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Hauptkatalog // Main Catalog

Drehen Zirkularfrasen NutstoBen Mehrkantfrasen ~ Gewindewirbeln  Herstellen von Verzahnungen®
Turning Groove Milling Broaching Polygon Milling Thread Whirling Machining of gears”

*Weitere Informationen zur Herstellung von Verzahnungen mit SIMTEK-Werkzeugen finden Sie auf Seite 20
*Further information on the machining of gears with tools from SIMTEK can be found on page 20
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©2024 SIMTEK AG, Christophstrasse 18, DE-72116 Mdssingen. Edition R25DE

simturn, simeut, simmill und GRADIUM sind eingetragene Marken der SIMTEK AG in der Européischen Union, in der Tirkei und in den USA. SIMTEK ist eine eingetragene Marken der SIMTEK AG in der Européischen
Union, in der Turkei, in den USA, in Singapur und auf den Philippinen. Alle Rechte vorbehalten. Irtum, Druckfehler und Anderungen vorbehalten. Nachdruck dieses Dokuments, auch auszugsweise, nur mit unserer
schriftlichen Genehmigung. Wir behalten uns das Recht vor, Aktualisierungen, Anderungen und Ergénzungen an unserem Standardsortiment vorzunehmen. ,QR Code" ist ein eingetragenes Markenzeichen der DENSO

WAVE INCORPORATED.

simturn, simcut, simmill and GRADIUM are registered trademarks of SIMTEK AG in the European Union, Turkey and USA. SIMTEK is a registered trademark of SIMTEK AG in the European Union, Turkey, USA, Singapore
and the Philippines. All rights reserved. Errors, misprints or changes excepted. Reprint of this document, complete or in extracts, only with our written permission. We reserve the right to conduct updates, modifications or

amendments of our standard range. ,QR Code* is a registered trademark of DENSO WAVE INCORPORATED.



simturn

simturn PX simturn DX simturn AX

simturn H2

(Y
2
=
=
=
=
£
[

Decolletage simturn FX simturn E12 simturn E3 simturn GX

simturn OA

x
(]
©
=

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining

simturn K2 > Allgemeine Informationen // General Information

Das Werkzeugsystem simturn K2 im Uberblick
The Tool System simturn K2 Overview

SIMIEK

Kleinteilebearbeitung,
aufBen mit zwei Schneiden.

Small part machining

external, with two-edged inserts.

Alle Anwendungen auf einen Blick / All applications at one glance

Einstechen und Profildrehen - Langsdrehen - Gewinden - Abstechen
Grooving and Profiling - Turning - Threading - Parting-Off

Hauptanwendungen // Main Applications

Einstechen und Profildrehen
Grooving and Profiling

W 7

Wendeschneidplatten fur das Ein-
stechen und Profildrehen auBen mit
Schneidenbreiten zwischen 0,5 mm
und 3,0 mm, verschiedenen Eckenradi-
en und Schneidengeometrien. Auch als
Vollradiuswerkzeuge erhétlich.

Indexable inserts for external grooving
and profiling applications with cut-
ting edge widths between 0.5 mm and
3.0 mm, different corner radii and cut-
ting edge geometries. Also available as
full radius tools.

simturnk2

SIMTEK small part machining type K2

Langsdrehen
Turning

Schneidwerkzeuge mit verschiedenen
Eckenradien zum Langsdrehen bzw.
Ruckwartsdrehen ,hinter Bund® oder
mit zwei auf der Drehmitte liegenden
Schneiden fur das Langsdrehen und
Einstechen mit einem Werkzeug. Auch
mit gelaserter Spanformgeometrie fur
maximale Spankontrolle erhaltlich.

Cutting tools with different corner radii
for longitudinal turning or back turning
~behind shoulder® or with two cutting
edges located directly on the rotation
center for turning and grooving with one
tool. Also available with lasered chip
forming geometry for maximum chip
control.

Gewinden
Threading

GroBe Auswahl an Wendeschneidplat-
ten fUr das Herstellen metrischer 1ISO-
Teil- und Vollprofil Gewinde. Speziell
ausgelegt fur die Bearbeitung von Mes-
sing, Kupferlegierungen und anderen
kuzspanenden Werkstoffen.

Wide range of inserts for the machining
of metric ISO partial and full profile th-
reads. Specially designed for the machi-
ning of brass, copper alloys and other
short-chipping workpiece materials.



Abstechen
Parting-Off

e |

audiiy

Abstechwerkzeuge mit  Schneiden-
breiten zwischen 1,0 mm und 2,0 mm,
verschiedenen Winkeln sowie mit oder
ohne geschliffener Spanformrille.

Tools for parting-off with cutting edge
widths between 1.0 mm and 2.0 mm,
different front-angles and with or without
ground chip form channel.

Schnellwechselsysteme
Quick change systems

Fur die Schnellwechselsysteme ,Swiss
Micro“ von Swiss Tools und ,PZturn“ von
MAS bietet simturn KX Schnellwechsel-
kopfe fr einen schnellen und einfachen
Werkzeugwechsel auf Langdrehern und
Mehrspindeldrehautomaten.

For the quick-change systems ,Swiss
Micro“ from Swiss Tools and ,PZturn“
from MAS, simturn KX offers toolholders
for a quick and easy tool change on sli-
ding head machined and multi-spindle
lathes.

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

simturn OA

Index

simturnk2

SIMTEK small part machining type K2



Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn K2 > Allgemeine Informationen // General Information

simturn AX

8 Das System im Detail
2 The system details
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£3 Das Werkzeugsystem simturn K2 ist mit seinem zwei-
schneidigen Wendeschneidplatten-Design und Schaft-
querschnitten ab 10,0 x 10,0 mm ideal ausgelegt fur die
o) Kleinteilebearbeitung auBen.
= Dabei bietet das System Standardwerkzeuge fir alle gan-
gigen Anwendungen und Stechtiefen bis 7,0 mm.
x
S
£

simturnk2

SIMTEK small part machining type K2

SIMIEK

Bitte beachten Sie die allgemeinen Gebrauchshinweise auf Seite 447
Please read the general instructions for use on page

Klemmbhalter // Toolholder

The tool system simturn K2 was designed to meet high-
est expectations in small part machining. The system
provides two-edged indexable cutting inserts and square
shank sizes from 10,0 x 10,0 mm on.

All the major applications are available as standard items
providing cutting depths up to 7,0 mm.



Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn K2 > Allgemeine Informationen // General Information I M E K
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ID: 1108 | Edition R25DE

301

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1108
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é Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining SAT
simturn K2.G > Tragerwerkzeug // Toolholder
E gerwerkzeug IMIEK
=
2]
x Klemmhalter, Auien
=
g Klemmhalter fir die Kleinteilebearbeitung.
‘»
TOOl ho | d e r, External Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
< “ATKK”: 3,5 Nm
a Toolholder for small part machining. “ATKM”: 3,5 Nm
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g Abbildung zeigt / Drawing shows: TK2.G.1010.A.14.04 R
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VY h=8,0mm
L r=--
< 80 80 1400 TK2.G.0808.A.1404R/L rA28H . BCZS 82 42 80 40 220
= ¥ h=9,525mm
5 9525 9525 1400  TK2.6.0.375.A.14.04R A22R 972 572 952 20 190
UE) ¥ h=10,0mm o
100 100 1400 TK2.G.1010.A.14.04R/L RAYGQ'AYGS 102 62 100 20 190
V¥V h=12,0mm
N 120 120 1400 TK2G.1212.A.1404R/L RAYGK L AYGM 122 82 120 - -
g V h=12,7mm
€ 127 127 1400 TK2G.0.500.A1404R/L <AIDK.ALDH 129 89 127 - -
E g ¥ h=15,875mm
%0a 1587515875 1400 TK2.G.0.625.A.14.04R/L RAIDN.A1DM 1608 12,08 1588 - -
V¥V h=16,0 mm
160 160 1400 TK2.G.1616.A14.04R/L = AYGR'AYGG 162 122 160 - -
é I Bestellbeispiel // Order example: TK2.G.1212.A.14.04 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)
=
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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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Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen

Mainly designed for these surfaces

Je nach Schneidplatte/Aufnahme ebenfalls moglich
Also possible depending on insert/fixation type
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160 AWM
200  AM
20,0 ATKM
25,0 ATKK
32,0 ATKK
32,0 ATKK
32,0 ATKK

Schraubenschliissel

Screw driver

T10F

T10F

T10F

T10F

T10F

T10F

TA0F

Connectcode
www.simtek.com/ccode

R TK2GRO4 L Tk26.L 04 EETH
TK2.G.R.04

R TK2G.RO4 L TK2.G.LO4

R TK2.G.RO4 L TK2.G.LO4

R TK2.G.RO4 L TK2.G.LO4

R TK2G.RO4 L TK2.G.LO4

R TK2.G.R.04 L TK2.G.L.04


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A28H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BCZS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A22E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYGQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYGS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYGK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYGM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1DK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1DH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1DN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1DM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYGF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYGG
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining SAT é
simturn K2.G > Tragerwerkzeug // Toolholder c
gerwerkzeug IMIEK E
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Schnellwechselkdpfe, geeignet fur ,Swiss Micro
Schnellwechselkdpfe geeignet fiir das Schnellwechselsystem 8
~Swiss Micro® von Swisstools. Passend auf Grundhalter ,TOS* der £
Marke precium und auf Grundhalter mit Swisstool-Schnittstelle LW3. E
(2]
: H : “
Toolholders, suitable for ,Swiss Micro Anzugsmomant (Schraube) | Tighteningforaue (screm)
. o 3,5Nm &
Toolholder for the quick-change system ,Swiss Micro“ by o p
Swisstools. Suitable for base toolholders ,TOS* by precium [=]irt [m] g é tgg:gge 301 é
and for base toolholders with Swisstool interface LW3. k7
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BDTM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BDTJ
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é Kleinteilebearbeitung / Small Part Machining SAT
i KX > Tra k Toolhold!
E simturn KX > Tragerwerkzeug // Toolholder IM EK
€
Schnellwechselkopfe, geeignet fur ,Swiss Micro*
< Schnellwechselkdpfe geeignet fur das Schnellwechselsystem
2 ,Swiss Micro“ von Swisstools. Passend auf Grundhalter ,TOS*" der
E Marke precium und auf Grundhalter mit Swisstool-Schnittstelle LW3.
‘»
Toolholder for Swiss Tool Micro
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
= Toolholder for the quick-change system ,Swiss Micro“ by 3,5Nm
5 Swisstools. Suitable for base toolholders ,TOS® by precium [&] 2 Legende 500
E and for base toolholders with Swisstool interface LW3. | ST | 6 Legend
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Kleinteilebearbei // Small Part Machini A
sirﬁmtﬁll(ezéa; 'I?rlz't;g;?werknzqeaug //a!'l'tool“r‘f)Ic;glrng SI M I E K
Schnellwechselkodpfe, geeignet fur PZturn

Schnellwechselkdpfe geeignet fir das Schnellwechselsystem ,PZturn”
der Firma MAS. Passend auf Grundhalter mit der Schnittstelle ,PZ12“.

Toolholders, suitable for PZturn
Toolholders suitable for the quick-change system ,PZturn“ by the Anzugsmoment (Schraube) / Tightening torque (screw)
company MAS. Compatible for base toolholders with interface ,PZ12". 3,5Nm

E"-' Em ‘ Legende 301

Legend

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1340
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Z Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
c simturn K2.G > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
=]
E
[}
Einstechen und Profildrehen
X CNC-Konturdrehen, universelle Schneidengeometrie fur
c die Bearbeitung eines breiten Materialspektrums.
=]
E : .
? Grooving and Profiling
CNC profiling, with general cutting edge geometry
E for a wide variety of workpiece materials.
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€ EF
C w002 R tmax s
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mm mm mm
05 0,05 25 TK2.6.050.005.025 NS R/L
< 075 0,05 3,75 TK2.6.075.005.038 NS R/L
c 0,787 0,05 395 TK2.6.079.005.040 NS R
E 10 0,05 50 TK2.G.100.005.050 NS R/L
® 1,168 0,05 5,85 TK2.G.117.005.059 NS R
15 0,05 45 TK2.6.150.005.045 NS R/L
15 02 45 TK2.G.150.020.045 NS R/L
% 1,575 01 70 TK2.G.157.010.070 NS R
cB 20 0,05 6,0 TK2.6.200.005.060 NS R/L
g § 20 02 6,0 TK2.G.200.020.060 NS R/L
B0 2,388 01 70 TK2.6.238.010.070 NS R
25 01 70 TK2.6.250.010.070 NS R/L
25 02 70 TK2.6.250.020.070 NS R/L
s 30 01 70 TK2.6.300.010.070 NS R/L
c 30 02 70 TK2.6.300.020.070 NS R/L
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Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
f Ve
0,02 mm/U Seite/Page 442

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
284, 285, 287

- Legende
@ m Legend
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

QR Code www.simtek.info/cp/1115
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Empfohlene
§ Schneidstoffe
8 @
{ Demmeiee g}
E3 www simtek.com/webcode o §
(] 5 Recommended 8 §
B cutting grades £]
Q8 ]
QE You can find current cE
27 availability and prices on ca
g g www.simfek.com/webcode S =) §
T ek
:A_Y'_I:I'_ ﬁ 69 Y808 i HX79 X508 X408 38 R TK2.G.RO4 L TK2.G.LO4
EYG_: .e G& xses m s xses X408 38 R TK2G.RO4 L TK2G.L04
BDYa  xses % HX79 X508 X408 38 TK2G.RO4 EEA
I Sl
R :QY_G.?_ L-le _G_‘ x808 398 Hx79 Xses xdes 38 R TK2G.RO4 L TK2.G.LO4
i_3|'3_ 8 eon 3428 s xsom xaos 38 TK2GRO4 I
R A07B L A_‘e_z,_q eos % HX79 X508 X408 3,85 R TK2.G.RO4 L TK2.G.LO4
R BYGAL L AYG} g0 % HX79 xses X408 3,85 R TK2GRO4 L TK2G.L04
BDZA o8 X428 1 x508 a8 385 TK2GRO4 IO
R A07D L A07G xsea % e xses X408 39 R TK2GRO4 L TK2G.LO4
R AYGZ L AYGJI xgeg mﬁ HX79 xses X408 39 R TK2.G.R.O4 L TK2.G.LO4
:BDZG ‘veos Xm 9 xse8 xaos 39 TK2GRO4 A
Y g ——
R ABqu L Aezg xge8. ’“’33 o xses X408 39 R TK2G.RO4 L TK2G.L04
R AYGQ L AYGZ g0 % HX79 xses X408 39 R TK2GRO4 L TK2G.L04
R A07H L A07G xaas mes HX79 xsas X408 3,9 R TK2.G.RO4 L TK2.G.LO4
R eYG\i L AYGX ‘xsos Xm HX79 X508 X408 39 R TK2.G.RO4 L TK2.G.LO4

| Bestellbeispiel / Order example: TK2.G.100.005.050 NS R X808 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X808 = Schneidstoff // Grade)


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYHA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYG9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYG7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYG8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BDY6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYG6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYG5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BDY8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A07B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A07A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYG4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYG3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BDZA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A07D
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A07C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYG2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYG1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BDZC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A07F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A07E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYG0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYGZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A07H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A07G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYGY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYGX
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining SA—I— =
simturn K2.G > Schneidwerkzeug // Cutting Tool c
g/ Cuting IMIEK E
£
Einstechen und Profildrehen
CNC-Konturdrehen, spezielle Schneidengeometrie flir die <
Bearbeitung von Messing, Kupferlegierungen und 2
anderen kurzspanenden Werkstoffen. Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start) é
f \s/c D
H HH 0,02 mm/U eite/Page 442
Grooving and Profiling / ks
. . ) ) Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
CNC Profiling, with special cutting edge geometry for brass, 284, 285, 287 x
copper-based alloys and short-chipping materials. EI- E Legende £
[ HM | E cu D Legend 301 E
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
QR-Code  www.simtek.info/cp/1116
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Abbildung zeigt / Drawing shows: TK2.G.200.020.060 NU R §
(]
I
Empfohlene
% Schneidstoffe
8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 3 o
5] und Preise finden Sie auf (] E
5 é www.simtek.com/webcode '§ g =
Ep Q3 Recommended ] S
£ 2 B8 cutting grades § 5 2
% El BE You_lcegjl_findr?grr?nt . cE g
W 002 R tmax £c ©? ew SImterk comyawebcode S 52 @
mm mm mm S5 ;g .lMN-- (o] mm ®=
05 0,05 25 TK2.G.050.005.025 NUR/L r :_Y'_I-LB: L :e}(_l-_l_G' xse8 X208 Hx79 xses xaes 38 R TK2GRO4 L TK2G.L04
075 005 375 TK2.6.075.005.038 NUR/L R AYHI} L AYHR xs0s }428 rocrs xses wass 38 R TK2GRO4 L TK2GLO4 x
P ey . X008 TE TP
1,0 0,05 5,0 TK2.G.100.005.050 NUR/L r AYHd L AYHF: xs08 $228 Hx79 Xses x4es 38 R TK2GRO4 L TK2G.L04 c
1,5 0,05 45 TK2.G.150.005.045NUR/L R 567&' L 507]: X808 }498 1x79 xses x4es 3,85 R TK2GRO4 L TK2.G.LO4 é
ey ey — 1=
15 0.2 45 TK2.G.150.020.045NUR/L r EYHJ L AYHH xses 3428 1o xses xaes 3,85 R TK2GRO4 L TK2G.L04 ]
L el XE0B S e
20 0,05 6,0 TK2.6.200.005.060 NUR/L R~ AB7N | AB7M sos 3428 s xsos xaos 39 R TK2GRO4 L TK2GLO4
| ey X008 TE TP
20 0,2 6,0 TK2.G.200.020.060 NUR/L r AYHId L AYHM xso8 %228 Hx79 Xses xaes 39 R TK2GRO4 L TK2.GLO4
25 01 70 TK2.G6.250.010.070NUR/L r 507_9‘ L 567H‘ %808 %428 1x79 xses X408 39 R TK2.GRO4 L TK2.G.LO4 %
- e i) KGR B
25 0,2 7,0 TK2.G.250.020.070 NUR/L r AYHN L AYHR xees X428 1x79 X508 X4es 39 R TK2.GRO4 L TK2.G.LO4 co
| ey . X008 T TP =
3,0 01 70 TK2.G.300.010.070 NUR/L r A07'Ij| L 5075: xs08 $228 Hx79 Xse8 xaes 39 R TK2.GRO4 L TK2.G.LO4 E §
o) ey . X008 TT TP
30 0.2 70 TK2.G.300.020.070NUR/L r J;\\LH_S' L J;\\LH_Q' xse8 X208 Hx7o xses xaes 39 R TK2GRO4 L TK2G.L04 ®0
| Bestellbeispiel // Order example: TK2.G.100.005.050 NU R X808 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X808 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYHB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYHC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYHD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYHE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYHG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYHF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A07K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A07J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYHJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYHH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A07N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A07M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYHK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYHM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A07Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A07P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYHN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYHP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A07T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A07S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYHS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYHQ
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% Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining SA—'—
simturn K2.G > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
£ 9//Cuting IMIEK
£
(2 0 0 .
Einstechen und Profildrehen, Vollradius
X Vollradiusnuten, CNC-Konturdrehen. Spezielle Schneidengeometrie flr
< Messing, Kupferlegierungen und andere kurzspanende Werkstoffe.
é Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
’ Grooving and Profiling, Full Radius e — e
Full radius, CNC profiling. Special cutting edge geometry for Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
& brass, copper-base alloys and short-chipping materials. 284,285, 287
=
= e Legende
é ,@ E [HM | CcuU n Legend 2l
® Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E . — QR-Code  www.simtek.info/cp/1109
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g Abbildung zeigt / Drawing shows: TK2.G.200.100.060 VU R
(7]
I
Empfohlene
§ Schneidstoffe
QN 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 4
i § il &1
c 8 £ ’ ) 8¢
= =5 (R Recommended 8
5 g .E 'g 2 cutting grades § kil
g % El 3 E You_lcal;'_ll_find cgrre_nt et
@ W 002 R tmax £c ©? ew SImterk comyawebcode S 52
mm mm mm S5 ;g .lMN-- (o] mm ®=
1,0 0,5 3,0 TK2.6.100.050.030 VUR/L r WYES L AYES ses X498 1ix79 X508 X408 3,87 R TK2.G.RO4 L TK2G.L04
x 12 06 36 TK2.6.120.060.036 VUR/L R AYFA L AYFE xaos }28 oo xsos xaee 392 R TK2GRO4 L Th2GL04
c 1,6 0,38 48 TK2.G.160.080.048 VUR/L r EYFD‘ L EYFC: xs08 $228 Hx79 Xses x4es 3,92 R TK2.G.RO4 L TK2.G.L04
e s 1
‘E 20 10 6,0 TK2.6.200.100.060 VUR/L R AYFR L AYFE xses 428 1xro xsos xaos 3,92 R TK2G.RO4 L TH2GLO4
»
| Bestellbeispiel // Order example: TK2.G.160.080.048 VU R X808 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X808 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYE8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYE9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYFA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYFB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYFD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYFC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYFF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYFE
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining SA—'— =
simturn K2.G > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
9/ Cuting IMIEK £
£
0 0 . (2
Einstechen und Profildrehen, Vollradius
Vollradiusnuten, CNC-Konturdrehen. Universelle Schneidengeometrie X
fur die Bearbeitung eines breiten Materialspektrums. c
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) é
Grooving and Profiling, Full Radius e — e ’
Full radius, CNC profiling. With general cutting edge Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
geometry for a wide variety of workpiece materials. 284,285, 287 &
0 =
E E Legende g4, 5
[ HM | Legend E
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/1117
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Abbildung zeigt / Drawing shows: TK2.G.200.100.060 VS R §
7]
I
Empfohlene
§ Schneidstoffe
8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 3 Qq
9] und Preise finden Sie auf (] LI‘]
5 ; www.simtek.com/webcode o g -
Ep Q3 Recommended 8 S S
£ £ B8 cutting grades § 3 2
32 45 g et on & €
w 0,02 R tmax -E £ [ % www.simtek.com/webcode S 8 g @
mm mm mm S5 ;g .lMN-- (o] mm ®=
10 0,5 3,0 TK2.G6.100.050.030 VSR/L R AYHG L :L\YHZ‘ xso8 %228 Hx79 Xses xaes 3,87 R TK2G.RO4 L TK26G.L04
Py ey it
12 06 36 TK2.6.120.060.036 VS R/L R AYHY} L AYH, xses 528 ors xces xaos 392  RTK2GRO4 L TK2GLO4 >
) paray e
16 08 48 TK2.G.160.080.048 VSR/L R AYH\} L AYHW xs0s 3428 1o xsos xaes 3,92 R TK2GRO4 L TK2G.L.04 c
Farry ey Sl
20 10 60 TK2.G.200.100.060 VS R/L ® AYHT ¢ AYHU xaos 348 o xsos xaes 392 R TK2GRO4 L TH2GLO4 =
@
| Bestellbeispiel // Order example: TK2.G.160.080.048 VS R X808 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X808 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYH0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYHZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYHY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYHX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYHV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYHW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYHT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYHU

Individualwerkzeuge // Customized tools

Kundenindividuelle Werkzeuglosungen
Customer-specific tooling solutions

Herstellen einer breiten AuBenkontur mit hohen
Anforderungen an Toleranzen an einem kleinen
Bauteil. simturn KX ist dank Schaftabmessungen
ab 10x10 mm ideal ausgelegt fur die Kleinteile-
bearbeitung auBBen.

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

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

SimturnikKx

SIMTEK small part machining type KX

Manufacturing of a wide external contour with
high demands on tolerances on a small compo-
nent. simturn KX is ideally designed for the ex-
ternal machining of small parts thanks to shaft
dimensions starting at 10x10 mm.

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

Contact us and convince yourself of the advantages of SIMTEK
individual tools!
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining SA? é
imturn K2.G > Schneidwerk Cutting Tool
simturn > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK §
. . . E
Einstechen und Langsdrehen mit gelaserter Z
Spanformgeometrie
Einstechen und Langsdrehen mit maximaler Spankontrolle :°h::i‘:’e"e (Start) // Cfutting parameters (stari)/c é
bei langspanenden oder schwer zu zerspanenden o,%z mm 0,02 mm/U Seite/Page 442 3
Werkstoffen dank 3D-gelaserter Spanformgeometrie. £
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
: ; ; ; 284, 285, 287
GrOOVIng and turnlng Wlth |asered Chlp Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
forming geometry Ho8 (Seite/Page 300) X
WL Legende £
Grooving and turning with maximum chip control for E [ HM | D Legena 301 ‘E
long-chipping or difficult-to-machine materials thanks Oder besuchen Sie // Or Visit ?
to 3D-lasered chip forming geometry. www.simtek.info/cp/1484
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Mit 3D-gelaserter Spanformgeometrie! x
s With 3D-lasered chip forming geometry! (g
| 3
» ! £
z p | iz
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tmax E E ™
~iw = Bitte beachten Sie die technischen Anwendungsspezifikationen oder w
;ES} besuchen Sie: // Please note the technical application specifications or visit: g
Abbildung zeigt / Drawing shows: TK2.G.R200.A.020 YJPR o Lt R E
(]
Empfohlene
§ Schneidstoffe
g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 3 [}
k) und Preise finden Sie auf (] —
= s www.simtek.com/webcode o3 iN)
2 £ 8¢ c
e (R Recommended 8 5
£ 2 B cutting grades § 3 =
T:) 3 3 £ You_lcei)nl_find cgrre_nt cE g
w R Jt_‘ g ) ‘é evvv?\INa.silm eir.]coml/cvseslgcr:)de tmax S g g 2
mm mm S ;g .lMN-- (o] mm mm ®=
20 0,05 TK2.6.R200.A.005 YJPR BEVZA  xses 428 1o xsos xaos 6,0 36 TK2GRO4 I
= — S e
20 01 TK2.6.R200.A.010 YJPR BEVA  ses 428 v xsos xaos 6,0 36 TK2GRO4 EER
= I e
20 0,2 TK2.G.R200.A.020 YJPR BFVa X608 J428 179 X508 X408 60 36 TK2.GRo4 E=A E
=== p=}
| Bestellbeispiel // Order example: TK2.G.R200.A.010 YJPR X808 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X808 = Schneidstoff // Grade) %
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BFV2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BFV4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BFV6
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% Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining SA—'—
c simturn K2.G > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
£ 9//Cuting IMIEK
=
[}
. . . «
x Einstechen und Langsdrehen ,hinter Bund
=
E Fur das Einstechen und Langsdrehen ,hinter Bund®. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
‘B f Ve
. . . « 0,05 mm/U Seite/Page 442
Grooving and turning ,,behind shoulder
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
& For grooving and turning ,,behind shoulder®. 284, 285, 287
=
5 Legende
E E D Legend 301
” Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1110
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g Abbildung zeigt / Drawing shows: TK2.G.059.02.06.20 YY R
(7]
I
Empfohlene
§ Schneidstoffe
QN 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 4
L . § el 8
c 2. £ 8¢
5 £z % 8 Recommended 8
5 Ets S cutting grades § 5
g % El 3 E You_lcal;'_ll_find cgrre_nt et
@ K tmax R = ©? Wi SimteK comywebcode S 5%
mm mm S5 ;g .lMN-- (o] mm ®=
59° 50 0,05 TK2.G.059.02.05.05 YYR/L Rr A2BE L A2BR xses X498 1ix79 X508 X408 3,95 R TK2.G.RO4 L TK2G.L04
P oy 1
> 59° 50 01 TK2.6.059.02.05.10 YYR/L R A158 L A153 xoos (428 oo xoos waes 395 R TK2GRO4 L TK2GL04
oy S T B —
= 59° 50 02 TK2.G.059.02.05.20 YYR/L ~r EYFI-i L 'ﬁYF] xses 328 Hx79 Xse8 xaes 3,95 R TK2GRO4 L TK2G.L.04
*E 59° 50 04 TK2.G.059.02.05.40 YYR/L R AYFM L AYFK xses X423 1x79 xsos xaes 3,95 R TK2GRO4 L TK2G.L04
‘»
| Bestellbeispiel / Order example: TK2.G.059.02.05.10 YYR X808 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X808 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2BE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2BF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A150
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A153
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYFH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYFJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYFM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYFK
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining SA—I— %
simturn K2.G > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
9/ Cutting IMIEK £
£
(2]
.~ H “
Langsdrehen, mit Spantreppe Typ ,E x
=
Typ ,E* Spantreppe, fir optimale Leistung und Spanbildung. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) g
f Ve B
. . . « 0,02 mm/U Seite/Page 442
Turning, Cutting Edge Design ,E
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
Cutting Edge Design ,,E*, for high performance and chip control. 284,285, 287 &
=
Legende 5
E D Legend 301 'g
Oder besuchen Sie // Or Visit @
www.simtek.info/cp/1242
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' Spitzenhdhenversatz aufgrund der speziellen Spantreppe.
= Adjusted cutting edge center height due to special chip former.
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Abbildung zeigt / Drawing shows: TK2.G.008.10.020 YE R g
(]
I
Empfohlene
§ Schneidstoffe
8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 3 &Y
] und Preise finden Sie auf (] E
5 E www.simtek.com/webcode '§ g =
Ex 3 Recommended g 5
E £ B cutting grades § 3 =
§2 85 b £5 5
- R -é E ) § ev‘c?\lwésilrh e?(.co’rlnl/cv?esl;jcode b S tmax g g 2
mm SE ;g .lMN-- o] mm mm mm o=
¥ Arti // Part number = TK2.6.008.10.005 YER/L
8° 0,05 TK2.G.008.10.005 YER/L R BEI _E: L BEI 5‘ xges X328 Hx79 xses xaes 37 36 6,0 R TK2GRO4 L TK2G.Los TN <
¥ Arti // Part =TK2.6.008.10.010 YER/L - . "'C-
8 01 TK2.6.008.10.010 YER/L & BEE2 . BEEQ xses (438 o xoos xace 3,7 36 60  RTkaGRo4 L acLos EEH S
V¥ Arti // Part =TK2.6.008.10.020 YER/L %
8 02 TK2.6.008.10.020 YER/L R AQ1Z | AQLY, xo0s (48 s xoos xaos 3,7 36 60 R TK2GRO4 L TK2GLO4
¥ Arti // Part =TK2.6.030.10.005 YER/L
30° 0,05 TK2.G.030.10.005YER/L R BEFA L EE_ _3‘ 08 X498 1x79 X508 X408 37 36 6,0 R Th2GRO4 L Th2G.Lo4 TN ©
¥ Arti // Part =TK2.6.030.10.010 YER/L o
30° 01 TK2.6.030.10.010 YER/L * BEFE . BEFG xses X388 oo xoos xace 3,7 36 60  RTK26RO04 L Tk2aLos I co
V Ar // Part number =TK2.6.030.10.020 YER/L ‘E =
30° 0,2 TK2.G.030.10.020 YER/L R :5_1!5 L '6_1_| xges X238 Hx79 xses xaes 37 36 6,0 R TK2GRO4 L TK2GLO4 s
¥ Arti // Part number = TK2.6.050.10.005 YER/L
50° 0,05 TK2.6.050.10.005YER/L  ® BEFJ 1 BEFG xaoe 348 oo xoos xaes 37 36 60 R TK2GRO4 L Tk2GLos T
¥ Arti // Part number = TK2.6.050.10.010 YER/L >
50° 01 TK2.G.050.10.010 YER/L R BE| E: L BEI h’i xge8 X328 Hx79 xses xaes 37 36 6,0 R TK2GRO4 L Tk2G.Los TR o
¥ Arti // Part number = TK2.6.050.10.020 YER/L g
50° 0,2 TK2.G.050.10.020 YER/L R '_ _1_' L :5_1_' xges X328 Hx79 xses xaes 37 36 6,0 R TK2GRO4 L TK2GLO4 €
‘B
| Bestellbeispiel // Order example: TK2.G.008.10.010 YER X808 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X808 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BEE6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BEE4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BEE2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BEE0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A01Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A01Y
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BEFA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BEE8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BEFE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BEFC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A01W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A01X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BEFJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BEFG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BEFP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BEFM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A01V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A01U
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Z Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining SA—I—
imturn K2.G > Schneidwerk Cutting Tool
g simturn chneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK
[ . . .
C Gewindedrehen, Metr. ISO, AuBen, Teilprofil
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Mehrbereichswerkzeuge fur verschiedene Steigungen. 3’02 I \S/Zite/Page 442
X Spezielle Schneidengeometrie fiir Messing, Kupferlegierungen
c und andere kurzspanende Werkstoffe. Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method
E Modifizierte einseitige Flsanktjnzustellung // Modified
£ . . . one-sided flank infeed (Seite/Page 447)
? Th read N g y M et I ISO, EXterﬂa| y Part'al PI’OfI | e Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

284, 285, 287

Multi-purpose tools, usable for different pitches. Special cutting edge Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
& geometry for brass, copper-base alloys and short-chipping materials. TO1 (Seite/Page 300)
% E'-" E - Legende
E Legend
@ Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

E:::II_ — QR-Code  www.simtek.info/cp/1132
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E Abbildung zeigt / Drawing shows: TK2.G.M150.01 EMU R
[}
I
Empfohlene
§ Schneidstoffe
[a\] S Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 8
ht = ] und Preise finden Sie auf (3]
w S . gA 5 3 www.simtek.com/webcode =5
= fﬁ 3 FB'E. Ep [} 5 Recommended 8 §
2 S8 £3 E £ B cutting grades § 3
E %n::g \%IJ‘-:g ?:, E g E You ult:ak;1|f|nd cgrrent I E
@) b ha -é £ [} § s e?(nco?r?/cv?esl?cr:)de R S tmax g g
mm mm S ;g .lMN-- (o] mm mm mm ®=
0,25 0,45 TK2.G.M025.01EMUR/L ~r AYKS‘ L ﬁYK& X808 m HX79 X508 X408 0,04 34 03 R TK2.G.RO4 L TK2.G.LO4
x 0,35 2,0 TK2.6.M035.00LEMUR/L r AYMB: L AYMA xses % HX79 xsas Xa03 0,05 29 1,5 R TK2GRO4 L TK2.G.LO4
c 04 0,6 TK2.G.M040.01LEMUR/L R AYMD L AYMd xxas Xm e xses xa08 0,06 33 04 R TK2G.RO4 L TK2G.LO4
E 0,5 0,75 TK2.6.M050.01EMUR/L r AYMH L AYMG! xs08 X““ 179 xsas Xa08 0,07 3,2 0,5 R TK2GRO4 L TK2.GLO4
= =
@ 07 1,0 TK2.6.M070.0LEMUR/L R AYMld L AYMJ. a8 3428 s oos xaes 0,1 31 07 R TK2GRO4 L TK2GLO4
08 1,25 TK2.G.M080.0LEMUR/L = AYMQ L AYMH xsas % HX79 xsas Xae8 0,12 31 0,8 R TK2.GRO4 L TK2.G.LO4
1,0 15 TK2.G.M100.01LEMUR/L ~ AYM'I‘ L AYM§ xxas "4“ w9 xsas xae8 0,14 30 1,0 R TK2G.RO4 L TK2G.L04
% 15 2,0 TK2.6.M150.01EMUR/L r AYM){ L AYMl,J xso8. xm e xsas Xae8 0,22 28 1,3 R TK2G.RO4 L TK2G.L.O4
co 1,75 25 TK2.G.M175.01LEMUR/L R AYUL] L AYU'I" el xm e xsas Xa08 0,25 27 1,6 R TK2GRO4 L TK2.G.LO4
g8 20 25 TK2.G.M200.0LEMUR/L R AYMZ | AYMY xsos 1288 s xcos xaes 0,29 26 16  RTK2GRO4 L TK2GLO4
‘0O
| Bestellbeispiel // Order example: TK2.G.M025.01 EMU R X808 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X808 = Schneidstoff // Grade)
| Bitte beachten Sie die zusatzlichen Hinweise im Infobereich rechts oben.
5 Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page.
=
2
£
[}
x
(]
ko)
£
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Kleinteilebearbeitung / Small Part Machining SA—I— %
simturn K2.G > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
//Cuting IMIEK £
=
Gewindedrehen, Metr. ISO, AuB3en, Vollprofil
Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit notwendiger Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) »
Tiefe sowie Kopf- und FuBradien. Spezielle Schneidengeometrie fir f Ve, 2
Messing, Kupferlegierungen und andere kurzspanende Werkstoffe. 02jrmen/C) Seite/Page 442 5
€
. . Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method @
Threadi ng Metr. ISO. External. Full Profile Modifizierte einseitige Flankenzustellung // Modified
! ! ! ! one-sided flank infeed (Seite/Page 447)
. ; ) Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
For a complete .thread prgflle Wllth correct depth, top radius 284, 285, 287 x
and bottom radius. Special cutting edge geometry for brass, c
2 . - Legende 5
copper-base alloys and short-chipping materials. IE'.] Legend E
Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
-‘_ __ QR Code  www.simtek.info/cp/1131
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Abbildung zeigt / Drawing shows: TK2.G.M150.02 EMU R g
(]
I
Empfohlene
§ Schneidstoffe
I muemme 9} o
E’c 5 g www ;frﬁt%k com/webcode o § L
@5 £y () E Recommended 3 § %
£8 § -g 'g 3 cutting grades § 3 s
e £3 OE You can find current ekt g
L= Q< LG availability and prices on ca n
nao Jt_‘ % [ g wwwslm{ek .com/webcode h3 R S o §
mm S0 ;; .lMN-- [o] mm mm mm Oz
0,25 TK2.6.M025.02EMUR/L ~r AYMS: L AYM4 il % HX79 X568 X408 0,15 0,04 36 R TK2GRO4 L TK2G.LO04
=
0,35 TK2.G.M035.02EMUR/L R AYM7| L AYMd X808 % HX79 xsos xae8 0,22 0,05 35 R TK2.G.RO4 L TK2G.L04 x
04 TK2.G.M040.02EMUR/L R AYMS\ L AYM& X68. vacs Hx79 xsos xae8 0,25 0,06 35 R TK2G.RO4 L TK2G.LO4 c
0,45 TK2.G.M045.02EMUR/L R AYNB. L AYNA xsos ’“93 w9 xsos X408 0,28 0,07 35 R TK2GRO4 L TK2G.L04 E
= -y =
05 TK2.G.M050.02EMUR/L R AYNIIS L AYNC. xsas w HX79 xses xae8 0,31 0,07 34 R TK2G.RO4 L TK2G.L04 @
0,7 TK2.G.M070.02EMUR/L R AYNE L AYNF. xsos % 7o xsos Xa08 043 01 33 R TK2.GRO4 L TK2.G.LO4
0,75 TK2.G.M075.02EMUR/L AYNl-I L AYNd X808 §% HX79 xsos xae8 0,46 0,11 33 R TK2G.RO4 L TK2G.L04
08 TK2.6.MO80.02EMUR/L R AYNK, t AYN3 xsoe 2428 vxro xses xaoe 0,49 011 33 R TK2GRO4 L TK2GLO4 %
- P T xees T TR
10 TK2.G.M100.02 EMUR/L  ® AYNN 1 AYNM xses 3222 1rs xsos xaes 061 012 32 R TK2GRO4 L TK2G.LOA cB
o oy =
1,25 TK2.G.M125.02EMUR/L R AYNQ L RYNP. X808 x““ 179 xsoa Xa08 0,77 0,15 31 R TK2GRO4 L TK2.G.LO4 g §
15 TK2.6.M150.02EMUR/L ~r ZYNT: L RYNS' ;n: % HX79 X508 X408 0,92 0,2 3,0 R TK2GRO4 L TK2G.LO04 B0
e e
1,75 TK2.G.M175.02EMUR/L R AYN\I L AYNLI xsas X328 x79 X508 X408 1,07 0,25 29 R TK2.GRO4 L TK2.G.L04
2,0 TK2.G.M200.02EMUR/L R AYN){ L AYNMI xses e Hx79 xsos Xa08 1,23 0,25 28 R TK2GRO4 L TK2G.LO4
25 TK2.G.M250.02EMUR/L AYNZ L AYNY xsos % HX79 xsos X408 1,53 0,35 26 R TK2GRO4 L TK2G.L04 6(
3,0 TK2.6.M300.02EMUR/L r AYN]. L AYNQ Yeos "4"8 HX79 X508 Xde8 1,84 04 24 R TK2GRO4 L TK2G.LO04 =
p=}
| Bestellbeispiel / Order example: TK2.G.M035.02 EMU R X808 (R = Rechte Ausflihrung // Right hand version, X808 = Schneidstoff // Grade) %
x
()
°
£

297
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é Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining SA?
simturn K2.G > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
£ 9//Cuting IMIEK
=
[}
Abstechen
= Verflgbar in verschiedenen Winkeln, Breiten und
c mit/ohne geschliffener Spanformrille.
E Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
= . f Ve
Partl n g Off 0,02 mm/U Seite/Page 442
Available in different angles, widths and with/ Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
& without ground chip form channel. 284,285, 287
c
= E " - Legende 301
E Legend
@ Fa T Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E QR-Code  www.simtek.info/cp/1119
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(>:<) Abbildungen ahnlich // Similar illustrations

c ! TN TN TN .
5 7 i N S ON 2N |
£ » i ( \ [ \ [ ; \
5 s ﬁ k )| | ) |

l/ ! : /,/ / S / < /// ) /
Sl TK2.GR..PS R TK2.G.R..PUR TK2.GR..PTR /

« J/
o™ Bearbeitbare Materialien. Siehe unten. —
Ll = Machineable materials. See below.

c
=i
E Abbildung zeigt / Drawing shows: TK2.G.R200.06.005 PT R
[}
I
— Empfohlene
© 8 Schneldstoffe
Qq s 8 esaktuelle Verfigbarkeit <
m [T ] Preise finden Sie auf (R}
L = ‘E-‘ 5 2 Waw ek, com/webcode =5
% ES Eg [} 5 Recommended 3 §
3 83 g -g 'g 3 cutting grades § 5
IE g5 £5 g i You ‘cabnllind cgrrent cE
%) w-0,05 . R 2 = -é % () g m\‘/vasllrrlxge?(noom/cv?gk?c%de S tmax g g
mm mm =3 S ;; .lMN-- o] mm mm o=
Yw=1,0mm
> 10 6° 005 Nein/No TK2.G.R100.06.005PSR :mq_o: o5 3428 1ors o8 aos 3,8 40 TK2.G.R.04
= 10 6° 005 Ja/Yes TK2.6.R100.06.005PTR N X4°8 W xoes xaes 3.8 40 TK2.G.R.04
£ L 1 1 |
E 1,0 6° 005 Nein/No TK2.G.R100.06.005PUR ;g\YJ 3 X808 % W9 X508 xae8 3,8 40 TK2.G.R.04
B 10 12° 0,05 Nein/No  TK2.G.R100.12.005PSR AYJF: xs00 3382 Yaco GX79 X500 X408 38 40 TK2.G.R.04
10 12° 0,05 Ja/Yes TK2.G.R100.12.005 PTR EYJS: xses x4es a9 xses X408 38 4,0 TK2.G.R.04
1,0 12° 0,05 Nein/No  TK2.G.R100.12.005PUR AYJR 'xaos % HX79 X508 X408 38 4,0 TK2.G.R.04
% Vw=15mm
_ 8 15 6° 005 Nein/No TK2.G.R150.06.005 PSR :Q(JH' woos 1328 o xsos xaos 3.8 6,0 TK2.G.R.04
€0 e
3 g 15 6° 0,05 Ja/Yes TK2.G.R150.06.005 PTR ! Y JIM xses % HX79 X508 X408 38 6,0 TK2.G.R.04
% 2 1,5 6° 0,05 Nein/No  TK2.G.R150.06.005 PUR AYJI-i xsea m HX79 X508 X468 38 6,0 TK2.G.R.04
15 12° 0,05 Nein/No  TK2.G.R150.12.005PSR EYJG‘ xses X4°’3 a9 xses X408 38 6,0 TK2.G.R.04
15 12° 0,05 Ja/Yes TK2.G.R150.12.005 PTR YITi xsas ’“"8 W7o xoo8 xas 3,8 6,0 TK2.G.R.04
- 15 12° 005  Nein/No  TK2.G.R150.12.005PUR AYID e % HX79 X508 xae8 3,8 6,0 TK2.G.R04
(@] Y w=20mm
S 20 6° 005 Ja/Yes TK2.G.R200.06.005PTR AYIN  oos Xi28 oo xoos xaes 39 70 TK2.G.R.04
= A
E 20 12° 005 Nein/No TK2.G.R200.12.005PSR AGXD xses xex‘gg 79 xses xes 39 70 TK2.G.R.04
@ 2,0 12° 0,05 Ja/Yes TK2.G.R200.12.005 PTR gY_JL] xeos xaos HX79 X508 X408 39 70 TK2.G.R.04
| Bestellbeispiel / Order example: TK2.G.R100.12.005 PT R X808 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X808 = Schneidstoff // Grade)
TK2.G.R...PS R: Fur die Bearbeitung eines breiten Materialspektrums // For a wide variety of workpiece materials.
o~ TK2.G.R...PU R: Fir die Bearbeitung von Messing, Kupferlegierungen und anderen kurzspanenden Werkstoffen. // For brass, copper-based alloys and
K short-chipping materials
£ TK2.G.R...PT R: Fir die Bearbeitung eines breiten Materialspektrums sowie besonders fiir Langspanendes Material und hohe Stechtiefen

For a wide variety of workpiece materials as well as especially for long-chipping materials and high cutting depths.
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining SA? é

simturn K2.G > Schneidwerkzeug // Cutting Tool c

IMIEK £

£

(7]

Abstechen x

=

Verfugbar in verschiedenen Breiten. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start) *E

f Ve D

. 0,02 mm/U Seite/Page 442
Parting Off
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

Available in different widths. 284,285,287 &

c

E Legende g4, =

[ HM | Legend E

-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @

QR-Code  www.simtek.info/cp/1287
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Abbildung zeigt / Drawing shows: TK2.G.R100.06.005 PT L g
(%]
I
— Empfohlene
© 8 Schneidstoffe
g S Ta%esaktue[le Verfiigharkeit 3 A
o5 2 und Preise finden Sie auf % g LI‘]
= £ 5 E www.simtek.com/webcode 8 E =
£S5 £x 88 Recommended 8 5
£s £ £ o3 cutting grades § 3 =
Ee £ 5 QF You can find current cE g
w005 R ag 2 GE SN ST oy westode S tmax 52 2
K =L £ B : i B
mm mm == S5 ;; .lMN-- [o] mm mm ®=
Yw=1,0mm
R —
10 6° 005 Ja/Yes  TK2.G.R100.06.005PTL D25 xeos 928 oo woos xaes 38 40 TH2.6.L.04 o
- sl XGO6 St
10 12° 005  Nein/No TK2.G.R100.12.005PSL AZTZ  xees 3028 oo xoos xace 3.8 4,0 TK2.G.LO4 =
Y w=15mm =
15 6° 005 Ja/Yes  TK2.6.R150.06.005PTL D251 xees 3428 s oo xaes 3,85 60 TK2.6.L.04 e
o el NG0B e o
15 12° 005  Nein/No  TK2.G.R150.12.005PSL A2WG  xees 428 oo xsos xace 3,85 6,0 TK2.G.L.04
| Bestellbeispiel // Order example: TK2.G.R150.06.005 PT L X808 (L = Linke Ausfiihrung // Left hand version, X808 = Schneidstoff // Grade) @
o
&
TK2.G.R...PS L: Fur die Bearbeitung eines breiten Materialspektrums // For a wide variety of workpiece materials. c E
TK2.G.R...PT L: Fur die Bearbeitung eines breiten Materialspektrums sowie besonders flr langspanendes Material und hohe Stechtiefen =
For a wide variety of workpiece materials as well as especially for long-chipping materials and high cutting depths. % 8
<
o
=
=
E
(%]
x
[}
2
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£ Additional information

£

[}

=

o

=

=

£

(7]

Q

E Technische Spezifikationen: Gelasterte Spanformgeometrien Technical specifications: Lasered chip forming geometries

§ Fir einen optimalen Einsatz von Werkzeugen mit gelaserten Span- For optimum use of tools with 3D-lasered chip forming geometries,

% formgeometrien, beachten Sie bitte die empfohlenen Einsatzparameter please observe the recommended application parameters (f, ap, Vc)
(f, ap, Vc) gemanB Katalogseite sowie lhre individuellen Maschinen- und according to the catalog page as well as your individual machine and
Materialbedingungen. material conditions.

Scannen des QR Codes! // Find further information on 3D-lasered chip forming geometries on www.simtek.info/laser
or scan the QR Code!

Q
a2
S
=
=
=
£
[

Die nachfolgenden Schaubilder veranschaulichen die Einsatz- The following diagrams illustrate the application conditions of the tool
< bedingungen anhand des Beispielwerkzeugs D11.1867.02 YJA R/L mit D11.1867.02 YJA R/L with a radius of R=0.2 mm and with infeed (ap)
[©) einem Radius von R=0,2 mm und mit von links nach rechts increasing from left to right.
g zunehmender Zustellung (ap).
% In der Regel beginnt der optimale Anwendungsbereich, wenn ap gréBer Usually the optimum application range starts when the radius ap is
als 0,05 mm ist. greater than 0,05 mm.
é Vorschubsrichtung // Feed direction
]
1} °
c 3 S o
:é R0,20 R0,20 R0,20 R0,20 g < LE
£ ap 0,01 2p 0,02 ap 0,05 ap0,1 ap02 ap 0,5 S
‘» \ &
13° 21" 302 45° 72° 85°
Schnittkrafte Schnittkrafte Schnittkrafte Schnittkrafte Schnittkrafte Schnittkrafte Schnittkrafte
Cutting forces Cutting forces Cutting forces Cutting forces Cutting forces Cutting forces Cutting forces
[3Y]
UCJ ap (zu gering // too low) ap (zu hoch // too high) —»
3
£
E To1
é Bei den simturn Teilprofil-Gewindeschneidplatten fiir metrische The simturn threading inserts with partial profile for metric
S ISO-Gewinde handelt es sich um Mehrbereichswerkzeuge, d.h. ISO-threads are multi-purpose tools. This means that each insert is
E dass mit einem Werkzeug unterschiedliche Steigungen gefertigt offering the possibility to machine different pitches.
= werden kénnen.
The insert is always designed to meet the pitch given as
Das Schneidwerkzeug ist dabei immer auf die angegebene ,Pitch (as of)“: Machining this pitch will result in a standard conform
,Steigung (von)“ ausgelegt, wodurch ein normgerechtes Gewinde thread form.
o beim Fertigen dieser Steigung entsteht.
ko} The given ,Pitch (up to)* can be machined too with this insert at the
co Die ebenfalls angegebene ,Steigung (bis)* kann mit diesem expense of standard conformity: The resulting thread will be slightly
= Werkzeug ebenfalls gefertigt werden. Es entsteht hierbei jedoch ein deeper than the standard. The deeper thread is usually acceptable,
g 8 - gegenlber der Norm - geringfuigig tieferes Gewinde. Die but the application and use needs to be evaluated.
geringfugig hdhere Gewindetiefe ist i.d.R. akzeptabel, es muss
jedoch immer der Einzelfall beurteilt werden.
é Steigung (von) // Pitch (as of) Steigung (bis) // Pitch (up to)
= 1
= Erzeugtes Gewinde
2 — Actual thread
£
[}
R Gewindeform nach Norm
Standard thread form
Beispiel // Example
x
(o)
kel
=
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Info

Legende
Legend

Schneidwerkzeug aus Hartmetall / Carbide insert / Outils coupants en carbure de tungsténe // Inserto in metallo duro //
LI} Inserto de carburo // Karbiir kesici ug

A8 Tragerwerkzeug aus Stahl // Steel toolholder // Porte-outils en acier // Porta inserto in acciaio // Porta-herramientas de acero //
55 Celik tutucu

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

In figura utensile destro / Modelo derecho // Sag model

‘ Innere Kiihimittelzufuhr // Through coolant // Refroidissement interne // Lubrificazione interna // Con refrigeracion interna //
Icten sogutmali

Gelaserte Spanformgeometrie // Lasered chip forming geometry // Géométrie laser // Geometria laser // Geometria laser //
7™ | Lazer geometrisi

Speziell fiir Messing, Kupferlegierungen und kurzspanende Materialien // For brass, copper-base alloys and other short-chipping
cu materials // Spécialement pour alliages laiton et cuivre // Per ottone, leghe a base di rame e tutti gli altri materiali a truciolo corto //

Especializado para laton, aleacion de cobre y materiales con virutas cortas // Piring , Bakir ve kisa talasli malzemeler icin

Nur fiir die AuBenbearbeitung geeignet // Only suitable for external applications // Seulement pour opérations exteérieures //

Solo per lavorazione esterna // Solé para mecanizado externo // Dis ¢aplar i¢in
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Artikelnr. // Part Nr.
TK2.G.0.375.A.14.04 R
TK2.G.0.500.A.14.04 L
TK2.G.0.500.A.14.04 R
TK2.G.0.625.A.14.04 L
TK2.G.0.625.A.14.04 R
TK2.G.008.10.005 YEL
TK2.G.008.10.005 YER
TK2.G.008.10.010 YEL
TK2.G.008.10.010 YER
TK2.G.008.10.020 YEL
TK2.G.008.10.020 YER
TK2.G.030.10.005 YEL
TK2.G.030.10.005 YER
TK2.G.030.10.010 YEL
TK2.G.030.10.010 YER
TK2.G.030.10.020 YEL
TK2.G.030.10.020 YER
TK2.G.050.005.025 NS L
TK2.G.050.005.025 NS R
TK2.G.050.005.025 NU L
TK2.G.050.005.025NUR
TK2.G.050.10.005 YEL
TK2.G.050.10.005 YER
TK2.G.050.10.010 YEL
TK2.G.050.10.010 YER
TK2.G.050.10.020 YEL
TK2.G.050.10.020 YER
TK2.G.059.02.05.05 YYL
TK2.G.059.02.05.05 YYR
TK2.G.059.02.05.10 YYL
TK2.G.059.02.05.10 YYR
TK2.G.059.02.05.20 YYL
TK2.G.059.02.05.20 YYR
TK2.G.059.02.05.40 YYL
TK2.G.059.02.05.40 YYR
TK2.G.075.005.038 NS L
TK2.G.075.005.038 NSR
TK2.G.075.005.038 NU L
TK2.G.075.005.038 NUR
TK2.G.079.005.040NS R
TK2.G.0808.A.14.04 L
TK2.G.0808.A.14.04R
TK2.G.100.005.050 NS L
TK2.G.100.005.050 NS R
TK2.G.100.005.050 NU L
TK2.G.100.005.050 NUR
TK2.G.100.050.030 VS L
TK2.G.100.050.030 VSR
TK2.G.100.050.030 VU L
TK2.G.100.050.030 VUR
TK2.G.1010.A.14.04 L
TK2.G.1010.A.14.04 R
TK2.G.117.005.059 NS R
TK2.G.120.060.036 VS L
TK2.G.120.060.036 VSR
TK2.G.120.060.036 VU L
TK2.G.120.060.036 VUR
TK2.G.1212.A.14.04 L
TK2.G.1212.A.14.04R
TK2.G.150.005.045NS L
TK2.G.150.005.045NS R
TK2.G.150.005.045 NU L
TK2.G.150.005.045NU R
TK2.G.150.020.045NS L
TK2.G.150.020.045NS R
TK2.G.150.020.045NU L

SIMTEK small part machining type K2

S/P
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289
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288
289

Artikelnr. // Part Nr.
TK2.G.150.020.045NU R
TK2.G.157.010.070 NS R
TK2.G.160.080.048VS L
TK2.G.160.080.048VSR
TK2.G.160.080.048 VU L
TK2.G.160.080.048 VUR
TK2.G.1616.A.14.04 L
TK2.G.1616.A.14.04R
TK2.G.200.005.060 NS L
TK2.G.200.005.060 NSR
TK2.G.200.005.060 NU L
TK2.G.200.005.060 NUR
TK2.G.200.020.060 NS L
TK2.G.200.020.060 NS R
TK2.G.200.020.060 NU L
TK2.G.200.020.060 NUR
TK2.G.200.100.060 VS L
TK2.G.200.100.060 VSR
TK2.G.200.100.060 VU L
TK2.G.200.100.060 VUR
TK2.G.238.010.070NSR
TK2.G.250.010.070 NS L
TK2.G.250.010.070 NS R
TK2.G.250.010.070 NU L
TK2.G.250.010.070 NUR
TK2.G.250.020.070 NS L
TK2.G.250.020.070 NSR
TK2.G.250.020.070 NU L
TK2.G.250.020.070 NUR
TK2.G.300.010.070NS L
TK2.G.300.010.070NSR
TK2.G.300.010.070 NU L
TK2.G.300.010.070NUR
TK2.G.300.020.070 NS L
TK2.G.300.020.070NSR
TK2.G.300.020.070 NU L
TK2.G.300.020.070NUR
TK2.G.M025.01 EMU L
TK2.G.M025.01EMUR
TK2.G.M025.02 EMU L
TK2.G.M025.02EMUR
TK2.G.M035.01 EMU L
TK2.G.M035.01 EMUR
TK2.G.M035.02 EMU L
TK2.G.M035.02EMUR
TK2.G.M040.01EMU L
TK2.G.M040.01EMUR
TK2.G.M040.02 EMU L
TK2.G.M040.02EMUR
TK2.G.M045.02EMU L
TK2.G.M045.02EMUR
TK2.G.M050.01 EMU L
TK2.G.M050.01EMUR
TK2.G.M050.02 EMU L
TK2.G.M050.02EMUR
TK2.G.M070.01 EMU L
TK2.G.M070.00LEMUR
TK2.G.M070.02 EMU L
TK2.G.M070.02EMUR
TK2.G.M075.02 EMU L
TK2.G.M075.02EMUR
TK2.G.M080.01 EMU L
TK2.G.M080.01EMUR
TK2.G.M080.02 EMU L
TK2.G.M080.02EMUR
TK2.G.M100.01 EMU L

simturn KX Produktverzeichnis
simturn KX Product list

s/P
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Artikelnr. // Part Nr.
TK2.G.M100.01 EMUR
TK2.G.M100.02 EMU L
TK2.G.M100.02 EMUR
TK2.G.M125.02 EMU L
TK2.G.M125.02 EMUR
TK2.G.M150.01 EMU L
TK2.G.M150.01 EMUR
TK2.G.M150.02 EMU L
TK2.G.M150.02 EMUR
TK2.G.M175.01 EMU L
TK2.G.M175.01EMUR
TK2.G.M175.02 EMU L
TK2.G.M175.02EMUR
TK2.G.M200.01 EMU L
TK2.G.M200.01EMUR
TK2.G.M200.02 EMU L
TK2.G.M200.02EMUR
TK2.G.M250.02 EMU L
TK2.G.M250.02 EMUR
TK2.G.M300.02 EMU L
TK2.G.M300.02EMUR
TK2.G.R100.06.005PS R
TK2.G.R100.06.005 PTL
TK2.G.R100.06.005 PTR
TK2.G.R100.06.005PUR
TK2.G.R100.12.005PS L
TK2.G.R100.12.005PSR
TK2.G.R100.12.005 PTR
TK2.G.R100.12.005PUR
TK2.G.R150.06.005 PSR
TK2.G.R150.06.005 PTL
TK2.G.R150.06.005 PTR
TK2.G.R150.06.005 PUR
TK2.G.R150.12.005PS L
TK2.G.R150.12.005 PSR
TK2.G.R150.12.005PTR
TK2.G.R150.12.005 PUR
TK2.G.R200.06.005 PTR
TK2.G.R200.12.005 PSR
TK2.G.R200.12.005PTR
TK2.G.R200.A.005 YJPR
TK2.G.R200.A.010 YJPR
TK2.G.R200.A.020 YJPR
TOS.KTK2.A.02A.ICL
TOS.KTK2.A.02A.ICR
TOS.KTK2.G.02A.ICL
TOS.KTK2.G.02A.ICR
TOS.KTK2.G.1AA.ICL
TOS.KTK2.G.1AAICR

s/P
296
297
297
297
297
296
296
297
297
296
296
297
297
296
296
297
297
297
297
297
297
298
299
298
208
299
208
298
298
298
299
298
298
299
298
298
298
298
298
298
293
293
293
286
286
285
285
287
287
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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
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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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Schnittgeschwindigkeiten
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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x Schnittgeschwindigkeiten
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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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Qs o® 2G5 202C
30 =8 E EQED
&6 STE 8350 .
o BEQSE o SEES Vc m/min
(o) ESSS Werkstiickstoff Untergruppe 252
% 247} wnoco Work piece material Sub-group v o (Start)
E
=
£ Unverstarkte Thermoplaste 200
@ Unamplified Thermoplastics
Duroplaste
Thermosets 120
Y]
§ Kunststoffe glasfaserverstérkt 210
= Plastics glass fibre reinforced
g K A
= . unststoffe Carbon faserverstérkt
(2 X4" | PKD . 8 .
o / Plastics carbon fibre reinforced 190
BR (Butadien-Kautschuk) 100
) BR (Butadiene rubber)
(g POM (Polyoxymethylen) 300
§ POM (Polyoxymethylene)
IS
B PTFE (Polytetrafluorethylen) 150
PTFE (Polytetrafluoroethylene)
™ 7 Zusétzlich wird eine besondere Schneidengeometrie fiir beste Ergebnisse empfohlen.
Ll Bitte kontaktieren Sie im Bedarfsfall unseren technischen Support +49 7473 9517-140 oder support@simtek.com.
% For best results, a special cutting edge geometry is recommended here.
*é‘ Please contact our tecnical support +49 7473 9517-140 or support@simtek.com.
@ 2 Schneidstoffempfehlung ist abhéngig vom jeweiligen Schneidwerkzeug. Den passenden Schneidstoff entnehmen Sie bitte der jeweiligen Katalogseite
des gewlnschten Schneidwerkzeugs. // Recommendation depends on the chosen cutting inserts. Please look at the cutting grade recommendations
on the catalog page of the cutting insert.
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Info
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Allgemeine Gebrauchshinweise e
General Instructions For Use £
(2]
<
(ot
c
3
£
(]
A
I
c
3
£
7]
Bitte reinigen Sie den Plattensitz Bitte prufen Sie Ihre Werkstlcke Wir empfehlen den Einsatz von
sorgfaltig vor Gebrauch. regelmaBig. Werkzeug-Voreinstellgeraten. g
Please clean insert seat well before Please control your work pieces We recommend the use of tool §
mounting and use. frequently. presetting and measuring devices. %
<
G}
S
3
Gewinden: Zustellung pro Durchgang in Abhangigkeit der Zugfestigkeit E
Threading: Infeed per pass in dependence of the tensile strength
Beispiel: Zustellung 0,06 mm/Durchgang bei 1100N/mm? Zugfestigkeit UE
Example: Infeed 0,06 mm/ pass if tensile strength is 1100 N/mm? =
£
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Zugfestigkeit in N/mm? // Tensile strength in N/mm? %
Unsere Empfehlung: Modifizierte einseitige Flankenzustellung
Our recommendation: Modified one-sided flank infeed
Die modifizierte einseitige Flankenzustellung kann degressiv oder konstant, mit ein bis zwei
abschlieBenden Schlichtschnitten, ausgefiihrt werden. Hierbei ist zu beachten, dass die b
kleinste Zustellung von 0,04mm nicht unterschritten werden sollte. -g
The modified one-sided flank infeed can be degressive or constant, with one or two final
10 finishing cuts. Please note that the smallest infeed should not subceed 0,04mm
i 447
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