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Réalisation de percage en pleine matiére et alésage avec un seul outil!
Machining of bores in full material and boring of existing bores with one tool!

SIMtUrn®Ax

SIMTEK Turning Tools Type AX (Alpha-Line)

SIMTEK étend sa gamme de produits simturn® AX pour la réalisation @ Réalisation de percage en pleine matiére // Machining of the bore
de pergage (@) en pleine matiére et | "alésage (@) avec un seul outil.

Economie de temps sur les changements d “outillage et efficacité sont

assurées. Une cuillére en forme de spirale permet |’ évacuation optima-

le des copeaux. Le refroidissement est garanti par le canal se trouvant

au centre des arétes de coupe.

- Possibilité de réalisation de pergage: 3,7mm a 8,0mm
- Profondeur maxi du pergage: 25,0mm

- Alésage possible jusqu’a 30,0mm de profondeur \

@ Alésage // Boring of the bore

SIMTEK has added new multifunctional tools for the machining (€) and
boring (@) of bores with one insert to the product group simturn® AX.
Therefore, the necessity of a tool change is eliminated, leading to a
significantly increased productivity. Optimum chip evacuation thanks to
the inserts helical shape and coolant supply through the insert.

- Producible bore diameter: 3,7mm - 8,0mm
- Maximum bore depths up to 25,0mm
- Boring with projection lenghts up to 30,0mm
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Vous trouverez les données techniques du catalogue par le biais du Code-QR ou visitez notre site // Please scan the QR-code for the catalog pages or visit:

https://simtek.com/simturnAX-alesage
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining » ®
simturn® AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool s‘mturn AX

SIMTEK Turning Tools Type AX (Alpha-Line)
Herstellen und Ausdrehen von Bohrungen

Schneideinsatze zum Herstellen und Ausdrehen von Bohrungen.
KahImittelzufuhr durch die Schneide fir eine optimale Spanabfuhr.

Machining and boring of bores

Inserts for the machining and boring of bores. With coolant
supply through the insert for an optimum chip evacuation.

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1260

1 Herstellen der Bohrung mit max. Tiefe L3
Machining of the bore with max. depth L3

®

/
N

/ Detail A
A °
. ([ ]
hal \ [ Ausdrehen der Bohrung mit max. Auskraglange L2
Boring of the bore with max. projection length L2
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L3 Stirnseite Klemmbhalter Q/

) Toolholder face

LH

Vorschubsrichtung
Feed direction

Abbildung zeigt / Drawing shows: A07.DB34.25.70.20 YR
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V¥ @DCMAX =4,0 mm
40 185 150 045 A04.DB19.15.40.15 YR ABAY, G 355 34 37 40 100 180 04T &=
40 185 150 02 A04.DB19.15.40.20 YR 038 G 35 34 37 40 100 180 A04T 1
40 185 200 02 A04.DB19.20.40.20 YR 2033 G 355 34 37 40 150 230 AO4T =1
¥ @DCMAX =5,0 mm
50 235 150 02 A05.DB24.15.50.20 YR A031 G 455 44 47 50 100 180 AOST 1]
50 235 200 02 A05.DB24.20.50.20 YR 032 G 455 44 47 50 150 230 AOST E
50 235 250 02 A05.DB24.25.50.20 YR A04K, G 455 44 47 50 200 280 AO5T &=
V GDCMAX = 6,0 mm
60 285 150 02 A06.DB29.15.60.20 YR he33 G 555 54 57 60 100 180 AOGT =
60 28 200 02 A06.DB29.20.60.20 YR £034 G 555 54 57 60 150 230 AO6T EA
60 285 250 02 A06.DB29.25.60.20 YR no4 G 555 54 57 60 200 280 AOBT K=
60 285 300 02 A06.DB29.30.60.20 YR YS! G 55 54 57 60 250 330 AO6T ey |
¥V @DCMAX = 7,0 mm
70 335 200 02 A07.DB34.20.70.20 YR ne3s G 655 64 67 70 150 230 AOTT =
70 335 250 02 A07.DB34.25.70.20 YR po3a G 655 64 67 70 200 280 AOTT EA
70 335 300 02 A07.DB34.30.70.20 YR o33 G 655 64 67 70 250 330 AOTT EA
V¥ @DCMAX = 8,0 mm
80 385 200 02 A08.DB39.20.80.20 YR AG6W G 755 74 77 80 150 280 AOST EA
80 385 250 02 A08.DB39.25.80.20 YR AR4R G 755 74 77 80 200 280 A0ST [ |
80 385 300 02 A08.DB39.30.80.20 YR 1044 G 755 74 77 80 250 330 AOST =

| Bestellbeispiel // Order Example: A04.DB19.15.40.20 YR GN39 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade)

*@DCMIN (Min. herstellbare Bohrung // Min. producible bore) | **@DCMAX (Max. herstellbare Bohrung // Max. producible bore)
Werkstlickachse Werkzeugachse Werkstlickachse Werkzeugachse
Workpiece axis Tool axis Workpiece axis Tool axis
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Werkstlickachse = Werkzeugachse Max. 0,15 mm Versatz zwischen Werkstlick- und Werzeugachse

s“_l_”' | “”wg"fﬁg“g"’ | Workpiece axis = tool axis Max. 0,15 mm offset between workpiece axis and tool axis
IM EK Anforderungen


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=A04Y
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=A038
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=A039
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=A031
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=A032
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=A04K
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=A033
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=A034
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=A04H
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=A04J
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=A035
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=A036
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=A037
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=A06W
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=A04F
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=A04G
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