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g Das Werkzeugsystem im Uberblick

® The Tool System Overview
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Nebenzeiten reduzieren. Rentabilitat steigern.
Reduce Non-Productive-Time. Increase Profitability.
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Reduzieren Sie Nebenzeiten durch verlassliche Span-
bildung und Spankontrolle in der Serien- und Massen-
2 fertigung - bspw. auf Mehrspindlern und Langdreh-
% automaten.
5
®
e Dieses Werkzeugsystem bietet eine Reihe von Werk-

zeugen fur das Langs-, Kontur- und Rickwartsdrehen.

Allesamt mit speziell entwickelten Spanform- und
Schneidengeometrien sowie angepassten Schneidstof-
fen, die in Summe eine gleichbleibend gute Spanbil-
dung gewabhrleisten und dadurch Nebenzeiten reduzie-
ren und Rentabilitat steigern kénnen.
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SIMTEK Turning Tools Type EO

Reduce Non-Productive-Time through reliable chip con-
trol and chip forming on mass production components
running on Small Part Machines, e.g. Multispindle or
Swiss-Type.

This tool system provides a range of Turning, Profiling
and Back Turning Tools.

Every single one of these tools is designed to provide
constantly good chip control through cutting edge de-
sign and selected cutting grades. This offers the possi-
bility to reduce Non-Productive-Time and increase the
Profitability.
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Das System im Detall
The System Details
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Bitte beachten Sie die allgemeinen Gebrauchshinweise auf Seite 313
Please read the General Instructions for use on Page
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Klemmbhalter // Toolholder
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3-Schneidige Wendeschneidplatte 3
Indexable Cutting Insert with 3 edges ] ] T
Spannschraube // Tightening Screw =
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Speziell fur diese Anwendungsfalle entwickelte,
geschliffene Schneidengeometrien (Spantreppen) "
und angepasste Schneidstoffe, ermdglichen eine g,
gleichmaBig gute Spanbildung. %
2

Every cutting edge is individually designed and
ground to provide a constantly good chip control.
This was achieved by a special cutting edge
design and selected cutting grades.
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g Standardanwendungen

® Standard Applications
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Langs- und Konturdrehen
Turning and Profiling

X4 @uinuwiIs

@uinuis

abeye||009Qq

VO @UINjuIS

Seite
Page

240

Rlckwartsdrehen
Back Turning
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SIMTEK Turning Tools Type EO

Langsdrehen mit WIPER-Geometrie
Turning with WIPER-Geometry

Ruckwartsdrehen
Back Turning

Einstechen und Profildrehen
Grooving and Profiling
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Klemmbhalter, AuBenbearbeitung g
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Tragerschaft fur die AuBenbearbeitung, Stechtiefen bis 5,0 mm. g
TOOl h O | d e r’ EXte r n al Ap pl ! Cat ! O n S Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw) o
Toolholder for external Applications, Depth of Cut up to 5,0 mm. oM g
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Hauptséchlich geeignet fir diese Fldchen
Mainly designed for these Surfaces

Abbildung zeigt / Drawing shows: TE0.1616.10 R %
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mm mm mm mm mm mm mm mm mm 3
120 16,0 TE0.1216.10 R/L RANQD L ATXE 163 110 120 80 1000 240 50 FM55T20R T20R R TEOR53 L TEOL53 ®
160 16,0 TE0.1616.10 R/L RABTP L ADUZ 16,3 110 160 40 1000 220 50 FM55T20R T20R R TEOR53 L TEOLS53 Q
20,0 200 TE0.2020.10 R/L RAFWK L ANC6 20,3 150 200 - 1000 - 50 FMS545T20R T20R R TEOR53 L TEOLS3
250 250 TEO0.2525.13 R/L R AAEF L ATXF 253 200 250 - 1250 - 50 FM5d5T20R T20R R TEOR53 L TEOLS53
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I Bestellbeispiel // Order Example: TE0.2020.10 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version) 23
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SIMTEK Turning Tools Type EO
Langsdrehen,
2 mit Spantreppe Typ E
g
% Typ ,E* Spantreppe, fiir optimale Leistung und Spanbildung.
9 . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
f (auBen//ext.) Ve
Tumn .l ng, . B 0,08 mm/U S./P. 309
Cutting Edge Design ,E
€§0. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
g Cutting Edge Design ,E, for high performance and chip control. 235
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%" Abbildung zeigt / Drawing shows: TE0.005.01.10.020 YE R
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5 mm < g ; § mm mm mm o §
®@ 5° 0,2 TE0.005.01.10.020 YER/L R AF5D L AQUT 52 56 3,0 R TEOR53 L TEOL53
; 5° 04 TE0.005.01.10.040 YER/L R AHXJ L AQUU 52 56 3,0 R TEOR53 L TEOL53
I Bestellbeispiel // Order Example: TE0.005.01.10.040 YER FT40 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, FT40 = Schneidstoff // Grade)
oo
83
og
@3
¥ @
Q
@
23
3
=
5
®
3
> >
s3
oo
= =)
2@
g

A . Vl¥grk'zleuge
SIMIEK  “0055 gen



Drehbearbei Ben //E I Turni ®
si:T?tur:(:)rEgIt>ug%ha:eig\rn‘/erkz)gjg‘;Cul::irr‘ggool Simturn EO
Langsdrehen, mit Spantreppe Typ E SMIETLmnG 008 Tybe £0
und WIPER-Geometrie
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WIPER-Geometry flr bessere Oberflachen bei gleichem Vorschub g
oder doppelte Vorschtibe bei vergleichbarer Oberflachengte. g
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: . . 1 Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
Turning, Cutting Edge Design ,E { (auBen/ext) Ve 2
plus WIPER-Geometry 0,08 mm/U S./P. 309
WlPER.Geometry offers better surface quahty at equal feed Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page %’
rates or doubled feed rates at equal surface quality. 235 g
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Abbildung zeigt / Drawing shows: TE0.015.01.10.F20 YER %
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mm mm mm mm 3
15° 0,2 TE0.015.01.10.F20 YER/L R AQC2 L ATXB 52 56 3,0 R TEOR53 L TEOL53 ®
15° 04 TE0.015.01.10.F40YER/L R ATXD L ATXC 52 56 30 R TEOR53 L TEOL53 Q
I Bestellbeispiel // Order Example: TE0.015.01.10.F20 YER FT40 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, FT40 = Schneidstoff // Grade)
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Langs- und Konturdrehen,
mit Spantreppe Typ E

@,
3
S . . . .
2 Typ ,E* Spantreppe, fiir optimale Leistung und Spanbildung.
9 . o Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
Turning and Profiling, f (auBen//ext) ve
. . B 0,08 mm/U S./P. 309
Cutting Edge Design ,E
%. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
g Cutting Edge Design ,E, for high performance and chip control. 235
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Q 30° 0,2 TE0.030.01.10.020 YER/L R~ AJ8N L AQUV 52 56 3,0 R TEOR53 L TEOL53
30° 04 TE0.030.01.10.040 YER/L R AJA3 L AQUW 52 56 30 R TEOR53 L TEOL53
¥ k=50°
oo 50° 0,2 TE0.050.01.10.020 YER/L R AJOX L AQUX 53 57 3,0 R TEOR53 L TEOL53
2 5_ 50° 04 TE0.050.01.10.040 YER/L R AG6H L AQUY 53 57 3,0 R TEOR53 L TEOL53
o &
g % I Bestellbeispiel // Order Example: TE0.030.01.10.040 YER FT40 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, FT40 = Schneidstoff // Grade)
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SIMTEK Turning Tools Type EO
Ruckwartsdrehen >
€
Wendeschneidplatte fir das Ruckswartsdrehen 3
bzw. Léngsdrehen hinter Bund*. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) ]
f (auBen//ext.) Ve -
. 0,08 mm/U S./P. 309

Back Turning
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page C§0
Indexable Insert for Back Turning as well as for Turning ,,behind shoulder*. 25 g
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Abbildung zeigt / Drawing shows: TE0.059.02.06.020 YY R %
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59° 0,2 TE0.059.02.06.020 YYR/L & ATXS L ATXQ 535 2,26 4,0 R TEOR53 L TEOL53 ®
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| Bestellbeispiel // Order Example: TE0.059.02.06.020 YYR FT40 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, FT40 = Schneidstoff // Grade)
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Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

f (auBen//ext.) Ve
0,08 mm/U S./P. 309

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
235

Legend on page

Eﬂ Izl Legende auf Seite 242
I

Connectcode
www.simtek.eu/ccode

S tmax
mm mm
4,0 3,0 R TEOR53 L TEOLS5.3
4,0 30 R TEOR53 L TEOLS5.3

I Bestellbeispiel // Order Example: TE0.0180.10.040 YER FT40 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, FT40 = Schneidstoff // Grade)

Ruckwartsdrehen,
2 mit Spantreppe Typ E
g
% Typ ,E* Spantreppe, fiir optimale Leistung und Spanbildung.
g
>< .
Back Turning,
Cutting Edge Design ,E*
o,
g Cutting Edge Design ,,E®, for high performance and chip control.
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Einstechdrehen,
mit Spantreppe Typ E
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Typ ,E* Spantreppe, fiir optimale Leistung und Spanbildung. %

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) 9
i ili f (auBen//ext. Ve
Gronmg and Proﬂlmg, ) f(ausen/fext) Yo, 00
Cutting Edge Design ,E
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page C§f’
Cutting Edge Design ,,E, for high performance and chip control. 25 g
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Abbildung zeigt / Drawing shows: TE0.0250.020 NE R %
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2,0 0,2 TE0.0200.020 NER/L RAMC4 L ATXG 56 5,0 R TEOR53 L TEOL53 ®
25 0,2 TE0.0250.020 NER/L R AQTS L ATXH 56 5,0 R TEOR53 L TEOL53 Q
3,0 0,2 TE0.0300.020 NER/L R AQTQ L ATXJ 56 5,0 R TEOR53 L TEOL53
4,0 0,2 TE0.0400.020 NER/L R AQ2S L ATXT 56 5,0 R TEOR53 L TEOL53
5,0 0,2 TE0.0500.020 NER/L RAS7Z L ATXU 56 50 R TEOR53 L TEOL53 g %
o =
I Bestellbeispiel // Order Example: TE0.0200.020 NER FT40 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, FT40 = Schneidstoff // Grade) % %
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