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simturn AX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM E K

Klemmhalter, Innenbearbeitung, Rundschaft
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Ausdrehen, Langenverstellbar
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X In der nutzbaren Lange variabel einsetzbarer Schneideinsatz fir das Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
c Ausdrehen von Bohrungen ab Bohrungsdurchmesser 4,7 mm. f Ve
é 0,02 mm/U (Seite/Page 442)
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Kleinteilebearbeitung / Small Part Machining
simturn DX > Tragerwerkzeug // Toolholder

Langenverstellbarer Klemmbhalter,
Innenbearbeitung, Rundschaft, ,ME"

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

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

Steel round shank. Thanks to the ME-clamping system for
force-fitted clamping, the internal carbide toolholder can be
infinitely and precisely adjusted in length with great stability.
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Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

“ATK8”:2,1 Nm
“ATK9”: 0,8 Nm

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

10 bar

4,5Nm

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
MASTER (Seite/Page 236)
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L2max

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

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

Abbildung zeigt / Drawing shows: D10.0020.24.087 ME
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¥ @D=19,05mm

www.simtek.com/webcode

Artikelnummer
Part number
Webcode

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

I Bestellbeispiel // Order example: D10.0020.24.087 ME
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18,0
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LSt0.5

mm

875
875

88,0
87,5
875
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Anzugsmoment (Mutter) // Tightening Torque (Screw nut):

Lim

mm

1275
164,0

108,0
1275
164,0

Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
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SIMTEK small part machining type DX
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Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen
Mainly designed for these surfaces

Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
Also possible depending on insert type

Schraube
Screw

ATK9
ATK8
ATMB

Standard Mutter
Standard screw nut

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

Ausdrehen

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

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
169, 170, 171, 172, 173, 174, 176, 178, 179,
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'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,0 mm
70 18° 8° 415 01 D07.1841.01YR/L R ﬁ«L\l_Vj_E: L a)SA_g xso0 492 Gx79 xsee xaee 655 48 37 013 0,2 Do7 x
70 18° 8° 415 02 D07.1841.02 YR/L R 6]_2_7: L E)SA_'E* xs00 422 Gx79 xsee xaee 655 48 37 025 02 D07 E
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,8 mm 2
78 18" 8 465 005  DO08.1846.005YR/L R AS5Q L AS5S xseo Ji2B oos xseo xaee 765 60 35 007 02 D08 e
78 18° 8° 465 02 D08.1846.02 YR/L R ﬁlﬂhli L E’_E_Z x800 422 Gx79 xsee xaee 765 60 35 025 0,2 D08
78 20° 20° 465 0,22 D08.2046.02 YR/L R e(i7_\‘ L QF_E:E‘ xs00 492 Gx7o xsee xaee 765 60 35 025 0,2 D08
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 9,0 mm [)
90 18 8° 55 02 D09.1855.02.09 YR/L R glﬁG.Ll L glﬁl—lj, xs00 422 Gx7o xsee xaee 86 62 36 025 0,2 D09 E
90 20° 20° 55 02  D09.2055.0209YR/L  RAWGM L AWHE xeco 428 ao xs0 xeee 86 62 36 025 02 D09 £2
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 9,8 mm E 8
98 18° 8 55 02 D11.1855.02YR/L  * AC6S | AHXM xee0 3480 wrs o0 a0 95 80 42 025 02 D11 ae
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 10,0 mm
100 18° 8 56 02  D10.1856.02.10YR/L * .Igy_g,_i L AGF7 xoo0 Y328 9 oo a0 91 70 39 025 02 D10
100 20° 20° 56 02 D10.2056.02.10 YR/L R 6[27_' L 9&4_§ xso0 X320 ax7o xse0 xae0e 91 70 39 025 02 D10 g
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 11,0 mm c
110 18° 8 66 02  D10.1866.0211YR/L =r :.gf_ga' L .'gv_u_zk_d xeoo 142 o xsoo xaee 91 70 39 025 02 D10 3
110 18° 8 67 02 D11.1867.02YR/L  RABXG: '.gf_g_a' xseo 1428 Garo xsoo xac0 107 80 42 025 02 D11 =
110 20° 20° 67 02 D11.2067.02 YR/L R EP_S_F: L eK_P_!iI xso0 $422 Gx7o xsee xaee 10,7 80 42 025 0,2 D11
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 13,8 mm
138 18° 8 87 02 D14.1887.02 YR/L RANIM L AGTY, oo 3428 009 ooo xae 132 90 53 025 02 D14
138 18° 8 87 04 D14.1887.04YR/L = ;_;_5_7: L AZFE woeo 1428 o0 o0 a0 132 90 53 05 02 D14
138 20° 20° 87 02 D14.208702YR/L = AG2U | AGQQ xew0 1% oo xse0 xaee 132 90 53 025 02 D14 %
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 15,5 mm 1:'}
155 18° 8° 97 02 D16.1897.02 YR/L R |’;\|'_|E_I L ADNX, xseo X323 ax7o xseo xae0 152 110 54 025 02 D16 -
| Bestellbeispiel / Order example: D08.1846.02 YR X800 (R = Rechte Ausflinrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJZ7
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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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Ausdrehen mit spezieller Spantreppe
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Mit optimierter Spanbildung durch spezielle Spantreppe. X
Geeignet fur Bohrungsdurchmesser 7,8 mm. c
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) E
Boring with special chip former e — L
Special chipformer for improved chip control. For use Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
in bores of minimum bore diameter 7,8 mm. 170,171,172, 173, 178, 180, 181 &
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r-- L et —
78 4,65 0,2 D08.0046.02.08 YER/L R AZ _I LAZ _A: x800 392 Gx79 xseo xaee 7,65 6,0 35 0,5 D08 %
'Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =9,0 mm LIC'
20 55 02 D09.0055.02.09 YER/L R AWFS | AWHN xs00 3389 a9 xs00 xae0 86 62 36 05 D09 5
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100 56 02 D10.0056.02.10 YER/L R ATUL | ATOR w0 M s xsoxae0 91 70 39 075 D10
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZC9
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining SA? %

imturn PX > Tré k Toolhold

simturn PX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM EK g
. £

Langenverstellbarer Klemmbhalter, 2

Innenbearbeitung, ,ME"

Langenverstellbarer Klemmbhalter mit ME-Spannprinzip flr I é

kraftschliissiges Spannen und héchste Stabilitat. Stufenlose Anzugsmoment (Schraube) / Tightaning torque (screw) 5

und prézise Verstellmoglichkeit der nutzbaren Lange. 0,8Nm £

Max. KihImitteldruck // max. coolant pressure

Length Adjustable Toolholder, 10bar

Internal Applications, ,ME" p [m] T8 KT PP cegence

[ | st ] Legend 249

Length adjustable toolholder with ME-clamping system é | W
for force-fitted clamping and highest stability. Infinitely
and precisely adjustable usable length. ==
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MaRe ,a“, ,f“and “tmax” sind abhangig vom verwendeten Schneideinsatz. ?231&?;1?;1598“&““97) 4 Tightening Torque (Screw nut)
Dimensions ,a“, ,f“ and “tmax” depend on used carbide insert. ! ’ Hauptsachlich geeignet fur diese Flachen 8
Mainly designed for these surfaces =
p=}
Abbildung zeigt / Drawing shows: TP3.R10.0020.31.087.ME R §
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| Bestellbeispiel // Order example: TP3.R10.0020.31.087.ME R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version) UE
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Eine Umschlusselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
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2 Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
c simturn PX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
=]
=
[}
x Ausdrehen
=
E Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 7,8 mm.
B

Boring

For use in bores as of minimum bore diameter 7,8 mm.
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Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
f Ve
0,02 mm/U Seite/Page 442

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
245, 246, 247
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G — "7 = DetailA(10:1) Hauptsachlich geeignet firr diese Flachen
- Mainly designed for these surfaces
:é Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
E Abbildung zeigt / Drawing shows: TP3.1808.020.08 Y R Also possible depending on insert type
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So § Schneidstoffe
V] S5 8 Ta%esalgtue!leVerf'ujgbarkeit 8
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e 5 E www.simtek.com/webcode 8 E
% SE Eg (XS] Recommended 8
= Ec £ 2 = cutting grades § 3
5 1 §2 85 Lo £5
@ 88 « R = cE. Wnwsmiekcom/weocode  tmax apmax  LF f b 5%
mm mm S5 ; = .l MN -- [0} mm mm mm mm mm ®=
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,8 mm
~ 78 18° 02 TP3.1808.020.08 YR N607 v MR omxsoxwe 03 03 34 35 35 TP3R.08
oo — E——
uc_ 78 18° 0,2 TP3.1808.020.08 YER A60QI x800 %428 Gx79 xsee xace 0,3 0,25 34 35 35 TP3R.08
E 78  20° o4 TP3.2008.010.08 YBR A6IN w0 M amxeoxee 03 03 34 35 35 TP3R.08
= — e
B 78 32° 0,2 TP3.3208.020.08 YR A61B xso0 $328 ax79 xsee xaee 0,3 0,3 34 35 35 TP3R.08
78 32° 0,2 TP3.3208.020.08 YER 561F: x800 %498 Gx79 xsee xace 0,3 0,25 34 35 35 TP3R.08
78  47° 02 TP3.4708.020.08 YR M61H w0 M amxeoxee 03 03 34 35 35 TP3R.08
= — et et
S 78 47° 0,2 TP3.4708.020.08 YER 66_11Q| xseo $3%2 Gx79 xsee xaee 0,3 0,25 34 35 35 TP3R.08
= % 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 10,5 mm
33 105 18° 02 TP3.1808.020.10 YR BDIR xeeo Y% a9 xseo xaee 03 03 34 45 35 TP3R.10.A
£
we | Bestellbeispiel // Order example: TP3.1808.020.08 YR X800 (R = Rechte Ausflihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
| Y: Fiir das allgemeine Ausdrehen. // For general boring.
|| YE: Mit Spantreppe fiir optimierte Spanbildung. // With special chip former for optimized chip control.
5 | YB: Mit Schleppfase fiir erhéhte Anforderungen an die Oberflachengiite. // With trailing chamfer for increased demands on surface quality.
c
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SIMTEK small part machining type PX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A607
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A609
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A61N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A61B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A61F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A61H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A61K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BD1E
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