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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining

simturn H2 > Allgemeine Informationen // General Information

Das Werkzeugsystem simturn H2 im Uberblick
The Tool System simturn H2 Overview

SIMIEK

/weischneidig auBen und

In kleinen Bohrungen.

Two cutting edges external

and iIn small bores.

Alle Anwendungen auf einen Blick // All applications at one glance

Nutenstechen - Einstechen und Profildrehen - Abstechen
Grooving - Grooving and Profiling - Parting-Off

Hauptanwendungen // Main Applications

Nutenstechen
Grooving

A

Wendeschneidplatten zur Herstel-
lung von Sicherungsringnuten innen
und auBen nach DIN 471/472, sowie
DIN 983/984. Nutnennbreiten von 1,1
mm bis 4,15 mm.

Indexable inserts for the machining of
circlip ring grooves according to DIN
471/472 as well as DIN 983/984. No-
minal width of grooves from 1,1 mm
up to 4,15 mm.

Abstechen
Parting-Off

Abstechwerkzeuge in verschiedenen
Breiten und mit verschiedenen Win-
keln. Mit spezieller Spanformgeome-
trie flr das Abstechen von Bauteilen
mit Durchmessern bis zu @ 36,0 mm.

Parting-off inserts with different cut-
ting edge widths and with different
angles. With special chip forming
geometry for the parting-off of com-
ponents with diameters up to @ 36,0
mm.

Einstechen und Profildrehen
Grooving and Profiling

CNC-Konturdrehen mit unterschied-
lichen Schneidenbreiten und Ecken-
radien. Mit Spanformgeometrie flr
optimale Spankontrolle oder speziel-
ler Schneidengeometrie flr die Bear-
beitung von Leichtmetallen. Auch als
Vollraddiusvariante verfugbar.

CNC-Profiling with different cutting
edge widths and corner radii. With
chip forming geometry for optimal
chip control or special cutting edge
gemetry for the machining of light al-
loys. Also available as full radius tools.

simturn DX simturn AX

simturn PX

Ql
ac
=
=
=
=
£
@

simturn FX simturn E12 simturn E3 simturn GX simturn K2

simturn

simturn OA

Index

simturnH2

SIMTEK small part machining type H2

Decolletage




simturn DX simturn AX

simturn PX

simturn
Decolletage simturn FX simturn E12 simturn E3 simturn GX simturn K2

simturn OA

x
[0}
o
=

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn H2 > Allgemeine Informationen // General Information

Werkzeugsystem bestehend aus zwei-
schneidigen Hartmetall-Schneidplatten und
Stahltragerwerkzeug. Einsetzbar in Bohrun-
gen ab @ 24,5 mm, sowie in der AuBenbear-
beitung mit einer maximalen Stechtiefe bis
zu 18,0 mm.

Das Schneidwerkzeug, und in speziellem
MaBe die Schneide, ist auf optimale Span-
kontrolle und Leistung ausgelegt.

Das spezielle Design des Plattensitzes be-
gunstigt eine optimale Kraftaufnahme und
Stabilitat.

simturnH2

SIMTEK small part machining type H2

SIMIEK

«%

Tool system of double-edged carbide insert
and steel toolholder. For use in bores as of
@ 24,5 mm, as well as for external applica-
tions with a maximum cutting depths up to
18,0 mm.

The cutting insert and especially the cutting
edge was designed to offer best chip con-
trol and improved performance in bores.

The special insert seat design enhances the
overall stability and cutting force absorption
and leads to improved results.



Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn H2 > Allgemeine Informationen // General Information IM EK

simturn AX

Das System im Detail é
The system detalils ,g
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Bitte beachten Sie die allgemeinen Gebrauchshinweise auf Seite 447 é

Please read the general instructions for use on page @
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Kuhimittelzufuhr // Through coolant supply
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Klemmhalter // Toolholder o
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Spannschraube // Tightening screw
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Prazisionsgeschliffene Schneidplatte c
Precision ground cutting insert é
D
(0]
g
c®
379
ES
» 0
Verflgbar fiir die Innen- und AuBenbearbeitung
Available for internal and external applications
Innen // Internal S
Ab Bohrungsdurchmesser 24,5 mm £
As of bore diameter 24,5 mm E
(]
AuBen // External
Maximale Stechtiefe 18,0 mm
Maximum cutting depth 18,0 mm
&
©
£
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SIMTEK small part machining type H2
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn H2 > Allgemeine Informationen // General Information IM EK

Standardanwendungen
Standard Applications

Seite Ab Seite
Page As of page
Stechdrehen, Sicherungsringnuten Einstechen und Profildrehen
Grooving, Circlip Ring Grooves Grooving and Profiling
| |
Seite Ab Seite
Page As of page

274 - 275

Einstechen und Profildrehen, Vollradius Abstechen
Grooving and Profiling, Full Radius Parting off
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn H2 > Tragerwerkzeug // Toolholder

Klemmhalter, Innen, Typ A

Klemmhalter flr die Innenbearbeitung ab Bohrungsdurchmesser

SIMIEK

24,5 mm. Mit spezieller KihimitteldUse flr verbesserte Spankontrolle.

Toolholder, Internal, Type A

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

TH2.15: 1,5 Nm
TH2.20: 2,0 Nm

. o . TH2.25:25N
Toolholder for internal applications as of bore diameter 24,5 mm. TH2. 33 3’8 Nm
Equipped with special through coolant nozzle for improved chip control. TH2.40: 3,0 Nm

t2max

timax

Abbildung zeigt / Drawing shows: TH2.0025.A31.61.12.15 R
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1200 TH2.0.750.A25.48.12.15 R/L = A1E3 1 A1EJ.
1200 TH2.0.750.A25.48.12.20 R/L A1E4 Lh1E3
1200 TH2.0.750.A25.48.12.25 R/L * A1E6 L "TE'E:
1200 TH2.0.750.A25.48.12.30 R/L A1E7| L AlFA
1200 TH2.0.750.A25.48.12.40 R/L » A1E] | ALES

1200 TH2.0020.A25.48.11.15R/L R Asvd L ASVF
120,0 TH2.0020.A25.48.11.20 R/L R Asvi L ASVI—I
1200 TH2.0020.A25.48.11.25R/L R ASVIVi L Aswd
1200 TH2.0020.A25.48.11.30 R/L ® Asvd L Asw\l
1200 TH2.0020.A25.48.11.40 R/L = ASVS L ASV()
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mm
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Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

— QR-Code  www.simtek.info/cp/474

Fir kleinere Bohrungen
For smaller bores

Detail A

N\

Anschlussgewinde G 1/8
Connection thread G 1/8“

Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen

Mainly designed for these surfaces

Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
Also possible depending on insert type

3 o

. g

3 =i 22

hisi4 tdmax t2max w2 ws £3 £3 5%
85 70 125 - 19 Ams T TH2.15
85 70 125 191 24 ATMB T15F TH2.20
85 70 125 241 29 ATMB T15F TH2.25
85 70 125 291 38 AMB s TH2.30
85 70 125 381 49 ATMB T15F TH2.40
90 70 125 - 19 amB  Ti5F TH2.15
9,0 70 125 191 24 ATMB T15F TH2.20
9,0 70 125 241 29 ATMB T15F TH2.25
9,0 70 125 291 38 ATVB TA5F TH2.30
9,0 70 125 381 49 ATMB T15F TH2.40

Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! Fon%%s? CREDE
ntin

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

ued Table

| Bestellbeispiel // Order example: TH2.0020.A25.48.11.15 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)

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=A1E2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1E1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1E4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1E3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1E6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1E5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1E7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1FA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1E9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1E8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASVG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASVF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASVJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASVH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASVM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASVK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASVP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASVN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASVS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASVQ
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é Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining SAT
imturn H2 > Tra k Toolhold
g simturn H2 > Tragerwerkzeug // Toolholder IM EK
=
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Klemmhalter, Innen, Typ A
X Klemmhalter flr die Innenbearbeitung ab Bohrungsdurchmesser
£ 24,5 mm. Mit spezieller KihimitteldUse flr verbesserte Spankontrolle.
E Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
’ Toolholder, Internal, Type A .
TH2.20: 2,0 Nm
Toolholder for internal applications as of bore diameter 24,5 mm. ¥H§§3 58 nm
§ Equipped with special through coolant nozzle for improved chip control. TH2.40: 3,0 Nm
=i
£
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m Legende

m [n][ o]0 =m
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

— QR-Code  www.simtek.info/cp/474

Fir kleinere Bohrungen
For smaller bores
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c% Anschlussgewinde G 1/8
= Connection thread G 1/8“
8 w 5 Hauptséachlich geeignet fir diese Flachen
c ‘g Mainly designed for these surfaces
:é - Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
£ Abbildung zeigt / Drawing shows: TH2.0025.A31.61.12.15 R Also possible depending on insert type
(2]
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4 Hupeomaenel ol Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
é Continued Table Related Items can be found on the previous page as well!
c
= V §d=25,0mm
£ 250 270 480 1200 TH2.0025.A25.48.12.15R/L & Aswd L Aswd 205 115 70 150 - 19 Ams T TH2.15
250 27,0 480 120,0 TH2.0025.A25.48.12.20R/L r Aswd L ASWFl 205 115 70 150 191 24 ATMB T15F TH2.20
250 270 48,0 1200 TH2.0025.A25.48.12.25R/L R ASWi ASNH 205 115 70 150 241 29 ATMB TA5F TH2.25
o) 250 270 480 1200 TH2.0025.A25.48.12.30R/L R ASWP’i L ASWId 205 115 70 150 291 38 ATMB T15F TH2.30
o)}
S 250 270 48,0 120,0 TH2.0025.A25.48.12.40R/L r Aswd ASNI\I 205 115 70 150 381 49 ATVMB T15F TH2.40
£2 ¥ 9d=254mm
E 3 254 270 48,0 120,0 TH2.1.000.A25.48.12.15R/LRr AWGA L AWSQ 20,7 117 70 15,0 - 19 ATVMB TASF TH2.15
BE 254 270 48,0 120,0 TH2.1.000.A25.48.12.20 R/Lr AWGd L AW6I§ 20,7 117 70 150 191 24 ATMB T15F TH2.20
254 270 48,0 120,0 TH2.1.000.A25.48.12.25R/L R AWGE' L AWGd 20,7 117 70 150 241 29 ATMB TA5F TH2.25
254 270 480 1200 TH2.1.000.A25.48.12.30 R/L R Awsd L Awsﬁ 207 117 70 150 291 38 AMB  Ti5F TH2.30
é 254 270 48,0 120,0 TH2.1.000.A25.48.12.40 R/Lr AWGi L AW6I—| 20,7 117 70 150 381 49 ATMB T15F TH2.40
=
5 Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! Forl%%se e Tabelle
‘é Related Items can be found on the following page as well! ntinued Table
7]
| Bestellbeispiel // Order example: TH2.0020.A25.48.11.15 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)
> Eine Umschlusselungsliste 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=ASWE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASWD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASWG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASWF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASWJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASWH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASWM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASWK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASWP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASWN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW6A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW59
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW6C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW6B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW6E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW6D
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW6G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW6F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW6J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW6H
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining sA? %
imturn H2 > Tra kzeug // Toolhold
simturn ragerwerkzeug oolnholder IM EK g
£
(7]
Klemmhalter, Innen, Typ A

Klemmbhalter fur die Innenbearbeitung ab Bohrungsdurchmesser X
31,0 mm. Mit spezieller KiihimitteldUse flr verbesserte Spankontrolle. c
3
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) E
Toolholder, Internal, Type A . ’

TH2.20: 2,0 Nm

Toolholder for internal applications as of bore diameter 31,0 mm. ¥H§§3 58 nm
Equipped with special through coolant nozzle for improved chip control. TH2.40: 3,0 Nm &
=
Legende 5
E ‘ Legend 277 é
(%]

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
I | QR-Code  www.simtek.info/cp/860

Fir grofere Bohrungen
For bigger bores
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Detail A
L2
N P
()
S
— T 3
° E
x (2]
g bl Anschlussgewinde G 1/8*
N Connection thread G 1/8*
w x - ) - R
g Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen u"j
o Mainly designed for these surfaces c
Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich :3:
Abbildung zeigt / Drawing shows: TH2.0025.A31.61.12.15 R Also possible depending on insert type g
(%]
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£9 3 -
a2 ! g2 i
; : B :
= E2 8 o 23 8 3
EE 2§ 8¢ s, 83 2 £
@d® s L2 L1 .-é\c: 82 f his4 tlmax t2max w2 ws £3 £3 SE 2
3 S: AB Ak [CH
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
< Fgissrcen =B Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Continued Table Related Items can be found on the previous page as well! E
V @d=25,0mm g
250 31,0 61,0 1200 TH2.0025.A31.61.12.15R/L R ASW§ L Aswd 235 115 100 16,5 - 19 ATMB  Ti5F TH2.15 E
(7]
250 31,0 61,0 1200 TH2.0025.A31.61.12.20R/L r ASWL' L ASW‘I’ 235 115 100 165 191 24 ATVMB TASF TH2.20
250 31,0 61,0 1200 TH2.0025.A31.61.12.25R/L R ASWMI L ASW\‘ 235 115 100 165 241 29 ATMB  T15F TH2.25
250 31,0 61,0 1200 TH2.0025.A31.61.12.30R/L R ASI/N L ASW){ 235 115 100 165 291 38 ATMB T15F TH2.30 @
250 31,0 610 1200 TH2.0025.A31.61.12.40R/L ® Aswd LASWZ 235 115 100 165 381 49 Awe s TH2.40 g
V @d=25,4mm g %
254 310 610 1200 TH2.1.000.A31.61.12.15R/L R AwsM L Awsld 237 117 100 165 - 19 AMB  TiF TH2.15 €3
254 31,0 61,0 120,0 TH2.1.000.A31.61.12.20R/Lr Awsﬁ L AWGI\I 237 117 100 165 191 24 ATMB T15F TH2.20 »0
254 31,0 61,0 1200 TH2.1.000.A31.61.12.25R/L R AW6§ L AWGd 237 11,7 100 165 241 29 ATMB  Ti5F TH2.25
254 31,0 61,0 120,0 TH2.1.000.A31.61.12.30 R/L R AWGLI L MJG'Ij 237 117 100 165 291 38 ATMB T15F TH2.30
254 31,0 61,0 120,0 TH2.1.000.A31.61.12.40 R/Lr Awsul L Aws\J 237 117 100 165 381 49 ATMB  TI5F TH2.40 8
V @d=32,0mm =
320 340 61,0 120,0 TH2.0032.A31.61.12.15R/L r ASXQ L ASXZ 270 150 100 16,5 - 19 ATKS T20F TH2.15 *g
320 34,0 61,0 120,0 TH2.0032.A31.61.12.20R/L r ASX2: L ASX:I. 270 150 100 165 191 24 ATK6 T20F TH2.20 D
320 340 61,0 1200 TH2.0032.A31.61.12.25R/L R ASX“.I L ASXE’. 270 150 100 165 241 29 ATK6 T20F TH2.25
320 340 61,0 120,0 TH2.0032.A31.61.12.30R/L r ASXd L ASXﬂ 270 150 100 165 291 38 ATK6 T20F TH2.30
320 34,0 61,0 120,0 TH2.0032.A31.61.12.40R/L r ASXi L ASXf 270 150 100 165 381 49 ATK6 T20F TH2.40
| Bestellbeispiel // Order example: TH2.0025.A31.61.12.20 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version) %
2
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. 257
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASWS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASWQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASWU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASWT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASWW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASWV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASWY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASWX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASW0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASWZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW6M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW6K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW6P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW6N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW6S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW6Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW6U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW6T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW6W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW6V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASX0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASXZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASX2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASX1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASX4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASX3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASX6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASX5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASX8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASX7
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2 Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining SA?

simturn H2 > Tragerwerkzeug // Toolholder
£ g g IMIEK
£
(72}

Klemmhalter, Innen, Typ B
X Klemmhalter flr die Innenbearbeitung ab Bohrungsdurchmesser
c 24,5 mm. Ohne innere KihImittelzufuhr.
3
E Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
(72}

Toolholder, Internal, Type B .

TH2.20: 2,0 Nm

Toolholder for internal applications as of bore ?ﬂ%%ﬁ g:g Nm
& diameter 24,5 mm. Without through coolant. TH2.40: 3,0 Nm
c
5 m Legende 5o
E m Legend
[72)

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
—— QR-Code  www.simtek.info/cp/477

q
I
=
é Fir kleinere Bohrungen
B

For smaller bores

Q
= C
c 0,
3 %%
=
2]
x
(0]
£
=]
£
2]
>
©
£
o
$ Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen
c Mainly designed for these surfaces
:é Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
£ Abbildung zeigt / Drawing shows: TH2.0020.825.48.11.20 R Also possible depending on insert type
(2]
I
i)
g5 §
£ 8 -
E 3 . ! g
: £t 2y T
2 Tc ES -1 . 52 B
15 3 §2 8f i: i £
@ gdee 88 L2 L1 b=t= ® 2 f hilsi4 tdmax t2max w2 ws £33  £38 5%
3 S: AB Ak [CH
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
V @d=20,0 mm
~ 200 245 480 1200 TH20020.B2548.11.15R/L " ASVULASVT, 180 90 70 125 - 19 awe TS TH2.15
= 200 245 480 1200 TH2.0020.B25.48.11.20 R/L ® Asvvd L Asvvl 180 90 70 125 191 24 Ame 5 TH2.20
g 20,0 245 480 1200 TH2.0020.B25.48.11.25R/L r ASV\) L ASV){ 180 9,0 70 125 241 29 ATMB  T15F TH2.25
‘B 20,0 245 480 1200 TH2.0020.B25.48.11.30R/L R ASVd L ASVi 180 90 70 125 291 38 ATMB  TI5F TH2.30
20,0 245 480 120,0 TH2.0020.B25.48.11.40R/L r ASV?: L ASV:I, 180 90 70 125 381 49 ATMB  T15F TH2.40
V @d=25,0mm
g 250 27,0 480 1200 TH2.0025.B25.48.12.15R/L r ASWZ: L ASWL 205 115 70 15,0 - 19 ATMB  TI5F TH2.15
- % 250 270 48,0 1200 TH2.0025.B25.48.12.20R/L r Aswzi L ASWS. 205 115 70 150 191 24 ATMB  T15F TH2.20
:3: § 250 270 480 1200 TH2.0025.B25.48.12.25R/L r Aswd L ASW§ 205 115 70 150 241 29 ATMB  T15F TH2.25
Eg 250 270 480 1200 TH2.0025.825.48.12.30 R/L ® Aswé L Asw7! 205 115 70 150 291 38 AMs s TH2.30
250 270 48,0 120,0 TH2.0025.B25.48.12.40 R/L r ASXA L ASWS* 205 115 70 150 381 49 ATMB  T15F TH2.40
V @d=254mm
- r=--
254 270 48,0 120,0 TH2.1.000.B25.48.12.15R/LRr Aws\) L Aws% 20,7 117 70 15,0 - 19 ATMB  TI5F TH2.15
é 254 270 48,0 120,0 TH2.1.000.B25.48.12.20R/L R AWBd L AWGi 20,7 117 70 150 191 24 ATMB  T15F TH2.20
% 254 270 48,0 120,0 TH2.1.000.B25.48.12.25R/L R AWGZ L AWG]. 20,7 117 70 150 241 29 ATMB  T15F TH2.25
E 254 270 48,0 120,0 TH2.1.000.B25.48.12.30 R/L R AWGA: L AW63 20,7 117 70 150 291 38 ATMB  TI5F TH2.30
@ 254 270 48,0 120,0 TH2.1.000.B25.48.12.40R/L AW6d L AWGS 20,7 117 70 150 381 49 ATMB  T15F TH2.40
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! Forlasetzte Tabelle
Related Items can be found on the following page as well! ntinued Table
5 | Bestellbeispiel // Order example: TH2.0020.B25.48.11.15 R (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version)
°
=

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.

simturnH2

SIMTEK small part machining type H2


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASVU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASVT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASVW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASVV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASVY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASVX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASV0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASVZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASV2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASV1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASW2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASW1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASW4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASW3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASW6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASW5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASW8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASW7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASXA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASW9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW6Y
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW6X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW60
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW6Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW62
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW61
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW64
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW63
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW66
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW65

ID: 859 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn H2 > Tragerwerkzeug // Toolholder

Klemmhalter, Innen, Typ B

Klemmhalter flr die Innenbearbeitung ab Bohrungsdurchmesser
31,0 mm. Ohne innere Kihimittelzufuhr.

Toolholder, Internal, Type B

Toolholder for internal applications as of bore
diameter 31,0 mm. Without through coolant.

t2max

timax

Abbildung zeigt / Drawing shows: TH2.0032.B31.61.12.15 R

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

@deo

mm

L2 11

f

mm mm mm

Artikelnummer

Part number
Webcode
www.simtek.com/webcode

3
3

SIMIEK

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

TH2.15: 1,5 Nm
TH2.20: 2,0 Nm
TH2.25: 2,5 Nm
TH2.30: 3,0 Nm
TH2.40: 3,0 Nm

h1ls14 tdmax t2max w2

mm

mm

< Fgissrcen =B Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!

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

V @d=25,0mm

250 310 61,0 1200 TH2.0025.831.61.12.15R/L ® ASXd LASXH 235
250 31,0 61,0 1200 TH2.0025.B31.61.12.20 R/L R Asxd L Asxd 235
250 310 61,0 1200 TH2.0025.831.61.12.25R/L R Asxd L ASXF'. 235
250 310 61,0 1200 TH2.0025.831.61.12.30 R/L R Asxi L ASXI-I 235
250 310 610 1200 TH2.0025.B31.61.12.40 R/L » ASXM | ASXK 235
V @d=25,4mm

254 310 610 1200 TH2.1.000.831.61.12.15R/LR Awsé L Awef 237
254 310 61,0 120,0 TH2.1.000.B31.61.12.20R/Lr AW7A L AW69| 237
254 310 610 1200 TH2.1.000.831.61.12.25R/L R Aw7d L AW7B 237
254 31,0 610 1200 TH2.1.000.831.61.12.30 R/L® Aw7d L Awm 237
254 310 61,0 1200 TH2.1.000.B31.61.12.40 R/L ® Aw7d L Aw7|1 237
V @d=32,0mm

320 340 610 1200 TH2.0032.B31.61.12.15R/L & Asvwi LASYK 270
320 340 610 1200 TH2.0032.B31.61.12.20 R/L ® Asvp! L ASYI\I 27,0
320 340 610 1200 TH2.0032.B31.61.12.25R/L R Asv§. L ASYQ 27,0
320 340 610 1200 TH2.0032.831.61.12.30 R/L ® Asvd LASYT, 270
320 340 610 1200 TH2.0032.B31.61.12.40 R/L R Aswd L Aswl 27,0

115
115
115
115
115

117
117
117
117
117

150
15,0
15,0
150
150

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

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

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

mm mm
16,5 -
165 191
165 241
165 291
165 381
16,5 -
165 191
165 241
165 291
165 381
16,5 -
165 191
165 241
165 291
165 381

| Bestellbeispiel // Order example: TH2.0025.B31.61.12.40 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)

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.

Legende
Legend

Scan
QR-Code

277

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/859

Fir grofRere Bohrungen

For bigger bores

mm

19
24
2,9
38
4,9

19
24
29
38
49

19
24
29
38
49

Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen

Mainly designed for these surfaces

Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
Also possible depending on insert type

Schraube
Screw

ATMB
ATMB
ATMB

ATK6
ATK6
ATKE
ATKE
ATK6

Schraubenschliissel

Screw driver

Connectcode
www.simtek.com/ccode

TH2.15
TH2.20
TH2.25
TH2.30
TH2.40

TH2.15
TH2.20
TH2.25
TH2.30
TH2.40

TH2.15
TH2.20
TH2.25
TH2.30
TH2.40

simturn DX simturn AX

simturn PX

[aY]
a5
c
=
=)
=
£
o

simturn simturn FX simturn E12 simturn E3 simturn GX simturn K2
Decolletage

simturn OA

Index

simturnH2

SIMTEK small part machining type H2


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASXC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASXB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASXE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASXD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASXG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASXF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASXJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASXH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASXM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASXK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW68
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW67
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW7A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW69
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW7C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW7B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW7E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW7D
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW7G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW7F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASYM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASYK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASYP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASYN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASYS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASYQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASYU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASYT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASYW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASYV

ID: 468 | Edition R25DE

2 Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining SA—'—

c simturn H2 > Tragerwerkzeug // Toolholder

£ g g IMIEK

£

(72}

x Klemmhalter, AuBen, Typ A

c

E Klemmhalter fur die Kleinteilebearbeitung. Aufnahme 10,0 x 10,0 mm. AR (SeEuED) T EriTe e (T

(72}
TH2.15: 1,5 Nm

Toolholder, External, Type A TH2.20: 20 Nm

TH2.25: 2,5 Nm

9 TH2.30: 3,0 Nm

a Toolholder for small part machining. Shank size 10,0 x 10,0 mm. TH2.40: 3,0 Nm

S E E m Legende

p=}

E | ST | Legend 277

? -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
EI’ QR-Code  www.simtek.info/cp/468

(Y]
ac
=
=
g @Da tmax
©16,0 mm / 90.6299" 11,0 mm / 0.4331"
©20,0 mm / 60.7874" 8,0 mm / 0.3150*
©30,0 mm / 91.1811" 6,0 mm / 0.2362*
- ©40,0 mm / 01.5748" 5,0 mm / 0.1969*
(Y] = ©90,0 mm / 03.5433" 4,0 mm / 0.1575*
ﬁ ©150,0 mm / @5.9055” 3,5 mm /0.1378"
3
=
2]
(>:§ tmax
£
2 o~
£ B
@ a4
W
2| MaRe “w” und “tmax” in Abhangigkeit der Schneidplatte
Dimensions “w" and “tmax” depend on cutting insert
8 Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen
c Mainly designed for these surfaces
:é Je nach Schneidplatte/Aufnahme ebenfalls moglich
g Abbildung zeigt / Drawing shows: TH2.1010.A11.08.20 R Also possible depending on insert/fixation type
@
I
2 _
(o} 8 8
w . E g 83
c 2. = 5 8¢
5 EX 38 i3 it
E ES gt £ 2% g2
B h b L1 it GE fA his4 h2 L2 w2 ws £3  E3 s?
3 =: aH aH o
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
V¥ L1=80,0 mm
- r=--
< 100 100 800 TH2.1010.A11.08.15R/L R §§_I\LI< L ﬁs __i 945 100 20 285 - 19 ATHO TA5F TH2.15
ué 100 100 800 TH2.1010.A11.08.20R/L R 'AED__}-I L §§_I\I__IV| 92 100 20 285 191 24 ATHO Ti5F TH2.20
E 100 100 800 TH2.1010.A11.08.25R/L ~r ﬁé_l\i_ﬁ L §§N_N 895 100 20 285 241 29 ATHO TA5F TH2.25
7} 100 100 800 TH2.1010.A11.08.30R/L RASNSLASN _d 87 100 20 285 291 38 ATHO TA5F TH2.30
V L1=1250mm
100 100 1250 TH2.1010.A11.1215R/L r _ALJ_I-LI-I L ',59"'.‘3 945 100 20 285 - 19 AW TS TH2.15
Y 100 100 1250 TH2.1010.A1112.20R/L RAUHK'AUH} 92 100 20 285 191 24 AW Tis TH2.20
L -
- % 100 100 1250 TH2.1010.A11.12.25R/L R AUHI\I L AUHM 895 100 20 285 241 29 ATHO TA5F TH2.25
— L s
:3: g 100 100 1250 TH2.1010.A11.12.30R/L RAUH _d L QQH_ﬁ 87 100 20 285 291 38 ATHO TA5F TH2.30
Eo
» 0 Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! Fort%agsetzte Tabelle
Related Items can be found on the following page as well! ntinued Table
< | Bestellbeispiel // Order example: TH2.1010.A11.08.15 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)
O
=
=
£
@
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.
)
°
£

simturnH2

SIMTEK small part machining type H2


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASNK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASNJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASDH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASNM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASNP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASNN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASNS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASNQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUHH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUHG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUHK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUHJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUHN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUHM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUHQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUHP
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining SA? é
imturn H2 > Tra kzeug // Toolhold
simturn H2 > Tragerwerkzeug // Toolholder IM EK §
=
(7]
Klemmhalter, AuBen, Typ A x
=
Klemmhalter fur die Kleinteilebearbeitung. Aufnahme 12,0 x 12,0 mm. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torgque (screw) é
(2]
TH2.15: 1,5 Nm
Toolholder, External, Type A TH2.20: 20 Nm
TH2.25: 2,5 Nm
TH2.30: 3,0 Nm 9
Toolholder for small part machining. Shank size 12,0 x 12,0 mm. TH2.40: 3,0 Nm &
3
£
(2]

L1

E m Legende
m Legend
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/469
L2

Q02
™. \é°/ @Da tmax

[aY]
a5
c
=
=)
=
£
(2]

©24,0 mm / §0.9449" 13,0 mm / 0.5118"
©30,0 mm / 91.1811" 10,0 mm / 0.3937*
©44,0 mm / 91.7323" 8,0 mm / 0.3150* g
d < ©62,0 mm / 02.4409" 7,0 mm / 0.2756" =
. ©110,0 mm / 94.3307" 6,0 mm / 0.2362" =
©200,0 mm / 37.8740" 5,5 mm / 0.2165" =
»
tmax >
tmax (O]
S
N 2
L}
2| MaR “w” und “tmax” in Abhéngigkeit der Schneidplatte
Dimensions “w" and “tmax” depend on cutting insert
Hauptsachlich geeignet fiir diese Flachen L|°3
Mainly designed for these surfaces c
Je nach Schneidplatte/Aufnahme ebenfalls moglich :3:
Abbildung zeigt / Drawing shows: TH2.1212.A13.08.20 R Also possible depending on insert/fixation type g
7]
I
é ° L} a
5 H g % g i
. £ 5 £ c
E 2 S E 2 g § 8 S
SE Q% 2 &5 i €
g2 - 2z =2 £: 2
h b 11 £ 32 fl hied 12 w2 ows  E§ 0 EB g2 ’
I Sz AH aH o:
mm mm mm mm mm mm mm mm
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Related Items can be found on the previous page as well! E
V L1=80,0mm %
120 120 800 TH2.1212.A13.08.15R/L r ASNd L ASNﬂ 11,42 120 285 - 19 ATHO T15F TH2.15 E
(7]
120 120 80,0 TH2.1212.A13.08.20R/L ASNQ L ASN7’ 112 120 285 191 24 ATHO T15F TH2.20
-
120 120 80,0 TH2.1212.A13.08.25R/L *r ASPA L ASNQ, 1095 120 285 241 29 ATHO T15F TH2.25
120 120 800 TH2.1212.A13.08.30R/L R ASPC: L ASPB 1067 120 285 291 38 ATHO T15F TH2.30 o
120 120 800 TH2.1212.A13.08.40R/L R ASPI:Ju L ASPD 1025 120 285 381 49 ATMB TA5F TH2.40 g
¥ L1=1250mm g %
127 127 1250 TH2.0.500.5.A13.12.15R/L R ATFG . ALFR 1242 127 285 - 19 AW T TH2.15 £g
127 127 1250 TH2.0.500.5.A13.12.20R/L R ALFR . ALFD 119 127 285 191 24 ATHO T1sF TH2.20 w0
127 12,7 1250 TH2.0.500.S.A13.12.25R/L r EZFI\i L RlF ] 1165 127 285 241 29 ATHO T15F TH2.25
ey P
127 12,7 1250 TH2.0.500.S.A13.12.30R/L R A1F i |¢-\1FGI 11,38 127 285 291 38 ATHO T15F TH2.30
=y -
127 12,7 1250 TH2.0.500.S.A13.12.40R/L r AlFlVi L .!-\1FIQI 1095 127 285 381 49 ATHO TA5F TH2.40 g
ooy o
120 120 1250 TH2.1212.A13.12.15R/L R AUH'IJ. LAUHS 1142 120 285 - 19 ATHO T15F TH2.15 c
- Ll
120 120 1250 TH2.1212.A131220R/L RAUALAUHY 112 120 285 191 24  Awo s TH2.20 £
Fxx| waa £
120 120 1250 TH2.1212.A13.12.25R/L =R AUH){ L AUHV! 1095 120 285 241 29 ATHO T15F TH2.25 @
Frs) Fas
120 120 1250 TH2.1212.A131230R/L RAUHZLAUHY, 1067 120 285 291 38  Awo s TH2.30
oo
120 120 1250 TH2.1212.A13.1240R/L =R 5L1H_J: L eqH_d 1025 120 285 381 49 ATHO T15F TH2.40
| Bestellbeispiel / Order example: TH2.1212.A13.08.20 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)
x
o)
°
£

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.

simturnH2

SIMTEK small part machining type H2


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASN6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASN5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASN8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASN7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASPA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASN9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASPC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASPB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASPE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASPD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1FC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1FB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1FE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1FD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2FN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1FF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1FH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1FG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1FM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1FK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUHT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUHS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUHV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUHU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUHX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUHW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUHZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUHY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUH1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AUH0
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2 Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining SA?
imturn H2 > Tra kzeug // Toolhold
E simturn > lragerwerkzeug oolnholder IM EK
I=
[}
Klemmhalter, AuBen, Typ B
x
o
c Klemmhalter fur die AuBenbearbeitung. Auf
=] . .
E maximale Stechtiefe aUSgelegt' Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
[}
TH2.15:1,5 Nm
Toolholder, External, Type B TH2.20:2,0 Nm
TH2.25:2,5Nm
9 o . . _ TH2.30: 3,0 Nm
o Toolholder for external applications. Designed for highest cutting depths. TH2.40: 3,0 Nm
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£
(7]

m Legende
m Legend
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Mafe “w” und “tmax” in Abhangigkeit der Schneidplatte
8 Dimensions “w” and “tmax” depend on cutting insert Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen
c Mainly designed for these surfaces
:é Je nach Schneidplatte/Aufnahme ebenfalls moglich
_§ Abbildung zeigt / Drawing shows: TH2.1616.818.10.20 R Also possible depending on insert/fixation type
(7]
I
2 _
(&Y g 8
w . g g 338
5 5 H z 8t
= £2 82 . iy £ g
£ EE 82 3 5% 2
@ h b tmax L1 i K fl hise 12 w2 ws E§ EB g2
& sz aH aH o
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
¥ h=15,875mm
< 1587515875 180 1250 TH2.0.625.5.B18.12.15R/L Rr AlFH L A1FN 153 1588 285 - 19 ATHO TA5F TH2.15
UC' 1587515875 180 1250 TH2.0.625.5.B18.12.20R/L r EIFS. L AlFQ 15,08 1588 285 191 24 ATHO TA5F TH2.20
E 1587515875 180 1250 TH2.0.625.5.B18.12.25R/L R~ AlFu L A1FT. 14,82 1588 285 241 29 ATHO TA5F TH2.25
r=
D 1587515875 180 1250 TH2.0.625.5.B18.12.30R/L Rr AlFN L AlF\A 1458 1588 285 291 38 ATHO TA5F TH2.30
1587515875 180 1250 TH2.0.625.5.B18.12.40R/L r A1FY L AlFX 1412 1588 285 381 49 ATHO T15F TH2.40
V¥ h=16,0 mm
Y 160 160 180 1250 TH2.1616.B18.12.15R/L - Asg_E: L Asq_d 1542 160 285 - 19  AWO  Ti5F TH2.15
- % 160 160 180 1250 TH2.1616.B18.12.20R/L =R ASg_d L AS(;_I-J. 152 160 285 191 24 ATHO T15F TH2.20
§ § 160 160 180 1250 TH2.1616.B18.12.25R/L R ASQ_J: L ASQ_I-I 1495 160 285 241 29 ATHO TA5F TH2.25
Eg 160 160 180 1250 TH2.1616.B18.12.30R/L R ASQ._M L Asoﬁ 147 160 285 291 38 AW T TH2.30
- -
160 160 180 1250 TH2.1616.B18.12.40R/L =R 'SS_QB L 'ES_QN 1425 160 285 381 49 ATHO T15F TH2.40
¥ h=19,05mm
19,05 19,05 180 1250 TH2.0.750.5.B18.12.15R/L r AW7F‘ L Awsl\'i 18,48 1905 285 - 19 ATHO TASF TH2.15
8 19,05 19,05 180 1250 TH2.0.750.5.B18.12.20R/L r Aw7d L Awsl\l 1825 1905 285 191 24 ATHO TA5F TH2.20
% 19,05 19,05 180 1250 TH2.0.750.S.B18.12.25R/L r AW7§ L Aw8Fi 180 1905 285 241 29 ATHO TA5F TH2.25
E 19,05 19,05 180 1250 TH2.0.750.S.B18.12.30R/L r AWTIJ L Awsd 17,75 1905 285 291 38 ATHO TA5F TH2.30
@ 19,05 19,05 180 1250 TH2.0.750.S.B18.12.40R/L r Aw7lJ L AWSﬂ 173 1905 285 381 49 ATHO T15F TH2.40
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
5 I Bestellbeispiel // Order example: TH2.2020.B18.12.20 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)
°
c

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 H2


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1FP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1FN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1FS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1FQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1FU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1FT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1FW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1FV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1FY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1FX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASQE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASQD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASQG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASQF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASQJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASQH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASQM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASQK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASQP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASQN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW7P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW8M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW7Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW8N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW7S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW8P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW7T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW8Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW7U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW8S
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining SAT é
imturn H2 > Tra k Toolhold
simturn H2 > Tragerwerkzeug // Toolholder IM EK g
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(2]
Klemmbhalter, AuBen, Typ B
x
[a)
Klemmhalter fur die AuBenbearbeitung. Auf £
maximale Stechtiefe aUSgelegt' Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) E
(2]
TH2.15: 1,5 Nm
Toolholder, External, Type B TH2.20: 20 Nm
TH2.25: 2,5 Nm
TH2.30: 3,0 Nm 52
Toolholder for external applications. Designed for highest cutting depths. TH2.40: 3,0 Nm o
3
=
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E m Legende

m Legend
= Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
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Mafe “w” und “tmax” in Abhangigkeit der Schneidplatte
Dimensions “w” and “tmax” depend on cutting insert Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen 8
Mainly designed for these surfaces c
Je nach Schneidplatte/Aufnahme ebenfalls moglich :3:
Abbildung zeigt / Drawing shows: TH2.1616.818.10.20 R Also possible depending on insert/fixation type IE
(%]
I
% ] ) a
. § g st o
5 H 5 8¢ £
£3 38 25 g S
2E 8t 2 8 3 £
CE 85 , 8= | &z £5 >
h b tmax L1 =t G fi hls4 L2 w2 ws £3 =9 52 2
& sz aH aH o
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
4 Hupeomaenel ol 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=20,0mm é
r-- r--
200 200 180 1250 TH2.2020.B18.12.15R/L R Assn' L AssN 1942 200 285 - 19  AWO  Ti5F TH2.15 £
200 200 180 1250 TH2.2020.B18.12.20R/L F Assé L Assd 192 200 285 191 24 AW TS TH2.20
200 200 180 1250 TH2.2020.B18.12.25R/L R ASSLI L ASST‘ 1895 200 285 241 29 ATHO TA5F TH2.25
200 200 180 1250 TH2.2020.B18.12.30R/L r ASSMI L ASS\I 187 200 285 291 38 ATHO TA5F TH2.30 o
o)}
200 200 180 1250 TH2.2020.B18.12.40R/L R ASS\} L ASS)& 1825 200 285 381 49 ATHO Ti5F TH2.40 %
co
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! Fortg%se e Tabelle 28
Related Items can be found on the following page as well! ntinued Table % 8
| Bestellbeispiel // Order example: TH2.2020.B18.12.20 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)
<
o
=
=
Eine Umschliisselungsliste 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. &
x
o)
°
£
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SIMTEK small part machining type H2


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASSP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASSN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASSS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASSQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASSU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASST
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASSW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASSV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASSY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASSX
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2 Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining SA—'—

imturn H2 > Tra kzeug // Toolhold
E simturn ragerwerkzeug oolnholder IM EK
£
2]

Klemmhalter, AuBen, Typ B
x
o
c Klemmhalter fur die AuBenbearbeitung. Auf
=] . .
E maximale Stechtiefe aUSgelegt' Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
2]

TH2.15: 1,5 Nm
Toolholder, External, Type B TH2.20: 20 Nm
TH2.25: 2,5 Nm
. o . . _ TH2.30: 3,0 Nm
a Toolholder for external applications. Designed for highest cutting depths. TH2.40: 3,0 Nm
S = [=] Lo
gende

E 'E E | ST | Legend 277
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Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
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Mafe “w” und “tmax” in Abhangigkeit der Schneidplatte
8 Dimensions “w” and “tmax” depend on cutting insert Hauptsachlich geeignet fir diese Flachen
c Mainly designed for these surfaces
:é Je nach Schneidplatte/Aufnahme ebenfalls moglich
g Abbildung zeigt / Drawing shows: TH2.1616.818.10.20 R Also possible depending on insert/fixation type
(2]
I
2 _
(&Y g 8
0 . Z i -1
£ £ 05 . 8¢
= £8 5 ° 28 *g' 3
£ 2E ot 5 53 22
g h b tmax L1 2 K fl hise 12 w2 ws E§ EB g2
& sz aH aH o
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
< Fgissrcen =B Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
é Continued Table Related Items can be found on the previous page as well!
g V¥ h=25,0mm
= 250 250 180 1500 TH2.2525.B18.15.15R/L R AST\) L AST){ 2445 250 285 - 19 ATHO TA5F TH2.15
2]
250 250 180 1500 TH2.2525.B18.15.20R/L R ASTQ L ASTﬂ 242 250 285 191 24 ATHO T15F TH2.20
250 250 180 1500 TH2.2525.B18.15.25R/L R AST2. L AST:I. 2395 250 285 241 29 ATHO T15F TH2.25
o 250 250 180 1500 TH2.2525.B18.15.30R/L ST4 L AST?, 237 250 285 291 38 ATHO TA5F TH2.30
g 250 250 180 1500 TH2.2525.B18.15.40R/L R ASTG L ASTﬂ 232 250 285 381 49 ATHO T15F TH2.40
£ % ¥ h=254mm
£9 254 254 180 1500 TH2.1.000.5.B18.15.15R/L R Aw7|-l L AWSI-J| 2485 254 285 - 19 A0 TsF TH2.15
»0 254 254 180 1500 TH2.1.000.S.B18.15.20R/L r Aw73: L Awsd 246 254 285 191 24 ATHO T15F TH2.20
254 254 180 1500 TH2.1.000.S.B18.15.25R/L r Aw7|< L AWSI-I 2435 254 285 241 29 ATHO TA5F TH2.25
254 254 180 1500 TH2.1.000.S.B18.15.30R/L r Aw7l"| L AWSi 241 254 285 291 38 ATHO TA5F TH2.30
g 254 254 180 1500 TH2.1.000.S.B18.15.40R/L r Aw7l\| L Aw8|< 236 254 285 381 49 ATHO T15F TH2.40
=
E | Bestellbeispiel // Order example: TH2.2525.B18.15.20 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)
7]
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=ASTY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASTX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AST0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASTZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AST2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AST1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AST4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AST3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AST6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AST5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW7H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW8F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW7J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW8G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW7K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW8H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW7M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW8J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW7N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW8K
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining SA? é
imturn H2 > Tra kzeug // Toolhold
simturn > lragerwerkzeug oolholaer IM EK §
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(7]
Klemmbhalter, AuBen, Typ C
Klemmhalter flr die AuBenbearbeitung. Reduzierte A
Stechtiefe flr hdchste Stabilitat. £
3
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) E
(2]
Toolholder, External, Type C R
TH2.20: 2,0 Nm
Toolholder for external applications. Reduced cutting ¥H§§3 §;§ nm
depth, designed for highest stability. TH2.40:3,0Nm 5:-
2
£
(%]

E m Legende
T m Legend

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/862
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2| Mafe “w” und “tmax” in Abhéngigkeit der Schneidplatte
Dimensions “w” and “tmax” depend on cutting insert Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen 8
Mainly designed for these surfaces c
Je nach Schneidplatte/Aufnahme ebenfalls moglich :3:
Abbildung zeigt / Drawing shows: TH2.1616.C10.10.20 R Also possible depending on insert/fixation type £
(%]
I
g 3 8 N
. § g st o
2. ) E '§ ~ 8 £ £
£3 52 o £s §§ 3
EE 82 £ 5% 28 E
h b tmax L1 i K fl hise 12 w2 ws E§ EB g2 ’
& sz aH aH o
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
V¥ h=16,0 mm
160 160 100 1250 TH2.1616.C10.12.15R/L =R AS(_)‘?: L ASQ_]. 1545 160 285 o 19 ATHO T1S5F TH2.15 <
160 160 100 1250 TH2.1616.C10.12.20R/L =R ASQA L AS(_)‘_;’, 152 160 285 191 24 ATHO TA5F TH2.20 u,;
160 160 100 1250 TH2.1616.C10.12.25R/L =R ASQ,d L ASQS 1495 160 285 241 29 ATHO TA5F TH2.25 é
160 160 100 1250 TH2.1616.C10.12.30R/L R Asqg L Asoj 1468 160 285 291 38 AW TisF TH2.30 %
160 160 100 1250 TH2.1616.C10.1240R/L =R ASSA L ASQ_S* 1425 160 285 381 49 ATHO T15F TH2.40
¥ h=19,05mm
19,05 19,05 100 1250 TH2.0.750.S.C10.12.15R/L r Aw7d L AWS\) 18,5 19,05 285 - 19 ATHO TA5F TH2.15 o
19,05 19,05 10,0 1250 TH2.0.750.S.C10.12.20R/L r Aw7]. L Awsi 1825 19,05 285 191 24 ATHO T15F TH2.20 - %
L e
19,05 19,05 100 1250 TH2.0.750.S.C10.12.25R/L r Aw72: L ANSd 180 1905 285 241 29 ATHO TA5F TH2.25 § g
19,05 19,05 100 1250 TH2.0.750.S.C10.12.30R/L r Aw7§ L AWS]. 1775 1905 285 291 38 ATHO T15F TH2.30 % 8
19,05 19,05 10,0 1250 TH2.0.750.S.C10.12.40R/L r Aw74 L AW82. 175 1905 285 381 49 ATHO T15F TH2.40
V¥ h=20,0 mm
200 200 10,0 1250 TH2.2020.C10.12.15R/L R ASTA L ASSQ 1945 200 285 - 19 ATHO TisF TH2.15
200 200 100 1250 TH2.2020.C10.12.20R/L R ASTG L ASTB 192 200 285 191 24 ATHO TA5F TH2.20 8
200 200 100 1250 TH2.2020.C10.12.25R/L R ASTE L ASTD 1895 200 285 241 29 ATHO TA5F TH2.25 g
200 200 10,0 1250 TH2.2020.C10.12.30R/L R ASTG L ASTI-J| 187 200 285 291 38 ATHO TA5F TH2.30 E
200 200 100 1250 TH2.2020.C10.1240R/L R ASTJ. L ASTH 182 200 285 381 49 ATHO T15F TH2.40 @
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
| Bestellbeispiel // Order example: TH2.2020.C10.12.20 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version) %
2
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=ASQ2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASQ1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASQ4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASQ3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASQ6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASQ5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASQ8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASQ7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASSA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASQ9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW70
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW8Y
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW71
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW8Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW72
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW80
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW73
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW81
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW74
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW82
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASTA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASS9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASTC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASTB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASTE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASTD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASTG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASTF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASTJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASTH
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2 Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining SA?
imturn H2 > Tra kzeug // Toolhold

E simturn > lragerwerkzeug oolnholder IM EK
=
2]

Klemmbhalter, AuBen, Typ C
X Klemmhalter flr die AuBenbearbeitung. Reduzierte
c Stechtiefe flr hdchste Stabilitat.
=]
E Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
2]

Toolholder, External, Type C .

TH2.20: 2,0 Nm

Toolholder for external applications. Reduced cutting ¥H§§3 5;8 nm
é depth, designed for highest stability. TH2.40: 3,0 Nm
5 m Legend
2 10 Ee |
? Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

QR-Code  www.simtek.info/cp/1057
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2| Mafe “w” und “tmax” in Abhéngigkeit der Schneidplatte
8 Dimensions “w” and “tmax” depend on cutting insert Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen
c Mainly designed for these surfaces
:é Je nach Schneidplatte/Aufnahme ebenfalls moglich
_§ Abbildung zeigt / Drawing shows: TH2.1616.C10.10.20 R Also possible depending on insert/fixation type
(2]
I
2 _
(&Y g 8
0 . Z i -1
£ 2 o5 '§ ~ 8t
= £8 5 ° 28 *g' 3
£ 2E QF E 53 22
g h b tmax L1 2 K fl hise 12 w2 ws E§ EB g2
& sz aH aH o
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
< Fugissncn s B Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
é Continued Table Related Items can be found on the previous page as well!
g V¥ h=25,0mm
= 250 250 10,0 1500 TH2.2525.C10.15.15R/L R ASUJ: L ASUI—I 2445 250 285 - 19 ATHO TA5F TH2.15
2]
250 250 100 1500 TH2.2525.C10.15.20R/L ® AsuM L Asuﬂ 242 250 285 191 24 AW Ti5F TH2.20
250 250 100 1500 TH2.2525.C10.15.25R/L R ASUIfi L ASUI\I 2395 250 285 241 29 ATHO T15F TH2.25
o 250 250 100 1500 TH2.2525.C10.15.30R/L R ASU§ ASUd 237 250 285 291 38 ATHO TA5F TH2.30
8 250 250 10,0 1500 TH2.2525.C10.1540R/L R ASULI L ASU'I‘ 232 250 285 381 49 ATHO T15F TH2.40
£ % ¥ h=254mm
EZ 254 254 100 1500 TH2.1.000.5.C10.15.15R/L r AW7\1 L ANS'I‘ 2485 254 285 - 19 ATHO Ti5F TH2.15
»0 254 254 100 1500 TH2.1.000.S.C10.15.20R/L r Aw7b¢ L AWSLI 246 254 285 191 24 ATHO T15F TH2.20
254 254 100 1500 TH2.1.000.5.C10.15.25R/L r Aw7)¢ L AWS\J 2435 254 285 241 29 ATHO TA5F TH2.25
254 254 100 1500 TH2.1.000.S.C10.15.30R/L r Aw7\) L AWSIAI 241 254 285 291 38 ATHO TA5F TH2.30
g 254 254 10,0 1500 TH2.1.000.S.C10.15.40R/L r Aw72: L AWS){ 236 254 285 381 49 ATHO T15F TH2.40
=
E | Bestellbeispiel // Order example: TH2.2525.C10.15.15 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)
‘®»
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=ASUJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASUH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASUM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASUK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASUP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASUN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASUS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASUQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASUU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASUT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW7V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW8T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW7W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW8U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW7X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW8V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW7Y
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW8W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW7Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW8X
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining SAT é
simturn H2 > Tragerwerkzeug // Toolholder
g g IMIEK E
=
. . (7]
Klemmhalter, Eckenfreistiche auf3en
Klemmbhalter fir Eckenfreistiche auBen. Geeignet fur X
Vollradiusschneidplatten sowie fir passende Individualwerkzeuge. c
=)
. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) E
Toolholder, External Corner Relief . ’
TH2.20: 2,0 Nm
Toolholder for external corner reliefs. For use with full ¥H§§3 §;§ nm
radius inserts and for suitable customized tools. TH2.40: 3,0 Nm &
c
E [ TW | E Legende =
Legend £
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @

QR-Code  www.simtek.info/cp/473

L1 ) Bitte beachten Sie die unten
aufgefuhrten Hinweise.

[aY]
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c
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=
£
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Please pay attention to the
additional information below.

hi

2,3mm
0.0905¢

L2

h2
simturn K2

>
0]
S
=
£
(2]
Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen ﬁj
Mainly designed for these surfaces c
p=}
Abbildung zeigt / Drawing shows: TH2.2020.D45.12.20 R g
(%]
I
g 3 8 m
. § g st o
€5 H 3 8¢ £
£3 38 2% 8 g 3
3E g2 8 85 3 £
g2 a% ’ 2z 2z £5 %
h b L1 2 D2 f hist4 h2 12 w2 ws £  £8 52 @
3 =: aH aH o
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
¥ h=19,05mm
19,05 19,05 1250 TH2.0.750.5.D045.12.15R/L r AWSA L AWSd 21,05 1905 50 300 - 19 ATMB T15F TH2.15 3
19,05 19,05 1250 TH2.0.750.S.D45.12.20R/L R AW8E: L AWSE{ 2105 1905 50 300 191 24 ATMB TA5F TH2.20 UE
19,05 19,05 1250 TH2.0.750.5.045.12.25R/L r AWSC: L AWQA 21,05 1905 50 300 241 29 ATMB TA5F TH2.25 é
19,05 19,05 1250 TH2.0.750.S.D045.12.30R/L r Awsd L Aw9Eg 21,05 1905 50 300 291 38 ATMB Ti5F TH2.30 ‘D
19,05 19,05 1250 TH2.0.750.S.D45.12.40R/L R ANSE: L Awgd 2105 1905 50 300 381 49 ATVB TA5F TH2.40
V¥ h=20,0mm
200 200 1250 TH2.2020.045.12.15R/L = Asuul LASUM 220 200 50 300 - 19 w0 TS TH2.15 o
200 200 1250 TH2.2020.D45.12.20R/L R ASUY, ¢ ASU)d 220 200 50 300 191 24 ATHO Ti5F TH2.20 g
L e
200 200 1250 TH2.2020.D45.12.25R/L R Asud L Asui 220 200 50 300 241 29 ATHO Ti5F TH2.25 5 5
200 200 1250 TH2.2020.D45.12.30R/L R ASUZ: L ASUJ. 220 200 50 300 291 38 ATHO Tis5F TH2.30 % 3
200 200 1250 TH2.2020.0451240R/L =ASU4ALASU3 220 200 50 300 38L 49  awo T TH2.40
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! Fortgesetzte Tabelle
Related Items can be found on the following page as well! ntinued Table <
o
=
I Bestellbeispiel // Order example: TH2.2020.D45.12.15 R (R = Rechte Ausfihrung // Right hand version) ,g
| Bitte stimmen Sie die technische Machbarkeit des von Ihnen gewlnschten AuBenfreistichs mit unserer technischen Fachberatung ab: 2
+49 7473 9517-140 oder support@simtek.com
|| Please contact our technical department in order to proof the technical feasibility of the corner relief you are planning to machine:
+49 7473 9517-140 or support@simtek.com
| Bei einer Bestellung senden Sie uns bitte eine Werkstiickzeichnung.
[l In case of an order, we kindly ask you to send us a drawing of the workpiece. >
2
Eine Umschlusselungsliste von Webcode zu Schrauben bzw. Spannmuttern finden Sie auf Seite 766. 267
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=AW8A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW88
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW8B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW89
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW8C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW9A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW8D
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW9B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW8E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW9C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASUW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASUV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASUY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASUX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASU0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASUZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASU2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASU1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASU4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASU3
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é Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining SAT
imturn H2 > Tra K Toolhold

g simturn H2 > Tragerwerkzeug // Toolholder IM EK
=
@ . .

Klemmbhalter, Eckenfreistiche au3en
X Klemmhalter flr Eckenfreistiche auBen. Geeignet fir
£ Vollradiusschneidplatten sowie fir passende Individualwerkzeuge.
E . Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
’ Toolholder, External Corner Relief .

TH2.20: 2,0 Nm

Toolholder for external corner reliefs. For use with full ¥H§§3 5;8 nm
§ radius inserts and for suitable customized tools. TH2.40: 3,0 Nm
2 o] R [ r ] e 2
(2]

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/1058

L1 ) Bitte beachten Sie die unten
aufgefuhrten Hinweise.

[a\]
ac
c
=
=)
=
£
(7]

Please pay attention to the
additional information below.

E' 2,3mm
0.0905¢
Q
N4
c
= L2 g
=
2]
=
(0]
£
=]
£
2]
8 Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen
c Mainly designed for these surfaces
=]
g Abbildung zeigt / Drawing shows: TH2.2020.D45.12.20 R
(2]
I
g _
(o} 8 8
(L 5 g g 88
£ £ 05 . 8¢
= £8 b= c O 8
2 £¢ 83 3 5 83
E 52 23 £ £ g1
@ h b L1 =t G f his4 h2 L2 w2 ws £3 £9 52
< =: AR AR o
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
4 Fugissncn =B Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
é Continued Table Related Items can be found on the previous page as well!
g V¥ h=25,0mm o o
= 250 250 1500 TH2.2525.D45.15.15R/L R ASUd L ASU_H, 270 250 - - - 19 ATHO Ti5F TH2.15
[ Fr>, pFao
250 250 1500 TH2.2525.045.15.20R/L RASUSLASU7 270 250 - - 191 24 Ao T TH2.20
Faray o
250 250 1500 TH2.2525.D45.15.25R/L RASVALASUS 270 250 - - 241 29 ATHO Ti5F TH2.25
it -
° 250 250 1500 TH2.2525.D45.15.30R/L RASVGLASVE 270 250 - - 291 38 ATHO Ti5F TH2.30
Frel mxa
g 250 250 1500 TH2.2525.D45.15.40R/L R ES_V_E L ES_V_d 270 250 - - 381 49 ATHO T15F TH2.40
£ % ¥ h=254mm
£9 254 254 1500 TH2.1.000.5.D45.15.15R/L R AW75 . AW83 274 254 - - - 19  AwWo s TH2.15
£ Foro] ras
fa 254 254 1500 TH2.1.000.5.D45.15.20R/L R AW76 L AWS4A 274 254 - - 191 24  Amo s TH2.20
- -
254 254 1500 TH2.1.000.S.D45.15.25R/L r Aw77. L £N8§ 274 254 - - 241 29 ATHO Ti5F TH2.25
Frel o
254 254 1500 TH2.1.000.S.D45.15.30R/L r Aw7§ L AWSd 274 254 - - 291 38 ATHO Ti5F TH2.30
Pl e
g 254 254 1500 TH2.1.000.5.D45.1540R/L = AW/Y L AW87, 274 254 - - 381 49 AW T TH2.40
=
E I Bestellbeispiel // Order example: TH2.2525.D45.15.15 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)
@ | Bitte stimmen Sie die technische Machbarkeit des von Ihnen gewlnschten AuBenfreistichs mit unserer technischen Fachberatung ab:
+49 7473 9517-140 oder support@simtek.com
|| Please contact our technical department in order to proof the technical feasibility of the corner relief you are planning to machine:
+49 7473 9517-140 or support@simtek.com
| Bei einer Bestellung senden Sie uns bitte eine Werkstiickzeichnung.
3 [l In case of an order, we kindly ask you to send us a drawing of the workpiece.
°
=

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=ASU6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASU5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASU8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASU7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASVA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASU9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASVC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASVB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASVE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASVD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW75
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW83
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW76
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW84
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW77
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW85
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW78
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW86
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW79
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW87
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining SAT é
simturn H2 > Tragerwerkzeug // Toolholder c
g 9 IMIEK E
=
(7]
Klemmbhalter, Eckenfreistiche innen

Klemmbhalter fir Eckenfreistiche innen. Geeignet fur X
Vollradiusschneidplatten sowie fir passende Individualwerkzeuge. c
=)
. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw) E
Toolholder, Internal Corner Relief . ’

TH2.20: 2,0 Nm

. . . TH2.25:2,5N

Toolholder for internal corner reliefs. For use with full TH2.3g: 3:8 Nm
radius inserts and for suitable customized tools. TH2.40: 3,0 Nm &
=
m Legende 5o 5
Legend E
. Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @

— QR-Code  www.simtek.info/cp/480

L Bitte beachten Sie die unten
aufgefuhrten Hinweise.

[aY]
a5
c
=
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=
£
o

Please pay attention to the
additional information below.

o
X
=
=
=
(7]
450 >
2 0]
S
=
s £
(S} (%]
(|
3 £ l°\° Hauptséachlich geeignet flr diese Flachen ﬁj
z» g Mainly designed for these surfaces c
p=}
Abbildung zeigt / Drawing shows: TH2.0020.D45.60.18.15 R g
(%]
I
g 3 3 o
. £ £ c
£X 88 iy 8 S
SE Q% 2 25 § i €
£5 QF 5 53 2E =
Bdes 32 89 f h M s w2 ows £ EB 57 ?
z8 Sz aH AH o:
mm mm mm mm mm mm mm
V @d=20,0mm
20,0 TH2.0020.D45.60.18.15R/L R ASV“ L ASVi 12,0 18,0 9,0 180,0 - 19 ATMB 1L TH2.15 <
200 TH2.0020.D45.60.18.20 R/L ® Asvd L Asvs,' 120 180 90 1800 191 24 ATV Ti5F TH2.20 =
200 TH2.0020.D45.60.18.25RR/L r Asvz{ LASVA 120 180 90 1800 241 29 ATVB TisF TH2.25 2
20,0 TH2.0020.D45.60.18.30 R/L R ASWA L ASVﬁ 12,0 18,0 9,0 1800 291 38 ATMB Ti5F TH2.30 ‘D
200 TH2.0020.D45.60.18.40 R/L R Aswd L Aswd 120 180 90 1800 381 49 ATMB Ti5F TH2.40
¥ @d=31,75mm
P -
3175 TH2.1.250.D45.80.25.15R A4T§ 179 29,8 149 250, - 19 ATVB T15F TH2.15 o
31,75 TH2.1.250.D45.80.25.20 R KSWJ: 17,9 29,8 14,9 250,0 1,91 24 ATVB TA5F TH2.20 - %
[t —_ =
31,75 TH2.1.250.D45.80.25.25R AGW'q’l 179 29,8 149 250,0 241 29 ATVB TA5F TH2.25 5 g
e =
31,75 TH2.1.250.D45.80.25.30 R A6U|\l 179 298 149 2500 291 38 ATMB T15F TH2.30 % 2
)
31,75 TH2.1.250.045.80.25.40 R A6WS 179 298 149 2500 381 49 ATV TasF TH2.40
V 6d=32,0mm
32,0 TH2.0032.D45.80.25.15R/L R ASY\’ L ASY){ 18,0 30,0 150  250,0 - 19 ATVB T15F TH2.15
320 TH2.0032.D45.80.25.20 R/L R Asva L Asvi 18,0 30,0 150 2500 191 24 ATMB T15F TH2.20 8
320 TH2.0032.D45.80.25.25R/L R ASYZ| L ASY:I. 18,0 30,0 150 2500 241 29 ATMB TASF TH2.25 g
320 TH2.0032.D45.80.25.30R/L R ASY4 L ASYi 18,0 30,0 150 2500 291 38 ATMB T15F TH2.30 E
32,0 TH2.0032.D45.80.25.40R/L r ASYG L ASYﬂ 18,0 30,0 15,0 250,0 3,81 49 ATVB TA5F TH2.40 @
| Bestellbeispiel // Order example: TH2.0020.D45.60.18.20 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)
| Bitte stimmen Sie die technische Machbarkeit des von Ihnen gew(inschten Innenfreistichs mit unserer technischen Fachberatung ab:
|| Please contact our technical department in order to proof the technical feasibility of the corner relief you are planning to machine:
+49 7473 9517-140 or support@simtek.com é
=
| Bei einer Bestellung senden Sie uns bitte eine Werkstiickzeichnung. // In case of an order, we kindly ask you to send us a drawing of the workpiece.
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=ASV4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASV3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASV6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASV5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASV8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASV7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASWA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASV9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASWC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASWB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A4T5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6W1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6W3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6UN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6W5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASYY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASYX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASY0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASYZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASY2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASY1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASY4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASY3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASY6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASY5
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2 Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining SA?
E simturn H2 > Tragerwerkzeug // Toolholder I M E K
£

Kassette fur Modulares Werkzeugsystem TOA
x
2 Geeignet fur SIMTEK Grundhalter mit Polygonschaft nach ISO 26623.
E Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
’ Cassette for Modular Tool System TOA G

TH2.20: 2,0 Nm

For use on SIMTEK base toolholder with polygon THa 20 g:g Nm
é shank according to ISO 26623. TH2.40: 3,0 Nm
5 L+
; MIELEIET o] ot om
@ it

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
— QR-Code  www.simtek.info/cp/1233
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=
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=
£
(7]

-
g < Grundhalter finden Sie ab Seite 438
c Base toolholder can be found on page 438
=)
=
2]
LK
x
(0]
=
2
£
’ N
il e ‘
e
T
8 3* Maf w in Abhéangigkeit der Schneidplatte Schrauben flr Kassettenbefestigung Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen
c Measure w depends on cutting insert Screw for cassette mounting Mainly designed for these surfaces
:é ATKP Je nach Schneidplatte/Aufnahme ebenfalls moglich
_§ Abbildung zeigt / Drawing shows: TOA.TH2.29.15 R Also possible depending on insert/fixation type
(2]
I
-] —
[ 8 2
o . g ] §§
c N £ . £
g £s 1 , 52 it 83
E g5 SE g g5 2: 88
@ £ 8! b fi hl L1 tmax LK w2 ws £ E§ g2 g8
<& =: AR AR o: 22
mm mm mm mm mm mm mm mm
TOATH2.29.15R/L RAZBLAZBU 160 1525 316 479 180 290 - 19  Aso T TH2.15 TOA
Frrl FEx
é TOA.TH2.29.20 R/L R AZB)& L AZBMI 160 150 316 479 180 290 191 24 ASCD T20T TH2.20 TOA
Fora) o
c TOATH2.29.25R/L R AZBﬂ L AZB\’. 160 1475 316 479 180 290 241 29 ASCD 207 TH2.25 TOA
Fororl e
E TOATH2.29.30 R/L RAZBL L AZB@ 160 145 316 479 180 290 291 38 Ao T TH2.30 TOA
= -y
a TOATH2.29.40 R/L RAZBI L AZBZ 160 140 316 479 180 290 381 50 Ao Taor TH2.40 TOA
| Bestellbeispiel / Order example: TOA.TH2.29.20 R (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version)
)
o)
8
co
309
E 3 . ) . . .
» 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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=
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£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZBV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZBU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZBX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZBW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZBZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZBY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZB1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZB0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZB3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZB2
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Kleinteilebearbeitung / Small Part Machining SA? é
imturn H2 > Schneidwerk: // Cutting Tool

simturn H2 > Schneidwerkzeug // Cutting Too IM EK g
=
(7]
Stechdrehen, Sicherungsringnuten x
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) g
Sicherungsringnuten vgl. DIN 471/472, sowie DIN 983/984. f (auBen//ext) f (innen//int.) Ve =
0,1 mm/U 0,08 mm/U Seite/Page 442 ®

G rOOVI n g ) C I rCl | p R I n g G rooves Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
255, 257, 258, 259, 260, 261, 262, 264, 265, -
Circlip ring grooves compare DIN 471/472, and DIN 983/984. 266, 267, 268, 269, 270 >
c
E E Legende 277 5
7] Legend E
(]

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/486
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19,6 mm
0.7717¢

£

o
X
=
=
=
%)
x
tmax 0]
c
4’\ 5 é
|| IS
= a % ng JA =] =
ot fe
w tmax w tmax o
> 1,24 mm / 0,0488" in Abhangigkeit des Klemmhalters <1,24 mm/0,0488" 1,3mm/0,0512" L
depends on toolholder c
=
£
(]
——
Empfohlene
§ Schneidstoffe
5 g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 4 (Y]
S ] und Preise finden Sie auf (] LI‘:
5 5 E3 www.simtek.com/webcode =k}
52 Ep 0§ Recommended 85 E
=] £3 =8 : 8 5
S ) 5¢ b-$ cutting grades § 3 =
£E S ?:, 3 g’g You_lcabrjl_findcgrre_nt :E g
225 w003 -é £ ) g s e?(r.]co’r?r?/cv?esl;jcr:)de h R S g g 2
mm mm S ;g .lMN-- (o] mm mm mm ®=
11 12 TH2.110.000 GG ASFA 00 920 oxmo xse0 xae0 5,5 - 115 TH2.15
o ] —_—
13 14 TH2.130.000 GG AHVZ  xeo 1982 oo oo a0 5,5 2 115 TH2.15 >
16 17 TH2.160.010 GG AWMF,  xs00 1482 @0 xo0 xae0 5,5 01 1415 TH2.15 c
185 195 TH2.185.010 GG AWMG  xs00 %8 oc0 xo00 xaee 5,5 04 16 TH2.20 =
T — - (=
2,15 2,25 TH2.215.015 GG Al Ml-l X800 492 Gx79 Xsee Xxaee 5,5 0,15 1,6 TH2.20 2
] et _
265 275 TH2.265.015 GG AWMT  xeo 1982 oo o0 aee 5,5 015 21 TH2.25
3,15 3,25 TH2.315.015 GG AWMK X800 498 Gx79 Xsee X400 55 0,15 26 TH2.30
415 425 TH2.415.015 GG AWMM  xee0 X280 wis xso0 xae 5,5 015 35 TH2.40 S
co
| Bestellbeispiel / Order example: TH2.130.000 GG X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) § g
IS
£8
Slmtek ' IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: TH2.156.015 XNG
<
o
=
=
£
(]
P
[0)
©
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASF6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHV2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWMF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWMG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWMH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWMJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWMK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWMM
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Z Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining SA—I—
imturn H2 > Schneidwerk // Cutting Tool
E simturn chneidwerkzeug // Cutting Too IM EK
=
[}
Einstechen und Profildrehen in Leichtmetallen
x
D . . . .
g CNC-Konturdrehen mit SPEZIGHGF Geometrie fr Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
€ die Bearbeitung von Leichtmetallen. f (auBen//ext.) f (innen//int.) Ve
D 0,1 mm/U 0,08 mm/U Seite/Page 442
GrOOVIng and PrOflllng ln |Ight alloys Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
~ 255, 257, 258, 259, 260, 261, 262, 264, 265,
o CNC profiling with special geometry for applications in light alloys. 266, 267, 268, 269, 270
c
5 ) Legende
E E 7] Legend 2
‘»

=:2] Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
—J QR-Code  www.simtek.info/cp/1179

[a\]
ac
c
=
=)
=
£
(7]

19,6 mm
0.7717¢

o
x | |
=
2
£
(%)
x
1Y) $
£
2
: : = | -
®
<
lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
]
=
=
E Abbildung zeigt / Drawing shows: TH2.400.020 NC
®
——
Empfohlene
§ Schneidstoffe
q 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 3
T g n Pr_elseﬂnden Sie auf % g
5 < www.simtek.com/webcode e g
% E£E3 (XS] Recommended S
= g .g g 3 cutting grades § kil
E % = (233 You_lcar)l_find current ek
@ w003 R s 27 oENENen. h s £
mm mm S ;g .lMN-- (o] mm mm ®=
V¥ R=0,05mm
5 15 0,05 TH2.150.005 NC AWMG  xsos 228 hxro xses waos 55 1,15 TH2.15
s I e
uc_ 2,0 0,05 TH2.200.005NC AZD xgo8 $228 Hx79 X508 X408 55 16 TH2.20
2 25 0,05 TH2.250.005 NC AZD}  wees 2428 o xoos xaos 55 21 TH2.25
- = —_—
-a 30 0,05 TH2.300.005 NC AZDK  xaos 3488 s xsos xaes 55 265 TH2.30
VR=0,2mm
15 02 TH2.150.020 NC AZDM  xeos 3428 hixro xsos waos 55 115 TH2.15
e — e
g 2,0 0,2 TH2.200.020 NC A2H xs08 498 Hx79 xses xaes B15 16 TH2.20
- i _—
- % 25 0,2 TH2.250.020 NC AZDF{ x808 %498 Hx79 xses xaes 55 21 TH2.25
QL o — —
5 3 3,0 0,2 TH2.300.020 NC AZD x808 498 Hx79 xses xaes 55 2,65 TH2.30
= PR (e —_—
Eg 35 02 TH2.350.020 NC AZD X808 X288 1070 xses xaos 55 265 TH2.30
= I e
4,0 0,2 TH2.400.020 NC |§Z_D_'IjI x808 428 Hx79 xses xaes 55 B15) TH2.40
VR=0,4mm
- 4,0 04 TH2.400.040 NC AZDl x808 %498 Hx79 xses xaes 55 35 TH2.40
O
c | Bestellbeispiel // Order example: TH2.400.040 NC X808 (X808 = Schneidstoff // Grade)
=]
£
®
X
[O)
©
£

simturnH2

SIMTEK small part machining type H2


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWMC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZDH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZDJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZDK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZDM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2HW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZDP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZDQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZDS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZDT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZDW

ID: 483 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining SA—I— =
simturn H2 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool c
//Cuting IMIEK £
£
(7]
Einstechen und Profildrehen x
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) g
CNC-Konturdrehen. fauBen//ext)  f(innen/fint) Ve £
0,1 mm/U 0,08 mm/U Seite/Page 442 ®

G rOOVI n g and PrOfl | l n g Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

255, 257, 258, 259, 260, 261, 262, 264, 265,

CNC profiling. 266, 267, 268, 269, 270 &
- c
E E Legende ooy 5
: I Legend E
(]

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/483

Eie &

[aY}
a5
c
=
=)
=
£
(2]

19,6 mm

o
X
£
2
£
(7]
x
8 E
__ E
H . 1 ” IS
‘»
<
foo)
L
=
2
Abbildung zeigt / Drawing shows: TH2.400.020 NG g
(]
I
Empfohlene
§ Schneidstoffe
g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 3 [}
8 nd Preise finden Sié auf 3 —
= E3 www.simtek.com/webcode =k} iN)
£5 oE Qs c
o 3 Recommended S =
£ 2 B cutting grades § 3 =
§: 25 lumbean, £; 5
w +0,03 R *t_‘ g ) g evvv?\INa.silrh ei.co’r)nl/cv?eslgcode h S g g @
mm mm S ;g .lMN-- (o] mm mm ®=
V¥ R=0,05mm
15 0,05 TH2.150.005 NG AF26  xsoo 1422 oo xsoo xac0 55 1,15 TH2.15 >
o il Il S S
2,0 0,05 TH2.200.005 NG AHEI‘/{ X800 428 Gx79 Xsee X400 55 16 TH2.20 UC'
25 0,05 TH2.250.005 NG AKGE  weo0 1428 Gxro xsoo xa00 55 21 TH2.25 2
L= i X600 i S
30 0,05 TH2.300.005 NG DCFA  xseo J222 a9 xso0 xaoo 55 2,65 TH2.30 @
VR=0,2mm
15 02 TH2.150.020 NG ADSK  xeoo 1422 xro x50 xa0 55 115 TH2.15
P el X600 S
20 02 TH2.200.020 NG AEHZ a0 1428 oas xsoo xace 55 16 TH2.20 o
e il X600 i i
25 0.2 TH2.250.020 NG APQW  xaeo 13228 oo xseo waoo 55 21 TH2.25 .S
- —_ co
3,0 0,2 TH2.300.020 NG AFZN‘ X800 422 Gx79 xsee xaee 5,5 2,65 TH2.30 5 g
i —r— —— =
32 0,2 TH2.318.020 NG ASW X80 Y228 Gx79 X500 X400 55 2,65 TH2.30 £z
oy el Iban i S
35 0,2 TH2.350.020 NG ASY’. X800 X228 Gx79 X500 X400 55 2,65 TH2.30
A et X600 i S
40 0,2 TH2.400.020 NG eK_D_h'{ xgoo X222 Gx79 X500 X400 55 35 TH2.40
VY R=04mm
30 04 TH2.300.040 NG AGVI]  xe00 422 ox7o x50 xa0 55 2,65 TH2.30 S
o )] el X600 i S
32 04 TH2.318.040 NG AGHL  xsoo 1422 qaro xsoo xaco 55 26 TH2.30 <
el S X6oe SRS S8 =
35 04 TH2.350.040 NG ASY: xseo X322 Gx79 X500 Xae0 55 2,65 TH2.30 IS
s el Il S S =
40 04 TH2.400.040 NG ABAZ  xsoo 3420 wxro xsoo xa00 55 35 TH2.40 2
| Bestellbeispiel // Order example: TH2.200.020 NG X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
Slmtek t IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: TH2.156.015 XNG é
c
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF26
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHEM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKG3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACFA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADSK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEHZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APQW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFZM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5WQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASY7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKDM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGVW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6H1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASY8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABAZ

ID: 485 | Edition R25DE

2 Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining SA—I—

c simturn H2 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

E g//Cutting IMIEK

=

[}

x Einstechen und Profildrehen, Vollradius

g ) Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

£ Vollradiusnuten, CNC-Konturdrehen. f (auBen//ext.) f (innen//int.) Vo

@ 0,05 mm/U 0,04 mm/U Seite/Page 442
G rOOVI n g a n d P rOfl | l n g ] FU | | R ad | U S Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

< ) - 255, 257, 258, 259, 260, 261, 262, 264, 265,

o Full radius, CNC profiling. 266, 267, 268, 269, 270

=

5 Legende

E E E I[LT70 Legend 217

(7]

-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/485

[a\]
ac
c
=
=)
=
£
(7]

19,6 mm

o
X
S
2
£
(%)
x
Cc) tmax
= P
2 R @
T T \
= 5 : | ) @ z &
o) w tmax w tmax
w 22,0mm/0,0787" in Abhangigkeit des Klemmhalters 1,0 mm / 0,0394" 1,5 mm / 0,0591"
c depends on toolholder 1,2 mm/ 0,0472" 1,8 mm / 0,0709”
=]
£
®
——
Empfohlene
§ Schneidstoffe
q g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 3
E 8 und Preise finden Sie auf (]
5 é www.simtek.com/webcode '§ g
< €5 s Recommended g
= g .g g 5 cutting grades § kil
§ % 3 B £ You_lcabnl_find cgrre_nt cE
@ w +0,05 R *E‘ g O ‘é evvv?\lfv?silm ei?coml/cvsesl?cr:)de h S g g
mm mm S ;g .lMN-- (o] mm mm ®=
1,0 0,5 TH2.100.050 VS :ASZ : X800 422 Gx79 Xsee Xxaee 54 1,15 TH2.15
e it =
x 12 06 TH2.120.060 VS ASZR 00 1422 Gx7o xs00 xae0 54 115 TH2.15
= I e
c 20 10 TH2.200.100 VS ASZD  xeoo 3428 G0 xsoo xace 54 16 TH2.20
= 25 1,25 TH2.250.125 VS ASZG  weeo 1428 s xsoo xaoe 54 21 TH2.25
K= e — —
” 3,0 15 TH2.300.150 VS ASZE; X800 422 Gx79 xsee Xxaee 54 2,65 TH2.30
rra et =
40 20 TH2.400.200 VS ASZA  xeoo 42 Gxrs xs00 xae0 54 35 TH2.40
F== I e
50 25 TH2.500.250 VS ASYY  xeoe 3422 exro xsoo xace 54 35 TH2.40
@ o2
()]
- % | Bestellbeispiel // Order example: TH2.100.050 VS X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
53
EQ3
» 0
<
O
=
=
£
®
X
[0)
©
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASZF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASZE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASZD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASZC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASZB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASZA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ASY9

ID: 735 | Edition R25DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining SA? é
simturn H2 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool c
IMIEK £
£
(7]
Abstechen x
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) g
Verfligbar in verschiedenen Winkeln und Breiten. f (auBen//ext)  f (innen//int) Vo £
0,1 mm/U 0,08 mm/U Seite/Page 442 (7]

Partl n g Off Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
) ) ) ) 255, 257, 258, 259, 260, 261, 262, 264, 265, 52
Available in different angles and widths. 266, 267, 268, 269, 270 o
0 =
E Legende o-n =
7] Legend €
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @

QR-Code  www.simtek.info/cp/735

[aY}
a5
c
=
=)
=
£
(2]

19,6 mm
| 0.7717¢
< -E% o
f X
=
=
=
%)
x
0]
S
8 2
L
K
<)
L
=
=
Abbildung zeigt / Drawing shows: TH2.R200.12 PG g
7]
——
Empfohlene
§ Schneidstoffe
8 Ta%esaktue!le Verfiigharkeit 3 [}
] und Preise finden Sie auf (] —
- 5 www.simtek.com/webcode b @ e
g, £ 8¢ c
& [ R Recommended 8 5
£ 2 B cutting grades § 3 =
§3 85 e, £5 5
w-005 R = *t_‘ g ) g evm?sihgei.co%}cv?es&ode h S g g @
mm mm S ;g .lMN-- (o] mm mm ®=
Yw=15mm
- — ——
15 01 6 TH2.R150.06 PG B2T4 o B oo xso xaee 55 115 TH2.15 <
VY w=2,0mm LIE
20 01 6° TH2.R200.06 PG ATPG  xs00 9% a9 w00 xa8 55 16 TH2.20 =
e e e
2,0 01 12° TH2.R200.12 PG :QT_P_] x800 %428 Gx79 Xsee Xxaoe 55 16 TH2.20 %
Yw=25mm
25 01 6 TH2.R250.06 PG ATPM  xso0 4% o0s xso0 a8 55 21 TH2.25
e I e
25 01 12° TH2.R250.12 PG h IPH X800 %428 Gx79 Xsee Xxaoe 55 21 TH2.25 o
VY w=3,0mm 8
30 01 6 TH2.R300.06 PG ATPS  xe00 4% oco xse0 a0 55 264 TH2.30 £2
30 01 12° TH2.R300.12 PG TP 800 3% Gx79 x50 xae0 5,5 2,64 TH2.30 €3
L » 0
| Bestellbeispiel / Order example: TH2.R200.06 PG X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
<
o
=
=
E
7]
P
[0)
°
£
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2T4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ATPG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ATPJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ATPM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ATPP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ATPS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ATPU

ID: 725 | Edition R25DE

é Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining SA?

c simturn H2 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

E g//Cutting IMIEK

=

[}

x Abstechen

g Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

E Verfligbar in verschiedenen Winkeln und Breiten. f (auBen//ext)  f (innen//int) Vo

(7] 0,1 mm/U 0,08 mm/U Seite/Page 442
Partl n g Off Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

< ) ) ) ) 255, 257, 258, 259, 260, 261, 262, 264, 265,

o Available in different angles and widths. 266, 267, 268, 269, 270

=

5 Legende

E E E I[LT70 Legend 217

@ = -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

QR-Code  www.simtek.info/cp/725

19,6 mm
0.7717¢

[a\]
ac
c
=
=)
=
£
(7]

simturn K2

simturn GX
:

H — ] 4 Ef »
'S
5]
iN]
£
=
g Abbildung zeigt / Drawing shows: TH2.L.200.12 PG
»
——
Empfohlene
§ Schneidstoffe
(o} 8 Ta%esaktue!le Verfligharkeit 8
E 2 und Preise finden Sie auf %g
= 5 E www.simtek.com/webcode 8 E
E =5 (R R ded
7 0,05 T2 .g% a%jilca%?l'rtmar%gﬁgeson E %
wo R K *t_‘ g é} § www.slme/ek.com/webcode h S =) §
mm mm S = .lMN-- (o] mm mm ®=
Yw=15mm i o o
< 15 01 6° TH2.L150.06 PG A2 x800 %428 Gx79 Xsee xaee 55 il s TH2.15
7w - S
< VY w=2,0mm R o R
3 2,0 01 6° TH2.L.200.06 PG AI_BI_-I x800 %429 Gx79 Xsee Xxaoe 55 1,6 TH2.20
% 2,0 01 12° TH2.L.200.12 PG ET_P_‘ x800 %428 Gx79 Xsee Xxaoe 55 16 TH2.20
Yw=
w=2,5mm i o o
25 01 6° TH2.L250.06 PG ATPN x800 %429 Gx79 Xsee xace 55 21 TH2.25
o) 25 01 12° TH2.L.250.12 PG 5 P ) X800 %428 Gx79 Xsee Xxaoe 55 21 TH2.25
[0S oL
S VY w=3,0mm
£2 30 01 6° TH2.L300.06 PG ATPT  xse0 4% oao xo00 xace 5,5 264 TH2.30
E 8 3,0 01 12° TH2.L300.12 PG 6 _P_ X800 %428 Gx79 Xsee Xxaoe 55 2,64 TH2.30
w0
| Bestellbeispiel // Order example: TH2.L200.12 PG X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
<
(@)
£
=
£
»
x
[0)
©
=
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2V0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ATPH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ATPK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ATPN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ATPQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ATPT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ATPV

simturn AX

Info

Legende

x
[a)
Legend E
£
(2]
x
o
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=
(%]
[0 schneidwerkzeug aus Hartmetall // Carbide insert // Outils coupants en carbure de tungsténe // Inserto in metallo duro // Inserto de
[ZI1 carburo // Karbiir kesici ug
[ TW | Tragerwerkzeug aus Stahl // Steel toolholder // Porte-outils en acier / Porta inserto in acciaio // Porta-herramientas de acero // &l
58 Celik tutucu T
C
Rechts wie gezeichnet // Right hand version shown, left hand version inversely // A droite comme présenté // In figura utensile =
destro // Modelo derecho // Sag model £
(7]
‘ Innere Kiihimittelzufuhr // Through coolant // Refroidissement interne // Lubrificazione interna / Con refrigeracion interna // Igten
sogutmali
o
N4
£
=
£
(7]
>
0]
S
=
£
(2]
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=
=
E
(%]
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=
=
£
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[
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=
£
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(0]
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=
=
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©
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simturn AX

Index

simturn DX

simturn PX

(8]
ac
=
=
=}
2
£
2

simturn
Decolletage simturn FX simturn E12 simturn E3 simturn GX simturn K2

simturn OA

x
[0}
o
=

simturnH2

Artikelnr. // Part Nr.
TH2.0.500.5.A13.12.15L
TH2.0.500.5.A13.12.15R
TH2.0.500.5.A13.12.20L
TH2.0.500.5.A13.12.20R
TH2.0.500.5.A13.12.25L
TH2.0.500.5.A13.12.25R
TH2.0.500.5.A13.12.30 L
TH2.0.500.5.A13.12.30R
TH2.0.500.5.A13.12.40 L
TH2.0.500.5.A13.12.40R
TH2.0.625.5.818.12.15L
TH2.0.625.5.B18.12.15R
TH2.0.625.5.818.12.20 L
TH2.0.625.5.B18.12.20R
TH2.0.625.5.818.12.25L
TH2.0.625.5.B18.12.25R
TH2.0.625.5.818.12.30 L
TH2.0.625.5.818.12.30R
TH2.0.625.5.818.12.40 L
TH2.0.625.5.B18.12.40R
TH2.0.750.A25.48.12.15L
TH2.0.750.A25.48.12.15R
TH2.0.750.A25.48.12.20 L
TH2.0.750.A25.48.12.20 R
TH2.0.750.A25.48.12.25 L
TH2.0.750.A25.48.12.25R
TH2.0.750.A25.48.12.30 L
TH2.0.750.A25.48.12.30R
TH2.0.750.A25.48.12.40 L
TH2.0.750.A25.48.12.40R
TH2.0.750.5.818.12.15 L
TH2.0.750.5.B18.12.15R
TH2.0.750.5.818.12.20 L
TH2.0.750.5.B18.12.20 R
TH2.0.750.5.818.12.25 L
TH2.0.750.5.B18.12.25R
TH2.0.750.5.818.12.30 L
TH2.0.750.5.B18.12.30 R
TH2.0.750.5.818.12.40 L
TH2.0.750.5.B18.12.40R
TH2.0.750.5.C10.12.15L
TH2.0.750.5.C10.12.15R
TH2.0.750.5.C10.12.20 L
TH2.0.750.5.C10.12.20R
TH2.0.750.5.C10.12.25 L
TH2.0.750.5.C10.12.25R
TH2.0.750.5.C10.12.30 L
TH2.0.750.5.C10.12.30R
TH2.0.750.5.C10.12.40 L
TH2.0.750.5.C10.12.40R
TH2.0.750.5.D045.12.15 L
TH2.0.750.5.045.12.15R
TH2.0.750.5.D045.12.20 L
TH2.0.750.5.045.12.20 R
TH2.0.750.5.D045.12.25 L
TH2.0.750.5.045.12.25R
TH2.0.750.5.D045.12.30 L
TH2.0.750.5.045.12.30R
TH2.0.750.5.D045.12.40 L
TH2.0.750.5.045.12.40R
TH2.0020.A25.48.11.15L
TH2.0020.A25.48.11.15R
TH2.0020.A25.48.11.20 L
TH2.0020.A25.48.11.20R
TH2.0020.A25.48.11.25L
TH2.0020.A25.48.11.25R

SIMTEK small part machining type H2

S/P

261
261
261
261
261
261
261
261
261
261
262
262
262
262
262
262
262
262
262
262
255
255
255
255
255
255
255
255
255
255
262
262
262
262
262
262
262
262
262
262
265
265
265
265
265
265
265
265
265
265
267
267
267
267
267
267
267
267
267
267
255
255
255
255
255
255

Artikelnr. // Part Nr.

TH2.0020.A25.48.11.30 L
TH2.0020.A25.48.11.30R
TH2.0020.A25.48.11.40 L
TH2.0020.A25.48.11.40R
TH2.0020.B25.48.11.15L
TH2.0020.B25.48.11.15R
TH2.0020.B25.48.11.20 L
TH2.0020.B25.48.11.20R
TH2.0020.B25.48.11.25L
TH2.0020.B25.48.11.25R
TH2.0020.B25.48.11.30 L
TH2.0020.B25.48.11.30R
TH2.0020.B25.48.11.40 L
TH2.0020.B25.48.11.40 R
TH2.0020.D45.60.18.15 L
TH2.0020.D45.60.18.15R
TH2.0020.D45.60.18.20 L
TH2.0020.D45.60.18.20 R
TH2.0020.D45.60.18.25 L
TH2.0020.D45.60.18.25 R
TH2.0020.D45.60.18.30 L
TH2.0020.D45.60.18.30 R
TH2.0020.D45.60.18.40 L
TH2.0020.D045.60.18.40 R
TH2.0025.A25.48.12.15L
TH2.0025.A25.48.12.15R
TH2.0025.A25.48.12.20 L
TH2.0025.A25.48.12.20 R
TH2.0025.A25.48.12.25 L
TH2.0025.A25.48.12.25R
TH2.0025.A25.48.12.30 L
TH2.0025.A25.48.12.30R
TH2.0025.A25.48.12.40 L
TH2.0025.A25.48.12.40R
TH2.0025.A31.61.12.15L
TH2.0025.A31.61.12.15R
TH2.0025.A31.61.12.20 L
TH2.0025.A31.61.12.20R
TH2.0025.A31.61.12.25L
TH2.0025.A31.61.12.25R
TH2.0025.A31.61.12.30 L
TH2.0025.A31.61.12.30R
TH2.0025.A31.61.12.40 L
TH2.0025.A31.61.12.40R
TH2.0025.825.48.12.15L
TH2.0025.825.48.12.15R
TH2.0025.825.48.12.20 L
TH2.0025.B25.48.12.20R
TH2.0025.825.48.12.25 L
TH2.0025.825.48.12.25R
TH2.0025.825.48.12.30 L
TH2.0025.825.48.12.30R
TH2.0025.825.48.12.40 L
TH2.0025.825.48.12.40 R
TH2.0025.831.61.12.15L
TH2.0025.831.61.12.15R
TH2.0025.831.61.12.20 L
TH2.0025.831.61.12.20R
TH2.0025.831.61.12.25L
TH2.0025.B31.61.12.25R
TH2.0025.831.61.12.30 L
TH2.0025.831.61.12.30R
TH2.0025.831.61.12.40 L
TH2.0025.831.61.12.40R
TH2.0032.A31.61.12.15L
TH2.0032.A31.61.12.15R
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s/P
255
255
255
255
258
258
258
258
258
258
258
258
258
258
269
269
269
269
269
269
269
269
269
269
256
256
256
256
256
256
256
256
256
256
257
257
257
257
257
257
257
257
257
257
258
258
258
258
258
258
258
258
258
258
259
259
259
259
259
259
259
259
259
259
257
257

Artikelnr. // Part Nr.
TH2.0032.A31.61.12.20 L
TH2.0032.A31.61.12.20R
TH2.0032.A31.61.12.25L
TH2.0032.A31.61.12.25R
TH2.0032.A31.61.12.30 L
TH2.0032.A31.61.12.30R
TH2.0032.A31.61.12.40L
TH2.0032.A31.61.12.40R
TH2.0032.B31.61.12.15L
TH2.0032.B31.61.12.15R
TH2.0032.B31.61.12.20 L
TH2.0032.B31.61.12.20R
TH2.0032.B31.61.12.25L
TH2.0032.B31.61.12.25R
TH2.0032.B31.61.12.30 L
TH2.0032.B31.61.12.30R
TH2.0032.B31.61.12.40 L
TH2.0032.B31.61.12.40R
TH2.0032.D45.80.25.15L
TH2.0032.045.80.25.15R
TH2.0032.D45.80.25.20 L
TH2.0032.D045.80.25.20 R
TH2.0032.D45.80.25.25 L
TH2.0032.045.80.25.25R
TH2.0032.D45.80.25.30 L
TH2.0032.D045.80.25.30 R
TH2.0032.D45.80.25.40 L
TH2.0032.045.80.25.40 R
TH2.1.000.A25.48.12.15L
TH2.1.000.A25.48.12.15R
TH2.1.000.A25.48.12.20 L
TH2.1.000.A25.48.12.20R
TH2.1.000.A25.48.12.25L
TH2.1.000.A25.48.12.25R
TH2.1.000.A25.48.12.30 L
TH2.1.000.A25.48.12.30R
TH2.1.000.A25.48.12.40 L
TH2.1.000.A25.48.12.40R
TH2.1.000.A31.61.12.15L
TH2.1.000.A31.61.12.15R
TH2.1.000.A31.61.12.20 L
TH2.1.000.A31.61.12.20R
TH2.1.000.A31.61.12.25L
TH2.1.000.A31.61.12.25R
TH2.1.000.A31.61.12.30L
TH2.1.000.A31.61.12.30R
TH2.1.000.A31.61.12.40L
TH2.1.000.A31.61.12.40R
TH2.1.000.B25.48.12.15L
TH2.1.000.B25.48.12.15R
TH2.1.000.B25.48.12.20 L
TH2.1.000.B25.48.12.20R
TH2.1.000.B25.48.12.25 L
TH2.1.000.B25.48.12.25R
TH2.1.000.B25.48.12.30 L
TH2.1.000.825.48.12.30R
TH2.1.000.B25.48.12.40 L
TH2.1.000.B25.48.12.40R
TH2.1.000.B31.61.12.15L
TH2.1.000.B31.61.12.15R
TH2.1.000.B31.61.12.20 L
TH2.1.000.B31.61.12.20R
TH2.1.000.B31.61.12.25L
TH2.1.000.B31.61.12.25R
TH2.1.000.B31.61.12.30L
TH2.1.000.B31.61.12.30R

S/P

257
257
257
257
257
257
257
257
259
259
259
259
259
259
259
259
259
259
269
269
269
269
269
269
269
269
269
269
256
256
256
256
256
256
256
256
256
256
257
257
257
257
257
257
257
257
257
257
258
258
258
258
258
258
258
258
258
258

259
259
259
259
259

259

Artikelnr. // Part Nr.
TH2.1.000.B31.61.12.40 L
TH2.1.000.B31.61.12.40R
TH2.1.000.S.B18.15.15L
TH2.1.000.5.B18.15.15R
TH2.1.000.S.B18.15.20 L
TH2.1.000.5.B18.15.20R
TH2.1.000.S.B18.15.25 L
TH2.1.000.5.B18.15.25R
TH2.1.000.5.B18.15.30 L
TH2.1.000.5.B18.15.30R
TH2.1.000.5.818.15.40 L
TH2.1.000.S.B18.15.40 R
TH2.1.000.5.€10.15.15L
TH2.1.000.S.C10.15.15R
TH2.1.000.5.€10.15.20 L
TH2.1.000.S.C10.15.20 R
TH2.1.000.5.€10.15.25 L
TH2.1.000.S.C10.15.25R
TH2.1.000.5.€10.15.30 L
TH2.1.000.S.C10.15.30R
TH2.1.000.5.€10.15.40 L
TH2.1.000.S.C10.15.40R
TH2.1.000.5.045.15.15L
TH2.1.000.5.045.15.15R
TH2.1.000.5.045.15.20 L
TH2.1.000.5.045.15.20 R
TH2.1.000.5.D45.15.25L
TH2.1.000.5.D45.15.25R
TH2.1.000.5.045.15.30 L
TH2.1.000.5.045.15.30 R
TH2.1.000.S.045.15.40 L
TH2.1.000.5.045.15.40 R
TH2.1.250.D45.80.25.15 R
TH2.1.250.D45.80.25.20 R
TH2.1.250.D45.80.25.25 R
TH2.1.250.D45.80.25.30 R
TH2.1.250.D45.80.25.40 R
TH2.100.050 VS
TH2.1010.A11.08.15L
TH2.1010.A11.08.15R
TH2.1010.A11.08.20 L
TH2.1010.A11.08.20R
TH2.1010.A11.08.25L
TH2.1010.A11.08.25R
TH2.1010.A11.08.30 L
TH2.1010.A11.08.30R
TH2.1010.A11.12.15L
TH2.1010.A11.12.15R
TH2.1010.A11.12.20L
TH2.1010.A11.12.20R
TH2.1010.A11.12.25L
TH2.1010.A11.12.25R
TH2.1010.A11.12.30L
TH2.1010.A11.12.30R
TH2.110.000 GG
TH2.120.060 VS
TH2.1212.A13.08.15L
TH2.1212.A13.08.15R
TH2.1212.A13.08.20L
TH2.1212.A13.08.20R
TH2.1212.A13.08.25L
TH2.1212.A13.08.25R
TH2.1212.A13.08.30L
TH2.1212.A13.08.30 R
TH2.1212.A13.08.40L
TH2.1212.A13.08.40R

s/P
259
259
264
264
264
264
264
264
264
264
264
264
266
266
266
266
266
266
266
266
266
266
268
268
268
268
268
268
268
268
268
268
269
269
269
269
269
274
260
260
260
260
260
260
260
260
260
260
260
260
260
260
260
260
271
274
261
261
261
261
261
261
261
261
261
261

Artikelnr. // Part Nr.
TH2.1212.A13.12.15L
TH2.1212.A13.12.15R
TH2.1212.A13.12.20L
TH2.1212.A13.12.20R
TH2.1212.A13.12.25L
TH2.1212.A13.12.25R
TH2.1212.A13.12.30L
TH2.1212.A13.12.30R
TH2.1212.A13.12.40L
TH2.1212.A13.12.40R
TH2.130.000 GG
TH2.150.005 NC
TH2.150.005 NG
TH2.150.020 NC
TH2.150.020 NG
TH2.160.010 GG
TH2.1616.818.12.15L
TH2.1616.818.12.15R
TH2.1616.818.12.20 L
TH2.1616.818.12.20R
TH2.1616.818.12.25L
TH2.1616.B18.12.25R
TH2.1616.818.12.30 L
TH2.1616.818.12.30R
TH2.1616.818.12.40L
TH2.1616.818.12.40 R
TH2.1616.C10.12.15L
TH2.1616.C10.12.15R
TH2.1616.C10.12.20 L
TH2.1616.C10.12.20R
TH2.1616.C10.12.25L
TH2.1616.C10.12.25R
TH2.1616.C10.12.30 L
TH2.1616.C10.12.30R
TH2.1616.C10.12.40 L
TH2.1616.C10.12.40R
TH2.185.010 GG
TH2.200.005NC
TH2.200.005 NG
TH2.200.020 NC
TH2.200.020 NG
TH2.200.100VS
TH2.2020.B18.12.15L
TH2.2020.B18.12.15R
TH2.2020.818.12.20 L
TH2.2020.B18.12.20R
TH2.2020.B18.12.25L
TH2.2020.B18.12.25R
TH2.2020.818.12.30L
TH2.2020.B18.12.30R
TH2.2020.818.12.40L
TH2.2020.B18.12.40R
TH2.2020.C10.12.15L
TH2.2020.C10.12.15R
TH2.2020.C10.12.20 L
TH2.2020.C10.12.20R
TH2.2020.C10.12.25L
TH2.2020.C10.12.25R
TH2.2020.C10.12.30L
TH2.2020.C10.12.30R
TH2.2020.C10.12.40L
TH2.2020.C10.12.40R
TH2.2020.045.12.15L
TH2.2020.045.12.15R
TH2.2020.D45.12.20L
TH2.2020.045.12.20R

S/P

261
261
261
261
261
261
261
261
261
261
271
272
273
272
273
271
262
262
262
262
262
262
262
262
262
262
265
265
265
265
265
265
265
265
265
265
271
272
273
272
273
274
263
263
263
263
263
263
263
263
263
263
265
265
265
265
265
265
265
265
265
265
267
267
267
267
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Artikelnr. // Part Nr. S/P Artikelnr. // Part Nr. S/P
TH2.2020.D45.12.25R 267  TH2.1300.06PG 276
TH2.2020.D45.12.30 L 267  TH21300.12PG 276
TH2.2020.D45.12.30R 267  TH2.R150.06 PG 275 o
TH2.2020.D45.12.40 L 267  TH2.R200.06PG 275 E
TH2.2020.D45.12.40R 267  TH2.R200.12PG 275 =
TH2.215.015GG 271 TH2R250.06 PG 275 £
TH2.250.005 NC 272 TH2R250.12PG 275 @
TH2.250.005 NG 273 TH2.R300.06 PG 275
TH2.250.020 NC 272  TH2R300.12PG 275
TH2.250.020 NG 273 TOATH2.29.15L 270 .
TH2.250.125VS 274  TOATH2.29.15R 270 X
TH2.2525.818.15.15 L 264 TOATH2.29.20L 270 g
TH2.2525.818.15.15R 264  TOATH2.29.20R 270 €
TH2.2525,818.15.20 L 264 TOATH2.29.25L 270 2
TH2.2525.818.15.20R 264  TOATH229.25R 270
TH2.2525.818.15.25 L 264  TOATH2.29.30L 270
TH2.2525,818.15.25R 264  TOATH229.30R 270 »
TH2.2525.818.15.30 L 264  TOATH2.29.40L 270 5]
TH2.2525,818.15.30R 264  TOATH2.29.40R 270 c
TH2.2525.818.15.40 L 264 E
TH2.2525,818.15.40R 264 5
TH2.2525.610.15.15L 266
TH2.2525.010.15.15R 266
TH2.2525.610.15.20 L 266
TH2.2525.010.15.20 R 266 a
TH2.2525.610.15.25L 266 =
TH2.2525.010.15.25 R 266 2
TH2.2525.610.15.30 L 266 %
TH2.2525.C10.15.30 R 266
TH2.2525.610.15.40 L 266
TH2.2525.C10.15.40 R 266
TH2.2525.D45.15.15L 268 N
TH2.2525.D45.15.15R 268 Lé
TH2.2525.D45.15.20 L 268 5
TH2.2525.D45.15.20 R 268 E
TH2.2525.D45.15.25L 268 @
TH2.2525.D45.15.25R 268
TH2.2525.D45.15.30 L 268
TH2.2525.D45.15.30 R 268
TH2.2525.D45.15.40 L 268 i
TH2.2525.D45.15.40 R 268 g
TH2.265.015 GG 271 £
TH2.300.005 NC 272 @
TH2.300.005 NG 273
TH2.300.020 NC 272
TH2.300.020 NG 273 °
TH2.300.040 NG 273 ok
TH2.300.150VS 274 co
TH2.315.015 GG 271 =
TH2.318.020 NG 273 % 8
TH2.318.040 NG 273
TH2.350.020 NC 272
TH2.350.020 NG 273
TH2.350.040 NG 273 <<
TH2.400.020 NC 272 2
TH2.400.020 NG 273 =
TH2.400.040 NC 272 £
TH2.400.040 NG 273 @
TH2.400.200VS 274
TH2.415.015 GG 271
TH2.500.250 VS 274
TH2.1150.06 PG 276
TH2.L200.06 PG 276 .
TH2.1200.12 PG 276 3
TH2.L250.06 PG 276 =
TH2.1250.12 PG 276
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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
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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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Cutting Speed Recommendation
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X5

CBN'

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.
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% 247} wnoco Work piece material Sub-group v o (Start)
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£ 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 £
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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. %
<
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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

SIVIEK



	Seiten aus SIMTEK-Hauptkatalog-R25DE (1).pdf
	20250825-part-catalog-R25DE-simturn-H2.pdf
	20250825-technical-hints-simturn.pdf



