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Drehbearbeitung, vorwiegend auBen // Mainly External Grooving and Turning A
simturn E12 > Allgemeine Informationen // General Information IM EK

simturn AX

8 Das Werkzeugsystem simturn E12 im Uberblick
2 The Tool System simturn E12 Overview
&
Sehr weit verbreitetes Stechsystem.
N Wide-spread grooving system.
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g% Werkzeugsystem bestehend aus dreischneidiger Hart- Tool system of triple-edged indexable carbide cutting
E é metall-Wendeschneidplatte und einer Auswahl an Stahl- insert and steel toolholders.
(2]
Tragerwerkzeugen.
S Maogliche Stechtiefen bis 8,0 mm bei der AuBenbearbei- Possible depth of cut up to 8,0 mm for external applica-
c tung. Verschiedene geschliffene Spanformgeometrien tions. Range of ground cutting edge geometries availa-
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simturn AX

Das System im Detall
The System Details

simturn DX

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

simturn PX

447

simturn H2

simturn K2

Spannelement // Clamp

simturn GX

Klemmbhalter // Toolholder

simturn E3
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3-Schneidige Wendeschneidplatte
Indexable cutting insert with 3 edges
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Verfiigbar fiir die Innen- und AuBenbearbeitung g %
Available for internal and external applications g =z
AuBen // External
Maximale Stechtiefe 8,0 mm <
Maximum cutting depth 8,0 mm o
5
Innen // Internal =
Ab Bohrungsdurchmesser 46,0 mm
As of bore diameter 46,0 mm
x
)
<
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simturn AX

- _' .:l||~_ Weitere Werkzeuge finden Sie im
% S’[an d ard anwen d un ge N 7 Ifji- ; Online-Katalog // More tools can be
S . . E i--g_._ found in the online catalog
2 Standard Applications il
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£ Ab Seite Ab Seite
As of page As of page
. 380 387
3 Stechdrehen, Sicherungsringnuten Stechdrehen, Sicherungsringnuten mit Fasung
£ Grooving, Circlip Ring Grooves Grooving, Circlip Ring Grooves with Chamfer
x
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Ab Seite
AV As of page
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Einstechen und Profildrehen Stech- und Langsdrehen
Grooving and Profiling Grooving and Turning
i
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% Seite Seite
E Page Page
k7
Einstechen und Profildrehen, Vollradius Eckenfreistiche, Einstechen und
. Grooving and Profiling, Full Radius Profildrehen, Vollradius
3 Corner Reliefs, Grooving and Profiling,
£ Full Radius
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é Drehbearbeitung, vorwiegend auBen // Mainly External Grooving and Turning A
c simturn E12 > Tragerwerkzeug // Toolholder I M E K
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x Klemmbhalter, AuBenbearbeitung
=
=] . . . .
£ Trégerschaft fur die AuBenbearbeitung.
7]
Toolholder, External Applications
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
x . .
o Toolholder for external applications. 6,0Nm
=
:é E m Legende
£ Legend
? Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/487
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£ tmax in Abhangigkeit vom
«» tmax Werkstiickdurchmesser (@d)
tmax depends on
workpiece diameter (@d) tmax
\ <@40,0 mm/<0@15748" 6,0 mm/ 0.2362*
& Ei . = > @40,0 mm / > 91.5748" 4,0 mm/ 0,1575"
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8 Mafe f und w in Abhangigkeit der_Schneideatte Hauptséchlich geeignet fiir diese Flachen
= Measures f and w depend on cutting insert Mainly designed for these surfaces
:é Je nach Schneidplatte/Aufnahme ebenfalls moglich
g Abbildung zeigt / Drawing shows: E60.2020.04 R Also possible depending on insert/fixation type
(2]
I
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2 ES B £ *g' 3
£ % § 3%‘ 2a g:
z h b £t 0 : fi his4 h2 L1 L2 tmax w2 ws §E 53
& =: 85 Oz
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
VY h=12,0mm
~ 120 120 E60.1212.01R/L R Asz LAGAT 105 120 130 1000 240 40 05 20  E213 E12.A1
UE 120 120 E60.1212.23 R/L R ACFd L ADFEi 100 120 130 1000 240 60 10 25 E121.3 E12.A2
E 120 120 E60.1212.02 R/L R ADSQ L AAPlJ 95 120 130 1000 240 60 20 30 E12.13 E12.B2
‘B 120 12,0 E60.1212.03R/L R ABSA‘: L AG3L] 85 120 130 1000 240 6,0 3,0 4,0 E1213 E12.C3
VY h=12,7mm
127 127 E60.0.500.01 R/L R AWCLI L AWC) A 112 4127 123 1000 230 40 05 20 E1213 E12.A1
g 12,7 127 E60.0.500.02 R/L R AEV[i L AGVd 102 12,7 123 1000 230 60 20 30 E1213 E12.B2
- % 127 127 E60.0.500.03 R/L R AC8N L AEUN 92 127 123 1000 230 60 30 40 E1213 E12.C3
= L
:3: g 127 127 E60.0.500.23 R/L R AAG'q" L .L\IJYE|l 107 127 123 1000 230 60 10 25 E12.13 E12.A2
=g}
iZis Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! Fort%a;se e Tabelle
Related Items can be found on the following page as well! ntinued Table
< | Bestellbeispiel // Order example: E60.2020.01 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)
(@)
% | Ersatzschraube // Spare screw: ATJA
E
(2]
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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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFXZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG4T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACFC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADF8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD50
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAPU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABS4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG3U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWCU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWCA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEVD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGVD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC8N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEUW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA63
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJYE
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Drehbearbeitung, vorwiegend auBen // Mainly External Grooving and Turning A é
simturn E12 > Tragerwerkzeug // Toolholder I M E K c
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Klemmhalter, AuBenbearbeitung x
=
. . . . 3
Trégerschaft fir die AuBenbearbeitung. £
»
Toolholder, External Applications
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
. . x
Toolholder for external applications. 6,0Nm o
=
E m Legende =
Legend £
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
QR-Code  www.simtek.info/cp/487
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tmax in Abhangigkeit vom e
tmax Werkstiickdurchmesser (@d) Kz
tmax depends on
workpiece diameter (@d) tmax
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E‘ . = > @40,0 mm / > @1.5748" 4,0 mm / 0,1575" N
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Mafe f und w in Abhangigkeit der_Schneideatte Hauptséchlich geeignet fiir diese Flachen 8
Measures f and w depend on cutting insert Mainly designed for these surfaces =
Je nach Schneidplatte/Aufnahme ebenfalls moglich :3:
Abbildung zeigt / Drawing shows: E60.2020.04 R Also possible depending on insert/fixation type §
(%]
I
. s » B8 |
gy 0f 5 8¢ £
ES g$ £ *g' 3 2
SE Q3 2 ] S
% 2 3-5 2q cE -
h b £t 0 : fi his4 h2 L1 L2 tmax w2 ws §E 53 @
& =: &5 o
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
< FugissncnpEls B Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Continued Table Related Items can be found on the previous page as well! E
C
V¥V h=16,0mm §
r-- -
160 16,0 E60.1616.01R/L RABBI L AAYA 145 160 90 1250 220 40 05 20  Eois E12.A1 £
-y Era
160 16,0 E60.1616.23 R/L R AEQd L AM62: 140 160 90 1250 220 60 10 25 E16.1-4 E12.A2
160 16,0 E60.1616.02 R/L R REHG! L RAE:I: 135 160 90 1250 220 60 20 30 E16.1-4 E12.B2
Fray Er=
16,0 16,0 E60.1616.03 R/L R AE36I L AGDM 125 160 90 1250 220 60 30 40 E16.1-4 E12.C3 o
oy Fr o)
160 160 E60.1616.04 R/L RAFOS L AHTE 115 160 90 1250 220 60 40 63  Ew614 E12.04 g
¥ h=20,0mm £ %
-— -—
200 200 E60.2020.01 R/L R ADXT ¢ :AGBJ. 185 200 50 1250 210 40 05 20 014 E12.A1 =
200 200 E60.2020.23 R/L R AM e{ LAMJF 180 200 50 1250 210 60 10 25 014 E12.A2 ae
200 200 E60.2020.02 R/L R APY]. L APXE‘, 175 200 50 1250 210 60 20 30 E20.1-4 E12.B2
200 200 E60.2020.03 R/L R APwM L ANGd 165 200 50 1250 210 60 30 40 014 E12.C3
200 200 E60.2020.04 R/L R AHZd L AAWIg 148 200 50 1250 210 60 40 63 E20.1-4 E12.D4 8
=
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! Fortggse CREDE 2
Related Items can be found on the following page as well! ntinued Table £
(%]
| Bestellbeispiel // Order example: E60.2020.01 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)
| Ersatzschraube // Spare screw: ATJA
x
)
ko]
£
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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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABB3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAY4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE9Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM6Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEHG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAE1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE36
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGDN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF0S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHT0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADXD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG3J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMQ8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM2P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APY1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APX5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APWN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANGC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH26
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAWF

simturn

simturn GX simturn K2 simturn H2 simturn PX simturn DX simturn AX

simturn E3
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Decolletage simturn FX

simturn OA

Index
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Drehbearbeitung, vorwiegend auBen // Mainly External Grooving and Turning
simturn E12 > Tragerwerkzeug // Toolholder

Klemmbhalter, AuBenbearbeitung

Trégerschaft fir die AuBenbearbeitung.

Toolholder, External Applications

Toolholder for external applications.

tmax

hi

fi

3

MaRe f und w in Abhéngigkeit der Schneidplatte
Measures f and w depend on cutting insert

Abbildung zeigt / Drawing shows: E60.2525.04 R

www.simtek.com/webcode

Webcode

fi

mm

hisi4

mm

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

g,
T2
S
mm mm
4 Fortgesetzte Tabelle
Continued Table
V¥ h=25,0mm
25,0 25,0 E60.2525.01 R/L
250 25,0 E60.2525.23 R/L
25,0 25,0 E60.2525.02 R/L
25,0 25,0 E60.2525.03 R/L
250 250 E60.2525.04 R/L
V¥V h=32,0mm
32,0 32,0 E60.3232.01R/L
32,0 32,0 E60.3232.02R/L
32,0 32,0 E60.3232.03 R/L
32,0 32,0 E60.3232.04R/L

| Bestellbeispiel // Order example: E60.2525.01 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)

| Ersatzschraube // Spare screw: ATJA

R AA2|-I L ADWE
R AGZ_S L AMAd
R Aesa' L AEvd
R ADQ?‘ L APFH
R APYQ L ABNR

" ADOM . APH
R AMKIV| L 5073
R AHJQ L AAxd
R AASH L AN3K

235
231
225
215
198

305
295
28,5
26,8

250
250
25,0
25,0
250

32,0
32,0
32,0
32,0

L1

mm

Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!

150,0
150,0
150,0
150,0
150,0

170,0
170,0
1700
170,0

SIMIEK

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

6,0 Nm

e
[=] L

tmax

mm

4,0
6,0
6,0
6,0
6,0

4,0
6,0
6,0
6,0

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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m Legende
| ST | Legend

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/863

tmax in Abhangigkeit vom
Werkstiickdurchmesser (@d)

tmax depends on

workpiece diameter (@d) tmax
<@40,0mm/<@1.5748" 6,0 mm/ 0.2362"
> @40,0 mm / > 91.5748" 4,0 mm / 0.1575"

Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen

Mainly designed for these surfaces

Je nach Schneidplatte/Aufnahme ebenfalls moglich
Also possible depending on insert/fixation type

mm

0,5
10
20
30
4,0

05
20
30
4,0

o
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5 8t

E 8

5 b

< £ £ E¢

w I 3

73 3¢

mm

20 E20.1-4 E12.A1
25 E20.1-4 E12.A2
30 E20.1-4 E12.B2
4,0 E20.1-4 E12.C3
6,3 E201-4 E12.D4
2,0 E20.1-4 E12.A1
30 E20.1-4 E12.B2
4,0 E201-4 E12.C3
6,3 E20.1-4 E12.D4


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA2H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADW8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGZ9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMA6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG39
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEV0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD97
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APFP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APYG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABNF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD0M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APH0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMKM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD7B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHJQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAXU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA5F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN3K
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Klemmbhalter, AuBenbearbeitung x
=
. . . . 3
Trégerschaft fir die AuBenbearbeitung. E
»
Toolholder, External Applications
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
Toolholder for external applications. 6,0Nm &
=
[m] g2, [m] S regende 400 2
r- | ST | Legend E
= -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E QR-Code  www.simtek.info/cp/492
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tmax 5
tmax in Abhangigkeit vom e
Werkstlickdurchmesser (@d) Kz
tmax depends on
- - workpiece diameter (@d) tmax
= <@400mm/<@15748" 4,0 mm/ 01575
>040,0mm/ > @1.5748" 6,0 mm/0.2362" &
N4
=
=
2 =
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>
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Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen u“'j
Mainly designed for these surfaces c
Je nach Aufnahmetyp ebenfalls méglich :3:
Abbildung zeigt / Drawing shows: E69.2020.03 R Also possible depending on fixation type £
(%]
I
= e 8 b
2 of 5 3 £
£3 58 £ §§ 5
SE Q3 2 3 =
5= SE : 2q == £
h b € CH f f2 his4 h2 L1 L2 tmax w2 ws gE 52 @
&8 =: &5 o
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
V¥V h=20,0mm
200 20,0 E69.2020.01 R/L RANHQ L AATR 270 245 200 50 1250 200 40 05 20 014 E12.A1 5
s Frs
200 20,0 E69.2020.02 R/L R I\PF T AGGY, 270 245 200 50 1250 200 60 20 30 E20.1-4 E12.B2 UE
Frr) =
20,0 20,0 E69.2020.03 R/L R AKWd L AHO; 270 245 200 50 1250 200 60 30 40 E20.1-4 E12.C3 é
| e
200 200 E69.2020.04 R/L RAM7\| L AFFX 270 245 200 50 1250 200 60 40 63 E014 E12.D4 5
V¥ h=25,0mm __ __
250 250 E69.2525.01R/L RAJCG L AESD 320 295 250 - 4500 - 40 05 20 014 E12.A1
o Eaa
250 250 E69.2525.02 R/L R ADX2: L AAUId 320 295 250 - 1500 - 60 20 30 E20.1-4 E12.B2 o}
ot A
250 250 E69.2525.03 R/L R RESX L ADS}-I 32,0 295 250 - 1500 - 60 30 40 E20.1-4 E12.C3 - %
- = cQo
250 250 E69.2525.04 R/L RAG3ALAFAN 320 205 250 - 1500 - 60 40 63  E014 E12.04 373
Eo
| Bestellbeispiel // Order example: E69.2525.02 R (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version) wE
| Ersatzschraube // Spare screw: ATJA
<<
(@)
=
=
£
Eine Umschlusselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766. D
A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
x
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£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANHQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AATF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APFK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGGY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKW8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH05
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFFX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJCG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE5D
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADXZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAUK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE5X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD8H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG37
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFHN
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é Drehbearbeitung, vorwiegend auBen // Mainly External Grooving and Turning A
c simturn E12 > Tragerwerkzeug // Toolholder I M E K
=)
=
2]
x Klemmbhalter, Innenbearbeitung
£
*E Tragerschaft fur die Innenbearbeitung.
‘»
Toolholder, Internal Applications
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
& Toolholder for internal applications. 6,0Nm
=
5 [ TW | Legende
E E E | ST | Legend 400
? -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/493
[aV)
I Bohrungsdurchmesser (@Dmin)
E Bore diameter (@Dmin) tmax
E 246 mm / $1.8110" 2,0 mm / 0.0787*
IE L1 @50 mm / 91.9685" 3,0 mm/0.1181*
2 tmax 060 mm / 92.3622" 4,0 mm / 0.1575*
—~ @100 mm / @3.9370" 5,0 mm / 0.1969"
=
N o =
4
c <
= %,
€ > 2
5 L.
>
(0]
£
=]
€ 2
‘» -
w 05
$ Hauptséchlich geeignet fur diese Flachen
c Mainly designed for these surfaces
:é Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
g Abbildung zeigt / Drawing shows: E30.0032.02 R Also possible depending on insert type
(2]
I
R g £ o8
o 5 2 ce = B
= Es 0§ SE 8 8¢
= E8 s S 5 B
E EE 82 EE = 22
» Odeo 2 G b 88 f h his4 114 L2 w2 ws @ EE g¢
& =i 55 o
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
V @d=25,0 mm
~ 25,0 E30.0025.01 R/L RADSN L AP39 250 460 190 230 115 1700 200 05 20  E3014 E12.A1
Frwy P
= 250 E30.0025.02 R/L RACMA L AE7B 250 460 190 230 115 1700 200 20 30  Eso14 E12B2
£ Farary e
g 250 E30.0025.03 R/L RAHBA L AHFE 250 460 190 230 415 1700 200 30 40  Eso1a E12.03
| P
B 250 E30.0025.04 R/L RAADX L ANEW 250 460 190 230 115 1700 200 40 63  E14 E12.04
V @d=32,0mm
320 E30.0032.01R/L RAHAZ L AGQR 300 460 200 300 150 2000 200 05 20 0 E12.A1
AL B )
g 32,0 E30.0032.02 R/L R AKSd L £C57: 300 460 200 300 450 2000 200 20 3,0 E30.1-4 E12.B2
e B2
_E 320 E30.0032.03 R/L RADSM L AFSE 300 460 200 300 150 2000 200 30 40  Es014 E12.C3
e F e
373 320 E30.0032.04 R/L RACSMLACYR 300 460 200 300 150 2000 200 40 63  Ex014 E12.D4
E 2 ¥ @d=40,0mm
% - -
400 E30.0040.01 R/L RAGEG L AD3H 380 460 240 380 190 2500 - 05 20 3014 E12.A1
= e
40,0 E30.0040.02 R/L R AJ7LI L AEPE: 380 460 240 380 190 2500 - 20 30 E30.1-4 E12.B2
Ao S
40,0 E30.0040.03 R/L R MEKG L ADTS 380 460 240 380 190 2500 - 30 40  E3014 E12.C3
o e
S 40,0 E30.0040.04 R/L RACM3 LAJ7G 380 460 240 380 190 2500 - 40 63 o0 E12.D4
=
E | Bestellbeispiel // Order example: E30.0032.02 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)
‘®»
| Ersatzschraube // Spare screw: ATJA
% Eine Umschlisselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
S A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADSN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AP39
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACM0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE7B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHB6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHFE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AADX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANEW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH4Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGQB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK56
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC57
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADSM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFS6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACSM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACYE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGEG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD3H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ7U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEP5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEKC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADT8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACM3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ7G
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Drehbearbeitung, vorwiegend auBen // Mainly External Grooving and Turning
simturn E12 > Tragerwerkzeug // Toolholder

Klemmhalter, AuBenbearb., Eckenfreistiche

Tragerschaft fur Eckenfreistiche, auBen.

Toolholder, External, Corner Reliefs

Toolholder for external corner reliefs.

L1

!
=
1,50 mm
i LLLLI]
0.0591* o
L2 =

Abbildung zeigt / Drawing shows: E09.2020.03 R

I
H
£x 28
h b = 2 2
mm mm g g ; g mm mm
V¥ h=20,0 mm
200 200 E09.2020.02 R/L RAD3ELABSH 215 200
200 200 E09.2020.03 R/L R Zg_ 91 A POV 215 200
200 200 E09.202004R/L  ®AKON'AE7D 215 200
V¥V h=25,0mm
250 250 E09.2525.02 R/L R :AE_:,_A' L :ﬁ\[-l '_J,' 265 250
250 250 E09.2525.03 R/L R .'ggyrq LABUY 265 250
250 250 E09.2525.04 R/L RAJCALANiR 265 250
V¥V h=32,0mm
320 320 E09.3232.02 R/L R :.5_@_3:_ r! L éﬂ Dy 335 320
320 320 E09.3232.03 R/L "AJ6N LAPZS 335 320
320 320 E09.3232.04R/L RAPAR L APGE 335 320

h2

mm

50
50
50

SIMIEK

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

E

| ST |

Scan
QR-Code

6,0 Nm

Legende

Legend 400

= Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/491

Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen
Mainly designed for these surfaces

8
. -3
g
: &
2 ]
2o cE
L1 L2 w2 ws g E 52
o 8 Q:
NS o=
mm mm mm mm
1250 30,0 19 3,0 E09.1-4 E12.A2|E12B2
1250 30,0 30 40 E09.1-4 E12.C3
1250 30,0 4,0 6,3 E09.1-4 E12.D4
150,0 - 19 3,0 E09.1-4 E12.A2|E12.B2
150,0 - 30 40 E09.1-4 E12.C3
150,0 - 4,0 6,3 E09.1-4 E12.D4
170,0 - 19 30 E09.1-4 E12.A2|E12.B2
170,0 - 3,0 40 E09.1-4 E12.C3
170,0 - 4,0 6,3 E09.1-4 E12.D4

| Bestellbeispiel / Order example: E09.2020.02 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)

| Ersatzschraube // Spare screw: ATJA

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.

simturn GX simturn K2 simturn H2 simturn PX simturn DX simturn AX

simturn E3

o
[
]
=
S
=]
E
£
(7]

simturn FX

simturn

simturn OA

Index

377
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD3B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB9H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC9H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APDV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK9N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE7D
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEZA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADD1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFYU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABUY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJCA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN1F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD3N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMD5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ6X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APZS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AP4P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APG0
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é Drehbearbeitung, vorwiegend auBen // Mainly External Grooving and Turning A
= simturn E12 > Tragerwerkzeug // Toolholder I M E K
=
£
2]
Klemmbhalter, AuBenbearbeitung
= Quadratschaft mit erhdhter Stechtiefe fir Bearbeitungen bei beengten
c Verhaltnissen, bspw. in Langdrehmaschinen mit Doppelspindel.
=]
£ . .
2]
Toolholder, External Applications
L . L . A t (Schraube) // Tightening t
Square shank with increased cutting depth for machining operations reugsmoment (Schraibe) / Tightening torque (Sorew)
& with narrow space conditions, e.g. in lathes with double spindle. 4,5Nm
= 0
= m Legende
E [ [ = | o w0
@ Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/1005
(o}
T
£
=
£ L1 ‘
tmax
[9V] =
X
=
=
= g
(7
L2
<
(0]
=
2
£ ™
2] >
HE a
T
3
8 Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen
c Mainly designed for these surfaces
_§ Je nach Schneidplatte/Aufnahme ebenfalls moglich
£ Abbildung zeigt / Drawing shows: E68.1212.08 R Also possible depending on insert/fixation type
(2]
I
2 -
A S 8
i . i ] 2
£ = o5 '§ = 8 §
3 £ 3 s Ef 8
£ £3 SE Ee EE 2
@ h b =te 02 fi his4 h2 11 L2 tmax w2 ws £3  f£8 S
& Sz AH AH o
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
VY h=12,0mm
L r=--
< 120 120 E68.1212.08 R/L RAG d LAPZ7 110 120 120 950 195 80 05 15 ATMB Ti5F E68.A1
== poa
= 120 120 E68.1212.11R/L RAHGA L ACTS 107 120 120 950 195 80 10 20  Ams T E68.AL
2 VY h=16,0mm
= 160 160 E68.1616.11R/L RAESR L AJXG 147 160 160 950 195 80 05 20  Ams T E68.AL
I Bestellbeispiel // Order example: E68.1212.11 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)
(0]
()]
©
]
309
=5 Eine Umschlusselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766.
» 0 A conversion list from webcode to screws as well as standard screw nuts can be found on page 766.
<
O
£
=
£
(2]
)
i)
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGVQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APZ7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHGA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACTS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE95
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJXG

ID: 1180 | Edition R25DE

Drehbearbeitung, vorwiegend auBen // Mainly External Grooving and Turning A é
simturn E12 > Tragerwerkzeug // Toolholder I M E K c
S
=
(7]
Kassette fur Modulares Werkzeugsystem TOA
x
o
Geeignet fur SIMTEK Grundhalter mit Polygonschaft nach ISO 26623. c
3
E
»
Cassette for Modular Tool System TOA
. Al t (Schraube) // Tightening t
For use on SIMTEK base toolholder with polygon reugemoment (Schtaube) f Tighiening torque (sorew)
shank according to ISO 26623. 6,0Nm &
= m Legende g
E:'_t (1 [ | 5 o0 E
= -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit 2
E _J QR-Code  www.simtek.info/cp/1180
o
a5
£
tmax tmax in Abhangigkeit vom =1
Werkstlckdurchmesser (@d) g
tmax depends on )
workpiece diameter (9d) tmax
<@40,0mm/<@1.5748" 6,0 mm/0.2362*
2
Grundhalter finden Sie ab Seite 438 g
Base toolholder can be found on page 438 19
S
=
(7]
x
()
S
=
d IS
- 5
3
Mafe f und w in Abhéngigkeit der Schneidplatte Schrauben fiir Kassettenbefestigung Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen u"j
Measures f and w depend on cutting insert Screw for cassette mounting Mainly designed for these surfaces c
ATKP Je nach Schneidplatte/Aufnahme ebenfalls moglich :3:
Abbildung zeigt / Drawing shows: TOA.E60.19.02 R Also possible depending on insert/fixation type g
7]
I
. ¢ 58 T}
Ey 0f 5 8¢ S
€9 o3 = § g oo 2
25 gt 2q g: 88 =
w2 ws i L b fA hi LK L1 tmax 5E 5% 5% 2
I S: @5 o: 23
mm mm mm mm mm mm mm mm
V Connectcode =E12.A1
05 20 TOAE60.19.01R/L  RAY99 L AYOS 192 177 316 190 379 60 Ei6i4cRL E12.A1 TOA =
V Connectcode =E12.A2 _ _ LI;;
10 25 TOA.E60.19.23 R/L RAZAF L AZ) _E: 192 172 316 190 379 6,0 E1614ICR/L E12.A2 TOA §
¥ Connectcode = E12.B2 %
2,0 30 TOA.E60.19.02 R/L RAZ _LJ. L EZ_A_A' 192 167 316 190 379 6,0 E161-4ICR/L E12.B2 TOA
V Connectcode =E12.C3
30 40 TOA.E60.19.03 R/L RAZAD L AZ) _d 192 157 316 190 379 6,0 E16.14ICR/L E12.C3 TOA °
¥ Connectcode = E12.D4 g
40 6,3 TOA.E60.19.04 R/L R :QO L :Ae 192 140 316 190 379 6,0 E16.1-4ICR/L E12.D4 TOA c ©
ENIOLY] e =3
=0
| Bestellbeispiel // Order example: TOA.E60.19.01 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version) % 3
<
o
=
=
E
7]
x
o)
°
£
379
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AY99
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AY98
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZAF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZAE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZAB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZAA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZAD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZAC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A08W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A08X
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é Drehbearbeitung, vorwiegend auBen // Mainly External Grooving and Turning A
c simturn E12 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK
3
€
a . .
Stechen, schmale Sicherungsringnuten,
reduzierte Stechtiefe
2
= Sicherungsringnuten, vgl. DIN 471/472 sowie
E DIN 983/984. Reduzierte Stechtiefe. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
‘B f Ve
1 1 i i 5 H 0,04 mm/U Seite/Page 442
Grooving, Circlip Ring Grooves, slim widths, 2
W”:h red u Ced C Uttl n g d e pth Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
& 372, 374, 375, 376, 377, 379
C . . .
5 Circlip ring grooves comp. to DIN 471/472 and [w] Legende 400
E DIN 983/984. Reduced cutting depth. e ICITN  Legend
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
_J QR-Code  www.simtek.info/cp/499
N
T
£
2
£
(7] 2
[9V]
X
C
3
€
7 L
@ \ Detail A
tmax
x
0]
=
3
€ A
F (—
(50)
L
=
2
E Abbildung zeigt / Drawing shows: E12.1094.00 Z
1]
I
Empfohlene
§ Schneidstoffe
N k] g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit °§
w =5 5 g IR T T EEr -k
£ -E 2 E5 [} E Recommended 8 §
2 S8o £ £ B8 cutting grades § 3
g EE g £5 OF You can find current 2¢
@ b £0.02 228 g g 8 g R tmax w-0.05 §2
mm mm < ;g .lMN-- [0} mm mm o=
13 0,34 E12.1034.00Z AHES  xses 428 1o xsos xaos 06 04 E12.1[E122
RIS 5% Xees 70 X508
= 13 0,44 E12.1044.00 Z AJAV  xses 1428 o xsos xaos 07 05 E12A1[E12A2
e X528 Yoo W70 X508
c 13 05 E12.1050.00 Z ANE@  xeos 3428 wcro xsos xaes 09 0,57 E12.A1[E12.02
AIKE X5 Yoos WXT0 1508
= 13 054 E12.1054.00Z AHZR  oos 188 oo oos aos 08 06 E2A[E1282
@ 13 06 E12.1060.00 Z APX 68 J488 1ix7o X568 xaes 11 0,67 E12.A1[E12A2
A 5% Xees 70 X508
13 064 E12.1064.00Z AC2G  xsos }428 7o xsos xaos 10 07 E12A1[E1202
13 07 E12.1070.00 Z WDAM  xees 1428 w0 xses xaos 17 077 E12.A1[E12.02
A 252 Yoos W70 5
> 13 074 E12.1074.00Z ANF3  xeos 248 o xses xaes 17 08 E12A1[E1202
e 13 08 E12.1080.00 Z ADDH 08 1428 1o xsos xaes 23 0,87 E12.A1[E12A2
g8 13 085 E12.1085.00Z NAUW  xsos 3298 oo xsos waos 23 091 E121[E12A2
%0 13 09 E12.1090.00Z ADHX  xsos 3428 nxro xsos waos 23 097 E12A1[E1202
13 0,94 E12.1094.00 Z AMUD  xees J488 1o xses xaes 23 10 E12.A1[E12.A2
13 10 E12.1100.00Z MBO3  xses 1488 o xoou xacs 23 107 EoA|E12 80
< 13 1,05 E12.1105.00Z BH3J  xaoe 2498 voro xoos aes 23 112 E2AfE1280
e — -
c 13 11 E12.1115.00 Z AEHY,  xaos }428 roro xes xaes 25 1,22 E12A1[E12A2
p=}
(% I Bestellbeispiel // Order example: E12.1074.00 Z X808 (X808 = Schneidstoff // Grade)
x
(]
©
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHE9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJAV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANE0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHZF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APXN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC2C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD4M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANH3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADDH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAUW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADHX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMUD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB93
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH3J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEHY
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Drehbearbeitung, vorwiegend auBen // Mainly External Grooving and Turning SA? é
simturn E12 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool c
IMIEK £
=
(7]
Stechen, schmale Sicherungsringnuten x
=
Sicherungsringnuten, vgl. DIN 471/472 sowie DIN 983/984. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) *E
f Ve D
. . . . . . 0,04 mm/U Seite/Page 442
Grooving, Circlip Ring Grooves, slim widths
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
Circlip ring grooves comp. to DIN 471/472 and DIN 983/984. 372,374, 375, 376, 377, 379 &
=
[=] g%, =] regende 400 2
n 7] Legend €
'.':'_ H -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit 2
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/498
(]
a5
=
=
£
7]
o
N4
=
=
=
(7]
x
0]
S
=
£
(2]
H ] = |
™
i
=
=
Abbildung zeigt / Drawing shows: E12.0100.00 H §
(%]
I
Empfohlene
§ Schneidstoffe
k] g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 8 a
[ ) und Preise finden Sie auf (R} o
58 5 2 www.simtek.com/webcode =5 L
82 = of Recommended 8t S
€= o) 3 0 8 5
SSe £ 2 B8 cutting grades § 5 =
£E § £5 OF You can find current cE E
SO g < 275 availability and prices on +0,03 ca [
ZZ =] g é} § www.simtek.com/webcode we =) §
mm = > ERvNEIE o mm ®E
0,5 E12.0050.00 H AMOA xge8 X228 Hx79 X508 Xdes 0,53 E12.A1
Frr S G085 St B
06 E12.0060.00 H ABMR  xaos 428 iocrs xsos xaes 063 E12.A1 x
e I Dos) i
07 E12.0070.00 H AHDK  xeos 2428 wxro xses xaos 073 E12.A1 c
08 E12.0080.00 H AKMH ~ xees 3428 hxro xses waos 0,83 E12.A1 =
P S T M =
09 E12.0090.00 H AA2Z  xsos 3228 o xsos xaes 0,93 E12.A1 ]
rr- Sl (XE05) St B
10 E12.0100.00 H .SP_FPI x808 Y328 x79 X508 X4e8 1,03 E12.A1|E12.A2
| Bestellbeispiel // Order example: E12.0100.00 H X808 (X808 = Schneidstoff // Grade) o
&
£l
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s
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM9A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABMF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHDK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKMH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA2Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APFD
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é Drehbearbeitung, vorwiegend auBen // Mainly External Grooving and Turning A
c simturn E12 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK
=]
£
[}
x Stechen, Sicherungsringnuten
c
E Sicherungsringnuten, vgl. DIN 471/472 sowie DIN 983/984. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
® f Ve
. . . . 0,04 mm/U Seite/Page 442
Grooving, Circlip Ring Grooves
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
& Circlip ring grooves comp. to DIN 471/472 and DIN 983/984. 372,374, 375, 376, 377, 379
c -
5 Legende
E E 7] Legend 400
@ . Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
| QR-Code  www.simtek.info/cp/500
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=
£
(72}
(Y]
X
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™
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=
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E Abbildung zeigt / Drawing shows: E12.0265.00 G
[}
I
Empfohlene
§ Schneidstoffe
(o] k] g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 3
E LS 2 un Pr_elseﬂnden Sie auf % g
538 5 Z www.simtek.com/webcode 8 g
g g ; E£E3 (3] Recommended S
2 S8o £ £ B8 cutting grades § 3
= £E E £5 OE You can find current eE
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Abbildung zeigt / Drawing shows: E12.0265.00 G §
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mit geschliffener Spanformrille
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Stechen, Sicherungsringnuten, G
o .
mit 0° Spanwinkel
Sicherungsringnuten, vgl. DIN 471/472 sowie DIN 983/984. )
Mit 0° Spanwinkel fur die Bearbeitung von Messing, , : £
. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) =
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. o assende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
with 0° rake aﬂgle 372, 374, 375, 376, 377, 379 P
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Circlip ring grooves comp. to DIN 471/472 and DIN 983/984. _,E [=] (1w | Legend 400 £
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Stechen, Sicherungsringnuten,
mit hochpositivem Spanwinkel
x
o
c Sicherungsringnuten, vgl. DIN 471/472 sowie DIN 983/984.
£ Mit hochpositivem Spanwinkel, besonders geeignet fur Leichtmetalle. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
‘B f Ve
. . . . 0,04 mm/U Seite/Page 442
Grooving, Circlip Ring Grooves,
» Wlth h | g h pOSItIVG rake an g |e Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
a 372, 374, 375, 376, 377, 379
c -
£ Circlip ring grooves comp. to DIN 471/472 and DIN 983/984. [m]it3 [w] . tig:gge 200
G With high positive rake angle, especially for light alloys.
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Stechdrehen, Sicherungsringnuten mit Fasung
fa
Sicherungsringnuten vgl. DIN 471/472 sowie DIN c
983/984, mit NutauBenkantenfasung. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) g
f Ve D
. . . . . 0,04 mm/U Seite/Page 442
Grooving, Circlip Ring Grooves with Chamfer
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
L . S
Circlip ring grooves comp. to DIN 471/472 and DIN 983/984, with chamfer. 372,374, 375, 376, 377, 379 o
c
[=] %%, [=] regende 400 2
7] Legend E
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2 E Ep [} E Recommended 8 § 19
se ) £ £ B8 cutting grades § 3 2
£58 52 85 pmem, £5 -
ZZw tmax b 0,02 *t—‘ g [ é WWW.SIm ek.co’r)n/webcode S t w003 g g @
mm mm mm S ;g .lMN-- (o] mm mm mm ®=
'V Nutnennbreite // Nominal width of groove =1,1 mm
alal 0,25 25 E12.1102.25F :QSEZ: g0 iz @9 x50 xa00 1,88 0,24 1,2 E12A2|E12.B2 x
11 03 25 E12.1103.25F ACOT,  xso0 }423 axro xsoo xac0 1,88 029 12 E1202[E1282 =
e, — 1 £
ikl 0,35 25 E12.1104.25F AE1¥ ¥800 3% Gx79 x50 xac0 1,88 0,33 1,2 E12.A2|E12B2 ‘E
— L S —
11 04 25 E12.1105.25 F DIIM oo (4% ous xsoo xace 1,88 036 1,2 E1242|E12B2 -
'V Nutnennbreite // Nominal width of groove =1,3 mm
13 0,55 25 E12.1306.25F ACNL  xso0 }428 oo xoo0 a0 1,98 045 14 F12A2|E1282
'V Nutnennbreite // Nominal width of groove =1,6 mm [0}
16 0,7 33 E12.1607.33F :OJY A xs00 492 Gx79 xsee xaee 2,53 0,6 17 E12.C3 g
o — 1
16 085 33 E12.1608.33 F AF23 oo 482 oo xsoo xae0 2,53 075 17 E12.C3 £2
- —— _ =
1,6 10 33 E12.1609.33 F el‘ﬂ@_}' x800 498 Gx79 xsee xaee 2,53 0,85 1,7 E12.C3 15 g
'V Nutnennbreite // Nominal width of groove = 1,85 mm @
1,85 10 33 E12.1810.33 F AD4i xg00 X328 @79 xsee xae0 2,66 0,85 1,95 E12.C3
1,85 1,25 33 E12.1812.33F ': _Z_‘ x800 492 Gx79 xseo xaee 2,66 11 1,95 E12.C3
'V Nutnennbreite // Nominal width of groove =2,15 mm 6‘:
2,15 15 43 E12.211543F AKS5C x800 498 Gx79 xsee xaee 3,31 1,35 2,25 E12.D4 c
p=}
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! £
Related Items can be found on the following page as well! 7]
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Stechdrehen, Sicherungsringnuten mit Fasung
B
c Sicherungsringnuten vgl. DIN 471/472 sowie
E DIN 983/984, mit NutauBenkantenfasung. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
® f Ve
. . . . . 0,04 mm/U Seite/Page 442
Grooving, Circlip Ring Grooves with Chamfer
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
& Circlip ring grooves comp. to DIN 471/472 and DIN 983/984, with chamfer. 372,374, 375, 376, 377, 379
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Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
é Related Items can be found on the previous page as well!
g 'V Nutnennbreite // Nominal width of groove = 2,65 mm
E 2,65 15 33 E12.2516.33 F AGIG 306 1,35 275 E12.C3
[} s —
2,65 15 43 E12.2616.43 F ABGF: xg00 X328 @79 xsee xae 3,56 1,35 2,75 E12.D4
a4 = e
2,65 1,75 43 E12.261743F eK_M_C: x800 422 Gx79 xsee xaee 3,56 16 2,75 E12.D4
@ 'V Nutnennbreite // Nominal width of groove = 3,15 mm . o
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c E 'V Nutnennbreite // Nominal width of groove = 4,15 mm
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CNC-Feindrehen. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) é
f Ve 7
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Grooving and Profiling
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
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<
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! o
Related Items can be found on the following page as well! g
E
| Bestellbeispiel / Order example: E12.0200.02 N X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) @
Slmtek t |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: E12.0156.015 XN
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMFH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AP31
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKVM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEWQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEVK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB41
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFS9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG51
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGZ8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AECQ
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é Drehbearbeitung, vorwiegend auBen // Mainly External Grooving and Turning A
c simturn E12 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK
=]
£
[}
x Einstechen und Profildrehen
£
E CNC-Feindrehen. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
® f Ve
. ™ 0,04 mm/U Seite/Page 442
Grooving and Profiling
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
E CNC profiling. 372, 374, 375, 376, 377, 379
c
5 Legende
E E 7] Legend 400
@ = -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/865
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E Abbildung zeigt / Drawing shows: E12.0300.06 N
[}
I
Empfohlene
§ Schneidstoffe
Qq 8 Ta%esaktue[le Verfligbarkeit 8
A ] und Preise finden Sie auf (R}
w 5 2 www.simtek.com/webcode -
g = (] § Recommended g E
2 5] B cutting grades 3
£ 2E 32 You canfind current 2
B 0,03 g2 8& availapiity and pross on £
w0 R -é © Q= wwwslmékcom/weboode oz
&8 =z o

o - IR v N IS o

Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!

é Related Items can be found on the previous page as well!
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c
= | Bestellbeispiel // Order example: E12.0300.02 N X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
S
B
Slmtek ‘ IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: E12.0156.015 XN
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGUD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABEQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA6U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMZM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJV3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AP2K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADXM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFJK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJP0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKU8
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Drehbearbeitung, vorwiegend auBen // Mainly External Grooving and Turning SAT é
simturn E12 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool c
IMIEK £
£
. (7]
Stech- und Langsdrehen,
Doppelspanformrille
fa
Stech- und Langsdrehen. c
Mit geschliffener doppelter Spanformirille. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) é
f Ve D
. . 0,08 mm/U Seite/Page 442
Grooving and Turning,
TWO g roun d Ch | p form C han ne | S Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
372, 374, 375, 376, 377, 379 A
- =
Grooving and turning. [m]it3 [w] Il::g::ge - g
With two ground chip form channels. D
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E - — QR-Code  www.simtek.info/cp/505
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Abbildung zeigt / Drawing shows: E12.0025.44 W g
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Empfohlene
§ Schneidstoffe
8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 3 Qq
) und Preise finden Sie auf (] E
5 é www.simtek.com/webcode '§ g =
e (3] Recommended g 5
£ 2 B cutting grades § 3 =
£5 OE You can find current et E
w005 £5 82 A Ay R 5% @
tc B 3
- =& = mEPEN - o o3
25 E12.0025.44 W AH _F! X800 X222 Gx79 X500 X400 0,2 E12.A2|E1282
>
| Bestellbeispiel // Order example: E12.0025.44 W X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) UE
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é Drehbearbeitung, vorwiegend auBen // Mainly External Grooving and Turning SA?
c simturn E12 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
£ 9//Cuting IMIEK
£
[}
x Einstechen und Profildrehen, Vollradius
=
é Vollradiusnuten, CNC-Konturdrehen. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
® f Ve
. ™ . 0,04 mm/U Seite/Page 442
Grooving and Profiling, Full Radius
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
& Full radius, CNC profiling. 372, 374, 375, 376, 377, 379
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5 Legende
E } E 7] Legend 400
” Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/507
(Y
ac
=
=
£
(72}
Q
N4
S
=
£
[}
x
(0]
£
=
£
[}
foo)
L
=
=
g Abbildung zeigt / Drawing shows: E12.0300.15 V
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Empfohlene
§ Schneidstoffe
Sll 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit q,'g
o - 2 e e B
c = (] S Recommended g E
= £ 2 8 cutting grades § 5
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§ g | Bestellbeispiel / Order example: E12.0100.05 V X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
=
%0
<
o
=
=
£
(7]
x
[}
o
£

sSimturnei2

SIMTEK small part machining type E12


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADKV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKTC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMYT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFZA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1PG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH44
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAW2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFGY
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Drehbearbeitung, vorwiegend auBen // Mainly External Grooving and Turning SA? é
simturn E12 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool c
IMIEK £
£
(7]
Eckenfreistiche, Vollradius x
=
Eckenfreistiche, Vollradius mit hohen seitlichen Freiwinkeln. SIS (S (f Vi P g
f Ve 7
. . 0,04 mm/U Seite/Page 442
Corner Relief, Full Radius
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
Corner relief, full radius with increased lateral relief angles. 372, 374, 375, 376, 377, 379 &
=
[=] %%, [=] regende 400 2
7] Legend €
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/508
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Abbildung zeigt / Drawing shows: E12.0010.20 V g
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Empfohlene
§ Schneidstoffe
8 Tagesaktuelle Verfligbarkeit 3 (o]
] und Preise finden Sie auf (R} e
5 2 www.simtek.com/webcode =5 L
E5 (] § Recommended 8 § =
-1 =3 cutting grades § 3 2
SE Q3 2
§2 25 e, g5 -
R w 0,03 -E % é} g wwwsimékcom/weboode g g @
mm mm e > BERvNEIE o ®E
10 20 E12.0010.20V AGXR  xsoo J4%2 Gxro xsoo xae  E12A1[E12A2
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| Bestellbeispiel // Order example: E12.0012.24 V X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) o
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGXF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM15
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APVW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANJ2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHJ2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ0T
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é Drehbearbeitung, vorwiegend auBen // Mainly External Grooving and Turning A
c simturn E12 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K
=)
£
[}
x Stechen, Runddrahtsprengringe
c
é Runddrahtsprengringe, vgl. DIN 7993. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
@ f Ve
. . . 0,04 mm/U Seite/Page 442
Grooving, Round-Wire Snap-Ring
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
& Round-wire snap-ring, comparing to DIN 7993. 372,374, 375, 376, 377, 379
c .
5 Legende
E E G170 Legend 400
? . Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
_J QR-Code  www.simtek.info/cp/497
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g Abbildung zeigt / Drawing shows: E12.0009.00 V
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Empfohlene
§ Schneidstoffe
Qq 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 3
E 2 und Preise finden Sie auf d’g
5 £ www.simtek.com/webcode © S
= = (] E Recommended 8 %
3 g .g g 5 cutting grades § kil
§ £5 OE You can find current et
@ R £: GE S e o weiseode w003 5%
to 3 3
- =& = mEPEN - o o3
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&z 18 E12.0018.00V QB_HS X800 422 Gx79 xsee Xxaee 36 E12.C3
| Bestellbeispiel // Order example: E12.0008.00 V X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAUG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGCW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM8P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG9V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABHS
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Drehbearbeitung, vorwiegend auBen // Mainly External Grooving and Turning SA? é
simturn E12 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool c
IMIEK £
=
(7]
Stechen, schmale Runddrahtsprengringe x
c
Runddrahtsprengringe, vgl. DIN 7993. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) »E
f Ve D
. . . . 0,04 mm/U Seite/Page 442
Grooving, Slim Round-Wire Snap-Ring
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
Round-wire snap-ring, comparing to DIN 7993. 372, 374, 375, 376, 377, 379 &
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=] 2%, (=] regende 400 2
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Abbildung zeigt / Drawing shows: E12.1305.00 V E
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Empfohlene
§ Schneidstoffe
8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 3 (o]
) und Preise finden Sie auf (] o
= s www.simtek.com/webcode o8 L
2 £ 8¢ c
e (3] Recommended g 5
£ 2 B8 cutting grades § 3 2
52 25 mbe. £5 5
b 0,02 R *E‘ g ) ‘é 3‘3?\'&% ei.co’r)nl/cvsesl?code tmax W 0,03 g g @
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| Bestellbeispiel // Order example: E12.1304.00 V X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) o
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMYV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2WD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC92
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA2Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMD3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN0T
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é Drehbearbeitung, vorwiegend auBen // Mainly External Grooving and Turning A
= simturn E12 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K
=)
=
2]
x Gewindefreistiche
£
E Gewindefreistiche, vgl. DIN 76 Form B. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
@ f Ve
. 0,04 mm/U Seite/Page 442
Thread Reliefs
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
& Thread reliefs, comp. to DIN 76 profil B. 372, 374, 375, 376, 377, 379
=
= Legende
E Legend 400
@ Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/873
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8 tmax
c Gewindefreistiche nach DIN 76 Form A auf Anfrage erhaltlich. // Thread reliefs
2 according to DIN 76 profile A available upon request.
g Abbildung zeigt / Drawing shows: E12.3150.53 E R
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Empfohlene
§ Schneidstoffe
Sll 8 Tay saktu%lledVerfsngarfkeit °§
W g - g WaswSimiek somyweboode B8
S %E g 3 o5 Recommended 8 %
= 5 & Ea 3 3 cutting grades § 3
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E g ¥ Steigung (von) // Pitch (as of) = 1,75 mm
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V Steigung (von) // Pitch (as of) =2,0 mm
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% V Steigung (von) // Pitch (as of) = 3,0 mm
- T —
E 30 63 E12.1300.63ER/L R AHIW L AFPX xee0 3428 oo xoo0 xac0 1,6 2,2 38 E12.04
7]
| Bestellbeispiel // Order example: E12.1080.27 E R X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKSN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF3B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AATG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADUS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG81
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANYY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAJH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG1Y
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGCV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK0V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AP4F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEWN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJXB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFHY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMPE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMXK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH9W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFPX
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Drehbearbeitung, vorwiegend auBen // Mainly External Grooving and Turning A é
simturn E12 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK c
3
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(7]
Abstechen
Verflgbar in verschiedenen Winkeln, Breiten und 5
mit/ohne geschliffener Spanformrille. c
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) g
: f Ve &
Partl n g Off 0,08 mm/U Seite/Page 442
Available in different angles, widths and with/ Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
. . >
without ground chip form channel. 372,374, 375, 376, 377, 378, 379 o
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Abbildungen ahnlich // Similar illustrations
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L DI j E12..PSR E12..PTR
T Bearbeitbare Materialien. Siehe unten. ™
K = Machineable materials. See below. i
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Abbildung zeigt / Drawing shows: E12.1520.11 P R g
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Empfohlene _
8 Schneidstoffe B
8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit % 8 &
(9] nd Preise finden Sie auf o< (R} ~—
- 2 www.simtek.com/webcode 2 b é o
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o 3 ecommended £5 S =
£ 2 B cutting grades 25 § 3 =
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Y w=13mm =
6°7° 13 E12.0613.00PR/L R AD3K L AHKK, xs00 4% oco xs00 xae0  Nein/No 01 E12A1[E12A2 E
e e it X500 it
6°7° 13 E12061311PR/L  * ABPM L AEZZ xso0 3428 005 o0 xae0  Ja/ Yes 01 E12A1[E12A2
VYw=1,6mm
6°7° 16 E12.0516.00PR/L  RACVSL ?._\F73' xe00 3328 Gx7o xso0 xaee  Nein / No 01 E12A1[E1242 ©
- T ——
6°7° 16 E12.0516.11PR/L  RAMGM L ACKA xse0 1428 oo xo00 a0 Ja/Yes 01 E12A1[E1242 g
P ey X600 BT TR
6°7° 16 E12.051668PSR/L  ® AWEK L AWEN xse0 28 009 xso0 xac0  Nein,/No 01 E68.AL £2
Fro| ey 000 TE O 2
6°-7° 1,6 E12.0516.68 PTR/L RAWEQ L ebiE_Fi X800 %428 Gx79 Xsee X400 Ja/Yes 01 E68.A1 15 g
¥ w=2,0mm @
N —
5°-6° 20 E12.052000PR/L  RAC23 L ACEX, xs00 §28 oo xs0 xaee  Nein/No 01 E12a1[E1202
- R ——
5°-6° 20 E12.0520.11PR/L = ANDM L AJEN xeeo 2922 oo xso0 xace  Ja/ Yes 01 E12A1[E1202
- - e ——
15° 2,0 E12.1520.11PR/L R ': _E_‘ L APIT xeeo Y328 w7 xsee xaoo Ja/Yes 01 E12.A1|E12.A2 6‘1
Yw=21mm c
5°6° 21 E12.0521.11PR/L R ANIB L AHHT, w0 (482 009 w00 a0 Ja/ Yes 01 E122]E1282 2
B
| Bestellbeispiel / Order example: E12.0516.68 PS R X800 (R = Rechte Ausflihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
| E12...00 P R/ E12...PS R: Fiir die Bearbeitung eines breiten Metarialspektrums // For a wide variety of workpiecematerials.
| E12..11 PR/E12..PT R: Fir die Bearbeitung eines breiten Metarialspektrums sowie besanders fiir langspanendes Material und hohe Stechtiefen.
For a wide variety of workpiecematerials as well as especially for long-chipping materials and high cutting depths.
x
()
k)
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFQD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB4M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANDX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMEB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD3K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHKK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABPV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEZZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACV8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF73
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMGM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACKA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWEK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWEN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWEQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWEP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC2J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACEX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANDM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJEN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFED
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APJT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN1B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHHT

ID: 509 | Edition R25DE

é Drehbearbeitung, vorwiegend auBen // Mainly External Grooving and Turning
c simturn E12 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
=)
£
2]
x Axialstechen
£
=] . . .
E Far die Herstellung von Axialnuten.
7]
Face Grooving
X L .
a For face grooves in different widths.
=
3
£
(2]
[ ap,
T A
c
3
£
(72}
o
N4
S
=
£
2]
5o Detail A
[0} tmax
IS )
2 A
£ , i
2] - 3 l
e
5]
L
=
=
g Abbildung zeigt / Drawing shows: E12.3020.02 AR
(2]
I
Empfohlene
§ Schneidstoffe
A 8 Ta%esalgtuelle Verfligharkeit
E 2 und Preise finden Sie auf
= 5 E www.simtek.com/webcode
= =5 O3 R ded
5 £l 35 cutting grades
g £ 5 OE You can find current
@ w002 2c 82 SN S eciade
8 =t
=

o LT TE
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b
mm
27
27
3,7

SIMIEK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
f Ve
0,04 mm/U Seite/Page 442

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
372, 374, 375, 376, 377, 379

I:I I:I Legende
E (1M | Legend 400

-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E ; QR-Code  www.simtek.info/cp/509

q,%
2
B8
¢
§8
S
]
s
=
°3
o

@Da R tmax
mm mm mm
15 E12.2015.02AR/L  RANMSS L AMEV] xse0 1428 axro xs00 xa00 300 02 20 E12.B2
PLraA - REN XE% ece 979 X500
x 20 E12.3020.02AR/L R ADEQ L APQJ, 0 Y428 6o x500 xace 300 02 30 E12.82
PO E RN X6 e00 P70 X500
c 30 E12.3030.02AR/L R ADKA L AKOX xs00 {28 o xseo wa0o 300 02 30 E12.C3
£ ADK@ - AKOX
Ug, | Bestellbeispiel // Order example: E12.3020.02 A R X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
(0]
(o))
©
]
30
EQ®
B0
<
o
=
3
E
(2]
x
()
©
£


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM85
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMEV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADEQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APQJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADK0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK9X

ID: 512 | Edition R25DE
Drehbearbeitung, vorwiegend auBen // Mainly External Grooving and Turning A é
simturn E12 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K c
S
£
(7]
Poly-V-Riemennuten x
S
Fur Poly-V-Profile J und K. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) é
f Ve D
0,04 mm/U Seite/Page 442
Poly-V-Belt Grooves
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
. x
For Poly-V-profiles J and K. 372,374, 375, 376, 377, 379 2
c
E Legende 00 =
7] Legend E
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit 2
QR-Code  www.simtek.info/cp/512
o
ac
£
=
£
7]
(Y]
X
£
/ E
£
(7]
Detail A
t1
x
i ~Se 0]
S
£ _ 2
Y E
A B
| — R1 o 12
ol | %% °
2
<71 &
=
=
Abbildung zeigt / Drawing shows: E12.0223.30 J g
7]
I
Empfohlene
§ Schneidstoffe
8 Ta%esaktue!le Verfiigbarkeit 3 Qq
] und Preise finden Sie auf (] o
N 2 W Simtek com/webcode 8L =
£ 0 R 8¢ £
o) S ecommended 8 5
g .E 'g & cutting grades § 3 =
£5 [233 You can find current ° cE E
e R1 R2  b002 £ 8! e o estode B s t g2 @
mm mm mm mm S5 ;; .lMN-- [o] oo mm mm ®=
2,34 0,25 0,2 33 E12.0223.30J AD9_4 X800 %328 Gx79 Xsee Xxaoe J 1,65 23 E12.C3
3,56 0,35 0,25 43 E12.0356.43) BF_A_‘ xseo $3%2 Gx79 X500 Xae0 K 2,15 3,69 E12.D4 E
C
| Bestellbeispiel / Order example: E12.0223.30 J X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) 3
€
»
[0)
o)}
o]
co
309
E 8
s
<
o
=
=
£
7]
x
o)
°
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADQ4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFAV

simturn AX

Info
x Legende
£ Legend
£
2]
<
o
=
=
£
(2]
% Schneidwerkzeug aus CBN // CBN insert // Outils coupants en CBN // Inserto CBN // Inserto CBN // CBN kesici u¢

o | SP | Schneidwerkzeug aus Hartmetall / Carbide insert / Outils coupants en carbure de tungsténe // Inserto in metallo duro //
ac LI} Inserto de carburo // Karbiir kesici ug
c
3 527 Tragerwerkzeug aus Stahl // Steel toolholder // Porte-outils en acier // Porta inserto in acciaio // Porta-herramientas de acero //
E 551 Celik tutucu
7]

Rechts wie gezeichnet // Right hand version shown, left hand version inversely // A droite comme présenté //

In figura utensile destro / Modelo derecho // Sag model

Speziell fiir Leichtmetall // For light-alloys // Pour métaux légers // Per metallo leggero // Para aleaciones ligeras //
g LW Hafif alasimli metaller
£
2
=
2]
>
(0]
£
2
£
2]
5]
i
=
=
£
(2]
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o
L
c
=
=3
2
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Decolletage simturn FX

simturn

simturn OA
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simturn AX

Index

simturn E12 Produktverzeichnis

. : 8
simturn E12 Product list £
=
£
»
&
=
=
£
»
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
E09.2020.02L 377 E12.0215.00 G 382 E12.1074.00Z 380 E30.0025.04 L 376 E60.3232.02L 374
E09.2020.02R 377 E12.0215.00 GU 385 E12.1080.00Z 380 E30.0025.04R 376 E60.3232.02R 374
E09.2020.03 L S E12.0215.11 K 384 E12.1080.27EL 396 E30.0032.01L 376 E60.3232.03L 374 Q
E09.2020.03R 377 E12.0215.40C 386 E12.1080.27ER 396 E30.0032.01R 376 E60.3232.03R 374 E
E09.2020.04 L 377 E12.0223.30) 399 E12.1085.00Z 380 E30.0032.02L 376 E60.3232.04 L 374 :é
E09.2020.04R 377 E12.0238.00G 383 E12.1090.00Z 380 E30.0032.02R 376 E60.3232.04R 374 §
E09.2525.02L 377 E12.0238.12V 392 E12.1094.00Z 380 E30.0032.03L 376 E68.1212.08 L 378 @
E09.2525.02R 377 E12.0250.00 N 389 E12.1100.00Z 380 E30.0032.03R 376 E68.1212.08 R 378
E09.2525.03 L 377 E12.0250.02N 389 E12.1100.27EL 396 E30.0032.04 L 376 E68.1212.11L 378
E09.2525.03R 377 E12.0250.04 N 389 E12.1100.27ER 396 E30.0032.04R 376 E68.1212.11R 378 N
E09.2525.04 L 377 E12.0250.12V 392 E12.1102.25F 387 E30.0040.01L 376 E68.1616.11L 378 X
E09.2525.04 R 377 E12.0265.00 G 382 E12.1103.25F 387 E30.0040.01R 376 E68.1616.11R 378 %
E09.3232.02L 377 E12.0265.00 GU 385 E12.1104.25F 387 E30.0040.02L 376 E69.2020.01L 375 E
E09.3232.02R 377 E12.0265.11K 384 E12.1105.00Z 380 E30.0040.02R 376 E69.2020.01R 375 (2}
E09.3232.03L 377 E12.0265.40C 386 E12.1105.25F 387 E30.0040.03 L 376 E69.2020.02L 375
E09.3232.03R 377 E12.0300.00N 390 E121115.00Z 380 E30.0040.03R 376 E69.2020.02R 375
E09.3232.04 L 377 E12.0300.02N 390 E12.112527EL 396 E30.0040.04 L 376 E69.2020.03 L 375
E09.3232.04R 377 E12.0300.04 N 390 E12.1125.27ER 396 E30.0040.04R 376 E69.2020.03R 375 é
E12.0008.00V 394 E12.0300.06 N 390 E12.1150.37EL 396 E60.0.500.01L 372 E69.2020.04 L 375 c
E12.0009.00V 394 E12.0300.08 N 390 E12.1150.37ER 396 E60.0.500.01R 372 E69.2020.04 R 375 é
E12.0010.20V 393 E12.0300.15V 392 E12.1175.37EL 396 E60.0.500.02 L 372 E69.2525.01L 375 D
E12.0011.00V 394 E12.0315.00 G 382 E12.1175.37ER 396 E60.0.500.02R 372 E69.2525.01R 375
E12.0012.24V 393 E12.0315.00 GU 385 E12.1200.53EL 396 E60.0.500.03 L 372 E69.2525.02L 375
E12.0014.00V 394 E12.0315.11 K 384 E12.1200.53ER 396 E60.0.500.03R 372 E69.2525.02R 375
E12.0015.30V 393 E12.0315.40C 386 E12.1210.00PL 397 E60.0.500.23 L 372 E69.2525.03 L 375 8
E12.0018.00V 394 E12.0318.00G 383 E12.1210.00PR 397 E60.0.500.23R 372 E69.2525.03R 375 =
E12.0020.40V 393 E12.0356.43) 399 E12.1210.11PL 397 E60.1212.01L 372 E69.2525.04 L 375 _5
E12.0025.44 W 391 E12.0400.00N 390 E12.1210.11PR 397 E60.1212.01R 372 E69.2525.04 R 375 g
E12.0025.50V 393 E12.0400.02N 390 E12.1250.53EL 396 E60.1212.02L 372 TOA.E60.19.01L 379
E12.0030.60V 393 E12.0400.04N 390 E12.1250.53ER 396 E60.1212.02R 372 TOA.E60.19.01R 379
E12.0050.00H 381 E12.0400.08 N 390 E12.1300.63EL 396 E60.1212.03L 372 TOA.E60.19.02L 379
E12.0060.00 H 381 E12.0400.12N 390 E12.1300.63ER 396 E60.1212.03R 372 TOA.E60.19.02R 379 Sﬁ
E12.0070.00H 381 E12.0400.20V 392 E12.1302.00V 395 E60.1212.23L 372 TOA.E60.19.03 L 379 LI:J
E12.0080.00 H 381 E12.0415.00 G 382 E12.1302.05V 395 E60.1212.23R 372 TOA.E60.19.03R 379 '5
E12.0090.00 H 381 E12.0415.00 GU 385 E12.1303.00V 395 E60.1616.01 L 373 TOA.E60.19.04 L 379 E
E12.0100.00 H 381 E12.0415.40C 386 E12.1304.00V 395 E60.1616.01R 373 TOA.E60.19.04R 379 @
E12.0100.00 N 389 E12.0515.00 G 382 E12.1305.00V 395 E60.1616.02L 373 TOA.E60.19.23 L 379
E12.0100.02N 389 E12.0515.00 GU 385 E12.1306.00V 395 E60.1616.02R 373 TOAE60.19.23R 379
E12.0100.05V 392 E12.0515.40C 386 E12.1306.25F 387 E60.1616.03 L 373
E12.0110.00G 382 E12.0516.00PL 397 E12.1520.11PL 397 E60.1616.03 R 373 E
E12.0110.00 GU 385 E12.0516.00PR 397 E12.1520.11PR 397 E60.1616.04 L 373 £
E12.0110.11K 384 E12.0516.11PL 397 E12.1607.33F 387 E60.1616.04 R 373 ’g
E12.0110.40C 386 E12.0516.11PR 397 E12.1608.33F 387 E60.1616.23 L 373 ‘»
E12.0117.00G 383 E12.0516.68PSL 397 E12.1609.33F 387 E60.1616.23 R 373
E12.0120.06 V 392 E12.0516.68 PSR 397 E12.1810.33F 387 E60.2020.01L 373
E12.0130.00G 382 E12.0516.68 PTL 397 E12.1812.33F 387 E60.2020.01R 373 o)
E12.0130.00 GU 385 E12.0516.68 PTR 397 E12.2015.02AL 398 E60.2020.02L 373 %
E12.0130.11K 384 E12.0520.00PL 397 E12.2015.02AR 398 E60.2020.02R 373 c E
E12.0130.40C 386 E12.0520.00PR 397 E12.211543F 387 E60.2020.03 L 373 = 8
E12.0142.00G 383 E12.0520.11PL 397 E12.2516.33F 388 E60.2020.03R 373 % 8
E12.0150.00N 389 E12.0520.11PR 397 E12.2616.43F 388 E60.2020.04 L 373
E12.0150.02N 389 E12.0521.11PL 397 E12.2617.43F 388 E60.2020.04R 373
E12.0150.07V 392 E12.0521.11PR 397 E12.3020.02AL 398 E60.2020.23 L 373
E12.0157.00G 383 E12.0613.00PL 397 E12.3020.02AR 398 E60.2020.23R 373 <C
E12.0160.00 G 382 E12.0613.00PR 397 E12.3030.02AL 398 E60.2525.01L 374 2
E12.0160.00 GU 385 E12.0613.11PL 397 E12.3030.02AR 398 E60.2525.01 R 374 :é
E12.0160.11K 384 E12.0613.11PR 397 E12.3118.53F 388 E60.2525.02 L 374 §
E12.0160.40C 386 E12.1034.00Z 380 E12.4120.53F 388 E60.2525.02R 374 @
E12.0185.00G 382 E12.1044.00Z 380 E12.4125.53F 388 E60.2525.03 L 374
E12.0185.00 GU 385 E12.1050.00Z 380 E12.5130.63F 388 E60.2525.03R 374
E12.0185.11K 384 E12.1050.17EL 396 E30.0025.01L 376 E60.2525.04 L 374
E12.0185.40C 386 E12.1050.17ER 396 E30.0025.01R 376 E60.2525.04 R 374
E12.0200.00N 389 E12.1054.00Z 380 E30.0025.02L 376 E60.2525.23 L 374 <
E12.0200.02N 389 E12.1060.00 Z 380 E30.0025.02R 376 E60.2525.23 R 374 %
E12.0200.04N 389 E12.1064.00Z 380 E30.0025.03 L 376 E60.3232.01L 374 =
E12.0200.10V 392 E12.1070.00Z 380 E30.0025.03R 376 E60.3232.01R 374
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SIVIEK

Info

Informationen zu den Schnittparametern
Information About The Cutting Parameters

Schnittgeschwindigkeiten ab Seite 443
Cutting speed recommendation as of page

Allgemeine Informationen zu den empfohlenen Schnittparametern
General information about the cutting parameters recommendations

Alle angegebenen Vorschubs- und Schnittgeschwindig-
keitswerte sind als allgemeine Startwerte bei mittleren
Bedingungen zu verstehen.

Die optimalsten Werte sind von verschiedensten Fak-
toren (bspw. Maschinenbedingungen) abhangig und
kénnen je nach Gesamtsituation Uber oder unter diesen
Startwerten liegen.

The given cutting parameters for speed and feed rates
are meant as initial start values and are estimated for
standard application conditions.

The best parameters depend on a wide variety of ma-
chine, workpiece and tool related conditions, for examp-
le the general machine condition, and can be above or
below the given start values.

Beispielhafte Einflussfaktoren und deren Auswirkung auf die Schnittparameter
Example factors of influence and their effect on the cutting parameters

Werte verringern // Reduce values

Schwierige Maschinen- und Spannbedingungen
Difficult machine and clamping conditions

Schwer zerspanbare Materialien -
Difficult to machine materials

Hohe Auskragung (L2) -
Long tool reach (L2)

Ohne Spanformgeometrie -
No chip form geometry

Werte erhdéhen // Increase values

Stabile Maschinen- und Spannbedingungen
Solid machine and clamping conditions

Leicht zerspanbare Materialien
Easy to machine materials

- Kurze Auskragung (L2)
Small tool reach (L2)

- Mit Spanformgeometrie
With chip form geometry

Eignung der Schneidstoffe im Bezug zur Werkstuckstoffharte
Suitability of cutting grades in relation to work piece hardness

Schneidstoff Empfohlen bis ca.

Grade Recommended up to approx.

X8* HRC52

X5* HRC62

CBN HRC65 (Je nach Anwendung // Depending on application)



Info

Schnittgeschwindigkeiten

Cutting Speed Recommendation

1SO-Gruppe
I1SO-Group

Empfohlener
Schneidstoff @
Recommended
Cutting Grade

X8*

X4* | X6*

Werkstiickstoff
Work piece material

Stahl, unlegiert
Steel, unalloyed

Automatenstahl
Free cutting steel

Stahl, niedriglegiert
(Legierungsanteil < 5%)
Steel, low alloyed
(alloying elements < 5%)

Stahl, hochlegiert
(Legierungsanteil > 5%)
Steel, high alloyed
(Alloying elements > 5%)

Stahlguss
Castings

Sinterstahl
Sintered steel

Rostfreier Stahl
Ferritisch/Martensitisch
Stainless Steel
Ferritic/Martensitic

Rostfreier Stahl
Austenitisch
Stainless Steel
Austenitic

Rostfreier Stahl
Austenitisch-Ferritisch (Duplex)
Stainless Steel
Austenitic-ferritic (Duplex)

Rostfreier Stahl (gegossen)
Ferritisch/martensitisch
Stainless Steel (Cast)
Ferritic/martensitic

Start”

“Der angegebene ,Start“-Wert ist ein Ausgangspunkt und kann je nach individuellen Bearbei-
tungspraferenzen erhoht oder verringert werden. // The provided ,Start“-value is a starting point
and could be increased or decreased according to individual machining preferences.

Untergruppe
Sub-group

=<015%C
0,15-0,4% C
=204%C
0,6%C

Nicht gehartet, gegliht
Non-hardened, annealed

Vergltet
Hardened

Gegllht
Annealed

Vergltet
Hardened

Unlegiert
Unalloyed

Niedriglegiert
(Legierungsanteil < 5%)
Low alloyed

(Alloying elements < 5%)

Hochlegiert
(Legierungsanteil > 5%)
High alloyed
(Alloying elements > 5%)

Nicht gehartet
Non-hardened

PH-gehértet
PH-hardened

Gehartet
Hardened

Austenitisch
Austenitic

PH-gehartet
PH-hardened

Superaustenitisch
Super Austenitic

Nicht SchweiBbar = 0,05 % C
Non-weldable = 0,05 % C

SchweiBbar < 0,05 % C
Weldable < 0,05 % C

Nicht gehartet
Non-hardened

PH-gehértet
PH-hardened

Gehartet
Hardened

Alternativer
Schneidstoff @
Alternative
cutting grade

X4* | X6*
X4* [ X6*
X4* | X6*
X4* | X6*

X4* | X6*

X4* | X6*

X4* | X6*

X4* | X6*

X4* | X6*

Xa4* | X6*

X4* | X6*

X4* | X6*

X4* | X6*

X5*

X5*

X5*

X5*

X5*

X5*

X5*

X5*

X5*%

X5*

X5*

Vc m/min
(Start)

230
210
200
180

180
170
155
160
150

160

175

130

180

150
110
110
170
100
130
140
105
130

9
100

simturn simturn FX simturn E12 simturn E3 simturn GX simturn K2 simturn H2 simturn PX simturn DX simturn AX
Decolleta
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SIMIEK

Info

Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speed Recommendation

g
g%
b
oo
2%

Empfohlener
Schneidstoff @
Recommended
Cutting Grade

X4* | X6*

X8*

X4* | X6*

Start’

“Der angegebene ,Start“-Wert ist ein Ausgangspunkt und kann je nach individuellen Bearbei-
tungspraferenzen erhoht oder verringert werden. // The provided ,Start“-value is a starting point

and could be increased or decreased according to individual machining preferences.

= o
g20%
B vemmi
Werkstiickstoff Untergruppe 1:‘ -‘_E, E_ § ¢ m/ min
Work piece material Sub-group LN O (Start)
Rostfreier Stahl (gegossen) Austenitisch X5* 130
Austenitisch Austenitic
Stainless Steel (Cast) PH-gehartet
Austenitic PH-gehértet Xt &2
Rostfreier Stahl (gegossen) Nicht schweiBbar = 0'?5 % C X5* 125
Austenitisch-Ferritisch (Duplex) Non-weldable = 0,05 % C
Stainless Steel (Cast) SchweiBbar < 0,05 % C .
Austenitic-ferritic (Duplex) Weldable < 0.05 % C X5 100
Ferritisch (kurzspanend) o *
TemperguB Ferritic (short chipping) VG 175
Malleable .
Perllt!slch (Iangspangnd) X4* | X6* 150
Pearlitic (long chipping)
Niedrige Festigkeit o o
GrauguB Low tensile strength VG 160
Grey Cast Iron Hohe Festigkeit
* *
High tensile strength xa* /X6 130
Ferritisch * *
Ferritic X4x /X6 140
KugelgraphitguB Perlitisch * "
Spheroidal Graphite cast iron Pearlitic RS 130
Martensitisch * "
Martensitic GRS 75
Aluminiumlegierung, Nicht aushartbar *
geschmiede? g Can not be hardened X 700
Aluminium alloys, Aushértbar, Gehartet
) *
Whrought Can be hardened, hardened X 300
Aluminiumlegierung, Nicht aushartbar *
gegossen g g Can not be hardened X1 590
Aluminium alloys, Aushértbar, Gehartet
) *
Cast Can be hardened, hardened Al 200
<5%Si X1* 290
Aluminiumlegierung,
gegossen 5-12 % Si GM17 180 / PKD 350
Aluminium alloys,
Cast
> 12 % Si PKD/CVD 150/ PKD 330
Automatenlegierung, =1 % Pb %
Free Cutting Alloys, =1 % Pb X 330
Messing, Bleilegierung < 1 % Pb X1 300
Kupfer- und Kupferlegierung Brass, leaded bronzes, < 1 % Pb
Copper-and Copper Alloys Bronze, bleifreies Kupfer
einschl. Elektrolytkupfer X1* 200

Bronze, lead-free copper
incl. electrolytic copper

Fir eine bessere Spankontrolle empfehlen wir den Einsatz von gelaserten Spanformgeometrien.

We recommend the use of lasered chip forming geometries for better chip control.
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Schnittgeschwindigkeiten
Cutting Speed Recommendation
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Werkstiickstoff
Work piece material

Warmfeste Superlegierungen
Fe-basiert

Heat-resistant super alloys
Fe-based

Warmfeste Superlegierungen
Ni-basiert

Heat-resistant super alloys
Ni-based

Warmfeste Superlegierungen
Co-basiert

Heat-resistant super alloys
Co-based

Titan
Titanium

Titanlegierung
Titanium Alloys

Hochvergltete und gehértete Stahle
Highly tempered and hardened steel

Start’

“Der angegebene ,Start“-Wert ist ein Ausgangspunkt und kann je nach individuellen Bearbei-
tungspraferenzen erhoht oder verringert werden. // The provided ,Start“-value is a starting point
and could be increased or decreased according to individual machining preferences.

Untergruppe
Sub-group

Gegluht

oder lI6sungsbehandelt
Annealed

or solution treated

Ausgehartet oder
I6sungsbehandelt und ausgehértet
Aged or

solution treated and aged

Gegluht

oder lI6sungsbehandelt
Annealed

or solution treated

Ausgehartet oder
I6sungsbehandelt und ausgehértet
Aged or

solution treated and aged

Gegossen oder

gegossen und ausgehartet
Cast or

Cast and aged

Gegluht oder
I6sungsbehandelt
Annealed or
solution treated

Lésungsbehandelt und
ausgehartet

Solution treated and
aged

Gegossen oder

gegossen und ausgehartet
Cast or

Cast and aged

Handelsublich rein (99,5 % Ti)
Commercial pure (99,5 % Ti)

o, ahnlich o und o + B Legierungen,
gegluht

o, near ocand o + S alloys,
annealed

o+p Legierungen in ausgehartetem
Zustand sowie B Legierungen.
Gegluht oder ausgehartet

o+ Alloys in aged conditions

as well as B alloys.

Annealed or aged.

Ve m/min
(Start)

Alternativer
Schneidstoff @
Alternative
cutting grade

60

40

40

30

30

55

45

35

70

60

60

50-55 HRC 50
55-58 HRC 45
Ab 55 HRC 120
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simturn AX

Info Start”
x Schnittgeschwindigkeiten
p . .
5 Cuttl ng S peed ReCO m me nd atlo n “Der angegebene ,Start“-Wert ist ein Ausgangspunkt und kann je nach individuellen Bearbei-
= tungspraferenzen erhoht oder verringert werden. // The provided ,Start“-value is a starting point
E and could be increased or decreased according to individual machining preferences.
(2]
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£ S8 g
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8a 85:% 550 %
Qs o® 2G5 202C
30 =8 E EQED
&6 STE 8350 .
o BEQSE o SEES Vc m/min
(o) ESSS Werkstiickstoff Untergruppe 252
% 247} wnoco Work piece material Sub-group v o (Start)
E
=
£ Unverstarkte Thermoplaste 200
@ Unamplified Thermoplastics
Duroplaste
Thermosets 120
Y]
§ Kunststoffe glasfaserverstérkt 210
= Plastics glass fibre reinforced
g K A
= . unststoffe Carbon faserverstérkt
(2 X4" | PKD . 8 .
o / Plastics carbon fibre reinforced 190
BR (Butadien-Kautschuk) 100
) BR (Butadiene rubber)
(g POM (Polyoxymethylen) 300
§ POM (Polyoxymethylene)
IS
B PTFE (Polytetrafluorethylen) 150
PTFE (Polytetrafluoroethylene)
™ 7 Zusétzlich wird eine besondere Schneidengeometrie fiir beste Ergebnisse empfohlen.
Ll Bitte kontaktieren Sie im Bedarfsfall unseren technischen Support +49 7473 9517-140 oder support@simtek.com.
% For best results, a special cutting edge geometry is recommended here.
*é‘ Please contact our tecnical support +49 7473 9517-140 or support@simtek.com.
@ 2 Schneidstoffempfehlung ist abhéngig vom jeweiligen Schneidwerkzeug. Den passenden Schneidstoff entnehmen Sie bitte der jeweiligen Katalogseite
des gewlnschten Schneidwerkzeugs. // Recommendation depends on the chosen cutting inserts. Please look at the cutting grade recommendations
on the catalog page of the cutting insert.
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simturn AX

Info
. . . X
Allgemeine Gebrauchshinweise e
General Instructions For Use £
(2]
<
(ot
c
3
£
(]
A
I
c
3
£
7]
Bitte reinigen Sie den Plattensitz Bitte prufen Sie Ihre Werkstlcke Wir empfehlen den Einsatz von
sorgfaltig vor Gebrauch. regelmaBig. Werkzeug-Voreinstellgeraten. g
Please clean insert seat well before Please control your work pieces We recommend the use of tool §
mounting and use. frequently. presetting and measuring devices. %
<
G}
S
3
Gewinden: Zustellung pro Durchgang in Abhangigkeit der Zugfestigkeit E
Threading: Infeed per pass in dependence of the tensile strength
Beispiel: Zustellung 0,06 mm/Durchgang bei 1100N/mm? Zugfestigkeit UE
Example: Infeed 0,06 mm/ pass if tensile strength is 1100 N/mm? =
£
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Zugfestigkeit in N/mm? // Tensile strength in N/mm? %
Unsere Empfehlung: Modifizierte einseitige Flankenzustellung
Our recommendation: Modified one-sided flank infeed
Die modifizierte einseitige Flankenzustellung kann degressiv oder konstant, mit ein bis zwei
abschlieBenden Schlichtschnitten, ausgefiihrt werden. Hierbei ist zu beachten, dass die b
kleinste Zustellung von 0,04mm nicht unterschritten werden sollte. -g
The modified one-sided flank infeed can be degressive or constant, with one or two final
10 finishing cuts. Please note that the smallest infeed should not subceed 0,04mm
i 447
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