QR-Code

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/804

L

Bitte beachten: Rechter Halter wird mit
linker Platte bestlickt und umgekehrt.
Please use right hand toolholder with
left hand insert and vice versa.

Hauptséchlich geeignet fur diese Flachen
Mainly designed for these surfaces

Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
Also possible depending on insert type

3 of
2 g
85 §
52 § $
3 o2 3
o 235 )
Fi S ==
g2 g2 €92
= = (=) §
r ] Aa o:
DM4x12T15F TA5F R D14AL L D14.AR
DM4x12T15F TA5F R D14AL L D14AR
DM4x12T15F Ti5F R D14A.L L D14.AR
DM4x12T15F TA5F R D14A.L L D14AR
DM5x12T20T T20T R 018.16.A.L|018.18.A.L L D18.16.A.R|018.18.A.R
DM5x12T20T T20T R D18.16.A.L|D13.18.A.L L D18.1B.A.R|Dls.18.A.R


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB16
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB61
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABDB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APA7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APDC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMY4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANUG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANQ0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVS2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT9W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVGE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVFZ

ID: 806 | Edition R21DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining ¥
simturn DX > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmturn DX
SIMTEK small part machining type DX

simturn AX

Klemmbhalter, Axialbearbeitung

=
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Stahl-Quadratschaft fir Axialbearbeitungen, abgesetzte Version.

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

. . . “D M4x12 T15F”: 4,5 Nm
Toolholder, Face Grooving Applications “D M5x12 T20T": 70 Nm ~
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes né
Steel square shank toolholder, with offset, for face grooving applications. MASTER (Seite/Page 212) ‘E
[m]i3x[m] EiT8 tegende "7’
5 Legend
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E . — QR-Code  www.simtek.info/cp/806 o
T
£
2
R £
—:,% @
¢
\
A \
| g
X
' =
- 3
Bitte beachten: Rechter Halter wird mit %
linker Platte bestlickt und umgekehrt.
Please use right hand toolholder with
left hand insert and vice versa.
<
O
£
=
£
(2]
X
O]
£
2
£
Hauptséchlich geeignet fur diese Flachen @
Mainly designed for these surfaces
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.2020.8.120 ST R Also possible depending on insert type ucvj
=
I 2
5 E
§ ° g @
~ = £
£2 3§ 13 85 o
=5 3t 2 8% 3 o
=S E i i cE
h b < 8¢ a hisi4 L1 £3 B3 g9 E
Z8 =: A3 A3 o 2
mm mm mm mm mm IS
¥ Connectcode =D14.A.L/ D14.A.R ?
120 120 D14.1212.B100STR/L RASEY,L ASEX 40 120 1000 DWAd2TiSF  TISF R DAL L DI4AR
127 127  D14.0.500.8.B.100STR/L r Assé L A534: 40 127 1000 DMed2TISF  TISF R DMAL L DL4AR
15,875 15,88 D14.0.625.S.B.120STR/L R ASBS\ L AS35 5,0 15,88 120,0  DM4xI2Ti5F Ti5F R D14AL L DI4AR i
= r=
16,0 16,0 D14.1616.B.120STR/L R ASEu L ASET. 50 16,0 120,0  DM4x12Ti5F TI5F R D14AL L  DI14AR g
19,05 19,05 D14.0.750.5.B.120STR/L r AS4A L AS36 50 19,05 1200 DW42TISF  TISF R DAL L DI4AR E
20,0 20,0 D14.2020.B.120STR/L ~* ASES L ASEQ 5,0 20,0 1200  DM4x12TI5F  TI5F R Di4AL L DI4AR @
25,0 25,0 D14.2525.B.150STR/L R ASEI\I L ASEP. 9,0 25,0 150,0  DM4xi2Ti5F Ti5F R Di4AL L  DI4AR
254 254 D14.1.000.S.B.150STR/L r AS4I§ L .L\S37. 9,0 254 150,0  DM4x12Ti5F TI5F R D14AL L  DI4AR o
¥ Connectcode =D18.16.A.L|D18.18.A.L / D18.16.A.R|D18.18.AR - %
1905 1905  D18.0.750.B.120STR/L ~ASUT.A5Ud 50 1905 1200 omsazror Tor n DAL | pisear X jg: 3
— - c o
20,0 20,0 D18.2020.B.120STR/L ® AVSL L ATO% 50 200 1200 oowsazreor T2t R ISR L DIRISAT ae
25,0 25,0 D18.2525.B.120STR/L *AWDH'AVFd 90 250 1200 oowsazreor T2t R ISR L DIRISAR
254 254 D18.1.000.B.120STR/L = A5UN L ASUM 90 254 1200 owsazmor mor n Gisdeat | peiear B
c
| Bestellbeispiel // Order example: D14.2020.B.120 ST R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version) é
‘»
x
(5]
o
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASEY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASEX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS38
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS34
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS39
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS35
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASEU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASET
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS4A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS36
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASES
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASEQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASEN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASEP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS4B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS37
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5UT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5UQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVS1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT9Y
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWDH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVF0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5UX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5UV
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Decolletage simturn FX simturn E12 simturn E3 simturn GX simturn C4 simturn K2 simturn H2 simturn PX

simturn OA
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ID: 813 | Edition R21DE

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

Ausdrehen

Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 7,0 mm.

Boring

For use in bores as of minimum bore diameter 7,0 mm.

15°

+F=1 8
@}\\ /

I !
7
g

3 »
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ap N AN\

" Stirnseite Klemmhalter
Toolholder face

Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.2087.02 YR

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

" K2 f R

mm mm mm

'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,0 mm
70 18° 8° 415 01
70 18° 8° 4,15 0,2

'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,8 mm

Artikelnummer
Part number

D07.1841.01YR/L
D07.1841.02 YR/L

78 18° 8° 465 0,05 D08.1846.005 YR/L
78 18° 8° 465 02 D08.1846.02 YR/L
78 20° 20° 465 02 D08.2046.02 YR/L

'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 9,0 mm
9,0 18° 8° 55 0,2 D09.1855.02.09 YR/L
90 20° 20° 55 0,2 D09.2055.02.09 YR/L
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 9,8 mm
9,8 18° 8° 515 0,2 D11.1855.02 YR/L
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 10,0 mm
100 18° 8° 56 0,2 D10.1856.02.10 YR/L

100 20° 20° 56 0,2 D10.2056.02.10 YR/L
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 11,0 mm

110 18° 8° 6,6 0,2 D10.1866.02.11YR/L
110 18° 8° 6,7 0,2 D11.1867.02 YR/L
110 20° 20° 6,7 0,2 D11.2067.02 YR/L

'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 13,8 mm

138 18° 8° 87 0,2 D14.1887.02 YR/L
138 18° 8° 87 04 D14.1887.04 YR/L
138 20° 20° 87 0,2 D14.2087.02 YR/L

'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 15,5 mm
155 18° 8° 97 0,2 D16.1897.02 YR/L

[=] i, [m] =2

nsere erste Wahl
ur first choice

=
= u
= 0
4
‘o

o ™ o ™
IBART 1B

RANAS U AGF7, xs00 xa00
1 E e i
" AD7R | AB4S X800 xa00

R AECG ¢ AWAG xe0 xa00
" ABXG  AFG 800 xaco
® ARSH - AKPS X800 xa00
" ANIH « AGIY, xseo xa00
RAZF7 L AZF8 xs00 xa00

[t B A —!
" AG2U L AGQQ xso0 x40

sSimturnDX

SIMTEK small part machining type DX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

f Ve
0,02 mm/U Seite/Page 429

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

153, 154, 155, 156, 157, 158, 159, 161, 162,
163, 164

Legende

Legend 213

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/813

Plandrehen mit reduziertem Schnittdruck
Face turning with reduced cutting force

e Spanbreite // Chip width

Connectcode
www.simtek.com/ccode

a ad S ap tmax
mm mm mm mm mm

» 655 48 37 043 02 DO7
655 48 37 025 02 DO7

v 765 60 35 007 02 D08
765 60 35 025 02 D08
765 60 35 025 02 D08
86 62 36 025 02 D09
86 62 36 025 02 D09
95 80 42 025 02 D11
91 70 39 025 02 D10
91 70 39 025 02 D10
91 70 39 025 02 D10
107 80 42 025 02 D11
107 80 42 025 02 D11
132 90 53 025 02 D14
132 90 53 05 02 D14
132 90 53 025 02 D14

» 152 110 54 025 02 D16

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


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANWE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXA8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJZ7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXA9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS56
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS55
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMM3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC6Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG7V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFEB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWGU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWH7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWGV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWH8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC65
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHXM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN4S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGF7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD7E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB48
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFCG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW40
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABXG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF60
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APSF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKP5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN1M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGJY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZF7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZF8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG2U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGQC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHEA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADNX
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining ¥
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmturn DX
SIMTEK small part machining type DX
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Ausdrehen mit spezieller Spantreppe

x
. L . . [a)
Mit optimierter Spanbildung durch spezielle Spantreppe. c
Geeignet fir Bohrungsdurchmesser 7,8 mm. é
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) D
Boring with special chip former : 2
g p p 0,02 mm/U Seite/Page 429
x
Special chipformer for improved chip control. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page =
For use in bores of minimum bore diameter 7,8 mm. 154, 155, 156, 157, 161, 163, 164 é
[=] 2% [=] Legende 544 2
- [ HM | Legend
Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/858 o
T
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Stirnseite Klemmbhalter @
Toolholder face
Abbildung zeigt / Drawing shows: D10.0056.02.10 YE R m
=
I E
= Y =
f9 3 5 2 ?
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te 5 : 38 23
=g ) S < 8 =
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mm mm mm S5 ; 2 ..MNI mm mm mm mm 0; ‘é
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,8 mm B
r= - Ll R —
78 465 02 D08.0046.02.08 YER/L R AZCY L AZDA xso0 xa0 7,65 60 35 05 D08
Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =9,0 mm
90 55 02 D09.0055.02.09 YER/L R AWF§ . AWHN xsee xae0 86 6,2 36 05 D09 &
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 10,0 mm =
10,0 56 02 D10.0056.02.10 YER/L  ® ATUL . ATOR xs00 xa00 9,1 70 39 075 D10 £
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 11,0 mm ‘»
110 67 02 D11.0067.02.11YER/L R AZC7  AZCS xse0 xae0 10,7 80 42 05 D11
| Bestellbeispiel // Order example: D10.0056.02.10 YER X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) =
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZC9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZDA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWF8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWHN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ATU1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT0F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZC7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZC8
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ID: 817 | Edition R21DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining ¥
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmturn DX
SIMTEK small part machining type DX

Ausdrehen, Hartbearbeitung

In Verbindung mit einem SIMTEK-CBN-Schneidstoff besonders
geeignet fur die Hartbearbeitung ab Bohrungsdurchmesser 7,8 mm. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

f Ve
. . ,02 mm, eite/Page 42
Boring, Hard Part Turning oozmmis Selieage 429
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
First choice for hard part turning applications in bores as of bore 154, 156, 157, 158, 159, 161, 163, 164
diameter 7,8 mm in combination with SIMTEK CBN grades. E Ea Legende 544
[CBNJ| HM | Legend

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/817
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K Stirnseite Klemmhalter
Toolholder face

Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.1887.02 YU R

——
i)
< [} -_—
f9 H 5 2
o o [} o
23 N : o g5
££ (7} S D < 8 =
SE €y 3] s 2 s
ZE Eg Bs 08 kT
£ 1z 85 g5
S K2 f R =€ CH =0 a ap od S 5%
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mm mm mm P mm mm mm mm
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,8 mm
- -
78 18° 8° 4,65 0,2 D08.1846.02 YUR/L R AP _'IJ| LABXT, cBN/GTo1 7,65 0,5 6,0 35 D08
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 9,8 mm
r=- r=-—-
98 18 8 55 02 D11.185502YUR/L  RACNA:ADXH caverss 95 05 80 42 D11
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 10,0 mm . .
100 18° 8 56 02  D10.1856.0210YUR/L RAJEZ . PATL caversr 91 05 70 39 D10
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 11,0 mm o o
110 18° 8 67 02 D11.1867.02YUR/L  RABKZ ' AEFH caveror 107 05 80 41 D11
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 13,8 mm
In=asaly ER=a
13,8 18° 8° 87 0,2 D14.1887.02YUR/L RAE3B L APK7 cBv/GTo1 13,2 0,5 9,0 53 D14
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 15,5 mm . .
15,5 18° 8° 97 0,2 D16.1897.02YUR/L RAACG L AGZM cBN/GTo1 15,2 0,5 11,0 54 D16

| Bestellbeispiel // Order example: D10.1856.02.10 YU R CBN8 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, CBN8 = Schneidstoff // Grade)


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APDT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABXT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACNP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADXH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJE7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAT1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABKZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEFH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE3B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APK7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AACG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGZM

ID: 1336 | Edition R21DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining ¥
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmturn DX
SIMTEK small part machining type DX
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Kopieren / Profildrehen mit 32 c
=]
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) "é'
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 7,0 mm. i Ve B
0,02 mm/U Seite/Page 429
: HF : o
CO pyl n g / P rOfI | | n g Wlth 32 Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page E
153, 154, 155, 156, 157, 158, 159, 161, 162, c
For use in bores as of minimum bore diameter 7,0 mm. 163, 164 .g
= Legende »
[EI538, B 8 ] oo g
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
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Toolholder face
Abbildung zeigt / Drawing shows: D08.4746.02 Y R UO’_IJ
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o o [4] ke
83 . s 38 8
£ ) S b 8 =
2E Ep 23 o2 g
£ Ee = o8 § < A
£ £t 2 I 4 .
S K K2 f R € Q: =E a ad S  tmax 52 =
mm mm mm SUC ; 2 ..MNI mm mm mm mm o 2 E
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,0 mm B
70 32 3 415 02 D07.3246.02 YR 851R  xsexawe 655 48 35 12 DO7 R
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,8 mm
78  30° 5° 465 02 D08.2555.02 YR/L RADGH L AFBA xse0 xa0 7,65 60 35 10 D08 x
e _r - R
78 32° 5° 485 04 D08.3246.04 YR 851h  xsexawe 765 60 35 10 D08 el
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 9,0 mm *é'
=-=1 — =
90 32° 3 55 02 D09.3255.02.09 YR A51H  xseexaee 86 62 36 15 D09 =
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 10,0 mm
100 32° 3 58 02 D10.3258.02.10 YR A5IK  xseexaee 93 70 39 18 D10 = .
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 11,0 mm %
110 30°  5° 67 02 D11.2755.02 YR/L RAJ32A L AJHE xso0 xaee 107 80 42 23 D11 cB
el (ol s O =
110 320 5 67 04 D11.3267.04 YR ASIN  xseexsee 107 80 42 23 D11 = e
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 13,7 mm » 0
137 32° 5 87 04 D14.3287.04 YR A510  xseexaee 132 90 53 40 D14 =)
137 30° 5 87 02 D14.355502YR/L  RABCT tAACNXxseoxaee 132 90 53 40 D14
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 15,8 mm . o E)(
158 30° 5 102 02 D16405502YR/L  RAJWM . AK73 xsexaee 157 110 54 43 D16 c
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 16,0 mm é
160 32° 5 110 02 D14.3210.02.16 YR A51T  xseexaee 155 90 52 50 D14 = e
| Bestellbeispiel // Order example: D08.2555.02 YR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A51B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADG0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFB6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A51F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A51H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A51K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ32
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJHE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A51N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A51Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABCT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AACN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJWM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK73
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A51T

ID: 814 | Edition R21DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining ¥
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmturn DX
SIMTEK small part machining type DX
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Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
E .
@ Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 7,0 mm. f Vi
0,02 mm/U Seite/Page 429
: HH H o
é CO pyl n g / P rOfI | | n g Wlth 47 Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
c ) B ) 153, 154, 155, 156, 157, 158, 159, 160, 161,
E For use in bores as of minimum bore diameter 7,0 mm. 162, 163, 164
» Legende
[0 ] oo s
= -1 Oder besuchen Sie // Or Visit
o E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/814
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@ Toolholder face
8 Abbildung zeigt / Drawing shows: D08.4746.02 Y R
=
2 I
E P
@ £9 H 5 o
32 X L H
££ [} S b 8 =
SE = (3] G S ]
& Ec £2 S B § 3
= SIS K K2 f R € g E = a ad S  tmax 52
E mm mm mm SUC 2 ..MNI mm mm mm mm o 2
2 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,0 mm
r==- P =
70 47° 3° 4,15 0,2 D07.4746.02 YR/L RAV( l.l L AXBE x8e0 X400 6,55 4,8 37 1,2 D07
Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,8 mm
= 78  47°  3° 465 041 D08.4746.01YR/L R ﬁ)ﬁf’.d L '.52(_9_7: Xse0 xaee 7,65 60 35 12 D08
£ 78  47°  3° 465 02 D08.4746.02 YR/L R 55\(;: LAY 2% ¥eo0 xae 765 60 35 12 D08
£ 78 470 3° 465 04 D08.4746.04YR/L  RAS6(.AS6D xsexae 765 60 35 12 D08
@ 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 9,0 mm
90 47° 3 55 02 D09.4755.02.09YR/L  RAWG] . AWHZxsexa00 86 62 36 15 D09
o 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 10,0 mm . o
Q 100 47° 3 58 02 D10.475802.10YR/L  RAD29 . AJQU xseexsee 93 70 39 18 D10
c E 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =11,0 mm
- P —_
£8 110 47 3 67 02 D11.4767.02YR/L  RAENG.AASO xseexaee 107 80 42 23 D11
30 110 477 3° 67 04 D11.4767.04YR P232  xamexwe 107 80 42 23 D11
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 13,7 mm
137  47° 3 81 02 D14.4787.02YR/L RABOM L ACM\ xso0 xae0 132 90 53 40 D14
e oy - T
o) 137  47° 3 87 04 D14.4787.04 YR D233  xseexaee 132 90 53 40 D14
c 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 15,8 mm
= 158 47°  3° 102 02 D16.4702.02 YR/L RAEPV L APDR xse0 xaee 157 110 54 43 D16
%) 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 16,0 mm
160 47° 3 110 02 D14.4710.02 YR/L RANK4 L AANG xse0 xaee 155 90 52 50 D14
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =18,0 mm
180 47° 3* 120 02 D18.4712.02.18YR/L  RADMT, L ANKX xs00 xaee 175 110 56 60 D18
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 20,0 mm
- _————
3 200 47°  3° 140 02 D18.4714.02.20YR/L R AEGH . ABFR xs0 xee 195 110 56 80 D18
C

| Bestellbeispiel // Order example: D09.4755.02.09 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVQU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXBB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX66
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX67
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKYF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ2X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS6C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS6D
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWGJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWHZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD29
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJQD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AENC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA5D
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A232
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB9M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACMV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A233
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEPV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APDF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANK4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAN6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADMT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANKX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE0B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABFF

ID: 816 | Edition R21DE

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

Ausdrehen und Fasen

Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 7,0 mm.

Boring and Chamfering

For use in bores as of minimum bore diameter 7,0 mm.
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Toolholder face

Abbildung zeigt / Drawing shows: D10.4545.02.10 FR

—
8 =
g 23
~ 2 23
£ 5 o8 5%
€2 b= o®
S E Q2 Q=
E 85 g5
R € G =@
mm m NI
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,0 mm . .
02 D07.4545.02.07 FR/L = AUSG L AXBA xs00 xaee
'Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 8,0 mm_ _
02 D08.4545.02FR/L R APXW | AC28 xsee xa00
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 9,0 mm o
02 D09.4545.02.09FR/L  * AWGH L AWHY, xs00 xace
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 10,0 mm o
02 D10.4545.02.10 FR/L  ® ACFS ¢ AAYZ X800 x40
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore)=11,0 mm e
02 D11.454502FR/L = AM1q . ACDY: xs00 x40
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 14,0 mm e
02 D14.454502FR/L = AKCK L AM8J xs00 xa00

4/ Stirnseite Klemmhalter
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sSimturnDX

SIMTEK small part machining type DX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
f Ve
0,02 mm/U Seite/Page 429

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
153, 154, 155, 156, 157, 158, 161, 162, 163,

164

[=] 2% [=] Legende 543
e [ HM | Legend

- =

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/816
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S5 £E
ss f S tmax 52

o

mm mm mm mm

70 4,2 23 08 D07
80 48 16 14 D08
9,0 55 18 3 D09
10,0 58 20 15 D10
11,0 67 2,2 15 D11
14,0 920 27 15 D14

| Bestellbeispiel // Order example: D14.4545.02 FR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU56
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXBA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APXW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC28
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWGH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWHY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACF9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAY2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM16
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACDY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKCK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM8J
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ID: 828 | Edition R21DE

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

Ruckwartsdrehen

Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 7,8 mm.

Back Boring

For use in bores as of minimum bore diameter 7,8 mm.

ad

tmax

Stirnseite Klemmbhalter
Toolholder face

Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.3087.02 Y R

f R

mm mm

Artikelnummer
Part number

K

'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,8 mm

30° 4,65 0,2 D08.3046.02 YR/L
Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =9,0 mm

30° 55 0,2 D09.3055.02.09 YR/L
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 10,0 mm

30° 6,5 0,2 D09.3065.02.10 YR/L

30° 58 0,2 D10.3058.02.10 YR/L
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 11,0 mm

30° 6,8 0,2 D10.3068.02.11 YR/L

30° 6,7 0,2 D11.3067.02 YR/L
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 13,8 mm

30° 87 0,2 D14.3087.02 YR/L
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 20,0 mm

30° 14,0 0,2 D18.3014.02.20 YR/L

Unsere erste Wahl

www.simtek.com/webcode
Our first choice

=l
=
z

o

'O-  Webcode

o
1"
11!
1"
1!
=L

L AWHK, xs0 xac0

o
1>
1=!
1!

B BT e e
R e(;S_J: L QI\_IM_i X800 X400
AN7H xseo xaeo
KZX, xsee xace

L

2
LA

mm

765

8,6

96
93

10,3
10,7

13,2

195

sSimturnDX

SIMTEK small part machining type DX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

f Ve
0,02 mm/U Seite/Page 429

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
154, 155, 156, 157, 158, 160, 161, 163, 164

E E Legende

Legend 213

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/828

B
c
29
£ =
28
££
SE
£ £
EE
[a)=)
(SRS

S tmax

mm mm

Connectcode
www.simtek.com/ccode

mm mm

g
3

3,34 6,0 78 10 13 D08
3,65 6,2 9,0 1,2 17 D09
3,69 6,2 10,0 1,2 2,3 D09
3,95 70 10,0 13 20 D10
4,0 70 11,0 13 26 D10
4,3 8,0 11,0 16 2,3 D11
54 9,0 13,8 24 35 D14
57 11,0 20,0 16 80 D18

| Bestellbeispiel // Order example: D14.3087.02 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)


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

Standardwerkzeuge // Standard Tools

Nutenstechen

Grooving

Alle MaBe in mm // All measures in mm

Artikelnummer
Part number

D07.0100.00.07 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
D08.0078.00 GR/L
D08.0080.00 ZR/L
D08.0090.00 ZR/L
D08.0100.00 GR/L
D08.0110.00 GR/L
D08.0130.00 GR/L
D08.0150.00 GR/L
D08.0157.00 GR/L
D08.0160.00 GR/L
D08.0198.00 GR/L
D08.0200.00 GR/L
D09.0070.00.09 GR/L
D09.0080.00.09 GR/L
D09.0090.00.09 GR/L
D09.0100.00.09 GR/L
D09.0110.00.09 GR/L
D09.0130.00.09 GR/L
D09.0150.00.09 GR/L
D09.0160.00.09 GR/L
D09.0200.00.09 GR/L
D09.0250.00.09 GR/L
D09.0300.00.09 GR/L
D10.0070.00.10 GR/L
D10.0080.00.10 GR/L
D10.0090.00.10 GR/L
D10.0100.00.10 GR/L
D10.0110.00.10 GR/L
D10.0130.00.10 GR/L
D10.0150.00.10 GR/L
D10.0160.00.10 GR/L
D10.0200.00.10 GR/L
D10.0238.00.10 GR/L
D10.0250.00.10 GR/L
D10.0300.00.10 GR/L
D10.0318.00.10 GR/L
D11.0070.00 ZR/L

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

90
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
11,0

10
15
10
15

073
0,787
0,83
093
10
12
14
15

1,575
17

1,981

0,73

0,73

Nominal width of groove

Nutnennbreite

13

13

13

siehe Seite
see Page

7
7
176
176
177
177
177
177
177
177
177
177
177
177
177
177
178
178
178
178
178
178
178
178
178
178
178
179
179
179
179
179
179
179
179
179
179
179
179
179
181

BB
oo

Artikelnummer
Part number

D11.0078.00 ZR/L
D11.0080.00 ZR/L
D11.0090.00 ZR/L
D10.0100.00.11 GR/L
D11.0100.00 GR/L
D11.0110.00 GR/L
D11.0130.00 GR/L
D10.0150.00.11 GR/L
D14.0150.00 GR/L
D11.0157.00 GR/L
D11.0160.00 GR/L
D10.0200.00.11 GR/L
D11.0200.00 GR/L
D10.0238.00.11 GR/L
D11.0238.00 GR/L
D10.0250.00.11 GR/L
D11.0250.00 GR/L
D10.0300.00.11 GR/L
D11.0300.00 GR/L
D10.0318.00.11 GR/L
D11.0318.00 GR/L
D10.0100.00.12 GR/L
D10.0150.00.12 GR/L
D10.0200.00.12 GR/L
D14.0070.00 ZR/L
D14.0078.00 ZR/L
D14.0080.00 ZR/L
D14.0086.00 ZR/L
D14.0090.00 ZR/L
D14.0100.00 ZR/L
D14.0110.00 GR/L
D14.0130.00 GR/L
D14.0150.00 GR/L
D14.0157.00 GR/L
D14.0160.00 GR/L
D14.0200.00 GR/L
D14.0238.00 GR/L
D14.0250.00 GR/L
D14.0300.00 GR/L
D14.0318.00 GR/L
D16.0070.00 ZR/L

11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
120
120
120
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
16,0

0,787
083
0,93

10
10
12
14

15
1,575
17
20

2,388
2,388
215
25
3,0

3,175
3,175
1,0
i

0,73
0,787
0,83
0,86
0,93
1,0
1,2
14
15
1,575
il
2,0
2,388
25

3,175
0,73

Nominal width of groove

Nutnennbreite

173

siehe Seite
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Artikelnummer
Part number

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

18,0

20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0

0,787
083
093

10
1,2
14
15

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

2,388
25
30

34175
35
40
15
20

2,388
25
30
35
40

Nominal width of groove

Nutnennbreite

siehe Seite
see Page
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simturn simturn FX simturn E12 simturn E3 simturn GX simturn C4 simturn K2 simturn H2 simturn PX
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ID: 965 | Edition R21DE

>
< Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining .
% simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmturn DX
*é' SIMTEK small part machining type DX
D
Nutenstechen
P
a . . . .
c Fur allgemeines Nutenstechen und fiir Sicherungsringnuten. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
553 Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 7,0 mm. f Ve
5 0,02 mm/U Seite/Page 429
G I’OOVI ﬂ g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
3 153,162, 164
= For general grooving as well as for circlip ring grooving. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
E For use in bores as of minimum bore diameter 7,0 mm. 175
» Legende
[EIE ] ] oot 51
= -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
I E QR-Code  www.simtek.info/cp/965
T ]
£
2
e a
D
f
al
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* stirnseite-Klemmhalter
Toolholder face

simturn GX
w
R
Ef i
@ .
>
S

™
w
=
2 I
E B
? 5 £B H 5
2s 22 E 38 2f
E £< 5 s B2 £
52 SE E5 o5 52 3 g
o ESE, ==c ES gg 0@ §x
i £Es EE 2E 82 e £
558 4&& g2 P23 25 £
£ w003 225 88 £t 9 : =6 a od f R S  tmax 52
E mm mm mm SLE ; = ..MNI mm mm mm mm mm mm o 2
2 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,0 mm
10 : 70 D07.0100.00.07GR/L  ® :.g\y_ 53 LAXAY Xm0 0 66 48 42 - 37 10 D07
15 - 70 D07.0150.00.07 GR/L R .QU_S_‘ L E)SA_Q X800 X400 6,6 48 4,2 - 37 1,0 D07
é 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,8 mm
e —
g 1,0 - 78 D07.0100.00.08 GR/L R A_l,J_E_;,fl: L 5)&6;4 X800 X400 7,6 48 52 - 37 20 D07
£ 15 - 78 D07.0150.00.08GR/L  ® AUSS L AXAQxseoxaee 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!
)
&
cl | Bestellbeispiel // Order example: D07.0150.00.08 GR X800 (R = Rechte Ausflihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
30
EZ
Slmtek w IndIVIduaI | Beispielartikelnummer // Example Part number: D07.0156.015.07 XG R
<
(@] Slmtek ‘ |nd|V|dUa| | Beispielartikelnummer // Example Part number: D07.0156.015.08 XG R
c
2
£
[}
x
(]
o
=
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU52
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXA3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU53
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXA5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU54
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXA4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU55
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXA6

ID: 829

| Edition R21DE

>
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining . <
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmturn DX §
SIMTEK small part machining type DX ‘é‘
‘»
Nutenstechen
x
Fur allgemeines Nutenstechen und fUr Sicherungsringnuten. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) c
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 8,0 mm. f Ve é
0,02 mm/U Seite/Page 429 G
G FOOVI n g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
154,163 =<
For general grooving as well as for circlip ring grooving. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
For use in bores as of minimum bore diameter 8,0 mm. 175 .g
[=] 2% [=] Legende 544 2
[ HM | Legend
. Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/829 N
ac
£
2 2
f £
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£
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£
(2]
£
|
z ‘ ¢
| (O]
L @ c
W \ 3
A==
*tmax " stirnseite-Klemmhalter
Toolholder face
Abbildung zeigt / Drawing shows: D08.0110.00 G R UO’_IJ
=
I E
D =
o 2p 8 = 7]
o2 &8 $g 2f
o2 =5 5} S 52 8¢
o SE Eg 95 58 8
§8¢ =g £ B3 o8 kT &
£E8 &5 o= 25 25 £5 =
w03 38§ 88 i q)§ 50 a od f R S tmax gg %
mm mm mm SLE ; = ..MNI mm mm mm mm mm mm o 2 E
‘n
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Related Items can be found on the previous page as well!
073 07 80 D08.0070.00 ZR/L R ABQLI L ADBi xooxi0 78 60 48 ; 33 10 DO8 <
0,787 - 8,0 D08.0078.00 GR/L R ANEI\I L AHOA XBOB x409 78 6,0 4,8 - 33 1,0 D08 g
0,83 0,8 80 D08.0080.00 ZR/L R AKJG L AMGd Xsae ane 78 6,0 4,8 - 33 1,0 D08 E
093 09 80 D08.0090.00 ZR/L R ANSd L AMYM xsae x4ae 78 6,0 48 - 33 1,0 D08 ®
1,0 - 8,0 D08.0100.00 GR/L R AKUA L AGCE‘ xsoe x409 78 6,0 48 - 33 1,0 D08
1,2 11 8,0 D08.0110.00 GR/L R ABPM L ANTQ xsae XAoa 78 6,0 48 - 33 10 D08 8)
14 13 80 D08.0130.00 GR/L R AMN4 L AGBB. xsae x4ae 78 6,0 4,8 - 33 1,0 D08 - %
15 - 8,0 D08.0150.00 GR/L R AK83 L ﬁFKG xsoe x4oe 78 6,0 4,8 - 33 1,0 D08 535
=0
1,575 - 80 D08.0157.00 GR/L R AKYd L AHA]. xsoa moe 78 6,0 48 - 33 1,0 D08 g 2
17 1,6 80 D08.0160.00 GR/L R ACV2. L AGGd xsae mae 78 6,0 4,8 - 33 1,0 D08
1981 - 80 D08.0198.00 GR/L R AEGI—I L AKSB xsae x4aa 78 60 48 - 33 10 D08 L
20 s 8,0 D08.0200.00 GR/L R AJ BG L ANSM X800 X400 7,8 6,0 48 - 33 10 D08 S
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! =
Related Items can be found on the following page as well! é
‘»
| Bestellbeispiel // Order example: D08.0150.00 GR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
SImtek ' IndIVIdual Beispielartikelnummer // Example Part number: D08.0156.015XNR oder//or D08.0156.015 XN L (>]<)
©
C
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB9U
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN56
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMYN
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGCE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABPM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANT9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMN4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG33
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK83
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFKC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKYG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHA1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACV2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGGD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE0H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK8B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJB6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANSM

ID: 988 | Edition R21DE

>
< Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining .
% simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmturn DX
g SIMTEK small part machining type DX
[}
Nutenstechen
8
c Fur allgemeines Nutenstechen und fur Sicherungsringnuten. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
*E Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 9,0 mm. f Ve
5 0,02 mm/U Seite/Page 429
G FOOVI n g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
- 155, 164
= For general grooving as well as for circlip ring grooving. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
E For use in bores as of minimum bore diameter 9,0 mm. 175
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simturn GX
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* stirnseite-Klemmhalter
Toolholder face

™
i
=
2 I
£ ?
(7] - 25 8 =
2s 22 8 % 3 °§
o2 =5 3 = e '§§
EE SE Ep o5 52 S
N £5, == £S 2: 2B $s
= 58 S5 52 25 25 £5
= w003 225 88 =t GE S9 a od f R S  tmax 52
E mm mm mm SLE ; = ..MNI mm mm mm mm mm mm o 2
)
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Related Items can be found on the previous page as well!
é 0,73 0,7 9,0 D09.0070.00.09 GR/L R ANF){ L AwHA xsae x4ae 8,6 6,2 55 - 36 1,2 D09
g 0,83 0,8 9,0 D09.0080.00.09 GR/L R AWFN L AWGQ. xsoe x499 86 6,2 55 - 36 13 D09
£ 093 09 90 D09.0090.00.09GR/L R AWFV! L Awed xsoo xi0 86 62 55 3 36 15 D09
@ 10 - 20 D09.0100.00.09GR/L R AWFLI L AWG7, X xso X0 86 62 55 ; 36 18 D09
12 11 90 D09.0110.00.09GR/L R AWF'I’ L AWGd xso X0 86 62 55 - 36 18 D09
o} 14 iLE 9,0 D09.0130.00.09 GR/L R ANFS L AWGﬂ X860 ona 8,6 6,2 55 - 36 18 D09
_8 15 - 90 D09.0150.00.09 GR/L  r AWFd L gwezﬂ xso xi0 86 62 55 - 36 18 D09
5% 17 16 9,0 D09.0160.00.09 GR/L R AWFFi L AWG3| xsee x4oe 86 6,2 55 - 36 1.8 D09
=0
% 8 20 - 9,0 D09.0200.00.09 GR/L R AWFI\] L AWG2. Xsae mae 86 6,2 55 - 36 1.8 D09
25 - 9,0 D09.0250.00.09 GR/L R AWFM L AWG]. xsae mae 86 6,2 515 - 3,6 18 D09
30 . 20 D09.0300.00.09GR/L 7 AWFK L AWGH xs0 xae0 86 62 55 - 36 18 D09
5 Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
c Related Items can be found on the following page as well!
=]
£
@ | Bestellbeispiel // Order example: D09.0200.00.09 GR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
Slmtek ' |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: D09.0156.015.09 XN R
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWFX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWHA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWFW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWG9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWFV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWG8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWFU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWG7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWFT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWG6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWFS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWG5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWFQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWG4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWFP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWG3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWFN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWG2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWFM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWG1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWFK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWG0

ID: 839

| Edition R21DE

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

Nutenstechen

Fur allgemeines Nutenstechen und fur Sicherungsringnuten.

Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 10,0 mm.

Grooving

For general grooving as well as for circlip ring grooving.
For use in bores as of minimum bore diameter 10,0 mm.

Ww+003

mm

0,73
0,83
0,93
10
il
14
15
17
2,0
2,388
25
3,0
3,175

>

ad

R
=

Nominal width of

Nutnennbreite
groove

3
S

0,7
08

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

S|
3

10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0

* stirnseite-Klemmhalter

Toolholder face

Artikelnummer
Part number

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

D10.0070.00.10 GR/L
D10.0080.00.10 GR/L
D10.0090.00.10 GR/L
D10.0100.00.10 GR/L
D10.0110.00.10 GR/L
D10.0130.00.10 GR/L
D10.0150.00.10 GR/L
D10.0160.00.10 GR/L
D10.0200.00.10 GR/L
D10.0238.00.10 GR/L
D10.0250.00.10 GR/L
D10.0300.00.10 GR/L
D10.0318.00.10 GR/L

" AFSU - A28, aeo waoo
" AHOS L AGH7 xs00 xuco
" AMHS | AGLE xaeo xac0
" BH7V - APDY, 00 rao0
" ACBU « ADN2 xao0 a0
" ANFZ - AGOG xse0 xao0
" 4Gz L AGOK a0 xaoo
" ANV - A2V raoo oo
" AGG - ABGH ae0 o
" 487\ . 407 a0 xac0
R AKZY L AHA7 xso0 xa00
" P38 - S w0 xaoo
R AE7U | ABBT, X800 xa00

mm

9,3
93
93
93
93
93
93
93
93
93
9,3
93
93

sSimturnDX

SIMTEK small part machining type DX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

f
0,02 mm/U

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

156, 161, 164
Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

175

[=]

od

70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70

Legende
[=] o[ | foence 218
. Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/839

f R S
mm mm mm
58 - 39
58 - 39
58 - 39
58 - 39
58 - 39
58 - 39
58 = 39
58 - 39
58 - 39
58 = 39
58 - 39
58 - 39
58 - 39

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

Ve
Seite/Page 429

tmax

mm

1,2
13
15
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18

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

(AN w, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits |8 R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits (Ml Toleranz // Tolerance J:¥N

simtek & individual

Beispielartikelnummer // Example Part number: D10.0156.015.10XNR oder//or D10.0156.015.10 XN L
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simturn simturn FX simturn E12 simturn E3 simturn GX simturn C4 simturn K2 simturn H2 simturn PX
Decolletage

simturn OA
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG18
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH7V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APDY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC8U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADN2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANFZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG0G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG47
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG0K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANVJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJV0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAGC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APGT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A07V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A07U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKZ9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH47
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ38
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKF5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF7U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABBT
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< Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining .
% simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmturn DX
*é' SIMTEK small part machining type DX
D
Nutenstechen
P
a . . . .
c Fur allgemeines Nutenstechen und fur Sicherungsringnuten. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
553 Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 11,0 mm. f Ve
5 0,02 mm/U Seite/Page 429
G I’OOVI ﬂ g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
3 156, 161, 164
= For general grooving as well as for circlip ring grooving. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
E For use in bores as of minimum bore diameter 11,0 mm. 175
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Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Related Items can be found on the previous page as well!
< 10 - 110 D10.0100.00.11GR/L  * E\ﬁ{d L 'Z_\E@‘, ¥soo xa0e 103 70 68 - 39 28 D10
E 15 - 110 D10.0150.00.11GR/L  RADIW.AING xsee xa00 103 70 638 - 39 28 D10
€ 20 = 11,0 D10.0200.00.11 GR/L R ﬁl:l_g_ﬂ L ﬁé[ﬂ, X800 X400 10,3 70 6,8 - 39 28 D10
@ 2,388 - 11,0 D10.0238.00.11 GR/L R '69_7‘9] L #9_7‘24 X800 X400 10,3 70 6,8 - 39 28 D10
25 - 110 D10.0250.00.11GR/L R AFX1L . AM7d xse0 xa00 103 70 638 - 39 28 D10
o 3,0 - 11,0 D10.0300.00.11 GR/L R _Aél\LE: L ﬁﬂD__d X800 X400 10,3 70 6,8 - 39 2,8 D10
_8 3175 - 110  D10.031800.11GR/L RAGWZLAM7Oxseexsee 103 70 68 - 39 28 D10
:é E Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
1= 8 Related Items can be found on the following page as well!
(7]
| Bestellbeispiel // Order example: D10.0100.00.11 GR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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2 simtek a individual o
E Beispielartikelnummer // Example Part number: D10.0156.015.11XNR oder//or D10.0156.015.11XNL
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM4Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFYT
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANQ9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAD7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A07W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A07X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFX1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM7Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AANE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHDC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGWZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM7D
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining . <
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmturn DX §
SIMTEK small part machining type DX ‘é‘
B
Nutenstechen
=
. . . . [a)
Fur allgemeines Nutenstechen und fUr Sicherungsringnuten. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) c
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 11,0 mm. f Ve ‘E
0,02 mm/U Seite/Page 429 G
G FOOVI n g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
157,163 <
For general grooving as well as for circlip ring grooving. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
For use in bores as of minimum bore diameter 11,0 mm. 175 é
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Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Related Items can be found on the previous page as well!
073 07 110 D11.007000ZR/L " APiA' :{:\E’_P:_ Gxsooxaee 107 80 67 - 42 12 D11 <
0,787 - 11,0 D11.0078.00 ZR/L RAMVA L AJG\ xse0 xa0e 107 80 67 - 42 13 D11 £
]
083 08 110 D11.0080.00 ZR/L RAJWD L AACY xso0 x40 107 80 67 - 42 13 D11 £
Al VS agp e £
093 09 110 D11.0090.00 ZR/L RAJ )_‘<_§ L ..FAE- E@ xse0 xa0e 107 80 67 ; 42 15 D11 @
10 - 110 D11.0100.00GR/L R A F27i L l;\é!_S'_d X800 xa0 107 80 67 - 42 23 D11
12 11 110 D11.0110.00 GR/L R .'g_g_z_t‘g{ L .'gg_g_d xso0 x40 107 80 67 2 a7 | ag D11 Y
14 13 110 D11.0130.00 GR/L RABF3 L ABSG xseo xa0e 107 80 67 ; 42 23 D11 _g
F e —
15 - 110 D11.0150.00GR/L  RADEJ L ﬁﬂG__d xs00 xa0 107 80 67 - 42 23 D11 S=
—— — =0
1575 - 11,0 D11.0157.00 GR/L R EE-&-T" L ﬁg_vi_bl xs00 xa00 107 80 67 - 42 23 D11 EQ
17 16 110 D11.0160.00GR/L  RAKAQLAJUG xsco xace 107 80 67 ; 42 23 D11
DGR e dp sl
20 - 11,0 D11.0200.00 GR/L R _AEE_d L _AE}__Q' X800 X400 10,7 80 6,7 - 4,2 23 D11
2388 - 110 D11.0238.00GR/L  RANHY L AHAD xseo xae 107 80 67 2 42 23 D11 s
ALE AT G e dp e
25 - 110 D11.025000GR/L  ~AB6U.AMOd o aee 107 80 67 - 42 23 D11 c
30 : 11,0 D11.0300.00 GR/L R AP3) Nt AAA Fxsoo xao0 107 80 67 - 42 23 D11 2
3475 - 110 D11.031800GR/L  RAKBS.AF8Vixsexwe 107 80 67 - 42 23 D11 B
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
| Bestellbeispiel // Order example: D11.0110.00 GR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) %
©
C

DxkMl w, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits [ R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits Toleranz // Tolerance J3¥AN

Beispielartikelnummer // Example Part number: D11.0156.015XNR oder//or D11.0156.015XNL
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AP1P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APPC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMV4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJGV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJWD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAC9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJX5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFEU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF27
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA5C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC49
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APP0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABF3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABS9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADEV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMGD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEAT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APWW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK4Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJUG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKEC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AP30
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANH9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHA0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB6U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM90
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AP3N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAAF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKB5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF8V
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< Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining .
% simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmturn DX
*é' SIMTEK small part machining type DX
7
Nutenstechen
=
[a) . . . .
c Fur allgemeines Nutenstechen und fiir Sicherungsringnuten. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
553 Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 12,0 mm. f Ve
5 0,02 mm/U Seite/Page 429
G I’OOVI ﬂ g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
< 156, 161, 164
= For general grooving as well as for circlip ring grooving. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
E For use in bores as of minimum bore diameter 12,0 mm. 175
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Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Related Items can be found on the previous page as well!
< 10 - 120  D10.0100.00.12GR/L r :.gj_g_ QL .'gfl_a_'_ Uxsoo xace 109 70 74 - 38 34 D10
E 15 - 120 D10.0150.00.12GR/L  ® ABEG . ,‘593..'!‘] xseo xa0 109 70 74 - 39 34 D10
€ 20 - 12,0 D10.0200.00.12 GR/L RAHWQ L QE_T_B: X800 X400 10,9 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!
)
&
co | Bestellbeispiel // Order example: D10.0100.00.12 GR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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simte ' Incivi Ua Beispielartikelnummer // Example Part number: D10.0156.015.12XNR oder//or D10.0156.015.12XNL
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJBX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMJU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABE6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGJW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHWQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AETB
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>
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining . <
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmturn DX §
SIMTEK small part machining type DX ‘é‘
k7
Nutenstechen
8
Fur allgemeines Nutenstechen und fUr Sicherungsringnuten. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) c
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 14,0 mm. f Ve ‘E
0,02 mm/U Seite/Page 429 G
G FOOVI n g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
158, 161, 164 <
For general grooving as well as for circlip ring grooving. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
For use in bores as of minimum bore diameter 14,0 mm. 175 é
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Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Related Items can be found on the previous page as well!
073 07 140 D14.0070.00 ZR/L RAB83 L AMAH xs00 xaee 135 90 90 ; 52 12 D14 <
e Py —
0,787 - 14,0 D14.0078.00 ZR/L r AFD3 L AJOC xso0 xa00 135 9,0 9,0 - 52 13 D14 £
083 08 140 D14.0080.00 ZR/L R ,".‘ES,T: LAMXS xse0 a0 135 90 90 2 52 13 D14 E
0,86 - 14,0 D14.0086.00 ZR/L R §1V__2: L ggK'){ Xse0 xa0e 135 90 90 ; 52 15 D14 @
093 09 140 D14.0090.00 ZR/L R ﬁgé_l"i LADZA xso0 xa00 135 90 90 - 52 15 D14
1,0 - 14,0 D14.0100.00 ZR/L R AP F..G L Mv.g{ Xxs00 x40 135 90 90 2 52 40 D14 Y
12 11 140 D14.0110.00 GR/L R _AES_{" L 'nt_\yl_g_]: xse0 xa00 135 90 90 ; 53 40 D14 _8
14 13 140 D14.0130.00GR/L R 'ﬁE‘id L AAFE Bxsoo xa00 135 90 90 - 53 40 D14 S=
—— — =0
15 2 14,0 D14.0150.00 GR/L R §|£6'Q' LAAC Qxsoo xae0 135 90 90 - 53 40 D14 EQ
1575 - 140 D14.0157.00GR/L  RANYM.AFDN xseo xaee 135 90 90 ; 53 40 D14
D AP e 2P )
17 16 140 D14.0160.00 GR/L R :-.53_15 L ggj. Xse0 xa0e 135 90 90 ; 53 40 D14
2,0 8 14,0 D14.0200.00 GR/L R f_\gijl[\l L gﬂb_\g_!. X8eo xaoe 135 9,0 9,0 5 53 4,0 D14 S
2388 - 140 D14.0238.00GR/L  RACPG L AB79 xsee xaee 135 90 90 - 53 40 D14 z
e Do e £
25 : 140 D14.0250.00 GR/L RAHSS L Ms_d X800 xae0 135 90 90 - 53 40 D14 2
30 - 140 D14.0300.00GR/L R E\E- FU © AH HA Xsoo xa0 135 90 90 - 53 40 D14 =
3175 - 140 D14.0318.00GR/L  RAKKN . APJD xse0 xa00 135 90 90 - 53 40 D14
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
&
| Bestellbeispiel // Order example: D14.0200.00 GR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) E

XT3 w, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits |8 R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits Toleranz // Tolerance J3VIN

Beispielartikelnummer // Example Part number: D14.0156.015XNR oder//or D14.0156.015XNL
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB83
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMAH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFD3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ0C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF8T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMXS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJV2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADKX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEAM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADZA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APFC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMY9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK84
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM81
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADGC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAFB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK6Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAJG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANYM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFDN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJTA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC77
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG8N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMW3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACPC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB79
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHSS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA56
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFFU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHHA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKKN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APJD
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< Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
U]
% simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmturn DX
*é' SIMTEK small part machining type DX
‘»
Nutenstechen
fa
c Fur allgemeines Nutenstechen und fiir Sicherungsringnuten. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
553 Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 16,0 mm. f Ve
& 0,02 mm/U Seite/Page 429
G I’OOVI ﬂ g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
< 158, 161, 164
= For general grooving as well as for circlip ring grooving. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
E For use in bores as of minimum bore diameter 16,0 mm. 175
» Legende
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Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Related Items can be found on the previous page as well!
< 15 . 16,0 D14.0150.00.16 GR/L  * E\ﬁ&i LAG4U xso0 a0 150 90 105 - 50 55 D14
g 2,0 - 16,0 D14.0200.00.16 GR/L R ﬁé\_/_ﬂ L E_Ig(;f; X800 X400 15,0 9,0 10,5 - 52 515 D14
= 25 - 16,0 D14.0250.00.16 GR/L  RANSG L AKH: Jxeo xa0e 150 90 105 - 52 55 D14
@ 30 - 16,0 D14.0300.00.16 GR/L R gl\_lw_\), L QB_DA' X800 X400 15,0 90 10,5 - 52 55 D14
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
) Related Items can be found on the following page as well!
&
£Z
é S | Bestellbeispiel // Order example: D14.0200.00.16 GR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
58
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<
(@)
=
2
£
[}
x
(]
o
=

SIVIEK


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

ID: 842 | Edition R21DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

sSimturnDX

SIMTEK small part machining type DX

simturn AX

Nutenstechen

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

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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G FOOVI n g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
159, 163 ~
For general grooving as well as for circlip ring grooving. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page =
For use in bores as of minimum bore diameter 16,0 mm. é
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Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Related Items can be found on the previous page as well!
073 07 160 D16.0070.00ZR/L R AF7G L .'L\Nz>4 X0 xa0 157 110 102 - 52 12 D16 <
0,787 - 16,0 D16.0078.00 ZR/L R AMH L AHKG Xsoe x400 157 11,0 10,2 - 52 1,3 D16 g
0,83 08 16,0 D16.0080.00 ZR/L R AATG L AFULI xsae XA.ae 157 11,0 10,2 - 52 153 D16 E
093 09 16,0 D16.0090.00 ZR/L R ADH\J L ABYIV| xsae x4ae 157 110 102 - 52 15 D16 @
10 10 160 D16.0100.00 ZR/L R AHE]. L AMUd Xs06 xa0 157 110 10,2 s 52 13 D16 Loow ]
1,2 11 16,0 D16.0110.00 GR/L R AKCH L AGF2. xsoe XAoa 157 11,0 10,2 - 54 43 D16 8)
14 13 16,0 D16.0130.00 GR/L R AEg_d L ADJQ xsae X4ae 157 11,0 10,2 - 54 43 D16 - g
15 - 16,0 D16.0150.00 GR/L R AEX2. L EC KG xsoe x4oe 157 11,0 10,2 - 54 43 D16 535
=0
1575 - 16,0 D16.0157.00 GR/L R APGd L AHAE: xsoo xa0 157 110 102 - 54 43 D16 Eg
17 16 160 D16.0160.00 GR/L R ANNd L AGBT X8 xso xae 157 110 102 ; 54 43 D16
20 - 16,0 D16.0200.00 GR/L R ACX){ L APFT, X xseo xao0 157 110 10,2 - 54 43 D16
25 - 16,0 D16.0250.00 GR/L R AAMI\I L AAld Xsoe x409 157 11,0 10,2 - 54 43 D16 6(
30 5 16,0 D16.0300.00 GR/L R AHSN L Ade xseo xae 157 110 102 - 54 43 D16 c
35 = 16,0 D16.0350.00 GR/L R ADHdg L AFEH xsae X4ae 157 110 102 - 54 43 D16 ‘E
4,0 - 16,0 D16.0400.00 GR/L R ACJQ L 6E9X Xsoe x409 157 11,0 10,2 - 54 43 D16 »
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
| Bestellbeispiel // Order example: D16.0150.00 GR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) %
©
C

simtek & individual

X3 w, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits [ R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits Toleranz // Tolerance J3¥AN

Beispielartikelnummer // Example Part number: D16.0156.015XNR oder//or D16.0156.015XN L
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF7C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN2X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMHC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHKC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AATC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFUU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADHV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABYM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHE1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMU9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKCH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGF2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEQ6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADJ0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEX2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACK6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APGQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHAE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANNC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGBT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACXX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APFT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAMN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA16
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHSW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHXD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADH9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFEH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACJ0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE9X
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< Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
B
% simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmturn DX
*é' SIMTEK small part machining type DX
‘»
Nutenstechen
fa
c Fur allgemeines Nutenstechen und fiir Sicherungsringnuten. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
553 Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 17,0 mm. f Ve
& 0,02 mm/U Seite/Page 429
G I’OOVI ﬂ g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
x 158, 161, 164
= For general grooving as well as for circlip ring grooving. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
E For use in bores as of minimum bore diameter 17,0 mm. 175
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Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Related Items can be found on the previous page as well!
< 15 - 170 D14.0150.00.17GR/L  r :.gj_n:y. L :@EE_ Uxsooxaee 160 90 115 - 50 65 D14
E 20 2 17,0 D14.0200.00.17 GR/L  r _eg_sg_d LAH 3Axsoxw0 160 90 115 - 52 65 D14
= 25 - 17,0 D14.0250.00.17 GR/L  r ﬂule LAFBS xse X0 160 90 115 - 52 65 D14
® 30 - 170  D14.0300.00.17GR/L  RAATP.AHW}xseexsee 160 90 115 - 52 65 D14
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
) Related Items can be found on the following page as well!
&
£Z
é S | Bestellbeispiel // Order example: D14.0200.00.17 GR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
58
Slmtek ' IndIVIdual Beispielartikelnummer // Example Part number: D14.0156.015.17 XNR oder//or D14.0156.015.17 XN L
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJDY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APPU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB9C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH3A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANU2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFBS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AATP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHW1
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining ¥
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmturn DX
SIMTEK small part machining type DX

Nutenstechen
Fur allgemeines Nutenstechen und fUr Sicherungsringnuten. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 18,0 mm. f Ve
0,02 mm/U Seite/Page 429
G I’OOVI ﬂ g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
160, 164
For general grooving as well as for circlip ring grooving. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
For use in bores as of minimum bore diameter 18,0 mm. 175
E E Legende 213
- [ HM | Legend

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/843
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Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Related Items can be found on the previous page as well!
15 - 180 D18.0150.00.18GR/L  * :egzj. LAMH xeoo xace 175 110 120 - 56 60 D18
20 - 180 D18.0200.00.18GR/L  F AJ: 4n E;l_ Flxeoxwo 175 110 120 2 56 60 D18
2388 - 18,0 D18.0238.00.18GR/L RAIDG L A1DJ xs00 xaee 175 110 420 - 56 60 D18
(3 ID)E1 I (2P0 PR )
25 - 18,0 D18.0250.00.18 GR/L R 'AEIII‘. L :AE_K__Q‘ X800 X400 17,5 11,0 12,0 - 5,6 6,0 D18
30 - 180 D18.0300.00.18GR/L  * gn‘/l_z,d LANNY xsoo a0 175 110 120 - 56 60 D18
3175 - 180 D18.0318.00.18GR/L  RAVWG L AVWO xso0 xaee 175 110 420 - 56 60 D18
NG| - NI XEe Riog)

35 2 180 D18.0350.00.18GR/L  * :L_\g_\g L ﬂgqj. xse0 xa0e 175 110 120 ; 56 60 D18
40 - 180  D18.0400.00.18GR/L RAC/M.AAV\xseexse 175 110 120 - 56 60 D18

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

| Bestellbeispiel // Order example: D18.0300.00.18 GR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)

[DXEA w, 1/100 mm, 4 Stellen/Digits | R, 1/100 mm, 3 Stellen/Digits [it:3l Toleranz // Tolerance W:¥4N

Beispielartikelnummer // Example Part number: D18.0156.015.18 XNR oder//or D18.0156.015.18 XN L
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKZ7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM2H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ4W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJFJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1DG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1DJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADDT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEK0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM20
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANNX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVWC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVWD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGY9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACQ7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC7M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAVV
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< Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining .
% simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmturn DX
*é' SIMTEK small part machining type DX
B
Nutenstechen
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c Fur allgemeines Nutenstechen und fiir Sicherungsringnuten. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
553 Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 20,0 mm. f Ve
& 0,02 mm/U Seite/Page 429
G I’OOVI ﬂ g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
< 160, 164
= For general grooving as well as for circlip ring grooving. Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
E For use in bores as of minimum bore diameter 20,0 mm. 175
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Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Related Items can be found on the previous page as well!
< 15 - 200  DI80150.0020GR/L  "AMAQL ABi4xaexaee 195 110 140 - 56 80 D18
E 20 - 20,0 D18.0200.00.20GR/L  * .'g_nﬂg_ld L f_\ﬂpﬂ_&{ X800 xa00 195 110 140 - 56 80 D18
£ 2388 - 200 D18.0238.00.20GR/L R A1D3 . A1DZ xse0 xaee 195 110 140 - 56 80 D18
£ Fes R EEATEE
@ 25 - 200 D18.0250.00.20GR/L  RADC\| . AABA xse0 xae0 195 110 140 - 56 80 D18
30 - 200 D18.0300.00.20GR/L  * E_E_%gj L EJG X0 a0 195 110 140 - 56 80 D18
g 35 - 20,0 D18.0350.00.20GR/L R ﬁ«lsﬁ L _AE_I-l__A.' xsoo xae0 195 110 140 - 56 8,0 D18
_8 40 - 200  D18.0400.00.20GR/L R AMJZ ' AEASxseo xae0 195 110 140 - 56 80 D18
55
ES | Bestellbeispiel // Order example: D18.0300.00.20 GR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMAQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB14
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM2K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMM9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1D3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1D2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADCV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AABA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF2Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEJG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJSF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEH4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMJZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEAS
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

sSimturnDX

SIMTEK small part machining type DX
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Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 7,8 mm. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

f Ve
. o 0,02 mm/U Seite/Page 429
Grooving and Profiling »
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page QE
For use in bores as of minimum bore diameter 7,8 mm. 153, 154, 155, 156, 157, 161, 162, 163, 164 é
[=] 2% [=] Legende 544 2
E [ HM | Legend
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Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.0200.02 N R I.I(v.IJ
=
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5 < g3 £c 3
= (3] © 2 =S 8
Ets B o8 ) kT &
52 - 25 £& £: =
w*0.03 R =t g £ =@ a ad SIS f S tmax 52 S
<o H .. I O: =
mm mm MN mm mm mm mm mm mm e
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,8 mm e e ®
15 02 D07.0150.02.08 NR/L R AWYH | AXA7, xsee xaee 7.6 48 78 52 37 20 D07
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 8,0 mm
0787 02 D08.0078.02 NR/L R ggN'd L :AL(.C.J: X800 X400 7,8 6,0 80 48 33 10 D08 x
1168 02 D08.0117.02 NR/L R ;'ngK L |.507|-I X800 X400 7,8 6,0 80 48 33 10 DO8 c
il %01 (| X500, X300 S
15 0,2 D08.0150.02 NR/L R .AE_C‘N L AGPE B xs00 xa00 7.8 6,0 80 48 33 10 D08 £
1575 02 D08.0157.02 NR/L R ,"-‘ﬂ?.-d L AT )_(‘_9: X800 X400 7,8 6,0 80 48 33 1,0 D08 @
1981 02 D08.0198.02 NR/L R 'eB'w'i LAE: ?.'-:: Xseo xa00 7,8 6,0 80 48 33 10 DO8
20 02 D08.0200.02NR/L  RAMER.ACi8xsoxsw00 78 60 80 48 33 10 D08 o
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 9,0 mm - — %
15 02 D09.0150.0209NR/L & AWF 5 LAWH xse0 xae0 86 6,2 90 55 36 18 D09 es
20 02 D09.0200.02.09NR/L R AWF4 L AWHHxscoxae0 86 62 90 55 36 18 D09 g3
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 10,0 mm T — ‘m 0
15 02 D09.0150.02.10NR/L < AWF3 ¢ 'Algl_li_d X800 X400 9,6 6,2 10,0 65 36 28 D09
20 02 D09.0200.02.10NR/L R AWF AL AlHS Fi X800 xdo0 9,6 6,2 10,0 6,5 36 28 D09
15 02 D10.0150.02.10NR/L  FADUM - AECA xse0 xa00 9.3 70 100 58 39 18 D10 S
1981 02 D10.0198.02.10 NR A3Qh _ xseoxac0 93 70 10,0 58 39 18 D10 £
20 02 D10.0200.02.10NR/L = AFBK . AEOM xs00 xa00 9.3 70 100 58 39 18 D10 =
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore)=11,0 mm R »
0787 02 D11.0078.02 NR/L R AR lg_lxl LAY ll_é xs00 xa0 10,7 80 11,0 67 42 23 D11
10 02 D11.0100.02 NR/L R ﬁ_lg_g_}-i L AM76 xseo xa00 107 80 110 67 42 23 D11
1,5 0.2 D11.0150.02 NR/L R A g_d L ﬁl;l_hi_hl X800 xa00 10,7 80 11,0 67 42 23 D11
1575 02 D11.0157.02 NR/L R AE qj. L 5»24_51 X80 xa0 10,7 80 11,0 67 42 23 D11 »
20 02 D11.020002NR/L  RANSN L ANGS xeee xaee 107 80 110 67 42 23 D11 s

simtek & individual

| Bitte verwenden Sie den Nummernschliissel der
| Please refer to the previous pages and use the key code of the grooving inserts.

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 X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWYH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXA7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APNC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKC1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHXK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD7H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AECN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGPE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMCC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJX9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABWJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEJC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMEP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC18
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWF5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWHJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWF4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWHH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWF3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWHG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWF2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWHF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADUV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AECA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A3QF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFBK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE0M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFKN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJU6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKQH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM70
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJCU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHWW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEUY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM4E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN5N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANG5

ID: 845 | Edition R21DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining ¥
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmturn DX
SIMTEK small part machining type DX
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Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Related Items can be found on the previous page as well!
< 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 11,0 mm i e
E 15 0,2 D10.0150.02.11NR/L R AC7X L AFDW xs00 xae0 103 70 11,0 68 39 28 D10
Fry pee T
5 20 02 D10.0200.02.11NR/L R AFDH'AFVF xse0 xaee 103 70 110 68 39 28 D10
g 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 12,0 mm ey
& 15 02 D10.0150.02.12NR/L R AKG7 L AHN7, xs00 x40 109 70 12,0 74 39 34 D10
Frw pww T
2,0 0,2 D10.0200.02.12 NR/L RANQ§ L QEH_A' X800 X400 10,9 7,0 12,0 74 39 34 D10
) 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 14,0 mm
L= LN e
& 0,787 0,2 D14.0078.02 NR/L R ABOE L AKS\ xse0 xae0 135 90 14,0 90 53 40 D14
8 Frw pawl T
% % 1,168 0,2 D14.0117.02 NR/L R AACd L AKHN x8ee x4e0 13,5 9,0 14,0 9,0 53 4,0 D14
ES 15 0,2 D14.0150.02 NR/L RA Hd L RBE]: X800 X400 13,5 9,0 14,0 9,0 53 4,0 D14
h o e c—
BE 1575 02 D14.0157.02 NR/L RAMQ3 ¢ ABEX xseo xaco 135 90 140 90 53 40 D14
— e T
1979 02 D14.0198.02 NR/L RAPTA L AASY xso0 xaee 135 90 140 90 53 40 D14
el Pl 2T
- 20 02 D14.0200.02 NR/L R gc_z_lxl . §EK'A' X800 xa00 135 90 14,0 920 53 40 D14
CC) 25 0,2 D14.0250.02 NR/L R ﬁz_/\' LAXZE H xso0 xa00 135 90 14,0 90 53 40 D14
5 318 02 D14.031802NR/L  RAKAHUAKO\ o0 xaee 135 90 140 90 53 40 D14
E 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 16,0 mm N e
@ 15 0.2 D14.0150.02.16 NR/L R AFOR L AD21 xs00 xae0 15,0 90 160 105 5,2 55 D14
Frr PR ST 0TT
20 0,2 D14.020002.16NR/L 7 AM I_E._d LAC lil_-i X800 X400 150 90 160 105 5,2 55 D14
25 02 D14.0250.02.16 NR/L  * APg_I-J. L ANSD xs00 x40 150 90 160 105 52 55 D14
- a0 T
30 02 D14.0300.02.16NR/L  RAD8X . ANVS xseexaee 150 90 160 105 52 55 D14
é 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 17,0 mm I e
o 2,388 0,2 D14.0238.02 NR/L RAD: _A' L AM27Z xseo x400 16,0 9,0 17,0 115 55 6,5 D14

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

| Bestellbeispiel // Order example: D14.0250.02 NR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)

| Bitte verwenden Sie den Nummernschliissel der i 1 Nutstechwerl ige auf den vort 1 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.com/webcode/?webcode=AC7X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFDW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFDH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFVF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKG7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHN7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANQ8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APHA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB9B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKSV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AACC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKHN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAHD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABEJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMQ3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABFX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APT4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA5X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC2N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APKA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXZA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXZB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKAH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK9V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF0F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD21
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMEQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACFH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APQF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN8D
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD8X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANVS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD4A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM2Z
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Einstechen und Profildrehen

Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 16,0 mm.

Grooving and Profiling

For use in bores as of minimum bore diameter 16,0 mm.

tmax Stirnseite Klemmhalter
Toolholder face

Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.0200.02 N R

Ww+003 R

mm mm

Artikelnummer
Part number

—
-] =
o
8 e
g 3
£ bg
(3] [
B (1
Qe © =
8& 25

3

£§ S50

© ERvNE

mm

od

mm

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

'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 16,0 mm

0,787 0,2 D16.0078.02 NR/L

1,575 0,2 D16.0157.02 NR/L

1,575 04 D16.0157.04 NR/L

2,0 0,2 D16.0200.02 NR/L

'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 17,0 mm
15 0,2 D14.0150.02.17 NR/L
2,0 0,2 D14.0200.02.17 NR/L

2,388 0,2 D14.0238.02.17 NR
25 0,2 D14.0250.02.17 NR/L
3,0 0,2 D14.0300.02.17 NR/L

3175 0,2 D14.0318.02.17 NR

'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 18,0 mm
2,0 0,2 D18.0200.02.18 NR/L

'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 20,0 mm
1,5 0,2 D18.0150.02.20 NR/L
2,0 0,2 D18.0200.02.20 NR/L
25 0,2 D18.0250.02.20 NR/L
3,0 0,2 D18.0300.02.20 NR/L
3475 0,2 D18.0318.02.20 NR/L
4,0 0,2 D18.0400.02.20 NR/L

'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 22,0 mm
15 0,2 D18.0150.02.22 NR/L
2,0 0,2 D18.0200.02.22 NR/L

BEAY. e oo
R §|§9_1’. L A9_4;_9: X800 X400
BN « ACHG Yso0 xac0
® AHDV L ANM7 xsoo xa00

ST e e
R ACCZ - AFWA X800 xa00

A6H X800 X400
SN I e B
R ADHU L AKNH xsee xaco
Ly I e —
R AEWX 1 ARV xs00 xa00

A4GH X800 X400

ATV AUV, 1000 o0
R AVVE L AVV7 xseo xa00
RAVVE L AVVS X800 X400
R AVHA ¢ AVHE xeo0 xa00

RALBK L A1BJ X800 xa00
o) =
7 A1BN L A1BM xseo xace

157
157
157
157

16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0

17,5

19,5
195
19,5
19,5
195
19,5

215
21,5

11,0
11,0
11,0
11,0

9,0
9,0
90
9,0
9,0
9,0

11,0

11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0

110
110

sSimturnDX

SIMTEK small part machining type DX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

f
0,02 mm/U

Ve
Seite/Page 429

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
158, 159, 160, 161, 163, 164
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3
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16,0
16,0
16,0
16,0

170
170
170
170
170
170

18,0

20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0

22,0
22,0

mm

10,2
10,2
10,2
10,2

115
115
115
115
115
115

12,0

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

16,0
16,0

Legende
Legend 213

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

Exemplarische Anwendung
Exemplary application

S

mm

54
54
54
54

52
52
52
52
52
52

56

56
56
56
56
56
56

56
56

Connectcode
www.simtek.com/ccode

tmax
mm
4,3 D16
43 D16
43 D16
43 D16
6,5 D14
6,5 D14
6,5 D14
6,5 D14
6,5 D14
6,5 D14
6,0 D18
8,0 D18
8,0 D18
8,0 D18
8,0 D18
8,0 D18
8,0 D18
10,0 D18
10,0 D18

| Bestellbeispiel // Order example: D16.0200.02 NR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)

simturn AX

=
@
=
=
=
£
[z}

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

simturn

simturn OA

Index

Decolletage
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAAG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANS3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK9T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD49
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACMW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACMC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHDV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANM7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKT0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF42
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACCZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFWA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6HZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADHU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKNH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEWX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFYV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A4GN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVSQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVSS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAX4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN0H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACXQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAWK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVVX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVVY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVV6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVV7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVV8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVV9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVWA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVWB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1BK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1BJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1BN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1BM
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining ¥
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmturn DX
SIMTEK small part machining type DX

x
<
£
=
£
@

x
5 .
c Stechen von Vollradiusnuten
=
E
] Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 8,0 mm. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
f Ve
. . 0,02 mm/U Seite/Page 429
. Full Radius Grooving
DC‘ Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
E For use in bores as of minimum bore diameter 8,0 mm. 154, 155, 163, 164
» Legende
Legend 213
Oder besuchen Sie // Or Visit
o www.simtek.info/cp/830
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c tmax
2
% Stirnseite Klemmhalter
Toolholder face
8 Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.0010.20 V R
=
2 I
E . P
@ g g £9 o
o Q o o ke
& £ 1 as 8
< = D < £ £ 8 =
Ep o3 o5 2E 8
o £3 g3 0B ££ § b}
W 25 gt 2s EE 3
= R w005 £t Q: =e a od SIS S f tmax 52
E mm mm SUC ; 2 ..MNI mm mm mm mm mm mm o 2
2 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 8,0 mm
04 08 D08.0004.08VR/L  RAAPZ L AESE xsee xac0 7.8 60 80 33 48 10 D08
waal P 222
06 o5 D08.0006.12 VR/L RAHUE L AF16 xse xaee 78 6,0 80 33 48 10 DO8
L e —_
i 079 1575 D08.0008.157VR/L  RAANH L A4NK, xsee xaee 7.8 6,0 80 33 48 10 D08
| e o T
£ 08 16 D08.0008.16 VR/L RANI w_d L AJUP xse0 xac0 78 6,0 80 33 48 10 D08
E 09 1.8 D08.0009.18 VR/L R 'QMHd L 'APZ\J X800 Xa00 7,8 6,0 80 33 48 10 D08
= o el 22 T
10 20 D08.0010.20VR/L  RADYRLAEDGxsexse 78 60 80 33 48 10 D08
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 9,0 mm
Y 04 08 D09.0004.08.09VR/L R 'ﬂF‘_ AL 'ﬁb’-ﬁ-"*‘ X800 X400 8,6 6.2 90 35 55 16 D09
- % 0,5 1,0 D09.0005.10.09 VR/L R 'AE_IAL L .AE_W._E’. X800 X400 8,6 6,2 9,0 815 515 1,6 D09
53 06 i D09.0006.12.09VR/L  * Al FQ L AWGY xs00 xao0 86 62 20 35 55 16 D09
Eg 09 18 D09.0009.1809VR/L =AW E_H L ﬂGj. X800 X400 8,6 6,2 90 35 55 16 D09
10 20 D09.0010.20.09VR/L R AWFJ L AWGZ xsexs0 86 62 90 35 55 16 D09
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
E):) Related Items can be found on the following page as well!
=
=]
E | Bestellbeispiel // Order example: D08.0004.08 VR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
[}
x
(]
o
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAP2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE8B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHUE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF16
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A4NH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A4NK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANWU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJUP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMH0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APZV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADYE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEDC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWFF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWGW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5WV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5W3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWFG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWGX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWFH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWGY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWFJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWGZ

ID: 1342

| Edition R21DE

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

Stechen von Vollradiusnuten

Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 10,0 mm.

Full Radius Grooving

For use in bores as of minimum bore diameter 10,0 mm.

tmax

Stirnseite Klemmbhalter
Toolholder face

Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.0010.20 V R

R W+005

mm mm

Artikelnummer
Part number

'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =10,0 mm

04 0,8 D10.0004.08.10 VR/L
05 1,0 D10.0005.10.10 VR
0,6 1,2 D10.0006.12.10 VR/L
09 1,8 D10.0009.18.10 VR/L
1,0 2,0 D10.0010.20.10 VR/L
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =11,0 mm
04 0,38 D11.0004.08 VR/L
0,6 1,2 D11.0006.117 VR
0,6 1,2 D11.0006.12 VR/L
0,8 16 D11.0008.157 VR
08 1,6 D11.0008.16 VR/L
09 1,8 D11.0009.18 VR/L
10 2,0 D11.0010.20 VR/L
1,2 24 D11.0012.24 VR/L
1,5 3,0 D11.0015.30 VR/L

nsere erste Wahl
ur first choice

www.simtek.com/webcode
Ui
(0]

Webcode

IR v
.

L AECX X800 xae0
D) X800 X400
RulgBMd'L ANB#xsae xa00
RACSE L AFg_& X800 xa00
R AAKE, L ABVA X800 xa00

o
53]
|8I

5?.:.\_'
=

R 356 | AGIT xs00 xa00
A6D7 xeoo xa0
< BAGH -WES o won
AGD! X800 x40

R AMJ P:-L APZ& xsae xaae
R APTS L AA1§. X800 X400
R I.g\csr\l L -'ng_d X800 X400
R AF3Y L AKCE X800 X460
R AFGU L AKX2 X800 X400

mm

93
93
93
93
93
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107
107
107
107
107
107
107
107
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70
70
70
70

80
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8,0
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8,0
80
8,0
8,0

sSimturnDX

SIMTEK small part machining type DX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

f
0,02 mm/U

Ve
Seite/Page 429

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
156, 157, 161, 163, 164
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110
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42
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58
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67
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67
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Legende

Legend 213

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1342

Connectcode
www.simtek.com/ccode

tmax

mm

18 D10
18 D10
1,8 D10
1,8 D10
18 D10
23 D11
23 D11
2,3 D11
23 D11
23 D11
2,3 D11
23 D11
23 D11
2,3 D11

| Bestellbeispiel // Order example: D11.0015.30 VR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)

simturn AX

=
@
E
=
£
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simturn FX simturn E12 simturn E3 simturn GX simturn C4 simturn K2 simturn H2 simturn PX

simturn
Decolletage

simturn OA

Index
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD9G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AECX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5DK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABMC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANBF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC50
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFQ8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAK8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABVA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJS6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGJD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6D7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH9B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE6K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6D5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMJP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AP28
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APTS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA18
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC6N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABQC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF3Y
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKC8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFGU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKX2
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

sSimturnDX

simturn AX
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Stechen von Vollradiusnuten

Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 14,0 mm.

SIMTEK small part machining type DX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

f Ve
. . 0,02 mm/U Seite/Page 429
. Full Radius Grooving
DC‘ Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
E For use in bores as of minimum bore diameter 14,0 mm. 158, 161, 164
» Legende
Legend 213
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
I __ QR Code  www.simtek.info/cp/846
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% Stirnseite Klemmhalter
Toolholder face
8 Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.0010.20 V R
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£ R w005 i< 8! 56 a od 88 S f tmax §2
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)
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Related Items can be found on the previous page as well!
é 04 08 D14.0004.08 VR/L R AFZD L AHTQ xsae xaae 13,5 90 14,0 52 9,0 40 D14
% 0,5 1,0 D14.0005.10 VR/L R ASW)d L A5W§ xsae x44ae 135 9,0 14,0 553 9,0 4,0 D14
€ 0,6 1,2 D14.0006.12 VR/L R ADBI\] L AHHJ: xsee x4ae 135 9,0 14,0 513 9,0 4,0 D14
@ 0,8 16 D14.0008.16 VR/L R ABB\) L ABFG xsae xaae 13,5 9,0 14,0 53 9,0 40 D14
09 18 D14.0009.18VR/L  r AES){ L AEGN xso X0 135 90 140 53 920 40 D14
) 10 20 D14.0010.20 VR/L R AGHld L AJY§ xsooxae 135 90 140 53 90 40 D14
_g 11 22 D14.0011.22 VR/L R AKsé L ANBI\I xso0 xao0 135 90 14,0 53 90 40 D14
5% 1,2 24 D14.0012.24 VR/L CK4 L AMgd xsae XAae 13,5 9,0 14,0 513 9,0 40 D14
=0
% 8 15 30 D14.0015.30 VR/L R AKKQ L APW# xsae x4ae 13,5 9,0 14,0 513 9,0 4,0 D14
0,79 1,575 D14.0031.62 VR A2V xsee xaae 135 9,0 14,0 53 9,0 4,0 D14
1,59 3,175 D14.0062.12 VR/L R AZVF\[L A339 X800 xa0e 13,5 90 14,0 &3 9,0 40 D14
5 Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
c Related Items can be found on the following page as well!
=]
£
@ | Bestellbeispiel // Order example: D14.0015.30 VR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
x
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o
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFZD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHT8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5WX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5W5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADBN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHHJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABBY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABFC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AESX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEGW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGHK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJYS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKS8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANBN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACK4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM96
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKKQ
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SIMTEK small part machining type DX

simturn AX

Stechen von Vollradiusnuten

=
@
=
=
=
£
[z}

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

f Ve
. . 0,02 mm/U Seite/Page 429
Full Radius Grooving .
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page DE
For use in bores as of minimum bore diameter 16,0 mm. 159, 160, 163, 164 é
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Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Related Items can be found on the previous page as well!
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 16,0 mm E
08 16 D16.0008.16 VR/L RAFKT L AM7T xso0 xao0 157 110 160 54 102 43 D16 c
Farr pawa o T
0,9 18 D16.0009.18 VR/L R AMCL] L ABQE x8eo xa00 157 11,0 16,0 54 10,2 43 D16 g
e o = T T
0991 1,981 D16.0010.198 VR ! 6E7 X800 X400 157 11,0 16,0 54 10,2 43 D16 [ new | ®
1,0 2,0 D16.0010.20 VR/L R AKNLJ-L AJWd xsee xm 157 11,0 16,0 54 10,2 43 D16
r=
11 2,2 D16.0011.22 VR/L R ADS]. L ABHId xsee me 157 11,0 16,0 54 10,2 43 D16 o
1,2 24 D16.0012.24 VR/L R AJJS L BPFQ xsae XAae 157 11,0 16,0 54 10,2 43 D16 8
15 30 D16.0015.30 VR/L R AJA7| L AE92. xsae x44ae 157 11,0 16,0 54 10,2 43 D16 % %
16 3,2 D16.0016.32 VR/L R AGC)‘ L AJ K':‘l xsee x4ae 157 11,0 16,0 54 10,2 43 D16 E g
20 4,0 D16.0020.40 VR/L RAPNA | AIiYV xgooxaeo 157 110 160 54 102 43 D16 ?
0,787 1,575 D16.0031.62 VR 'AZVIZ xsae xzwe 157 11,0 16,0 54 10,2 43 D16
e
1,575 SJalr(s D16.0062.12 VR |52_B_F]I X800 X400 157 11,0 16,0 54 10,2 43 D16 <
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 18,0 mm 2
0,9 1.8 D18.0009.18.18 VR/L R AVD9| L AVEA xsae xm 175 11,0 18,0 56 12,0 6,0 D18 é
11 2,2 D18.0011.22.18 VR/L R AVEB L AVEC. xsee mae 17,5 11,0 18,0 56 12,0 6,0 D18 %
1,19 2,38 D18.0012.238.18 VR A6:l 5. xsae xaae 17,5 11,0 18,0 56 12,0 6,0 D18
15 3,0 D18.0015.30.18 VR/L R ﬁVEE L AVED xsae xzuae 17,5 11,0 18,0 56 12,0 6,0 D18
=
16 3,2 D18.0016.32.18 VR/L R AV6T| L AVGS xsee x4aa 17,5 11,0 18,0 56 12,0 6,0 D18
2,0 4,0 D18.0020.40.18 VR/L R AVGU L AVG\A X800 X400 17,5 11,0 18,0 56 12,0 6,0 D18
x
o)
| Bestellbeispiel // Order example: D16.0008.16 VR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) g
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] Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 8,0 mm. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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. Pre-Part-Off and Chamfering
DC‘ Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
E For use in bores as of minimum bore diameter 8,0 mm. 154, 155, 156, 157, 158, 159, 161, 163, 164
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8 Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.0810.00 P R
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2 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 8,0 mm
o
8 10 D08.0810.00PR/L  RAJ7Z L AD3@xsexswe 78 60 80 48 33 02 10 D08
Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =9,0 mm
x 8 10 D09.0810.00.09PR/L  RAWFY L AWHF xsee xs0 86 62 90 55 36 02 15 D09
c 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 10,0 mm
2 8 10 D10.0810.00.10PR/L  RAHZ3 LAPNGxseexse 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 xsee xa00 107 80 110 67 42 02 15 D11
ot miSrl Bt
N 8° 15 D11.0815.00 PR/L RAKOZ L AA76 xsee xaee 107 80 110 67 42 02 15 D11
% 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 14,0 mm
c® 8° 10 D14.0810.00 PR/L RAH23 L AEIN xs00 x4ee 135 90 140 90 53 02 15 D14
= F R —
= 8 15 D14.081500PR/L  RAEQG ' AHYYxseoxae0 135 90 140 90 53 02 15 D14
‘0O 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 16,0 mm
g 10 D16.0810.00PR/L  RAHPE L AADS xso0 xaee 157 110 160 102 54 02 415 D16
arl i ara ot Bt
8° 15 D16.0815.00 PR/L R AAHI\I L ANXQ xsee xae0 15,7 11,0 16,0 10,2 54 0,2 15 D16
. AYAUL fal (APAC
CE) | Bestellbeispiel // Order example: D11.0810.00 PR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

. . . x =
Gewindedrehen, Metrisches ISO Vollprofil fiizahl Durchgange // Number of passes =
Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method ‘E

Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit erforderlicher Tiefe. Flankenzustellung // Flank infeed (Seite/Page 433) @

Ve
Threading, Metric ISO Full Profile Sexs/Pegei42s

x
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page QE
For a complete thread profile with correct depth. 155, 156, 157, 161, 163, 164 .g
[=] 2% [=] Legende 544 2
[ HM | Legend
-1 Oder besuchen Sie // Or Visit
E ", www.simtek.info/cp/823 N
L . T
=
a =
£
f w
] .
X
_ o _ c
s =
i J 2
(7]
&
&
°0
<
(HA) O
=
HB =
(HB) £
w
A |
— o T
. | - SN 5
' £
1 =
\ £
Stirnseite Tragerwerkzeug @]
Toolholder face
HC
Abbildung zeigt / Drawing shows: D11.0815.02 MR |.|°3
=
I 2
@ =
g : e . 2
3 @ S o 03
& 3 < g3 tc 3
o el 0 53 SE §
¥p £2 - o B = kT o
25 &2 85 ES &8 £§ E
HC && = . S0 a b od HA HB S8 f S 5% £
mm mm SEE ; = ..M NI mm mm mm mm mm mm mm mm o= g
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 9,0 mm B
0271 05 D09.0205.02.09 MR/L R AWGT . AWHA xso0 X400 86 365 62 0325 0054 90 55 325 D09
el I Sec el
0541 1,0 D09.0510.02.09 MR/L R AWGS L AWHS xsee xae0 86 365 62 065 0108 90 55 30 D09
- e -
0812 15 D09.0815.02.09 MR/L R AWGQ L AWHA xsee xaee 86 36 62 0974 0162 90 55 28 D09 &
el | S Bl
0947 175  D09.0917.02.09 MR/L  RAWGH L AWH3 xsee xae0 86 36 62 1137 0189 90 55 27 D09 £
S| AR P R ) 2
1,083 20 D09.1020.02.09 MR/L R AWGN L AWHZ xse0 xae0 86 358 62 1,299 0217 90 55 26 D09 E
- - - - —
1353 25 D09.1325.02.09 MR/L  RAWGM L AWHL xsee xaee 86 356 62 1,624 0271 90 55 25 D09 @
A AU P s
1624 30 D09.1630.02.09 MR/L R MG_K L AW H_d X800 X400 86 354 62 1949 0325 90 55 22 D09
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 10,0 mm %
0271 05 D10.0205.02.10MR/L RANVA . ADIG xseo xa00 93 38 70 0325 0054 100 58 34 D10 _E
SN (APt 2 st o
0541 1,0 D10.0510.02.10 MR/L R ANPL L ADA| xsee xae0 93 40 70 065 0108 100 58 3.2 D10 5 3
AR ) NP 2P
0812 15 D10.0815.02.10MR/L  RAM2E L AA2Uxseo xae0 93 39 70 0974 0162 100 58 30 D10 g 2
AL A A Pl Pt
0947 1,75 D10.0917.02.10 MR/L  RAD6Z . ABYB xsee xa0e 93 39 70 1,137 0189 100 58 29 D10
el et e e
1083 20 D10.1020.02.10MR/L  RAADQ. AKFM xseo xa0e 93 39 70 1,299 0217 100 58 275 D10
Pl IR Se) 2
1353 25 D10.1325.02.10 MR/L  RAAGS L AMY3 xsee xaee 93 38 70 1624 0271 100 58 25 D10 g
- e e
1624 30 D10.1630.02.10 MR/L R d_u_x_l:i L I;\K_W_A' X80 X400 9,3 38 70 1949 0325 100 58 245 D10 c
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =11,0 mm é
0541 10 D11.0510.02MR/L  RAJ3RE L AF7A xsoe xdee 107 43 80 065 0408 110 67 36 D11 =
ot g —
0812 15 D11.0815.02 MR/L R EEsu' L 5PF7: X800 X400 107 43 80 0974 0162 110 67 33 D11
(Bl (P prespid)
1083 20 D11.1020.02MR/L  RAF4GLACVY xse0 x4ee 107 43 80 4299 0217 110 67 29 D11
a2 Bl
1353 25 D11.1325.02 MR/L RANOM L ACTN xsee xa00 107 43 80 1,624 0271 110 67 295 D11
AN AL L Pl Pty
1624 30 D11.1630.02 MR/L RAKVG L EJ_ z_d X800 X400 107 43 80 1949 0325 110 67 29 D11 .
[0}
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! e
Related Items can be found on the following page as well! =
| Bestellbeispiel // Order example: D11.1020.02 MR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) 197
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAG5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMY3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJXD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKWA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ3B
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Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

P

5 . . . .

c Gewindedrehen, Metrisches ISO Vollprofil Anzahl Durchgange // Number of passes

E Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method
@ Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit erforderlicher Tiefe. Flankenzustellung // Flank infeed (Seite/Page 433)

Ve
Threading, Metric ISO Full Profile Sexs/Pegei42s

x
DC‘ Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
E For a complete thread profile with correct depth. 158, 159, 161, 163, 164
» Legende
EIELE ] e grg
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8 Abbildung zeigt / Drawing shows: D11.0815.02 MR
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Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Related Items can be found on the previous page as well!
é 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 14,0 mm
c 0271 05 D14.020502MR/L R AG1L LAAMQxsee xaee 135 54 0325 0054 90 140 90 48 D14
ey pea 2 TET
£ 0541 10 D14.0510.02MR/L R AGVA L AN3Z xso0 xae0 135 54 065 0108 90 140 90 47 D14
) ey TOT
» 0812 15 D14.0815.02 MR/L R AAPd L AHEi X800 X400 13,5 54 0974 0162 90 14,0 9,0 43 D14
Fe= =y —— —_
1,083 20 D14.1020.02 MR/L R ABSDI L AMJi X800 X400 13,5 54 1299 0217 90 14,0 9,0 42 D14
Faay e T
o 1353 25 D14.132502MR/L  RAFMA L APWA xsoo xae0 135 54 1624 0271 90 140 90 365 D14
% 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 16,0 mm
e 0541 1,0 D16.0510.02 MR/L RACO7 L ACXF xseo xa0e 157 55 065 0408 110 160 102 48 D16
o ) 0 TEE
"é’ = 0812 15 D16.0815.02 MR/L R ADSd L AGTI—l X800 x400 15,7 55 0974 0162 110 160 102 4,3 D16
£ ey Faay o T
%0 1,083 20 D16.1020.02 MR/L R AHCd L ANXI:J| X800 X400 15,7 55 1299 0217 110 160 102 4,05 D16
=== P ST
1353 25 D16.1325.02 MR/L R AMW]: L AGSLI X800 X400 157 55 1624 0271 110 160 102 42 D16
Faorl o, T
. 1624 30 D16.1630.02MR/L  RAKHY,L AN34 xsee xao0 157 55 1949 0325 110 160 102 40 D16
a0 T
C:) 1894 35 D16.1835.02 MR/L R AANIAI L AG4]: X800 X400 15,7 55 2273 0379 110 160 10,2 39 D16
- "y o
5 2165 40 D16.214002MR/L  * AD32 | AEED xasee xaee 157 55 2598 0433 110 160 102 36 D16
<
@ | Bestellbeispiel // Order example: D14.0815.02 MR X800 (R = Rechte Ausflihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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SIMTEK small part machining type DX

simturn AX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Anzahl Durchgénge // Number of passes
10-16

Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method
Flankenzustellung // Flank infeed (Seite/Page 433)

Gewindedrehen, Metrisches ISO Teilprofil
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Mehrbereichswerkzeuge fiir verschiedene Steigungen. Seite/Page 429

Threading, Metric ISO Partial Profile

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
153, 154, 155, 156, 161, 162, 163, 164

x
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes QE
Multi-purpose tools, usable for different pitches. To1 (Seite/Page 212) ’E
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¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,0 mm __ o B
05 075  DO7MT05.01.07 MR/L R AUS7 . AXBQ xsee xae0 655 044 33 48 70 415 29 006 D07
10 125  DO7MT10.0L.07MR/L RAU5Q . AXBOxseoxse 62 07 33 48 70 38 27 012 DO7
15 175  DOZMT150L07MR/L r AUSH L AXBE xsee xac0 655 097 33 48 70 415 25 018 DO7 x
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 8,0 mm . e c
05 075 D08.0205.01MR/L  RANPS . AEEGxscoxse 78 043 34 60 80 48 295 006 D08 =
ANP& - AEEG xseo X400
10 1,25 D08.0510.01MR/L  RAGOR . ;Z_\CSF'. Xseoxa0 78 07 34 60 80 48 27 0412 DO8 ®
AGAE - ACSh X300 X400
15 175 D08.081501MR/L " AB6A ' ACGWxseoxs0 78 098 34 60 80 48 25 0418 D08
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 9,0 mm . o °
05 075  D09.020501.09MR/L RAWGG.AWHX xse0 xae0 86 044 355 62 90 55 32 006 D09 o
10 125  D09.0510.01.09MR/L R AWGF . AWHW xscoxace 86 054 355 62 90 55 30 0412 D09 cB
AWGH - AWHW xse0 x400 2
15 175  D09.081501.09MR/L RAWGE'AWH\xseoxs0 86 081 355 62 90 55 28 018 D09 23
175 20 D09.0917.01.09MR/L  RAWGD L AWHU xso0 xaee 86 095 355 62 90 55 26 02 D09 Gl=
20 25 D09.1020.01.09 MR/L  RAWGG . AWHT, xse0 xa00 86 108 355 62 90 55 25 025 D09
AWGG - RWHT, xse0 X400
25 30 D09.1325.01.09 MR/L R AWGE L AWHS xsoe x4ee 86 1,35 355 62 90 55 21 031 D09
30 35 D09.1630.01.09 MR/L  *AWGA | AWH( xs00 xa00 86 162 355 62 90 55 19 037 D09 g
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =10,0 mm . e c
05 075  D10.0205.01.10MR/L RAMAT L AGSC xseo x40 93 044 40 70 100 58 34 006 D10 2
ANMAT - AGSG xseo x4e0
10 125  D10.0510.01.10MR/L RADPE . ACLS xseo x4ee 93 054 40 70 100 58 32 012 D10 =
15 175  D10.081501.10MR/L RAKNS . AGUX xsee xae0 93 081 40 70 100 58 30 048 D10
KNS L AGUX x300 xa00
175 20 D10.0917.01.10 MR/L R AEBW | AFX7 xse0 xa06 93 095 40 70 100 58 29 021 D10
20 25 D10.1020.01.10MR/L R ACUA L AKXX xse0 xa00 93 108 39 70 100 58 275 025 D10
—— - —
25 30 D10.1325.01.10 MR/L RAMFE L AN7G xseo x40 93 135 38 70 100 58 255 031 D10
AMPES - AN/G xsee xae0
30 35  D101630.01.10MR/L RAHIA ' ACIhxseoxse 93 162 40 70 100 58 23 037 D10 8
C

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

| Bestellbeispiel // Order example: D08.0510.01 MR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)

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

simturn AX

<
fa)
=
=
£
(2]

simturn
Decolletage simturn FX simturn E12 simturn E3 simturn GX simturn C4 simturn K2 simturn H2 simturn PX

simturn OA

x
[O)
°
1=

SIVIEK

ID: 881 | Edition R21DE

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

Gewindedrehen, Metrisches ISO Teilprofil

Mehrbereichswerkzeuge flr verschiedene Steigungen.

Threading, Metric ISO Partial Profile

Multi-purpose tools, usable for different pitches.
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*I Detail A(5:1)
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Stirnseite Klemmbhalter
Toolholder face
Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.1020.01 M R
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Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!

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

'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 11,0 mm

05 075 D11.020501MR/L  * ,'5_1_,0 L ANKG X800 x40 10,7
10 125 D11.0510.010MR/L R .'E‘ES."! L 155-59: ¥eo0 aoe 107
15 175 D11.081501MR/L  RAGAJ . ACSH xs00 xae0 107
20 25 D11.1020.01MR/L < :'.5 J8R - AGUE, xa00 xaco 107
25 30 D11.132501MR/L R AFSG | AMNH xsee xaee 10,7
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 14,0 mm
10 1,25 D14.051001MR/L R M\EN L :.g'lg'fd X800 xae0 135
15 175 D14.0815.01 MR/L R M AL .."59\91 X80 a0 13,5
20 25 D14.1020.01MR/L  r .'35‘3,"! L AR, xa00 ac0 135
25 30 D14.132501MR/L R APMI, | AEXY X800 xa00 135
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 16,0 mm
10 1,25 D16.0510.01MR/L  r lef_@_ Ei L :rA'g_Gj: X800 a0 15,7
15 175 D16.0815.01MR/L  ® AFAG - ANF1, xs00 xa00 157
20 25 D16.1020.01MR/L R AGOJ L AJDQ xs00 xaee 15,7
25 30 D16.132501MR/L  RAKYZ ' AGDW xs0 xaee 157

0,43
07
0,98
141
1,68

0,55
0,81
1,08
1,35

07
0,98
141
1,68

4,2
4,2
4,2
4,2
4,2

54
54
54
54

54
54
54
54

sSimturnDX

SIMTEK small part machining type DX

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

Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method
Flankenzustellung // Flank infeed (Seite/Page 433)

Ve
Seite/Page 429
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

157, 158, 159, 161, 163, 164

Legende

Legend 213

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/881

<
S

53 o8
22 B¢
2E gt
£5 kT
EE SE
gd ss f S w 52
o:

mm mm mm mm mm
80 110 67 375 0,06 D11
8,0 11,0 6,7 3,6 0,12 D11
8,0 11,0 6,7 32 0,18 D11
8,0 11,0 6,7 29 0,25 D11
8,0 11,0 6,7 2,8 0,31 D11
9,0 14,0 9,0 46 0412 D14
9,0 14,0 9,0 43 0,18 D14
9,0 14,0 9,0 819 0,25 D14
90 140 90 355 031 D14
110 160 102 48 0,12 D16
110 160 10,2 46 0,18 D16
110 160 102 435 025 D16
110 160 102 415 031 D16

| Bestellbeispiel // Order example: D11.0815.01 MR X800 (R = Rechte Ausflihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)

| Bitte beachten Sie die zusétzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben.
Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page.


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

ID: 825 | Edition R21DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining ¥
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmturn DX
SIMTEK small part machining type DX

simturn AX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

. . . . . x
Gewindedrehen, Trapezgewinde, Teilprofil finzahl Durchgange // Number of passes =
Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method ‘E

Teilprofil fir Trapez-Gewinde. Flankenzustellung // Flank infeed (Seite/Page 433) @

Ve
Seite/Page 429

Threading, Trapezoidal Partial Profile

x
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page QE
Partial profile for internal trapezoidal-thread. 155, 156, 157, 158, 159, 161, 163, 164 .g
Legende »
Legend 213
Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/825 N
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Stirnseite-Klemmbhalter (2}
Toolholder face
Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.1730.01 MR I.I(v.IJ
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¥ Ab Gewindegrofe // As of thread size = 12,0 g e ®
120 09 15 DO9TR15.01.09MR/L R AWFL L AWHE xsee xse0 86 355 62 90 55 30 047 D09
el ~ o e e
120 125 20 DO9.TR20.01.09 MR/L R AWF@ L AWHL) xse0 x40 86 355 62 90 55 285 06 D09
A e AN e dp o)
120 09 15 D10.TR15.01.10MR/L R |_AS_B_I-| L gs_B_d xse0 X400 93 395 70 100 58 332 047 D10 &
V Ab Gewindegrofe // As of thread size = 14,0 I e c
140 175 30 DO9.TR30.01.09 MR/L R AWFZ L AWHG xseo xaee 86 355 62 90 55 225 096 D09 2
140 125 20 D10TR20.01.10MR/L RASBK L ASB) xseexaee 93 37 70 100 58 291 06 D10 k7
A0 e [P Pl
140 175 30 D10TR30.01.10MR/L RASBN.ASBMxseexsee 93 37 70 100 58 257 096 D10
A TP < )
140 09 15 D11.101501MR/L  RAASGLAAQYxseoxsee 107 43 80 110 67 37 047 D11 o
140 125 20 D11.122001MR/L R AFG) L AH27 xse0o xaee 107 43 80 110 67 35 06 D11 g
V¥ Ab Gewindegrofie // As of thread size = 16,0 I e co
160 225 40 DO9.TR40.01.10 MR/L  RAWFY, L AWHE xseo xaee 96 355 62 100 65 225 1,33 D09 é §
AT AL sgpc i)
160 225 40 D10TR40.01L.11MR/L  RASBQL ASBH xsoo xac0 103 37 70 110 68 244 133 D10 B0
] o e e
160 175 30 D11.1730.01 MR/L RAPLY, L AMTS xseo xaee 10,7 43 80 110 67 32 096 D11
[elP ) MU S PP o)
160 225 40 D11.224001MR/L  RANXG'.AFTH xs0 xa00 107 40 80 110 67 26 133 D11
V¥ Ab Gewindegrofie // As of thread size =18,0 . _ g
180 1,25 20 D14.1220.01 MR/L RAD11 L AFNG xsee xaee 135 53 90 140 90 43 06 D14 c
Ll e WA AR R prepe 24
180 175 30 D14.173001MR/L  RAMAN L ANQR xsee xaee 135 53 90 140 90 40 09 D14 =
V Ab Gewindegrofie // As of thread size = 20,0 I e _ »
200 225 40 D14.224001MR/L  RAGYM.AKDY xsee xae0 135 53 90 140 90 40 133 D14
AL S e P )
200 125 20 D16.1220.01 MR/L RAGNW L AAXZ X800 xaee 152 55 110 160 97 45 06 D16
. ey —
200 175 30 D16.1730.01 MR/L R ge_s_si L 6"255 X800 X400 152 55 110 160 97 43 096 D16
V¥ Ab Gewindegrofe // As of thread size = 22,0 g
220 275 50 D14.2750.01 MR/L R EJSJJ LAAQL xso0 x40 135 53 90 140 90 355 169 D14 %
Ty Py —_
220 225 40 D16.2240.01 MR/L RANBR L ACCX xse0 xa00 152 55 110 1460 97 40 133 D16 e
T L PP )
20 275 50 D16.2750.01MR/L R APGl L ANCH xs00 xae0 157 55 110 160 102 36 169 D16
V Ab Gewindegrofie // As of thread size = 32,0 I
320 35 60 D16.3560.01 MR/L RAEIX L APZO xeeo xa00 157 55 110 160 102 33 192 D16

| Bestellbeispiel // Order example: D16.2750.01 MR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)

SIVIEK


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

ID: 821 | Edition R21DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining ¥
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmturn DX
SIMTEK small part machining type DX

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 (Seite/Page 433)

Threading, BSW/BSF Full Profile Seite/Page 429

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

x
fa
=
=
£
(2]

x
DC‘ For a complete thread profile with correct depth, Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
E top radius and bottom radius. 156, 157, 158, 159, 161, 163, 164
) Legende
R E ] e 2
-1 Oder besuchen Sie // Or Visit
o E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/821
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Stirnseite-Klemmhalter
Toolholder face
8 Abbildung zeigt / Drawing shows: D10.1118.14.10 M R
=
2 I
£ . =
@ 3 § e o
- 8 8 S8 o3
s N g ©3 oo B8
= s5e 3 £e o3 g2 £< § 3
] 25 33 25 St 25 85 £5
= HL &5 ¢ g == GE 55 a b @d ss f R S 52
E mm mm = SeE ; 2 ..MNI mm mm mm mm mm mm mm o 2
2 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 10,0 mm
N —
085 1,337 19 D10.0813.19.10MR/L R 'ﬁFl\A LADO\|xsoo x40 93 38 70 100 58 0418 28 D10
e L
116 1814 14 D10.1118.14.10 MR/L RAPMJLADUE xsoo xaee 93 38 70 100 58 024 26 D10
- -y —
i 148 2309 11 D10.1423.11.10MR/L =r .!_AF_Y_){ L gp_u_ld xse0 xae0 93 38 70 100 58 031 23 D10
g 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =11,0 mm
E 085 1337 19 D11.081319MR/L R ﬁﬂp_/(_r\l L :.g_lg_@/l xso0 xa00 107 43 80 110 67 018 27 D11
2 116 1814 14 D11.111814MR/L  RAGIS . AB2A xseoxaee 107 43 80 110 67 024 30 D11
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 14,0 mm
° 085 1337 19 D14.0813.19MR/L  r ﬁlﬂ_ﬁ L :AE'LE‘. xse0 xa00 135 54 90 140 90 018 38 D14
g 116 1814 14 D14.111814MR/L  RAGGU ' APHo xseo xaee 135 54 90 140 90 024 36 D14
% % 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 16,0 mm
£S 116 1814 14 D16.1118.14MR/L R AGFR . ABXY,xs00 xao0 157 54 110 160 102 024 39 D16
i 148 2309 11 D16.1423.11 MR/L RAMQQ L |5K_A_E.J X800 X400 157 54 110 160 102 031 35 D16
| Bestellbeispiel // Order example: D10.0813.19.10 MR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF1V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD9V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APMJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADU8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFYX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APUK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMMN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKQV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGJS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB2A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANYF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGT5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGGU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APH5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGFF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABXY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMQC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKAB

ID: 820 | Edition R21DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining ¥
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmturn DX
SIMTEK small part machining type DX

>
<
£
=
£
@

G eW| n d ed re h e n , AC M E / STU B—AC M E , Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

x
i 1 Anzahl Durchgéa Numb f (=)
Tellprofll 1;-2?8 urchgéange // Number of passes g
Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method €
Teilprofil fir ACME- und STUB-ACME-Gewinde. Flankenzustellung // Flank infeed (Seite/Page 433) B
Ve
. Seite/Page 429
Threading, ACME / STUB-ACME, »
Partlal P rofl | e Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page Dé
156, 157, 161, 163, 164 é
=
Partial profile for internal ACME- and STUB-ACME thread. [=] % [w] E tig:gge - =
a
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
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Stirnseite-Klemmbhalter
Toolholder face
(90)
L
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5 SE £y 05 §S {0 8¢
=£ c£c €2 o3 28] €8 § S Al
&2 EE 2E 8t A e £ T
28 G0 S 2 25 £3 o) = c
2 S Bt Q: =e a b @ f &z S w  tmax 52 S
G mm e ; 2 ..MNI mm mm mm mm mm mm mm mm 0 2 E
¥ Gang/Zoll // Threads/Inch =10 B
10 100 STUBACME  D10.SA10.0L10MR/L RAGDD ' AFWGxseoxae 93 39 70 58 254 29 094 119 D10
V Gang/Zoll // Threads/Inch =12
12 100 STUBACME  D10.SA12.01.10MR/L RAS1G.ATV7xsexwe 93 39 70 58 2117 295 082 092 D10 x
V Gang/Zoll // Threads/Inch=5 _ c
5 110 ACME D10.AC05.01.11 MR A3TD  xsexae 103 37 70 68 508 19 4175 279 pio A g
—E T .- £
5 100 STUBACME  D10.SA05.01.10MR/L RAFAM.AE4E xsexsee 93 37 70 58 508 195 201 204 D10 @
V Gang/Zoll // Threads/Inch=6
R _————
6 110 ACME D10.AC06.01.11MR/L = AEAR | AJ18 xsoo xaee 103 39 70 68 4233 23 143 263 D10 .
el S el Sttt
6 100  STUB-ACME D10.SA06.01.10MR/L = AKAS L AGCY xsee xaoe 93 37 70 58 4233 235 165 176 D10 o)
[ SR S bl ettt i
6 110 ACME D11.ACOBOLMR/L  "AKTH ! ATVA xs0 xao8 107 395 80 67 4233 25 143 239 DIl E2
V¥ Gang/Zoll // Threads/Inch=8 ‘é‘ 8
S T ——] = =
8 11,0 ACME D10.AC08.01.11 MR/L R :OJ R L AHZU xsee x400 103 39 70 68 3175 265 104 21 D10 »0
= e —_
8 100 STUBACME  D10.SAOSOLIOMR/L RAB7R'AF6Zs0oxswe 93 372 70 58 3175 23 121 141 D10
| Bestellbeispiel // Order example: D10.AC06.01.11 MR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) g
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Individualwerkzeuge // Customized tools

Kundenindividuelle Werkzeuglosungen
Customer-specific tooling solutions

Herstellung eines breiten kundenindividuellen Ge-
windes in einer engen Bohrung. simturn DX bietet
dank einer groBen Rohlingsauswahl in verschiede-
nen GréBen unzéhlige Moéglichkeiten, kundenspezi-
fische Individualwerkzeuge fiir eine kosteneffiziente
Baurteilfertigung herzustellen.

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

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

sSimturnDX

SIMTEK small part machining type DX

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

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

Contact us and convince yourself of the advantages of SIMTEK
individual tools!
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Gewindedrehen, NPT Vollprofil

Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit erforderlicher Tiefe.

Threading, NPT Full Profile

For a complete thread profile with correct depth.

ad

Detail A(10: 1)

Stirnseite-Klemmbhalter
Toolholder face

Abbildung zeigt / Drawing shows: D10.NP18.02.10 MR
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?
29 g 3
%<1 8 =g
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=5 9] S ®<
§ SE £y 85 52
IS E= 2 3 g2
ST - £t 1 I
BE &= ) 2: B I
=
= mm S5 ;3 ..MNI mm mm
V Gang/Zoll // Threads/Inch =14
14 100  D10NP14.0210MR/L R AHTH L AHKY xse0 xae0 93 39

V Gang/Zoll // Threads/Inch =18 o _
18 100  D10.NP18.0210MR/L  RAMWT ¢ ACWX xse0 xaee 93 39
V Gang/Zoll // Threads/Inch =27

27 100  D10.NP27.02.10MR/L = ABKW . ADBW xse0 xaee 93 38
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sSimturnDX

SIMTEK small part machining type DX

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

Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method
Flankenzustellung // Flank infeed (Seite/Page 433)

Ve
Seite/Page 429

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
156, 161, 164

Legend

E E E Legende 213

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/824
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mm mm mm mm mm
58 148 1814 27 007 D10
58 1419 1411 29 005 D10
58 08 0941 32 0,04 D10

| Bestellbeispiel // Order example: D10.NP18.02.10 MR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)

simturn AX
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simturn simturn FX simturn E12 simturn E3 simturn GX simturn C4 simturn K2 simturn H2 simturn PX
Decolletage

simturn OA
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ID: 826 | Edition R21DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining ¥
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmturn DX
SIMTEK small part machining type DX

x
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@

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

P

5 . . .

€ Gewindedrehen, UNC/UNF Vollprofil ] P TEE A M Gl et

E Empf. Zustellungsart // Recom. infe_ed method
@ Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit erforderlicher Tiefe. Flankenzustellung // Flank infeed (Seite/Page 433)

Ve
Threading, UNC/UNF Full Profile S

x
DC‘ Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
E For a complete thread profile with correct depth. 156, 158, 161, 164
) Legende
B E ] e 2
I -1 Oder besuchen Sie // Or Visit
o E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/826
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E Stirnseite-Klemmbhalter
‘» Toolholder face H1
8 Abbildung zeigt / Drawing shows: D10.UN20.02.10 MR
=
2 I
£ ? .
» % @ g § o
o E-1 [ z
- ¥ 5o H
§ EE =15 o 55 =% g:
= =< == Es B3 oz 8 kT
= SE &S g2 25 £s g8 £L
% g § S5 £t © g S50 a b @d f H1 &z S w 5 g
E o= mm S ; 2 ..MNI mm mm mm mm mm mm mm mm 03
2 ¥ Gang/Zoll // Threads/Inch = 08
L P — m—
08 100  D10.UNOS.0210MR/L RAS8Y, AS8Xxsoxaw0 93 40 70 58 172 317 25 039 D10
08 14,0 D14.UN08.02.14 MR :5 2H _3.: X800 X400 135 535 90 9,0 172 317 375 039 D14
é V¥ Gang/Zoll // Threads/Inch =10 i R
% 10 14,0 D14.UN10.02.14 MR A2HE X800 X400 135 54 9,0 90 137 254 42 031 D14
*é‘ V Gang/Zoll // Threads/Inch =12
= - i —
2 12 139 D14.UN12.02.14 MR A2H7 X800 x40 130 54 9,0 85 115 211 44 026 D14
V Gang/Zoll // Threads/Inch=13 .
° 13 10,0 D10.UN13.02.10 MR A3 _' X800 X400 9,3 40 70 58 106 195 29 024 D10
% V¥ Gang/Zoll // Threads/Inch =14
co 14 100  D10.UN14.0210MR/L RAMKN.AMW||xseexsee 93 40 70 58 098 181 32 022 D10
-g 8 V¥V Gang/Zoll // Threads/Inch =16
‘D 8 16 10,0 D10.UN16.02.10 MR/L  RADTY L :5_ j X800 X400 9,3 4,0 70 58 08 159 31 0419 D10
V¥ Gang/Zoll // Threads/Inch=18
18 10,0 D10.UN18.02.10 MR/L R ACSW . 'eF_ IFy X800 X400 9,3 40 70 58 076 141 32 017 D10
EE) V¥ Gang/Zoll // Threads/Inch =20
c 20 10,0 D10.UN20.02.10MR/L R :’_-\J_ _: L J_S_SIl X800 X400 9,3 4,0 70 58 068 127 32 0415 D10
2 V¥ Gang/Zoll // Threads/Inch =24
% 24 10,0 D10.UN24.02.10 MR/L  RAAB4 L :QK_ G, X800 X400 9,3 4,0 70 58 057 106 33 0413 D10
V¥ Gang/Zoll // Threads/Inch =28
28 100  D10.UN28.02.10MR/L RAF3\ AMBGxsexse0e 93 40 70 58 049 091 34 011 D10
V Gang/Zoll // Threads/Inch = 32
32 10,0 D10.UN32.02.10 MR/L  RABOQ ' AH _d X800 X400 9,3 40 70 58 042 0,79 34 0,1 D10
P
§ | Bestellbeispiel // Order example: D10.UN28.02.10 MR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 818 | Edition R21DE
Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

sSimturnDX

SIMTEK small part machining type DX

simturn AX

Axialeinstiche in Bohrungen

=
@
=
=
=
£
[z}

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

f Ve
. . 0,02 mm/U Seite/Page 429
Face Grooving in bores »
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page QE
For use in bores as of minimum bore diameter 14,0 mm. 165, 166, 167 é
Legende »
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H : \ Stirnseite Klemmbhalter %
Toolholder face Ideale Kithlung in Verbindung mit Axialklemmhalter £
< Use with face toolholder for best cooling @
—= S
Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.1430.62 A R I.I(v.IJ
=
—— =
= Y =
ig 2 § o o
28 2 8 o3
- 5 H g 8
ZE Ep 23 °2 g
£ Ee = [T § < A
EE 53 8¢ g5 £t =
|8 w003 R tmax £t Q: =S a @d f S 52 =
mm mm mm mm SUC ; 2 ..MNI mm mm mm mm o 2 E
V¥ tmax=1,5mm €N
R T
14,0 1,0 = il D14.1410.00 AR/L R AB 3: L 'AJ 4: X800 X400 13,5 9,0 9,0 83 R DI4AR L DI4AL
raea P ZEZ5T0
14,0 1,168 - 1,5 D14.1411.00 AR/L R eA_l_d L E _E_I X800 X400 13,5 90 90 83 R DI4AR L DI4AL
V tmax=2,5mm E
14,0 15 0,2 25 D14.1415.02 AR/L R AET& L ABZ)< xsae xaaa 135 9,0 9,0 83 R DI4AR L DI4AL g
14,0 16 0,2 25 D14.1416.02 AR/L R ACQS L AGVd xsae xzwe 135 90 9,0 83 R DI4AR L DI4AL e
140 1575 02 25 D14.1416.020 AR “AaN T xeexaee 135 90 90 83 pDi4AR A ©
V¥ tmax=3,0mm
14,0 20 0,2 30 D14.1420.02 AR/L R ths‘. L A<557. X800 xae0 135 90 90 83 R DIMAR L DAL ©
14,0 2,388 0,2 3,0 D14.1424.02 AR/L R AF82. L AHNI—I xsee xaee 135 90 90 83 R DI4AR L DI4AL 8
14,0 25 0,2 3,0 D14.1425.02 AR/L R IQMKFl LAJI NS xsae xaae 135 9,0 9,0 83 R DI4AR L DI4AL % %
14,0 30 0,2 30 D14.1430.02 AR/L R ABPR L |AMDC1l xsae x44ae 13,5 9,0 9,0 83 R DI4AR L DI4AL E g
14,0 3175 0,2 3,0 D14.1432.02 AR/L R AHGE: L AMAQ X8e0 xa00 135 90 90 83 R DI4AR L DI4AL ?
V tmax=5,0 mm
14,0 20 0,2 50 D14.1420.52 AR/L R AGVg ﬁATA xxee xm 135 90 90 10,3 R DI4AR L DI4AL <
r=
14,0 2,388 0,2 50 D14.1424.52 AR/L R AF3H L AMMd xsee mae 135 9,0 9,0 10,3 R D14AR L D14AL 2
14,0 25 0,2 5,0 D14.1425.52 AR/L R Acqu\l L AG FZ xsae xA/ae 13,5 90 90 10,3 R DI4AR L DI4AL 5
14,0 30 02 50 D14.1430.52 AR/L RAKV7 L AJ KK X000 135 90 920 103 R DIM4AR L DL4AL E
140 3175 02 50 D14.1432.52 AR/L R AGHI—l L ANZK, xe00 xac0 13,5 90 920 103 R DI4AR L DL4AL
V tmax=6,0 mm
40 30 02 60 D14.1430.62 AR AGUZ  xseexse 135 90 90 113 D14AR
V¥ tmax=10,0 mm
18,0 3,0 0,2 10,0 D18.1830.10.02AR/L R AGNH L AVST. xsae x4ae 16,5 11,0 11,0 15,8 R D1818AR L DI8ASAL %
18,0 4,0 0,2 10,0 D18.1840.10.02 AR/L R AVJN L AVSU X800 xa00 17,0 11,0 11,5 15,8 R D181SAR L D18ASAL "_g

I Bestellbeispiel // Order example: D14.1430.62 AR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 832 | Edition R21DE

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

Axialeinstiche in Zapfen

Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 12,0 mm.

Face Grooving on Pivots

For use in bores as of minimum bore diameter 12,0 mm.

sSimturnDX

SIMTEK small part machining type DX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

f Ve

0,02 mm/U Seite/Page 429
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
165, 166, 167

Legende

Legend 213

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/832
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Stirnseite-Klemmbhalter
Toolholder face

Abbildung zeigt / Drawing shows: D14.1225.02 AR

R

£9

23

££ 3

88 w003 R tmax £c

mm mm mm mm S
V¥ tmax=1,5mm

12,0 1,0 - 1,5 D14.1210.00 AR/L

12,0 1,168 - 15 D14.1211.00 AR/L
V¥ tmax=2,5mm

12,0 15 0,2 25 D14.1215.02 AR/L

120 16 02 25 D14.1216.02 AR/L
V¥ tmax=3,0 mm

12,0 1,981 0,2 3,0 D14.1219.02 AR/L

12,0 2,0 0,2 3,0 D14.1220.02 AR/L

12,0 2,388 0,2 3,0 D14.1224.02 AR/L

12,0 25 0,2 3,0 D14.1225.02 AR/L

12,0 3,0 0,2 3,0 D14.1230.02 AR/L

12,0 3175 0,2 3,0 D14.1232.02 AR/L
V¥ tmax=>5,0mm

12,0 2,0 0,2 5,0 D14.1220.52 AR/L

12,0 2,388 0,2 5,0 D14.1224.52 AR/L

12,0 25 0,2 5,0 D14.1225.52 AR/L

12,0 3,0 0,2 50 D14.1230.52 AR/L

12,0 3175 0,2 5,0 D14.1232.52 AR/L
V tmax=6,0 mm

12,0 3,0 0,2 6,0 D14.1230.62 AR
V tmax=10,0 mm

16,0 3,0 0,2 10,0 D18.1630.10.02AR/L

16,0 4,0 0,2 10,0 D18.1640.10.02AR/L

@Dmin
Ideale Kiihlung in Verbindung mit Axialklemmbhalter
Use with face toolholder for best cooling
I
g =
g S 03
3 25 B8
s 58 8§
83 2 B
SE 25 SE
Q0 50 a od f S S E
; = .. m NI mm mm mm mm ®=
R -Aé _§ L :’-\_J lzlj X800 X400 115 9,0 6,0 83 R DI4AR L DI4AL
s g e i
R {;\I\lZ_\z L EK_7_A: X800 X400 11,67 9,0 6,0 83 R DI4AR L DI4AL
R :M-a -d L -A;«P-ix_soo; ma; 12,0 9,0 6,0 83 R DI4AR L DI4AL
- L r— —
RANAD ¢ QMUd X800 X400 121 9,0 6,0 83 R DI4AR L DI4AL
R :BE.E«Y: L a]-.A-XX_su; x4/a; 1248 9,0 6,0 8,3 R D14AR L Di14AL
F Pl —
R ACSDl L REla‘ X800 X400 125 9,0 6,0 83 R D14AR L DI4AL
Py e T
R AKE)& L AFYId X800 X400 12,9 9,0 6,0 83 R D14AR L Di4AL
oy ey T
R AGWN L AEKQI X800 X400 13,0 9,0 6,0 83 R D14AR L DI14AL
Py wawa o
R AE7NI L AM(;_B’ X800 X400 13,5 9,0 6,0 83 R DI14AR L DI4AL
R o
R .gE_w_d L eJ_FJ': Xg00 X400 13,68 9,0 6,0 83 R DI4AR L D14AL
R :A-DIN L ﬁlﬁv-\lx_zm; Xa00 125 9,0 6,0 10,3 R D14AR L DI4AL
Fer ===l 0T
R AGNI\I L ADHM X800 X400 12,9 9,0 6,0 10,3 R D14AR L Di14AL
ey s=a= o T
R AFZI—i L AHXg X800 X400 13,0 9,0 6,0 10,3 R D14AR L D14AL
o e T
R ﬁKFF: L AP2I"{ X800 X400 13,5 9,0 6,0 10,3 R D14AR L DIi4AL
Py
R QMP_V. L el\ilj: X800 X400 13,68 9,0 6,0 10,3 R DI4AR L D14AL
AAKH  xsoxsc0 135 90 60 113 D14AR
RATIG L AVSW xs00 x4ee 165 110 80 158 RDISIGAR L DISIGAL
ey
RATIH L .’-\\LsyI X800 xa00 17,5 11,0 8,0 15,8 R D1816AR L DI8.16AL

| Bestellbeispiel / Order example: D14.1215.02 AR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKFF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AP2M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMPY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN1Y
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAKH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT1G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVSW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT1H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AVSV

Individualwerkzeuge // Customized tools

Kundenindividuelle Werkzeuglosungen
Customer-specific tooling solutions

Axialeinstich in einer engen Bohrung mit an St6r-
kontur angepasstem simturn DX - Schneidwerk-
zeug. Die prézisionsgeschliffenen simturn DX-
Schneidplatten sind in 15 verschiedenen GréBen
fur nahezu jede Anwendung in Bohrungen zwi-
schen @ 7,0 mm und ca. 24,0 mm verfiigbar.

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

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

sSimturnDX

SIMTEK small part machining type DX

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

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

Contact us and convince yourself of the advantages of SIMTEK
individual tools!
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Info

Hinweisliste
Additional Information

MASTER

Zur korrekten Ausrichtung des Klemmbhalters in Hydrodehnspann-
futtern (0.4.), bestellen Sie bitte die folgenden Meisterwerkzeuge,
die im eingebauten Zustand ein korrektes und sicheres Ausrichten
ermoglichen.
Please use the following Master tools, for adjusting and positioning
the toolholder in hydraulic expansion chucks. These Master tools
provide an easy and secure way.

Meisterwerkzeug

Master tool Meisterwerkzeug Webcode Fur Klemmbhalter
Master tool For toolholder
DO7.MASTER GF25 ~ A25K DO7...
D09.MASTER GF25 ~ A25M D09...
D10.MASTERR GF25 ATWD D10...
D11.MASTERGF25  A25N D11...
D14.MASTERR GF25 ATWC D14...
D16.MASTERGF25  A25P D16...
D18.MASTERGF25  A25Q D18...

T01

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

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

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

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

Beispiel // Example

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

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

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

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

Steigung (bis) // Pitch (up to)

Erzeugtes Gewinde
Actual thread

Gewindeform nach Norm
Standard thread form
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cen| Schneidwerkzeug aus CBN // CBN insert // Outils coupants en CBN // Inserto CBN // Inserto CBN // CBN kesici u¢
- Schneidwerkzeug aus Hartmetall // Carbide insert // Outils coupants en carbure de tungsténe // Inserto in metallo duro
./l Inserto de carburo // Karbiir kesici u¢

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

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

ME-Spannprinzip // ME-clamping system // ME-systéme de fixation // Sistema di fissaggio - ME
Principio de sujetacion ME // ME sikma sistemli

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

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

Ww- Schwingungsgedampft // Anti-vibration // Anti vibration // Antivibrante // Anti-vibracion // Anti vibrasyon
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simturn DX Produktverzeichnis
simturn DX Product List
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Artikelnr. // Part Nr. S/P Artikelnr. // Part Nr. S/P Artikelnr. // Part Nr. S/P Artikelnr. // Part Nr. S/P Artikelnr. // Part Nr. S/P
% D07.0.500.21 HM 153 D08.0070.00 ZL 177 D09.0.500.30 HM 155 D09.0917.01.09 MR 199 D10.0090.00.10 GR 179
£ D07.0.500.21 ST 164 D08.0070.00 ZR 177 D09.0.500.42 HV 155 D09.0917.02.09 ML 197 D10.0100.00.10 GL 179
= D07.0.500.30 HM 153 D08.0078.00 GL 177 D09.0.625.14 ST 164 D09.0917.02.09 MR 197 D10.0100.00.10 GR 179
% D07.0.500.42 HM 153 D08.0078.00 GR 177 D09.0004.08.09 VL 192 D09.1020.01.09 ML 199 D10.0100.00.11 GL 180
D07.0.625.12 ST 164 D08.0078.02 NL 189 D09.0004.08.09 VR 192 D09.1020.01.09 MR 199 D10.0100.00.11GR 180
D07.0012.21 HM 153 D08.0078.02NR 189 D09.0005.10.09 VL 192 D09.1020.02.09 ML 197 D10.0100.00.12 GL 182
D07.0012.21 ST 164 D08.0080.00ZL 177 D09.0005.10.09 VR 192 D09.1020.02.09 MR 197 D10.0100.00.12 GR 182
Q D07.0012.30 HM 153 D08.0080.00 ZR 177 D09.0006.12.09 VL 192 D09.1325.01.09 ML 199 D10.0110.00.10 GL 179
c D07.0012.42 HM 153 D08.0090.00ZL 177 D09.0006.12.09 VR 192 D09.1325.01.09 MR 199 D10.0110.00.10GR 179
'E D07.0016.12 ST 164 D08.0090.00 ZR 177 D09.0009.18.09 VL 192 D09.1325.02.09 ML 197 D10.0130.00.10 GL 179
‘D D07.0100.00.07 GL 176 D08.0100.00 GL 177 D09.0009.18.09 VR 192 D09.1325.02.09 MR 197 D10.0130.00.10 GR 179
D07.0100.00.07 GR 176 D08.0100.00 GR 177 D09.0010.20.09 VL 192 D09.1630.01.09 ML 199 D10.0150.00.10 GL 179
D07.0100.00.08 GL 176 D08.0110.00 GL 177 D09.0010.20.09 VR 192 D09.1630.01.09 MR 199 D10.0150.00.10 GR 179
< D07.0100.00.08 GR 176 D08.0110.00 GR 177 D09.0012.22 HM 155 D09.1630.02.09 ML 197 D10.0150.00.11 GL 180
O D07.0150.00.07 GL 176 D08.0117.02 NL 189 D09.0012.30 HM 155 D09.1630.02.09 MR 197 D10.0150.00.11GR 180
% D07.0150.00.07 GR 176 D08.0117.02NR 189 D09.0012.42 HM 155 D09.1855.02.09 YL 168 D10.0150.00.12 GL 182
E D07.0150.00.08 GL 176 D08.0130.00 GL 177 D09.0012.56 HM 155 D09.1855.02.09 YR 168 D10.0150.00.12 GR 182
Z D07.0150.00.08 GR 176 D08.0130.00 GR 177 D09.0016.14 ST 164 D09.2055.02.09 YL 168 D10.0150.02.10 NL 189
D07.0150.02.08 NL 189 D08.0150.00 GL 177 D09.0055.02.09 YEL 169 D09.2055.02.09 YR 168 D10.0150.02.10 NR 189
D07.0150.02.08 NR 189 D08.0150.00 GR 177 D09.0055.02.09 YER 169 D09.3055.02.09 YL 174 D10.0150.02.11 NL 190
x D07.1841.01YL 168 D08.0150.02 NL 189 D09.0070.00.09 GL 178 D09.3055.02.09 YR 174 D10.0150.02.11NR 190
(g D07.1841.01 YR 168 D08.0150.02NR 189 D09.0070.00.09 GR 178 D09.3065.02.10 YL 174 D10.0150.02.12 NL 190
é D07.1841.02 YL 168 D08.0157.00 GL 177 D09.0080.00.09 GL 178 D09.3065.02.10 YR 174 D10.0150.02.12NR 190
g D07.1841.02 YR 168 D08.0157.00 GR 177 D09.0080.00.09 GR 178 D09.3255.02.09 YR 171 D10.0160.00.10 GL 179
@ D07.3246.02 YR 171 D08.0157.02 NL 189 D09.0090.00.09 GL 178 D09.4545.02.09 FL 173 D10.0160.00.10 GR 179
D07.4545.02.07 FL 173 D08.0157.02NR 189 D09.0090.00.09 GR 178 D09.4545.02.09 FR 173 D10.0198.02.10NR 189
D07.4545.02.07 FR 173 D08.0160.00 GL 177 D09.0100.00.09 GL 178 D09.4755.02.09 YL 172 D10.0200.00.10 GL 179
m D07.4746.02 YL 172 D08.0160.00 GR 177 D09.0100.00.09 GR 178 D09.4755.02.09 YR 172 D10.0200.00.10 GR 179
c D07.4746.02YR 172 D08.0198.00 GL 177 D09.0110.00.09 GL 178 D09.TR15.01.09 ML 201 D10.0200.00.11 GL 180
2 D07.A06.20 HM 162 D08.0198.00 GR 177 D09.0110.00.09 GR 178 D09.TR15.01.09 MR 201 D10.0200.00.11 GR 180
% D07.A06.30 HM 162 D08.0198.02 NL 189 D09.0130.00.09 GL 178 D09.TR20.01.09 ML 201 D10.0200.00.12 GL 182
D07.A06.40 HM 162 D08.0198.02NR 189 D09.0130.00.09 GR 178 D09.TR20.01.09 MR 201 D10.0200.00.12 GR 182
D07.A06.50 HM 162 D08.0200.00 GL 177 D09.0150.00.09 GL 178 D09.TR30.01.09 ML 201 D10.0200.02.10 NL 189
o D07.A06.60 HM 162 D08.0200.00 GR 177 D09.0150.00.09 GR 178 D09.TR30.01.09 MR 201 D10.0200.02.10 NR 189
] D07.MT05.01.07 ML 199 D08.0200.02 NL 189 D09.0150.02.09 NL 189 D09.TR40.01.10 ML 201 D10.0200.02.11 NL 190
% DO07.MT05.01.07 MR 199 D08.0200.02NR 189 D09.0150.02.09 NR 189 D09.TR40.01.10 MR 201 D10.0200.02.11NR 190
“é DO7.MT10.01.07 ML 199 D08.0205.01 ML 199 D09.0150.02.10 NL 189 D10.0.500.22 HM 156 D10.0200.02.12 NL 190
‘» DO07.MT10.01.07 MR 199 D08.0205.01 MR 199 D09.0150.02.10NR 189 D10.0.500.32 HM 156 D10.0200.02.12NR 190
D07.MT15.01.07 ML 199 D08.0510.01 ML 199 D09.0160.00.09 GL 178 D10.0.500.48 HM 156 D10.0205.01.10 ML 199
D07.MT15.01.07 MR 199 D08.0510.01 MR 199 D09.0160.00.09 GR 178 D10.0.500.64 HM 156 D10.0205.01.10 MR 199
< D08.0.500.12 ST 163 D08.0810.00 PL 196 D09.0200.00.09 GL 178 D10.0.625.16 ST 164 D10.0205.02.10 ML 197
LIC_ D08.0.500.21 HM 154 D08.0810.00 PR 196 D09.0200.00.09 GR 178 D10.0.625.24 ST 164 D10.0205.02.10 MR 197
5 D08.0.500.30 HM 154 D08.0815.01 ML 199 D09.0200.02.09 NL 189 D10.0.750.24.087 ME 161 D10.0238.00.10 GL 179
E D08.0.500.42 HM 154 D08.0815.01 MR 199 D09.0200.02.09 NR 189 D10.0004.08.10 VL 193 D10.0238.00.10 GR 179
@ D08.0.500.50 HM 154 D08.1846.005 YL 168 D09.0200.02.10 NL 189 D10.0004.08.10 VR 193 D10.0238.00.11 GL 180
D08.0.625.12 ST 163 D08.1846.005 YR 168 D09.0200.02.10 NR 189 D10.0005.10.10 VR 193 D10.0238.00.11GR 180
D08.0004.08 VL 192 D08.1846.02 YL 168 D09.0205.01.09 ML 199 D10.0006.12.10 VL 193 D10.0250.00.10 GL 179
% D08.0004.08 VR 192 D08.1846.02 YR 168 D09.0205.01.09 MR 199 D10.0006.12.10 VR 193 D10.0250.00.10 GR 179
c® D08.0006.12 VL 192 D08.1846.02 YU L 170 D09.0205.02.09 ML 197 D10.0009.18.10 VL 193 D10.0250.00.11 GL 180
:é § D08.0006.12VR 192 D08.1846.02YUR 170 D09.0205.02.09 MR 197 D10.0009.18.10 VR 193 D10.0250.00.11 GR 180
§ 8 D08.0008.157 VL 192 D08.2046.02 YL 168 D09.0250.00.09 GL 178 D10.0010.20.10 VL 193 D10.0300.00.10 GL 179
@ D08.0008.157 VR 192 D08.2046.02 YR 168 D09.0250.00.09 GR 178 D10.0010.20.10 VR 193 D10.0300.00.10 GR 179
D08.0008.16 VL 192 D08.2555.02 YL 171 D09.0300.00.09 GL 178 D10.0012.24 HM 156 D10.0300.00.11 GL 180
D08.0008.16 VR 192 D08.2555.02 YR 171 D09.0300.00.09 GR 178 D10.0012.32HM 156 D10.0300.00.11 GR 180
5 D08.0009.18 VL 192 D08.3046.02 YL 174 D09.0500.56 HM 155 D10.0012.48 HM 156 D10.0318.00.10 GL 179
c D08.0009.18 VR 192 D08.3046.02 YR 174 D09.0510.01.09 ML 199 D10.0012.64 HM 156 D10.0318.00.10 GR 179
2 D08.0010.20 VL 192 D08.3246.04 YR 171 D09.0510.01.09 MR 199 D10.0016.16 ST 164 D10.0318.00.11 GL 180
% D08.0010.20 VR 192 D08.4545.02 FL 173 D09.0510.02.09 ML 197 D10.0016.24 ST 164 D10.0318.00.11GR 180
D08.0012.21 HM 154 D08.4545.02 FR 173 D09.0510.02.09 MR 197 D10.0020.24.087 ME 161 D10.0510.01.10 ML 199
D08.0012.21 ST 163 D08.4746.01YL 172 D09.0810.00.09 PL 196 D10.0056.02.10 YEL 169 D10.0510.01.10 MR 199
D08.0012.30 HM 154 D08.4746.01 YR 172 D09.0810.00.09 PR 196 D10.0056.02.10 YER 169 D10.0510.02.10 ML 197
D08.0012.42 HM 154 D08.4746.02 YL 172 D09.0815.01.09 ML 199 D10.0070.00.10 GL 179 D10.0510.02.10 MR 197
x D08.0012.50 HM 154 D08.4746.02YR 172 D09.0815.01.09 MR 199 D10.0070.00.10 GR 179 D10.0810.00.10 PL 196
% D08.0016.12 ST 163 D08.4746.04 YL 172 D09.0815.02.09 ML 197 D10.0080.00.10 GL 179 D10.0810.00.10 PR 196
1= D08.0046.02.08 YEL 169 D08.4746.04 YR 172 D09.0815.02.09 MR 197 D10.0080.00.10 GR 179 D10.0813.19.10 ML 202
D08.0046.02.08 YER 169 D09.0.500.22 HM 155 D09.0917.01.09 ML 199 D10.0090.00.10 GL 179 D10.0813.19.10 MR 202
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D10.0815.01.10 MR 199 D10.TR30.01.10 MR 201 D11.0130.00GR 181 D11.2067.02YR 168 D14.0078.00 ZR 183 %
D10.0815.02.10 ML 197 D10TR40.01.11 ML 201 D11.0150.00 GL 181 D11.2240.01 ML 201 D14.0078.02 NL 190 =
D10.0815.02.10 MR 197 D10.TR40.01.11 MR 201 D11.0150.00GR 181 D11.2240.01 MR 201 D14.0078.02NR 190 2
D10.0917.01.10 ML 199 D10.UN08.02.10 ML 206 D11.0150.02 NL 189 D11.2755.02 YL alyil D14.0080.00 ZL. 183 g
D10.0917.01.10 MR 199 D10.UN08.02.10 MR 206 D11.0150.02NR 189 D11.2755.02YR 171 D14.0080.00 ZR 183
D10.0917.02.10 ML 197 D10.UN13.02.10 MR 206 D11.0157.00 GL 181 D11.3067.02 YL 174 D14.0086.00 ZL 183
D10.0917.02.10 MR 197 D10.UN14.02.10 ML 206 D11.0157.00GR 181 D11.3067.02YR 174 D14.0086.00 ZR 183
D10.1020.01.10 ML 199 D10.UN14.02.10 MR 206 D11.0157.02NL 189 D11.3267.04 YR 171 D14.0090.00ZL 183 Q
D10.1020.01.10 MR 199 D10.UN16.02.10 ML 206 D11.0157.02NR 189 D11.4545.02 FL 173 D14.0090.00 ZR 183 =
D10.1020.02.10 ML 197 D10.UN16.02.10 MR 206 D11.0160.00 GL 181 D11.4545.02FR 173 D14.0100.00ZL 183 ’E
D10.1020.02.10 MR 197 D10.UN18.02.10 ML 206 D11.0160.00 GR 181 D11.4767.02YL 172 D14.0100.00ZR 183 ‘»
D10.1118.14.10 ML 202 D10.UN18.02.10 MR 206 D11.0200.00 GL 181 D11.4767.02YR 172 D14.0110.00 GL 183
D10.1118.14.10 MR 202 D10.UN20.02.10 ML 206 D11.0200.00 GR 181 D11.4767.04 YR 172 D14.0110.00 GR 183
D10.1325.01.10 ML 199 D10.UN20.02.10 MR 206 D11.0200.02 NL 189 D11.AC06.01 ML 203 D14.0117.02 NL 190 .
D10.1325.01.10 MR 199 D10.UN24.02.10 ML 206 D11.0200.02NR 189 D11.AC06.01 MR 203 D14.0117.02NR 190 O
D10.1325.02.10 ML 197 D10.UN24.02.10 MR 206 D11.0205.01 ML 200 D14.0.500.20 HM 158 D14.0130.00 GL 183 %
D10.1325.02.10 MR 197 D10.UN28.02.10 ML 206 D11.0205.01 MR 200 D14.0.500.34 HM 158 D14.0130.00 GR 183 E
D10.1423.11.10 ML 202 D10.UN28.02.10 MR 206 D11.0238.00 GL 181 D14.0.500.45 HM 158 D14.0150.00 GL 183 Kz
D10.1423.11.10 MR 202 D10.UN32.02.10 ML 206 D11.0238.00 GR 181 D14.0.500.64 HM 158 D14.0150.00 GR 183
D10.1630.01.10 ML 199 D10.UN32.02.10 MR 206 D11.0250.00 GL 181 D14.0.500.5.B.100STL 167 D14.0150.00.16 GL 184
D10.1630.01.10 MR 199 D11.0.500.29 HM 157 D11.0250.00 GR 181 D14.0.500.5.B.100 STR 167 D14.0150.00.16 GR 184 x
D10.1630.02.10 ML 197 D11.0.500.42 HM 157 D11.0300.00 GL 181 D14.0.625.20 ST 164 D14.0150.00.17 GL 186 ('2
D10.1630.02.10 MR 197 D11.0.500.56 HM 157 D11.0300.00 GR 181 D14.0.625.30 ST 164 D14.0150.00.17 GR 186 é
D10.1856.02.10 YL 168 D11.0.500.64 HM 157 D11.0318.00 GL 181 D14.0.625.34 HM 158 D14.0150.02 NL 190 §
D10.1856.02.10 YR 168 D11.0.625.16 ST 163 D11.0318.00GR 181 D14.0.625.45HM 158 D14.0150.02NR 190 @
D10.1856.02.10 YU L 170 D11.0004.08 VL 193 D11.0510.01 ML 200 D14.0.625.64 HM 158 D14.0150.02.16 NL 190
D10.1856.02.10 YUR 170 D11.0004.08 VR 193 D11.0510.01 MR 200 D14.0.625.5.B.120 STL 167 D14.0150.02.16 NR 190
D10.1866.02.11 YL 168 D11.0006.117 VR 193 D11.0510.02 ML 197 D14.0.625.5.B.120STR 167 D14.0150.02.17 NL 191 S_IJ
D10.1866.02.11 YR 168 D11.0006.12VL 193 D11.0510.02 MR 197 D14.0.750.25.124 ME 161 D14.0150.02.17 NR 191 c
D10.2056.02.10 YL 168 D11.0006.12VR 193 D11.0810.00 PL 196 D14.0.750.5.B.120STL 167 D14.0157.00 GL 183 =
D10.2056.02.10 YR 168 D11.0008.157 VR 193 D11.0810.00 PR 196 D14.0.750.5.B.120STR 167 D14.0157.00 GR 183 g
D10.3058.02.10 YL 174 D11.0008.16 VL 193 D11.0813.19 ML 202 D14.0004.08 VL 194 D14.0157.02 NL 190
D10.3058.02.10 YR 174 D11.0008.16 VR 193 D11.0813.19 MR 202 D14.0004.08 VR 194 D14.0157.02NR 190
D10.3068.02.11YL 174 D11.0009.18 VL 193 D11.0815.00 PL 196 D14.0005.10 VL 194 D14.0160.00 GL 183 [\l
D10.3068.02.11YR 174 D11.0009.18 VR 193 D11.0815.00 PR 196 D14.0005.10 VR 194 D14.0160.00 GR 183 it
D10.3258.02.10 YR 171 D11.0010.20 VL 193 D11.0815.01 ML 200 D14.0006.12VL 194 D14.0198.02 NL 190 £
D10.4545.02.10 FL 173 D11.0010.20VR 193 D11.0815.01 MR 200 D14.0006.12VR 194 D14.0198.02NR 190 ‘g
D10.4545.02.10 FR 173 D11.0012.24 VL 193 D11.0815.02 ML 197 D14.0008.16 VL 194 D14.0200.00 GL 183 ‘n
D10.4758.02.10 YL 172 D11.0012.24 VR 193 D11.0815.02 MR 197 D14.0008.16 VR 194 D14.0200.00 GR 183
D10.4758.02.10 YR 172 D11.0012.29 HM 157 D11.1015.01 ML 201 D14.0009.18 VL 194 D14.0200.00.16 GL 184
D10.AC05.01.11 MR 203 D11.0012.29 ST 163 D11.1015.01 MR 201 D14.0009.18 VR 194 D14.0200.00.16 GR 184 <
D10.AC06.01.11 ML 203 D11.0012.42 HM 157 D11.1020.01 ML 200 D14.0010.20 VL 194 D14.0200.00.17 GL 186 L
D10.AC06.01.11 MR 203 D11.0012.56 HM 157 D11.1020.01 MR 200 D14.0010.20 VR 194 D14.0200.00.17 GR 186 %
D10.AC08.01.11 ML 203 D11.0012.64 HM 157 D11.1020.02 ML 197 D14.0011.22VL 194 D14.0200.02 NL 190 E
D10.AC08.01.11 MR 203 D11.0015.30 VL 193 D11.1020.02 MR 197 D14.0011.22VR 194 D14.0200.02NR 190 @
D10.NP14.02.10 ML 205 D11.0015.30 VR 193 D11.1118.14 ML 202 D14.0012.20 HM 158 D14.0200.02.16 NL 190
D10.NP14.02.10 MR 205 D11.0016.16 ST 163 D11.1118.14 MR 202 D14.0012.24 VL 194 D14.0200.02.16 NR 190 @
D10.NP18.02.10 ML 205 D11.0067.02.11 YEL 169 D11.1220.01 ML 201 D14.0012.24 VR 194 D14.0200.02.17 NL 191 g
D10.NP18.02.10 MR 205 D11.0067.02.11YER 169 D11.1220.01 MR 201 D14.0012.34 HM 158 D14.0200.02.17 NR 191 c @
D10.NP27.02.10 ML 205 D11.0070.00 ZL 181 D11.1325.01 ML 200 D14.0012.45 HM 158 D14.0205.02 ML 198 :é §
D10.NP27.02.10 MR 205 D11.0070.00ZR 181 D11.1325.01 MR 200 D14.0012.64 HM 158 D14.0205.02 MR 198 g 8
D10.SA05.01.10 ML 203 D11.0078.00ZL 181 D11.1325.02 ML 197 D14.0015.30 VL 194 D14.0238.00 GL 183 @
D10.SA05.01.10 MR 203 D11.0078.00 ZR 181 D11.1325.02 MR 197 D14.0015.30 VR 194 D14.0238.00 GR 183
D10.SA06.01.10 ML 203 D11.0078.02 NL 189 D11.1630.02 ML 197 D14.0016.20 ST 164 D14.0238.02 NL 190
D10.SA06.01.10 MR 203 D11.0078.02NR 189 D11.1630.02 MR 197 D14.0016.30 ST 164 D14.0238.02NR 190 EE)
D10.SA08.01.10 ML 203 D11.0080.00ZL 181 D11.1730.01 ML 201 D14.0016.34 HM 158 D14.0238.02.17 NR 191 c
D10.SA08.01.10 MR 203 D11.0080.00ZR 181 D11.1730.01 MR 201 D14.0016.45HM 158 D14.0250.00 GL 183 2
D10.SA10.01.10 ML 203 D11.0090.00ZL 181 D11.1855.02 YL 168 D14.0016.64 HM 158 D14.0250.00 GR 183 %
D10.SA10.01.10 MR 203 D11.0090.00 ZR 181 D11.1855.02YR 168 D14.0016.75 HM 158 D14.0250.00.16 GL 184
D10.SA12.01.10 ML 203 D11.0100.00 GL 181 D11.1855.02YUL 170 D14.0020.25.124 ME 161 D14.0250.00.16 GR 184
D10.SA12.01.10 MR 203 D11.0100.00 GR 181 D11.1855.02YUR 170 D14.0031.62VR 194 D14.0250.00.17 GL 186
D10.TR15.01.10 ML 201 D11.0100.02 NL 189 D11.1867.02YL 168 D14.0062.12VL 194 D14.0250.00.17 GR 186
D10.TR15.01.10 MR 201 D11.0100.02NR 189 D11.1867.02YR 168 D14.0062.12VR 194 D14.0250.02 NL 190 v
D10.TR20.01.10 ML 201 D11.0110.00 GL 181 D11.1867.02YUL 170 D14.0070.00ZL 183 D14.0250.02 NR 190 %
D10.TR20.01.10 MR 201 D11.0110.00GR 181 D11.1867.02YUR 170 D14.0070.00ZR 183 D14.0250.02.16 NL 190 =
D10.TR30.01.10 ML 201 D11.0130.00 GL 181 D11.2067.02YL 168 D14.0078.00ZL 183 D14.0250.02.16 NR 190
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% D14.0250.02.17 NR 191 D14.1220.52 AL 208 D14.1425.52 AR 207 D14.A.0016.60 HM L 165 D16.0200.02 NL 191
c D14.0300.00 GL 183 D14.1220.52 AR 208 D14.1430.02 AL 207 D14.A.0016.60HMR 165 D16.0200.02NR 191
:é D14.0300.00 GR 183 D14.1224.02 AL 208 D14.1430.02AR 207 D14.UN08.02.14 MR 206 D16.0250.00 GL 185
% D14.0300.00.16 GL 184 D14.1224.02 AR 208 D14.1430.15AL 210 D14.UN10.02.14MR 206 D16.0250.00 GR 185
D14.0300.00.16 GR 184 D14.1224.52 AL 208 D14.1430.15AR 210 D14.UN12.02.14 MR 206 D16.0300.00 GL 185
D14.0300.00.17 GL 186 D14.1224.52 AR 208 D14.1430.50 AVL 210 D16.0.500.40 HM 159 D16.0300.00 GR 185
D14.0300.00.17 GR 186 D14.1225.02 AL 208 D14.1430.50AVR 210 D16.0.500.56 HM 159 D16.0350.00 GL 185
Q D14.0300.02.16 NL 190 D14.1225.02 AR 208 D14.1430.52 AL 207 D16.0.500.80 HM 159 D16.0350.00 GR 185
c D14.0300.02.16 NR 190 D14.1225.12 AL 211 D14.1430.52AR 207 D16.0.625.22 ST 163 D16.0400.00 GL 185
"E D14.0300.02.17 NL 191 D14.1225.12 AR 211 D14.1430.62 AR 207 D16.0.625.40 HM 159 D16.0400.00 GR 185
‘D D14.0300.02.17 NR 191 D14.1225.50 AVL 211 D14.1432.02 AL 207 D16.0.625.56 HM 159 D16.0510.01 ML 200
D14.0318.00 GL 183 D14.1225.50 AVR 211 D14.1432.02AR 207 D16.0.625.80 HM 159 D16.0510.01 MR 200
D14.0318.00 GR 183 D14.1225.52 AL 208 D14.1432.52 AL 207 D16.0008.16 VL 195 D16.0510.02 ML 198
< D14.0318.02 NL 190 D14.1225.52 AR 208 D14.1432.52 AR 207 D16.0008.16 VR 195 D16.0510.02 MR 198
O D14.0318.02NR 190 D14.1230.02 AL 208 D14.1616.B.120STL 167 D16.0009.18 VL 195 D16.0810.00 PL 196
% D14.0318.02.17 NR 191 D14.1230.02 AR 208 D14.1616.B.120STR 167 D16.0009.18 VR 195 D16.0810.00 PR 196
E D14.0510.01 ML 200 D14.1230.15AL 211 D14.1616.STL 166 D16.0010.198 VR 195 D16.0815.00 PL 196
2 D14.0510.01 MR 200 D14.1230.15AR 211 D14.1616.STR 166 D16.0010.20 VL 195 D16.0815.00 PR 196
D14.0510.02 ML 198 D14.1230.50 AVL 211 D14.1730.01 ML 201 D16.0010.20 VR 195 D16.0815.01 ML 200
D14.0510.02 MR 198 D14.1230.50 AVR 211 D14.1730.01 MR 201 D16.0011.22VL 195 D16.0815.01 MR 200
x D14.0810.00 PL 196 D14.1230.52 AL 208 D14.1887.02 YL 168 D16.0011.22VR 195 D16.0815.02 ML 198
(g D14.0810.00 PR 196 D14.1230.52 AR 208 D14.1887.02YR 168 D16.0012.24 VL 195 D16.0815.02 MR 198
é D14.0813.19 ML 202 D14.1230.62AR 208 D14.1887.02YUL 170 D16.0012.24 VR 195 D16.1020.01 ML 200
g D14.0813.19 MR 202 D14.1232.02 AL 208 D14.1887.02YUR 170 D16.0012.40 HM 159 D16.1020.01 MR 200
@ D14.0815.00 PL 196 D14.1232.02 AR 208 D14.1887.04 YL 168 D16.0012.56 HM 159 D16.1020.02 ML 198
D14.0815.00 PR 196 D14.1232.52 AL 208 D14.1887.04 YR 168 D16.0012.80 HM 159 D16.1020.02 MR 198
D14.0815.01 ML 200 D14.1232.52 AR 208 D14.2020.B.120STL 167 D16.0015.30 VL 195 D16.1118.14 ML 202
m D14.0815.01 MR 200 D14.1325.01 ML 200 D14.2020.B.120STR 167 D16.0015.30 VR 195 D16.1118.14 MR 202
c D14.0815.02 ML 198 D14.1325.01 MR 200 D14.2020.STL 166 D16.0016.22 ST 163 D16.1220.01 ML 201
2 D14.0815.02 MR 198 D14.1325.02 ML 198 D14.2020.STR 166 D16.0016.32 VL 195 D16.1220.01 MR 201
% D14.1.000.S.B.150 STL 167 D14.1325.02 MR 198 D14.2087.02 YL 168 D16.0016.32VR 195 D16.1325.01 ML 200
D14.1.000.S.B.150STR 167 D14.1410.00 AL 207 D14.2087.02YR 168 D16.0016.40 HM 159 D16.1325.01 MR 200
D14.1020.01 ML 200 D14.1410.00 AR 207 D14.2240.01 ML 201 D16.0016.56 HM 159 D16.1325.02 ML 198
[\ D14.1020.01 MR 200 D14.1410.05AL 210 D14.2240.01 MR 201 D16.0016.80 HM 159 D16.1325.02 MR 198
] D14.1020.02 ML 198 D14.1410.05AR 210 D14.2525.B.150STL 167 D16.0020.40 VL 195 D16.1423.11 ML 202
% D14.1020.02 MR 198 D14.1411.00 AL 207 D14.2525.B.150STR 167 D16.0020.40 VR 195 D16.1423.11 MR 202
“é D14.1118.14 ML 202 D14.1411.00 AR 207 D14.2525.STL 166 D16.0031.62VR 195 D16.1630.02 ML 198
‘» D14.1118.14 MR 202 D14.1412.058 AVR 210 D14.2525.STR 166 D16.0062.12VR 195 D16.1630.02 MR 198
D14.1210.00 AL 208 D14.1415.02 AL 207 D14.2750.01 ML 201 D16.0070.00ZL 185 D16.1730.01 ML 201
D14.1210.00 AR 208 D14.1415.02AR 207 D14.2750.01 MR 201 D16.0070.00ZR 185 D16.1730.01 MR 201
< D14.1210.05 AL 211 D14.1415.07 AL 210 D14.3087.02 YL 174 D16.0078.00ZL 185 D16.1835.02 ML 198
LIC_ D14.1210.05AR 211 D14.1415.07 AR 210 D14.3087.02 YR 174 D16.0078.00ZR 185 D16.1835.02 MR 198
5 D14.1211.00 AL 208 D14.1416.02 AL 207 D14.3210.02.16 YR 171 D16.0078.02NL 191 D16.1897.02 YL 168
E D14.1211.00AR 208 D14.1416.02AR 207 D14.3287.04 YR 171 D16.0078.02NR 191 D16.1897.02YR 168
@ D14.1212.B.100STL 167 D14.1416.020 AR 207 D14.3555.02 YL 171 D16.0080.00 ZL 185 D16.1897.02YUL 170
D14.1212.B.100STR 167 D14.1416.08 AL 210 D14.3555.02 YR 171 D16.0080.00 ZR 185 D16.1897.02YUR 170
D14.1212.STL 166 D14.1416.08 AR 210 D14.4545.02 FL 173 D16.0090.00 ZL 185 D16.2140.02 ML 198
% D14.1212.STR 166 D14.1420.02 AL 207 D14.4545.02FR 173 D16.0090.00 ZR 185 D16.2140.02 MR 198
c® D14.1215.02 AL 208 D14.1420.02 AR 207 D14.4710.02 YL 172 D16.0100.00 ZL 185 D16.2240.01 ML 201
:é § D14.1215.02AR 208 D14.1420.10 AL 210 D14.4710.02YR 172 D16.0100.00ZR 185 D16.2240.01 MR 201
% 8 D14.1215.07 AL 211 D14.1420.10 AR 210 D14.4787.02YL 172 D16.0110.00 GL 185 D16.2750.01 ML 201
D14.1215.07 AR 211 D14.1420.50 AVL 210 D14.4787.02YR 172 D16.0110.00 GR 185 D16.2750.01 MR 201
D14.1216.02 AL 208 D14.1420.50 AVR 210 D14.4787.04 YR 172 D16.0130.00 GL 185 D16.3560.01 ML 201
D14.1216.02AR 208 D14.1420.52 AL 207 D14.A.0.625.05STL 165 D16.0130.00 GR 185 D16.3560.01 MR 201
5 D14.1216.08 AL 211 D14.1420.52 AR 207 D14.A.0.625.05STR 165 D16.0150.00 GL 185 D16.4055.02 YL 171
c D14.1216.08 AR 211 D14.1424.02 AL 207 D14.A.0.625.20STL 165 D16.0150.00 GR 185 D16.4055.02YR 171
2 D14.1219.02 AL 208 D14.1424.02 AR 207 D14.A.0.625.20STR 165 D16.0157.00 GL 185 D16.4702.02 YL 172
% D14.1219.02 AR 208 D14.1424.52 AL 207 D14.A.0.625.42HM L 165 D16.0157.00 GR 185 D16.4702.02YR 172
D14.1220.01 ML 201 D14.1424.52 AR 207 D14.A.0.625.42HMR 165 D16.0157.02 NL 191 D18.0.625.42 HM 160
D14.1220.01 MR 201 D14.1425.02 AL 207 D14.A.0.625.60HMR 165 D16.0157.02NR 191 D18.0.625.60 HM 160
D14.1220.02 AL 208 D14.1425.02 AR 207 D14.A.0016.05STL 165 D16.0157.04 NL 191 D18.0.625.85 HM 160
D14.1220.02 AR 208 D14.1425.12 AL 210 D14.A.0016.05STR 165 D16.0157.04 NR 191 D18.0.750.25 ST 164
~; D14.1220.10 AL 211 D14.1425.12 AR 210 D14.A.0016.20STL 165 D16.0160.00 GL 185 D18.0.750.40 ST 164
% D14.1220.10 AR 211 D14.1425.50 AVL 210 D14.A.0016.20STR 165 D16.0160.00 GR 185 D18.0.750.85 HM 160
1= D14.1220.50 AVL 211 D14.1425.50AVR 210 D14.A.0016.42HM L 165 D16.0200.00 GL 185 D18.0.750.B.120STL 167
D14.1220.50 AVR 211 D14.1425.52 AL 207 D14.A.0016.42HMR 165 D16.0200.00 GR 185 D18.0.750.B.120STR 167
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D18.0009.18.18 VR 195 D18.1630.10.02AL 208 g
D18.0011.22.18VL 195 D18.1630.10.02AR 208 c
D18.0011.22.18VR 195 D18.1640.10.02AL 208 =
D18.0012.238.18VR 195 D18.1640.10.02AR 208 %
D18.0015.30.18 VL 195 D18.1830.10.02 AL 207
D18.0015.30.18 VR 195 D18.1830.10.02AR 207
D18.0016.32.18VL 195 D18.1840.10.02 AL 207
D18.0016.32.18VR 195 D18.1840.10.02AR 207 ¢
D18.0016.42 HM 160 D18.2020.8.120STL 167 =
D18.0016.60 HM 160 D18.2020.B.120STR 167 é
D18.0016.85 HM 160 D18.2020.STL 166 B
D18.0020.25 ST 164 D18.2020.STR 166
D18.0020.40 ST 164 D18.2525.8.120STL 167
D18.0020.40.18 VL 195 D18.2525.8.120STR 167 <
D18.0020.40.18 VR 195 D18.2525.STL 166 O
D18.0020.85 HM 160 D18.2525STR 166 %
D18.0150.00.18 GL 187 D18.3014.02.20 YL 174 €
D18.0150.00.18 GR 187 D18.3014.02.20 YR 174 2
D18.0150.00.20 GL 188 D18.4712.02.18 YL 172
D18.0150.00.20 GR 188 D18.4712.02.18 YR 172
D18.0150.02.20 NL 191 D18.4714.02.20 YL 172 >
D18.0150.02.20 NR 191 D18.4714.02.20 YR 172 ‘3
D18.0150.02.22 NL 191 D18.A.0.750.05.18 STL 165 =
D18.0150.02.22NR 191 D18.A.0.750.05.18 STR 165 £
D18.0200.00.18 GL 187 D18.A.0020.05.18STL 165 @
D18.0200.00.18 GR 187 D18.A.0020.05.18 STR 165
D18.0200.00.20 GL 188
D18.0200.00.20 GR 188 G
D18.0200.02.18 NL 191 =
D18.0200.02.18 NR 191 2
D18.0200.02.20 NL 191 g
D18.0200.02.20NR 191
D18.0200.02.22 NL 191
D18.0200.02.22NR 191 o
D18.0238.00.18 GL 187 |
D18.0238.00.18 GR 187 g
D18.0238.00.20 GL 188 €
D18.0238.00.20 GR 188 B
D18.0250.00.18 GL 187
D18.0250.00.18 GR 187
D18.0250.00.20 GL 188 ¢
D18.0250.00.20 GR 188 UE
D18.0250.02.20 NL 191 5
D18.0250.02.20NR 191 E
D18.0300.00.18 GL 187 @
D18.0300.00.18 GR 187
D18.0300.00.20 GL 188 ©
D18.0300.00.20 GR 188 =)
D18.0300.02.20 NL 191 c®
D18.0300.02.20 NR 101 E 3
D18.0318.00.18 GL 187 % z
D18.0318.00.18GR 187
D18.0318.02.20 NL 191
D18.0318.02.20NR 191
D18.0350.00.18 GL 187 8
D18.0350.00.18 GR 187 c
D18.0350.00.20 GL 188 2
D18.0350.00.20 GR 188 %
D18.0400.00.18 GL 187
D18.0400.00.18 GR 187
D18.0400.00.20 GL 188
D18.0400.00.20 GR 188
D18.0400.02.20 NL 191 o
D18.0400.02.20 NR 191 3
D18.1.000.8.120STL 167 £
D18.1.000.8.120STR 167
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