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Dieses PDF stellt einen Auszug aus dem neuen SIMTEK Gesamtkatalog
R16 DE dar. Der Katalog umfasst insgesamt 704 Seiten mit tber 13 500

Standardartikeln.

This PDF is an extract of the new SIMTEK main catalog R16 DE, containing
more than 13 500 standard articles on 704 pages.

Jetzt den neuen Gesamtkatalog R16 DE herunterladen.
Download the new main catalog R16 DE now.
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn® K2 > Allgemeine Informationen // General Information

Das Werkzeugsystem im Uberblick
The Tool System Overview

Kleinteilebearbeitung, auBen mit zwei Schneiden.
Small Part Machining external, with two-edged inserts.

simturn®k2

SIMTEK Small Part Machining Type K2

Bitte beachten Sie die allgemeinen Gebrauchshinweise auf Seite | 397
Please read the General Instructions for use on Page

Das Werkzeugsystem simturn® K2 ist mit seinem zwei-
schneidigen Wendeschneidplatten-Design und Schaft-
querschnitten ab 10x10 mm ideal ausgelegt fur die
Kleinteilebearbeitung auBen.

Dabei bietet das System Standardwerkzeuge fur alle
gangigen Anwendungen und Stechtiefen bis 7,0 mm.

Werkzeuge
firhéchste
Anforderungen

The tool system simturn® K2 was designed to meet
highest expectations in Small Part Machining. The sys-
tem provides two-edged indexable cutting inserts and
square shank sizes from 10x10 mm on.

All the major applications are available as standard
items providing cutting depths up to 7,0 mm.
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SIMTEK Small Part Machining Type K2
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ID: 1108 | Edition R16 DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining » ®
simturn® K2.G > Tragerwerkzeug // Toolholder s‘mturn K2

SIMTEK Smalll Part Machining Type K2

Klemmbhalter, Auf3en

Klemmbhalter fur die Kleinteilebearbeitung.

TOO | h O I d e r, EXte rn al Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)
. “M M3,5x11 T10F”: 3,5 Nm
Toolholder for Small Part Machining. “M M3,5x9 T10F”: 3,5 Nm
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El (5T | E' Legend 237

Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1108

Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen
Mainly designed for these Surfaces
Je nach Schneidplatte/Aufnahme ebenfalls moglich

Abbildung zeigt / Drawing shows: TK2.G.1010.A.14.04 R Also possible depending on insert/fixation type
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| Bestellbeispiel // Order Example: TK2.G.1212.A.14.04 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version)
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining B ®
simturn® K2.G > Schneidwerkzeug // Cutting Tool s‘mturn K2

SIMTEK Smalll Part Machining Type K2

simturn® AX
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. . SIMTEK Small Part Machining Type K2
Einstechen und Profildrehen

simturn® AX

o CNC-Konturdrehen, spezielle Schneidengeometrie fur die
@ Bearbeitung von Messing, Kupferlegierungen und anderen
3 kurzspanenden Werkstoffen.
% Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
Grooving and Profilin L &
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g CNC Profiling, with Special cutting Edge Geometry for brass, Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
= copper-based alloys and short-chipping materials. 228
=]
€ Legende
% E CU  Legend 237

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/1116

o
N
®

=
=
£

@

: ¢
£
=
£
(72}
<
) tmax
€
=]
€ &
) "
z E
o
(=)
i
®
£
=
% Abbildung zeigt / Drawing shows: TK2.G.200.020.060 NU R
[a\}
T 3 28 ©
® g 3 3
e : . 53 38
g £l CHE :
£ £2 8% e B3
w 2 85 T2 £3
w002 R tmax e CH EE S 52
8 B3 33 o3
mm mm mm mm
< 0,5 0,05 25 TK2.6.050.005.025 NUR/L ~r :'5!-':'.-3' L :Al(_l-_l.s_‘: H 38 R TK2GRO4 L TK2.G.LO4
® 075 0,05 375 TK2.6.075.005.038 NUR/L RAYHO L AYHR H 38 R TK2GRO4 L TK2G.LO
AT ™ RS
c 10 005 50 TK2.6.100.005.050 NUR/L R AYHG ' AYHR H 38 R TK2GRO4 L TH2GLO4
=] ——r -
= 15 02 45 TK2.6.150.020.045NUR/L R AYHAZ L AYHH H 385 R TK2GRO4 L TK2G.L04
£ ENEEY] ™ UL
@ 20 0,2 6,0 TK2.G.200.020.060 NUR/L r AYHId L AYHIV| H 39 R TK2GRO4 L TK2.GLO4
Y] - [
25 0,2 7,0 TK2.G.250.020.070 NUR/L R AYHI\I L EYHP: H 39 R TK2.GRO4 L TK2.G.LO4
AN e (ENAALS
30 02 70 TK2.6.300.020.070NUR/L " AYHS L AYHG H 39 R TK2GRO4 L TK2GLO4
(0]
® g | Bestellbeispiel // Order Example: TK2.G.100.005.050 NU R HT45 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, HT45 = Schneidstoff // Grade)
€0
379
EQ
» 0
<
o
®
£
=
£
(72}
x
[0}
©
£

SIMIEK


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYHB
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYHC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYHD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYHE
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYHG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYHF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYHJ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYHH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYHK
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYHM
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYHN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYHP
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYHS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AYHQ

ID: 1109

| Edition R16 DE

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn® K2.G > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Einstechen und Profildrehen, Vollradius

Vollradiusnuten, CNC-Konturdrehen. Spezielle Schneidengeometrie
fur Messing, Kupferlegierungen und andere kurzspanende Werkstoffe.

Grooving and Profiling, Full Radius

Full Radius, CNC Profiling. Special Cutting Edge Geometry
for brass, copper-base alloys and short-chipping materials.
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TK2.G.100.050.030 VUR/L
TK2.G.120.060.036 VUR/L
TK2.G.160.080.048 VUR/L
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SIMTEK Smalll Part Machining Type K2

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
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| Bestellbeispiel // Order Example: TK2.G.200.100.060 VU R HF25 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, HF25 = Schneidstoff // Grade)

Werkzeuge
furhéchste
Anforderungen

R TK2.G.R.04 L TK2.G.L04
R TK2.G.R.04 L TK2.G.L0O4
R TK2.G.R.04 L TK2.G.L.04
R TK2.G.R.04 L TK2.G.L04
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SIMTEK Smalll Part Machining Type K2

simturn® AX

Einstechen und Profildrehen, Vollradius
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= Vollradiusnuten, CNC-Konturdrehen. Universelle Schneidengeometrie

3 fur die Bearbeitung eines breiten Materialspektrums.

% Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
Grooving and Profiling, Full Radius e —) L

% Full Radius, CNC Profiling. With General Cutting Edge Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page

c Geometry for a wide variety of workpiece materials.
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn® K2.G > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Ruckwartsdrehen

Fur das Ruckwartsdrehen bzw. Langsdrehen ,hinter Bund®.

Back Turning

For Back Turning as well as for turning ,,behind shoulder*.
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SIMTEK Smalll Part Machining Type K2

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

f Ve
0,05 mm/U Seite/Page 393

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
228
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mm mm
3,94 50 R TK2G.R.04 L TK2.G.L04
3,94 5,0 R TK2G.R.04 L TK2.G.L04

| Bestellbeispiel // Order Example: TK2.G.059.02.05.20 YYR HN39 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, HN39 = Schneidstoff // Grade)
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SIMTEK Smalll Part Machining Type K2
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SIMTEK Smalll Part Machining Type K2

simturn® AX

Gewindedrehen, Metr. ISO, AuBen, Vollprofil

x
(m)
Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit notwendiger @
Tiefe sowie Kopf- und FuBradien. 3
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) %

Threading, Metr. ISO, External, Full Profile e —) L
For a complete thread profile with correct depth, Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page %
top radius and bottom radius. c
=}
E
(7]

- Legende
m Legend
_‘. 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 ng
I
[V}
3 g8 08 w
g 5 g s g 2
B £3 H 58 g 2
e 3E =3} pofe] § g S
S g2 - T ¥ SE G
BE jE CE S5 h3 R S 53
&8 3 33 Oz
mm mm mm mm
0,25 TK2.G.M025.02EMUR/L R AYMS L Avmzi H 015 0,04 36 R TK2GRO4 L TK2GLO4 >
035 TK2.6.M035.02EMUR/L * Ava LAYMG H 022 0,05 35 R TK2GRO4 L TK2G.L04 5
04 TK2.G.M040.02EMUR/L =R AYMS\ L AYMé H 0,25 0,06 35 R TK2.G.RO4 L TK2.G.LO4 c
0,45 TK2.6.M045.02EMUR/L * AYNB. LAYNA H 0,28 0,07 35 R TK2.GRO4 L TK2GLO4 g
05 TK2.G.M050.02EMUR/L r AYND L RYNG H 0,31 0,07 34 R TK2.G.RO4 L TK2.G.LO4 7
0,7 TK2.G.M070.02EMUR/L R AYNE.| L AYNF. H 043 01 33 R TK2.G.RO4 L TK2.G.LO4
075 TK2.6.M075.02 EMUR/L R AYNH ¢ Zde H 046 011 33 R TK2GRO4 L TK2GLOA
0,8 TK2.G.M080.02EMUR/L =R AYNId L AYNJ. H 0,49 0,11 33 R TK2G.RO4 L TK2G.L04 o
10 TK2.6.M100.02 EMUR/L * AYNI\] L AYNIV| H 061 012 32 R TK2GRO4 L TK2G.L04 es
1,25 TK2.6.M125.02EMUR/L ~r AYNQ L AYNP. H 0,77 0,15 31 R TK2GRO4 L TK2G.LO04 = §
15 TK2.G.M150.02EMUR/L r AYN1‘ L AYNS H 0,92 0,2 30 R TK2.G.RO4 L TK2.G.LO4 % 8
1,75 TK2.G.M175.02EMUR/L R AYN\J L AYNlJ H 1,07 0,25 29 R TK2.GRO4 L TK2.G.L04
20 TK2.G.M200.02 EMUR/L R AYNX AYNIAI H 1,23 0,25 28 R TK2GRO4 L TK2GLO4
25 TK2.6.M250.02EMUR/L * AvNi L AYN\) H 1,53 035 26 R TK2GRO4 L TK2GLO4 =
3,0 TK2.6.M300.02EMUR/L * AYN]: L AYNQ H 1,84 0,4 24 R TK2GRO4 L TK2.G.LO4 g
c
| Bestellbeispiel // Order Example: TK2.G.M100.02 EMU R HT45 (R = Rechte Ausfilhrung // Right Hand Version, HT45 = Schneidstoff // Grade) é
B
&
©
£
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining B ®
simturn® K2.G > Schneidwerkzeug // Cutting Tool s‘mturn K2

SIMTEK Smalll Part Machining Type K2

simturn® AX

Abstechen
x
a
= VerfGgbar in verschiedenen Winkeln, Breiten und
3 mit/ohne geschliffener Spanformrille.
% Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
1 f Ve
Partlng Off 0,02 mm/U Seite/Page 393
[a\]
g Available in different angles, widths and with/ Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
c without ground chip form channel.
3
E
(7]

- Legende

m Legend
Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/1119
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(>.,§ tmax
® Abbildungen ahnlich // Similar lllustrations
=
'E R /// : N N\
™ \K TK2.G.R..PSR TK2.G.R...PUR TK2.G.R..PTR
w /
®
=
2
% Abbildung zeigt / Drawing shows: TK2.G.R200.06.005 PT R
I
x )
L” 5 $ 28 o
® o5 8 a9 32
c = = 7] 56 8
= S £s T g
E 25 E€ 23 25 82
'a = §2 25 sy £5
w005 R D < =€ O = £E S tmax 53
K ss & S: 33 o:
mm mm mm mm
< Yw=1,0mm -
g 1,0 6° 0,05 Nein/ No TK2.G.R100.06.005 PSR :AYZQ G 38 4,0 TK2.G.R.04
c 1,0 6° 0,05 Ja/ Yes TK2.G.R100.06.005 PTR AYJ K G 38 40 TK2.G.R.04
A
E 1,0 6° 0,05 Nein/ No TK2.G.R100.06.005 PUR AYI3 G 38 4,0 TK2.G.R.04
® 1,0 12° 0,05 Nein/ No TK2.G.R100.12.005 PSR AYJR G 38 4,0 TK2.G.R.04
1,0 12° 0,05 Ja/ Yes TK2.G.R100.12.005 PTR ZYjs: G 38 40 TK2.G.R.04
1,0 12° 0,05 Nein/ No TK2.G.R100.12.005 PUR 6\@15 G 38 4,0 TK2.G.R.04
o Yw=15mm -
® 8 15 6° 0,05 Nein/ No TK2.G.R150.06.005 PSR ' Y IR G 3,85 6,0 TK2.G.R.04
£ % 15 6° 0,05 Ja/ Yes TK2.G.R150.06.005 PTR K_Y_gyi G 3,85 6,0 TK2.G.R.04
_’g 3 15 6° 0,05 Nein/ No TK2.G.R150.06.005 PUR KYJI-i G 3,85 6,0 TK2.G.R.04
@0 15 12° 0,05 Nein/ No TK2.G.R150.12.005 PSR YJG G 3,85 6,0 TK2.G.R.04
15 12° 0,05 Ja/ Yes TK2.G.R150.12.005 PTR YJT G 3,85 6,0 TK2.G.R.04
. 15 12° 005  Nein/No  TK2.6.R150.12.005PUR AV G 385 60 TK2.G.R04
(@) Yw=20mm -
® 20 6° 0,05 Ja/Yes  TK2.G.R200.06.005 PTR AVIN G 39 70 TK2.G.R.04
= 20 12° 0,05 Ja/ Yes TK2.G.R200.12.005 PTR EYJLI G 39 70 TK2.G.R.04
£ T
@ | Bestellbeispiel // Order Example: TK2.G.R150.12.005 PS R GN39 (R = Rechte Ausfilhrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade)
x
o)
e}
£
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Info

Hinweisliste
Additional information

T01

Bei den simturn® Teilprofil-Gewindeschneidplatten fir metrische The simturn® Threading Inserts with partial profile for metric
ISO-Gewinde handelt es sich um Mehrbereichswerkzeuge, d.h. ISO-Threads are multi-purpose tools. This means that each insert is
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.
beim Fertigen dieser Steigung entsteht.
The given ,Pitch (up to)* can be machined too with this insert at the

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,
- gegenliber der Norm - geringfugig 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.

Steigung (von) // Pitch (as of) Steigung (bis) // Pitch (up to)

Erzeugtes Gewinde
Actual Thread

Gewindeform nach Norm
Standard thread form

Beispiel // Example

Info

Legende
Legend

Schneidwerkzeug aus Hartmetall // Carbide Insert // Outils coupants en carbure de tungsténe
ZI71 Inserto in metallo duro // Karbiir kesici ug

WA Tragerwerkzeug aus Stahl // Steel Toolholder // Porte-outils en acier
Porta inserto in acciaio // Gelik tutucu

Rechts wie gezeichnet // Right hand version shown, left hand version inversely / A droite comme présenté
In figura utensile destro // Sag model
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
Pirin¢ , Bakir ve kisa talash malzemeler igin
Nur fiir die AuBenbearbeitung geeignet // Only suitable for external Applications // Seulement pour opérations extérieures
Solo per lavorazione esterna // Dis ¢aplar icin

Werkzeuge
furhéchste
Anforderungen

simturn® FX simturn® E12 simturn® E3 simturn® GX simturn® C4 simturn® K2 simturn® H2 simturn® DX simturn® AX

simturn®
Decolletage

simturn® OA

Index
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Index
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@ simturn® K2 Produktverzeichnis
= simturn® K2 Product list
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Artikelnr. // Part Nr. S/P Artikelnr. // Part Nr. S/P
TK2G.050.005025NSL 229  TK2.G.MO50.01EMUL 234
g TK2.G.050.005025NSR 229  TK2.GMO50.01EMUR 234
® TK2G.050.005025NUL 230  TK2.G.MO50.02EMUL 235
g TK2.G.050.005025NUR 230  TK2.GMO50.02EMUR 235
= TK2G.059.020520YYL 233  TK2.G.MO70.01EMUL 234
@ TK2.G.059.020520YYR 233  TK2G.MO7001EMUR 234
TK2G.059.020540YYL 233  TK2.G.MO70.02EMUL 235
TK2G.059.020540YYR 233  TK2.GMO70.02EMUR 235
< TK2G.075005038NSL 229  TK2.G.MO75.02EMUL 235
é@) TK2.G.075.005038NSR 229  TK2.G.MO75.02EMUR 235
< TK2G.075005038NUL 230  TK2.G.MOS0.01EMUL 234
= TK2.G.075.005038NUR 230  TK2.G.MOS0.01EMUR 234
% TK2G.100.005050NSL 229  TK2.G.MOS0.02EMUL 235
TK2.G100005050NSR 229  TK2.G.MOS0.02EMUR 235
TK2G.100.005050NUL 230  TK2.G.M100.01EMUL 234
= TK2.G100005050NUR 230  TK2.G.M100.01EMUR 234
(0] TK2.G.100.050.030VSL 232  TK2.G.M100.02EMUL 235
@ TK2G.100.050.030VSR 232  TK2.GM100.02EMUR 235
5 TK2G.100.050.030VUL 231  TK2.GM12501EMUL 234
E TK2G.100.050.030VUR 231  TK2GM12501EMUR 234
2 TK2.6.1010.A.14.04 L 228  TK2GM12502EMUL 235
TK2.6.1010.A.14.04R 228  TK2G.M125.02EMUR 235
TK2G.120060.036VSL 232  TK2.G.M150.01EMUL 234
@ TK2G.120.060.036VSR 232  TK2GM15001EMUR 234
® TK2G.120060.036VUL 231  TK2.GM150.02EMUL 235
= TK2G.120060.036VUR 231  TK2GM15002EMUR 235
é TK2.6.1212.A.14.04 L 228  TK2GM175.01EMUL 234
B TK2.G.1212.A.14.04R 228  TK2GM17501EMUR 234
TK2.G.150.020.045NS L 229 TK2.G.M175.02 EMU L 235
TK2G.150.020045NSR 229  TK2GM175.02EMUR 235
S\ TK2.G150020045NUL 230  TK2.G.M200.01EMUL 234
w TK2G.150.020045NUR 230  TK2.GM200.01EMUR 234
€ TK2.G160.080.048VSL 232  TK2.G.M200.02EMUL 235
3 TK2G.160.080.048VSR 232  TK2.GM200.02EMUR 235
% TK2.G160.080.048VUL 231  TK2.G.M250.02EMUL 235
TK2G.160.080.048VUR 231  TK2.GM25002EMUR 235
TK2.6.1616.A.14.04 L 228  TK2.G.M300.02EMUL 235
TK2.6.1616.A.14.04 R 228  TK2.G.M30002EMUR 235
s TK2G.200.020060NSL 229  TK2GRI100.06005PSR 236
@ TK2G.200020060NSR 229  TK2GR100.06005PTR 236
= TK2G.200.020060NUL 230  TK2GRI100.06005PUR 236
€ TK2G.200020060NUR 230  TK2GR100.2005PSL 236
[z TK2G.200100.060VSL 232  TK2GR10012005PSR 236
TK2G.200.100060VSR 232  TK2GR100.12005PTR 236
TK2G.200100.060VUL 231  TK2GR10012005PUR 236
@ TK2G.200.100060VUR 231  TK2GR15006005PSR 236
® g TK2G.250.020070NSL 229  TK2GR15006005PTR 236
co TK2G.250.020070NSR 229  TK2GR15006005PUR 236
=28 TK2G.250.020070NUL 230  TK2GR150.12005PSR 236
% 8 TK2.G.250.020.070 NUR 230 TK2.G.R150.12.005 PTR 236
TK2G.300.020070NSL 229  TK2GR150.12005PUR 236
TK2.G.300020070NSR 229  TK2.GR20006005PTR 236
< TK2G.300.020070NUL 230  TK2GR200.12005PTR 236
©) TK2.G.300.020070NUR 230
@ TK2.G.M025.01 EMUL 234
= TK2.6.M025.01 EMUR 234
£ TK2.G.M025.02 EMUL 235
@ TK2.G.M025.02 EMUR 235
TK2.G.M035.02 EMU L 235
TK2.G.M035.02EMUR 235
TK2.G.M040.01 EMUL 234
TK2.G.M040.01 EMUR 234
o TK2.G.M040.02 EMUL 235
g TK2.G.M040.02 EMUR 235
= TK2.G.M045.02 EMUL 235
TK2.G.M045.02 EMUR 235
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Kontakt
Contact

SIMTEK Prazisionswerkzeuge GmbH
Christophstrasse 18
DE-72116 Md&ssingen

fon +49 7473 9517 - 100
fax +49 7473 9517 - 77
mail sales@simtek.com
web www.simtek.com

Die Fachabteilungen Fon
The Departments

Verkauf +49 7473 9517 - 100
Sales
Individualwerkzeuge +49 7473 9517 - 160

Customized Tools

Technische Fachberatung +49 7473 9517 - 140
Technical Consulting

Marketing +49 7473 9517 - 120

Fax

+49 7473 9517 - 77

+49 7473 9517 - 78

+49 7473 9517 - 72

+49 7473 9517 - 75
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offer@simtek.com
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Besuchen Sie uns auch im Internet
Please visit us online

www.simtek.com






