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

Das Werkzeugsystem im Uberblick
The Tool System Overview

SIMLUrn®ei2

SIMTEK Turning Tools Type E12 (Eta-Line)

Sehr weit verbreitetes Stechsystem.
Wide-Spread Grooving System.

Werkzeugsystem bestehend aus dreischneidiger Hart-
metall-Wendeschneidplatte und einer Auswahl an Stahl-
Tragerwerkzeugen.

Maogliche Stechtiefen bis 8,0 mm bei der AuBenbearbei-
tung. Verschiedene geschliffene Spanformgeometrien
verfligbar.

Werkzeuge
firhochste
Anforderungen

Tool system of triple-edged indexable carbide cutting
insert and steel toolholders.

Possible depth of cut up to 8,0 mm for external appli-
cations. Range of Ground Cutting Edge Geometries
available.
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3-Schneidige Wendeschneidplatte
Indexable Cutting Insert with 3 edges
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Verfligbar fiir die Innen- und AuBenbearbeitung 33
Available for internal and external Applications % 3
AuBen // External
Maximale Stechtiefe 8,0 mm S
Maximum Cutting Depth 8,0 mm @
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Ab Bohrungsdurchmesser 46,0 mm
As of bore diameter 46,0 mm
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Standardanwendungen
Standard Applications
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Stechdrehen, Sicherungsringnuten
Grooving, Circlip Ring Grooves
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Einstechen und Profildrehen
Grooving and Profiling
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Einstechen und Profildrehen, Vollradius
Grooving and Profiling, Full Radius
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SIMTEK Turning Tools Type E12 (Eta-Line)

Stechdrehen, Sicherungsringnuten mit Fasung
Grooving, Circlip Ring Grooves with Chamfer

Stech- und Langsdrehen
Grooving and Turning

Eckenfreistiche, Einstechen und
Profildrehen, Vollradius

Corner Reliefs, Grooving and Profiling,
Full Radius



Drehbearbeitung, vorwiegend auBen // Mainly External Grooving and Turning ®
simturn® E12 > Allgemeine Informationen // General Information Sim urn E-] 2
SIMTEK Turning Tools Type E12 (Eta-Line)

simturn® AX

x
a
c)
Standardanwendungen £
Standard Applications E
(aY}
I
®
S
2
£
(2]
4
®
=
| | | | é
Ab Seite Ab Seite Iz
As of Page < As of Page
<
)
S — C
349 351 :
Stechdrehen, Runddrahtsprengringe Gewindefreistiche ‘E
Grooving, Round-Wire Snap-Ring Thread Reliefs @
x
(0]
c)
£
2
£
(7]
&
®
=
2
£
(2]
| | |
Seite Seite LS!U
Page Page ®
£
3
7
353 . 354 - :
Abstechen Axialstechen
Parting off Face Grooving »
[
c)
£
2
£
(2]
(0]
@8
g
209
ES
» 0
<
\ o
@®
Seite g
Page €
‘o
Poly-V-Riemennuten
Poly-V Belt-Grooves »
S
£
327

Werkzeuge

- A
fhochete o | SIMIEK



ID: 487 | Edition R16 DE

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

SIMtUrn®g12

SIMTEK Turning Tools Type E12 (Eta-Line)

>
<
®
£
=
£
2]

x
o .
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% Tragerschaft fur die AuBenbearbeitung.
N Toolholder, External Applications
T Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)
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c Toolholder for external applications. 6,0 Nm
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@ Mafe f und w in Abhangigkeit der Schneidplatte Hauptséchlich geeignet fiir diese Flachen
E Measures f and w depend on cutting insert Mainly designed for these Surfaces
-E Je nach Schneidplatte/Aufnahme ebenfalls moglich
D Abbildung zeigt / Drawing shows: E60.2020.04 R Also possible depending on insert/fixation type
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o | Ersatzschraube // Spare Screw: E M6x25 SW3
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Klemmbhalter, AuBenbearbeitung

Trégerschaft fur die AuBenbearbeitung.

Toolholder, External Applications

Toolholder for external applications.
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MaRe f und w in Abhéngigkeit der Schneidplatte
Measures f and w depend on cutting insert

Abbildung zeigt / Drawing shows: E60.2525.04 R

esetzte Tabelle
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Continued Table
V¥ h=25,0mm
250 25,0
25,0 25,0
25,0 25,0
250 25,0
25,0 250
VY h=32,0mm
32,0 32,0
320 32,0
32,0 32,0
32,0 32,0

Artikelnummer
Part number

www.simtek.eu/webcode

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

E60.2525.01R/L
E60.2525.23 R/L
E60.2525.02 R/L
E60.2525.03 R/L
E60.2525.04 R/L

E60.3232.01 R/L
E60.3232.02R/L
E60.3232.03 R/L
E60.3232.04 R/L

R AA2|-I L ADWg
R AGZS\ L AMAd
R AG39 L AEvd
R AD97 | APFR
R APYG | ABNR

RADOM ¢ APHd
R AMKM L AD7H
R AHJd L AAXLI
R AASH | AN3K

235
23,0
22,5
215
19,8

30,5
295
28,5
26,8

250
25,0
25,0
250
25,0

32,0
32,0
32,0
32,0
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Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
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Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)

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

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

| Bestellbeispiel // Order Example: E60.2525.01 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version)

| Ersatzschraube // Spare Screw: E M6x25 SW3

tmax in Abhangigkeit vom
Werkstilickdurchmesser (@d)
tmax depends from
Workpiece diameter (@d) tmax
<@40,0 mm / < 31.5748"
> @40,0 mm / > @1.5748"

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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4,0 mm / 0.1575"
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% Tragerschaft fur die AuBenbearbeitung.
Toolholder, External Applications
% Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)
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] Hauptsachlich geeignet fiir diese Flachen
& Mainly designed for these Surfaces
-E Je nach Aufnahmetyp ebenfalls méglich
= Abbildung zeigt / Drawing shows: E69.2020.03 R Also possible depending on fixation type
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Tragerschaft fur die Innenbearbeitung. %
Toolholder, Internal Applications
Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw) %
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Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen ®
Mainly designed for these Surfaces =
Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich -‘E
Abbildung zeigt / Drawing shows: £30.0032.02 R Also possible depending on insert type =
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V @d=25,0 mm =<
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25,0 E30.0025.01R/L RADSNLAP39 250 460 190 230 115 1700 200 05 20  E3014 E12.A1 g
250 E30.0025.02 R/L RACMA L AE7B 250 460 190 230 115 1700 200 20 30  E14 E12B2 c
AL by (el SO1E
25,0 E30.0025.03 R/L RAHBA L AHFR 250 460 190 230 115 1700 200 30 40  E3014 E12.C3 é
DN - TR At
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32,0 E30.0032.02R/L R AKSd L 5C57| 300 460 200 300 150 2000 200 20 3,0 E30.1-4 E12.B2 o
- e
320 E30.0032.03 R/L RADSM L AFSG 300 460 200 300 150 2000 200 30 40  Eso14 E12.C3 8
AL |y (LS
32,0 E30.0032.04 R/L R QC_S_M L é\c_Y_d 300 460 200 300 150 2000 200 40 63  E014 E12.D4 £ %
¥ ¢d=40,0mm € 3
400 E30.0040.01 R/L R AGEd L AD3|—| 380 460 240 380 190 2500 - 05 20  E3014 E12.A1 %0
40,0 E30.0040.02 R/L R AJ7L| LAEPS 380 460 240 380 190 2500 - 20 30  E014 E12.B2
40,0 E30.0040.03 R/L R AEKG L ADTd 380 460 240 380 190 2500 - 3,0 4,0 E30.1-4 E12.C3 =
40,0 E30.0040.04 R/L R ACM3 L 6]76 380 460 240 380 190 2500 - 40 63  E3014 E12.D4 o
®
| Bestellbeispiel // Order Example: E30.0032.01 R (R = Rechte Ausfilhrung // Right Hand Version) g
E
| Ersatzschraube // Spare Screw: E M6x25 SW3 B
x
[0}
e
£
furVt\‘lerkzeuge

hste
Anforderungen

SIMIEK



http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADSN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AP39
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACM0
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AE7B
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHB6
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHFE
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AADX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANEW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AH4Z
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGQB
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AK56
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC57
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADSM
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFS6
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACSM
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACYE
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGEG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD3H
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ7U
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEP5
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEKC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADT8
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACM3
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ7G

ID: 491 | Edition R16 DE
Drehbearbeitung, vorwiegend auBen // Mainly External Grooving and Turning
simturn® E12 > Tragerwerkzeug // Toolholder

SIMIUrN°e12

SIMTEK Turning Tools Type E12 (Eta-Line)

>
<
®
£
=
£
2]

>
o .
e Klemmbhalter, AuBenbearb., Eckenfreistiche
=
% Tragerschaft fur Eckenfreistiche, auBen.
N Toolholder, External, Corner Reliefs
T Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)
® .
c Toolholder for external corner reliefs. 6,0 Nm
=]
£
2]
QY]
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@
=
=}
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2]
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(&}
®
c 1,50 mm
é 0.0591° L2 o
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>
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®
=
2
£
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® Hauptséachlich geeignet flr diese Flachen
% Mainly designed for these Surfaces
% Abbildung zeigt / Drawing shows: E09.2020.03 R
I
o
I.IJ QO
8 [}
@ - 5 88
£ 5 oS 5 8s
= D 3 S
= ] £ ]
£ o § : i
7] © 2 .Q(,g, . ca :%
h b =€ © 2 f hiist4 h2 L1 L2 w2 ws GE 52
& Sk 85 oz
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
< V¥V h=20,0mm U
g 200 200 E09.2020.02 R/L RAD3RLABOH 215 200 50 1250 300 19 30 E09.1-4 E12.A2|E12.82
-] -
2 200 200 E09.2020.03 R/L RACOH L APDV 21,5 200 50 1250 300 30 40 E09.1-4 E12.C3
pabacln) R A T
= 200 200 E09.2020.04 R/L RAKON L AE7D 215 200 50 1250 300 40 63  E9a4 E12.D4
B V¥ h=25,0mm __ __
250 250 E09.2525.02 R/L R AE A: LAD :l,I 265 250 - 150,0 - 19 30 E09.1-4 E12.A2|E12.B2
e A
250 250 E09.2525.03 R/L RAFYU LABUY, 265 250 - 1500 - 30 40 E09.1:4 E12.C3
Al A
© 250 250 E09.2525.04 R/L RAJCALANIR 265 250 - 1500 - 40 63  Eoo1s E12.D4
®§ ¥ h=32,0mm ]
= 320 320 E09.3232.02R/L RAD3N LAMDY 335 320 - 1700 - 19 30  eooa4 E122[E1282
ANt ATHIZE
£8 320 320 E09.323203R/L  "AJ6X ' APZS 335 320 - 1700 - 30 40  weis E12.C3
C= 320 320 E09.3232.04 R/L RAPAR LAPGA 335 320 - 1700 - 40 63  E0914 E12.D4
| Bestellbeispiel // Order Example: E09.2020.02 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version)
<
E@) | Ersatzschraube // Spare Screw: E M6x25 SW3
c
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD3B
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AB9H
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC9H
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APDV
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AK9N
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AE7D
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEZA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADD1
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFYU
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABUY
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJCA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN1F
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD3N
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMD5
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ6X
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APZS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AP4P
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APG0
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Drehbearbeitung, vorwiegend auBen // Mainly External Grooving and Turning
simturn® E12 > Tragerwerkzeug // Toolholder

Klemmbhalter, AuBenbearbeitung

Ideal fur Traub-Doppelspindelmaschinen (bspw. TNL12).

Toolholder, External Applications

First choice for Traub Double Spindle Machines (e.g. TNL12).

L1

tmax
pllia

L2

f14w/2
f1

f

Abbildung zeigt / Drawing shows: E68.1212.08 R

Artikelnummer
Part number

h b
mm mm
V¥V h=12,0mm
120 120 E68.1212.08 R/L
12,0 120 E68.1212.11 R/L
V h=16,0mm
16,0 16,0 E68.1616.11R/L

4,5Nm

mm

0,5
0,5

I

@

g

.-

82

83

8¢ ,

8: fL hisi4 h2 L1 L2 tmax w2

;; mm mm mm mm mm mm
RAGVJ L APZ7 11,0 120 120 950 195 80
AGVQ L APZ]
RAHGA L ACTS 107 120 120 950 195 80
RAE9S L AJXG 147 160 160 950 195 80

| Bestellbeispiel // Order Example: E68.1212.11 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version)
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SIMTEK Turning Tools Type E12 (Eta-Line)

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)

Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen

Mainly designed for these Surfaces

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

i 9
2 § g
%5 s
o 52 § 3
El = El '; cE
ws £33 £3% S?
AH AH o
mm
2,0 EM4xI2TISF  TISF E68.A1
2,0 EM4x12Ti5F  TiSF E68.A1
2,0 EM4XI2TISF  TISF E68.A1
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simturn® C4 simturn® K2 simturn® H2 simturn® DX simturn® AX

simturn® GX
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®
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simturn® E12

simturn® FX
Decolletage

simturn®

simturn® OA

Index
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGVQ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APZ7
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHGA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACTS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AE95
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJXG
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% Drehbearbeitung, vorwiegend auBen // Mainly External Grooving and Turning ®

2 simturn® E12 > Tragerwerkzeug // Toolholder Sim urn E1 2

% SIMTEK Tuming Tools Type E12 (Eta-Line)

simturn® C4 simturn® K2 simturn® H2 simturn® DX

simturn® GX

simturn® E3

[
-
L
©
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=]
=
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simturn® FX

simturn®
Decolletage

simturn® OA

x
o)
o
=

SIMIEK

Kassette fur Modulares Werkzeugsystem TOA

Geeignet fur SIMTEK CAPTO™ TOA-Grundhalter.

Cassette for Modular Tool System TOA

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)

For use on SIMTEK CAPTO™ TOA-Base Toolholder. 6,0Nm
L1
tmax tmax in Abhangigkeit vom
Werkstlckdurchmesser (@d)
tmax depends from
{ 1 Workpiece diameter (@d) tmax
. N m <@40,0mm/<@15748" 6,0 mm/ 0.2362"
-
=
| | Grundhalter finden Sie ab Seite 389
Base Toolholder can be found on page 389
" .
pa
H
Mage f und w in Abhéngigkeit der Schneidplatte Schrauben fiir Kassettenbefestigung Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen
Measures f and w depend on cutting insert Screw for Cassette mounting Mainly designed for these surfaces
TM5x15 T20R Je nach Schneidplatte/Aufnahme ebenfalls moglich
Abbildung zeigt / Drawing shows: TOA.E60.19.02 R Also possible depending on insert/fixation type
I
QO
H o8
= i} i-3]
3 g : g .
2E 32 3 o 3
T = < = =
w2 ws 2 8! b fA hl LK L1 tmax §E g1 g
& =: &5 o: 2
mm mm mm mm mm mm mm mm
V Connectcode =E12.A1
== ==
05 20 TOAE60.19.01R/L  RAYSS L AYOE 192 177 316 190 379 60 Esi4cRL E12.A1 Toar/L [
V Connectcode =E12.A2
10 25 TOAE60.19.23R/L  RAZAR'AZAR 192 172 316 190 379 60 Es4ichr E12.A2 ToAr/L [
V Connectcode =E12.B2
20 30 TOAE60.19.02R/L  RAZABLAZAA 192 167 316 190 379 60 E614ICRL E12B2 Toar/L [
V Connectcode =E12.C3 __ __
30 40 TOAE60.1903R/L  RAZADLAZAG 192 157 316 190 379 60 Eist4icRAL E12.C3 ToAr/L A

I Bestellbeispiel // Order Example: TOA.E60.19.23 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version)
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AY99
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AY98
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AZAF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AZAE
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AZAB
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AZAA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AZAD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AZAC
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Drehbearbeitung, vorwiegend auBen // Mainly External Grooving and Turning
simturn® E12 > Tragerwerkzeug // Toolholder

Hohenverstellbare Kassette,
fur RUckseitenbearbeitungen

Kassette fir hdhenverstellbare Rickseitenbearbeitung
auf Grundhaltern-Typ ,TOG" der Marke precium®.

Height-Adjustable Cassette
for back operations

Cassette for height-adjustable back operations tools.
Compatible to TOG-System by precium®.

LH

Abbildung zeigt / Drawing shows: TOG.K.E12.C1 01 R

SIMtUrn®g12

SIMTEK Turning Tools Type E12 (Eta-Line)

Mehr Informationen unter www.precium.de
More Information on www.precium.de

Abbildung &hnlich // lllustration only

3 : £ 2
s 3 : g
= Q3 2 o
% 2 3% 2o cE
w =€ CE; b h f L1 L2 LK LH §E 52
&8 3 8o o:
mm mm mm mm mm mm mm mm
15 TOG.K.E12.C1.01R AT3W 240 430 1235 330 100 100 270  E213 E12.A1
25 TOG.K.E12.C1.02R AT3X 240 430 1235 330 100 100 270 1213 E12.B2
| Bestellbeispiel // Order Example: TOG.K.E12.C1.02 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version)
| Ersatzschraube // Spare Screw: E M6x25 SW3
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simturn® GX simturn® C4 simturn® K2 simturn® H2 simturn® DX simturn® AX
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AT3W
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AT3X
http://www.precium.de/
http://www.precium.de/
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% Drehbearbeitung, vorwiegend auBen // Mainly External Grooving and Turning ®

2 simturn® E12 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Sim urn E1 2

% SIMTEK Turning Tools Type E12 (Eta-Line)

Stechen, schmale Sicherungsringnuten,

3 reduzierte Stechtiefe
@
C
2 Sicherungsringnuten, vgl. DIN 471/472 sowie
% DIN 983/984. Reduzierte Stechtiefe. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
f Ve
. . . . . . 0,04 mm/U Seite/Page 393
N Grooving, Circlip Ring Grooves, slim widths,
g W|‘t h red u Ced C u tt' n g d e p‘t h Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
e 328, 329, 330, 331, 332, 334, 335
3
£ Circlip Ring Grooves comp. to DIN 471/472 and
(7] .
DIN 983/984. Reduced Cutting Depth.
[qV}
X
@
C
Ei
£
(7]
<
(@)
5
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£
2 P
Detail A
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®
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3
£ A
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o
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C
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% Abbildung zeigt / Drawing shows: E12.1094.00 Z
I
o
o 5 8 2 08
8SE 8 o 8
2 El= £ 33 5% 3
: it 5 i g
= b 0,02 £ g < 82 25 tmax w-0.05 § 2
I 3 83 Oz
mm mm mm mm
v 13 034 E12.1034.00Z AHEY H 06 04 E12.1[E12A2
® 13 044 E12.1044.00Z AJA H 07 05 E12a1]E1202
AJAV
£ 13 05 E12.1050.00Z ANE@ H 09 0,57 E12A1[E12A2
2 13 054 E12.1054.00Z AHZR H 08 06 E121[E1242
@ 13 06 E12.1060.00 Z APXN H 11 067 E12A1|E1202
13 064 E12.1064.00Z AC2G H 10 07 E12A1[E12A2
13 07 E12.1070.00 Z AD4M H 17 0,77 E12A1[E12.02
o} 13 074 E12.1074.00Z ANH: H 17 08 E12A1|E1202
R 13 08 E12.1080.00Z ADDH H 23 0,87 E12A1[E1202
33 13 085 E12.1085.00Z AAUNW H 23 091 E12A1[E12.02
£2 13 09 E12.1090.00Z ADHX H 23 097 E12A1[E1202
13 0,94 E12.1094.00 Z amug H 23 10 E12.A1[E12.A2
13 10 E12.1100.00Z E\gg_g: H 23 1,07 E12a1]E1202
< 13 1,05 E12.1105.00Z AH33 H 23 112 E12A1[E1202
AH33
o 13 11 E12.1115.002 AEHY, H 25 122 e2nleiza
C
E | Bestellbeispiel // Order Example: E12.1074.00 Z HT45 (HT45 = Schneidstoff // Grade)
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x
(0]
e}
E
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHE9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJAV
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANE0
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHZF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APXN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC2C
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD4M
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANH3
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADDH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAUW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADHX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMUD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AB93
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AH3J
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEHY
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SIMTEK Turning Tools Type E12 (Eta-Line) %

x
. . a
Stechen, schmale Sicherungsringnuten ©
=)
Sicherungsringnuten, vgl. DIN 471/472 sowie DIN 983/984. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) %
f Ve
. . . . . . 0,04 mm/U Seite/Page 393
Grooving, Circlip Ring Grooves, slim widths N
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page T
Circlip Ring Grooves comp. to DIN 471/472 and DIN 983/984. 328, 329, 330, 331, 332, 334, 335 %
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Abbildung zeigt / Drawing shows: E12.0100.00 H %
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Al =
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09 E12.0090.00 H eAzz H 0,97 E12.A1 @
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| Bestellbeispiel // Order Example: E12.0100.00 H HN39 (HN39 = Schneidstoff // Grade) o
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AM9A
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABMF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHDK
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKMH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AA2Z
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APFD
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2 simturn® E12 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Sim urn E1 2

g, SIMTEK Turning Tools Type E12 (Eta-Line)

x
(m) . .
® Stechen, Sicherungsringnuten
5
% Sicherungsringnuten, vgl. DIN 471/472 sowie DIN 983/984. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
f Ve
. . . . 0,04 mm/U Seite/Page 393
N Grooving, Circlip Ring Grooves
g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
€ Circlip Ring Grooves comp. to DIN 471/472 and DIN 983/984. 328, 329, 330, 331, 332, 334, 335
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% Abbildung zeigt / Drawing shows: E12.0265.00 G
I
N
- 5 H EH o8
% % g 5 g gg ° g
5 52 £ 0> £ 8
£ P £ - e 8
B EE § 2B OF Tw cE
22% < GE Es w-0.05 £7
28 3 83 Oz
mm mm
> 11 E12.0110.00 G AN©Z G 1,24 E12A1[E1202
® - E12.0117.00 G AJEW G 147 Ei2atlei202
£ 13 E12.0130.00 G AG7G G 1,44 E12A1[E12A2
= - E12.0142.00 G AF63 G 1,42 E12A1[E12A2
@ 157 E12.0157.00 G A_c_gg." G 171 E12A1|E1202
16 E12.0160.00 G AE2Y G 174 E12A1[E12A2
185 E12.0185.00 G AMU3 G 1,99 E1241[E1242
o} 215 E12.0215.00 G ANBG G 229 E12n2|E1282
ANBC
@8 238 E12.0238.00G AFUL, G 2,52 E1282
33 265 E12.0265.00 G AKPW G 2,79 E12.B2
Eg 315 E12.0315.00 G 5f_ F3 G 3,29 E12.C3
318 E12.0318.00 G "'.L_\_Qgrs' G 336 E12.C3
415 E12.0415.00 G AEBE b} G 4,29 E12.D4
< 515 E12.0515.00 G ATM\ G 5,29 E12.D4
@C) | Bestellbeispiel // Order Example: E12.0160.00 G GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
3
€
Slmtek ‘ IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: E12.0156.015 XG
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN0Z
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJEW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG7C
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF62
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC0A
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AE2Y
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMUJ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANBG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFU1
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKPW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFFJ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADJ8
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEBD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJMV
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Stechen, Sicherungsringnuten,

mit geschliffener Spanformrille g
C
Sicherungsringnuten, vgl. DIN 471/472 sowie DIN 983/984. . . g
Mit geschliffener Spanformrille. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) =
f V
. . . . 0,08 mm/U S((i.ite/Page 393
Grooving, Circlip Ring Grooves, o
H H Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
with ground chip form channel 328, 329, 330, 331, 332, 334, 335 e
=]
Circlip Ring Grooves comp. to DIN 471/472 and DIN 983/984. £
With ground chip form channel.
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Abbildung zeigt / Drawing shows: E12.0265.11 K Ug,
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(Al
265 E12.0265.11K AH76 G 279 E12.B2
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| Bestellbeispiel // Order Example: E12.0215.11 K GT45 (GT45 = Schneidstoff // Grade) ® g
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJBT
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJJ3
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACKU
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AK7B
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AH5U
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AH76
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AE79
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simturn® AX

Stechen, Sicherungsringnuten,

i .
5 mit 0° Spanwinkel
®
c
2 Sicherungsringnuten, vgl. DIN 471/472 sowie
5 DIN 983/984. Mit 0° Spanwinkel.
N Grooving, Circlip Ring Grooves,
ac 1 o
e with 0° rake angle
=
=]
E Circlip Ring Grooves comp. to DIN 471/472 and
? DIN 983/984. With 0° rake angle.
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% Abbildung zeigt / Drawing shows: E12.0265.00 GU
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A . Werkzeuge
SIMIEK frhlchete

Schneidstoffgruppe
Cutting Grade Group

=t [B5| =5 B 5 B 5 (R 55

SIMIUrN°e12

SIMTEK Turning Tools Type E12 (Eta-Line)

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

f Ve
0,04 mm/U Seite/Page 393

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
328, 329, 330, 331, 332, 334, 335

Connectcode
www.simtek.eu/ccode

w-0.05
mm

1,24 E12.A1|E12A2
1,44 E12.A1|E12.A2
1,74 E12A1|E12A2
1,99 E12.A1|E12.A2
2,29 E12.A2|E12.B2
2,79 E12.B2
3,29 E12.C3
4,29 E12.D4
5,29 E12.D4


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAEQ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFC2
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AK23
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABVN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMH2
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABGY
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AE6N
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGP6
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC2Q

ID: 501 | Edition R16 DE é
Drehbearbeitung, vorwiegend auBen // Mainly External Grooving and Turning ® %
simturn® E12 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Sim urn E1 2 =

SIMTEK Turning Tools Type E12 (Eta-Line) (,g,

Stechen, Sicherungsringnuten,

mit hochpositivem Spanwinkel g
C
Sicherungsringnuten, vgl. DIN 471/472 sowie DIN 983/984. Mit . . g
hochpositivem Spanwinkel, besonders geeignet fiir Leichtmetalle. fs°h”'“‘”e”e (Ster) /Cutting . Sty ®
C
. L . 0,04 mm/U Seite/Page 393
Grooving, Circlip Ring Grooves, o
H H e Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
with hlgh pOSItIVG rake angle 328, 329, 330, 331, 332, 334, 335 %
=]
Circlip Ring Grooves comp. to DIN 471/472 and DIN 983/984. £
With high positive rake angle, especially for light alloys.
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Abbildung zeigt / Drawing shows: E12.0265.40 C %

I
o
w“ 2 L
o L I 21 9
=35 = T3
2% g £ B g8 E
2P £l I - E 2
g8 SE Q% 2G 3 £
SE8 =E QF T cE =
22% < GE Es w-0.05 £7
z8 =: 83 o
mm mm
11 E12.0110.40C AGDI, H 1,24 E12A1[E12A2 ~
13 E12.0130.40 C AAGG H 1,44 E12A1[E12A2 =
16 E12.0160.40 C AGFH H 174 E12A1[E1202 g
185 E12.0185.40 C .gg\/_){ H 1,99 E12A1[E12.02 z
215 E12.0215.40 C AENS H 229 E12A2E1282 @
265 E12.0265.40 C AEXA H 279 E12.B2
315 E12.0315.40C '.55-'?’5 H 3,29 E12.C3
415 E12.0415.40C AK30 H 4,20 E12.04 o
515 E12.0515.40C AMIM H 529 E12.04 ®g
55
| Bestellbeispiel // Order Example: E12.0185.40 C HF25 (HF25 = Schneidstoff // Grade) ES
‘© 0O
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Werkzeuge

- = A
fhechste o | SIMIEK


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGD1
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AA6C
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGFW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACVX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AENS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFXA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AA3S
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AK3D
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AM1M

ID: 504 | Edition R16 DE
Drehbearbeitung, vorwiegend auBen // Mainly External Grooving and Turning
simturn® E12 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

SIMIUrN°e12

SIMTEK Turning Tools Type E12 (Eta-Line)

>
<
®
=
=
£
1]

Stechdrehen, Sicherungsringnuten mit Fasung

e
a
@ Sicherungsringnuten vgl. DIN 471/472 sowie DIN 983/984,
3 mit NutauBenkantenfasung.
% Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
Grooving, Circlip Ring Grooves with Chamfer e — L
[aV]
T Circlip Ring Grooves comp. to DIN 471/472 and DIN 983/984, Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
% with chamfer. 328, 329, 330, 331, 332, 334, 335
3
£
(7]
QY]
X
®
=
2
£
(7]
<
o
@
=
2
£
(7]
P
)
% 450
2 t
£ o
(7]
e
w| 3 o
(ep)
(11}
2 ~tmex
=
£
(7]
I
&y
w = 3 a
® 2£ g g2 83
£ o= 5 g 59 g8
=1 == = [ § Eo 3
= =] €9 T og <
E 2eg :E gz o g
@ 225 tmax b £0,02 % < 87 £ ] t w008 5%
&8 3 33 Oz
mm mm mm mm mm mm
< 'V Nutnennbreite // Nominal width of groove =1,1 mm .
= 11 02 25 E12.1101.25F AFES G 188 0,19 124 E12A2|E1282
2 11 025 25 E12.1102.25F ACCA G 1,88 024 1,24 E122|e1282
g 14 03 25 E12.1103.25F acom G 1,88 0,29 124 E12A2|E1282
@ 11 035 25 E12.1104.25F AELY, G 1,88 033 124 E12.42|E1282
11 04 25 E12.1105.25F AI1M G 1,88 036 124 E12A2E1282
'V Nutnennbreite // Nominal width of groove =1,3 mm
I
o 13 055 25 E12.1306.25F ACNL, G 1,98 045 144 E12A2|E1282
® % 'V Nutnennbreite // Nominal width of groove =1,6 mm
8 R
£ % 1,6 07 33 E12.1607.33F AJYQ G 2,53 06 1,74 E12.C3
£3 16 085 33 E12.1608.33F AF23 G 2,53 075 1,74 E12.03
C= 16 1,0 33 E12.1609.33F AMe3 G 253 0,85 1,74 E12.C3
'V Nutnennbreite // Nominal width of groove =1,85 mm __
1,85 10 33 E12.1810.33F D43 G 2,66 0,85 1,99 E12.C3
AL
o) 185 1,25 33 E12.1812.33F APZ1, G 266 11 1,99 E12.3
(@) 'V Nutnennbreite // Nominal width of groove =2,15 mm .
= 215 15 43 E12.2115.43F QK_S_' G 331 1,35 2,29 E12.D4
% Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
Related Items can be found on the following page as well!
| Bestellbeispiel // Order Example: E12.2115.43 F GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
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A . Werkzeuge
SIMIEK frhlchete


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFE5
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACC7
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC0T
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AE1Y
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ1V
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACN1
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJY0
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF23
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AM03
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD4J
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APZ1
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AK5Q

ID: 514 | Edition R16 DE é
Drehbearbeitung, vorwiegend auBen // Mainly External Grooving and Turning ® %
simturn® E12 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Sim urn E1 2 =

SIMTEK Turning Tools Type E12 (Eta-Line) %

Stechdrehen, Sicherungsringnuten mit Fasung

x
a
Sicherungsringnuten vgl. DIN 471/472 sowie DIN 983/984, @
mit NutauBenkantenfasung. 3
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) %
Grooving, Circlip Ring Grooves with Chamfer e — L
[N
Circlip Ring Grooves comp. to DIN 471/472 and DIN 983/984, Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page I
with chamfer. 328, 329, 330, 331, 332, 334 %
=]
£
(2]
Y
X
®
=
=
£
(2]
<
O
®
£
2
£
(7]
x
(O]
450 %
t 2
(7]
p——t
w| 3 o
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" tmax %
2
£
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k) E ‘§ g g Q8 g
535 5 ] 23 88 c
52 Ex [ £3 8 5
£T £3 =52 S® 2 =
Bt 2t g2 ¢ 8 E
SiE2 Sl SE T® SE D
229 tmax b 002 £t ol £E ] t w005 SE
&8 3 33 Oz
mm mm mm mm mm mm
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite! é
Related Items can be found on the previous page as well! ®
c
'V Nutnennbreite // Nominal width of groove = 2,65 mm . é
265 15 33 E12.2516.33 F AGIQ G 3,06 135 279 E12.C3 E
2,65 1,75 B85 E12.2517.33F ANDF: G 3,06 16 2,79 E12.C3
AN
2,65 15 43 E12.2616.43 F ABGI-J| G 3,56 1,35 2,79 E12.D4
2,65 1,75 43 E12.2617.43F AKMG G 356 16 2,79 E12.D4 .
'V Nutnennbreite // Nominal width of groove = 3,15 mm . ® %
315 1,75 53 E12.3118.53F AKWW G 431 16 3,29 E12.D4 €
A
315 21 53 E12.3121.53F Aqu. G 431 1,95 3,29 E12.D4 é §
3,15 22 53 E12.3122.53F AGME G 431 2,05 3,29 E12.D4 @0
'V Nutnennbreite // Nominal width of groove = 4,15 mm __
415 2,0 53 E12.4120.53F AFQ@ G 4,81 1,85 4,29 E12.D4
R
415 25 53 E12.4125.53F Apsu G 481 235 4,29 E12.D4 S
'V Nutnennbreite // Nominal width of groove = 5,15 mm . ®
515 30 63 E12.5130.63F AK6C G 581 285 5,29 E12.D4 £
E
| Bestellbeispiel // Order Example: E12.4125.53 F GF25 (GF25 = Schneidstoff // Grade) B
x
[}
°
£

Werkzeuge

- = A
fhechste o | SIMIEK


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGJG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANDF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABGF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKMC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKWW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFQF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGM0
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFQG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APSU
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AK6G

é ID: 506 | Edition R16 DE

% Drehbearbeitung, vorwiegend auBen // Mainly External Grooving and Turning ®

2 simturn® E12 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Sim urn E1 2

% SIMTEK Turning Tools Type E12 (Eta-Line)

x
() . .
© Einstechen und Profildrehen
=
E . . .
G CNC-Feindrehen. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
f Ve
. . 0,04 mm/U Seite/Page 393
N Grooving and Profiling
I Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
% CNC PrOfiling. 328, 329, 330, 331, 332, 334, 335
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% Abbildung zeigt / Drawing shows: E12.0300.06 N

&y
w § o2 N
@ . g g8 28
= g, 2 o 8¢
= £S 33 5% 2
= SE 83 85 83
@ +0,03 s2 25 °g £5
w0 R £t o= £E o=
&8 =z 33 o:
mm mm
< Vw=1,0mm -
e 1,0 0,05 E12.0100.00 N 5MF|—! G E12A1[E12A2
——1
c 10 0,2 E12.0100.02N AP3%L G E12A1|E12.A2
E Yw=15mm -
@ 15 0,05 E12.0150.00 N AKVM G E12A1[E12.02
15 02 E12.0150.02N AEWQ CBN,G E12A1[E12A2
Vw=2,0mm
R
. 20 0,05 E12.0200.00 N AE VK G E12A1|E12A2
®8 20 02 E12.0200.02N .:5341: CBN, G E12A1[E12A2
- ——
g 2 2,0 04 E12.0200.04 N AFSS G E12A1|E12.A2
‘é‘ § Yw=25mm
A=
@0 25 005 E12.0250.00 N 65T G E1242|E1282
25 02 E12.0250.02N AGZE 8 G E12.A2[E1252
25 04 E12.0250.04 N AECQ G E12A2|F1282
< BECN
©] Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite!
(? Related Items can be found on the following page as well!
3
£ . )
@ I Bestellbeispiel // Order Example: E12.0100.02 N GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
Slmtek ‘ |nd|V|dUa| Beispielartikelnummer // Example Part number: E12.0156.015 XG
x
o)
o
£

A . Werkzeuge
SIMIEK frhlchete


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMFH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AP31
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKVM
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEWQ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEVK
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AB41
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFS9
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG51
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGZ8
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AECQ

ID: 865 | Edition R16 DE é
Drehbearbeitung, vorwiegend auBen // Mainly External Grooving and Turning ® %
simturn® E12 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Sim urn E1 2 =

SIMTEK Turning Tools Type E12 (Eta-Line) (,g,

x
. . a
Einstechen und Profildrehen @
5
CNC-Feindrehen. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) %
f Ve
. . 0,04 mm/U Seite/Page 393
Grooving and Profiling .
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page T
CNC Profiling. 328,329, 330, 331, 332, 334, 335 %
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Abbildung zeigt / Drawing shows: E12.0300.06 N %

&Y
- i}
§ § g ] ®
8 g 83 e £
£2 83 5% -t 2
2E 8t S E £
T2 - T Y =E G
wH0.03 R == 0: EZ 5%
=& =: 33 o:
mm mm
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite! é
Related Items can be found on the previous page as well! ®
=)
V¥V w=3,0mm - é
30 0,05 E12.0300.00 N AGUL | G E12.B2 E
30 02 E12.0300.02N ABEQ G E12.82
30 04 E12.0300.04N AA6U G E12B2
30 06 E12.0300.06 N ﬁ_l!l_g__l"i G E12.B2 .
30 08 E12.0300.08 N AIV3 G E1282 .-
Y w=4,0mm _ co
40 0,05 E12.0400.00 N AP2K G E12.C3 £8
40 02 E12.0400.02N ADXM G E12.C3 B0
!
40 04 E12.0400.04 N AFIK G E12C3
40 08 E12.0400.08 N AJPd G E12.C3
40 1,2 E12.0400.12N AKUE G E12.C3 o)
®
| Bestellbeispiel // Order Example: E12.0300.02 N GT45 (GT45 = Schneidstoff // Grade) g
E
Slmtek ‘ IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: E12.0156.015 XG
3
°
£

Werkzeuge

- = A
fhechste o | SIMIEK


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGUD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABEQ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AA6U
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMZM
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJV3
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AP2K
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADXM
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFJK
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJP0
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKU8

ID: 505 | Edition R16 DE

Drehbearbeitung, vorwiegend auBen // Mainly External Grooving and Turning
simturn® E12 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

simturn® AX

Stech- und Langsdrehen,

>< .
& Doppelspanformrille
c
g Stechen und Langsdrehen, auBen.
@ Mit geschliffener doppelter Spanformrille.
o Grooving and Turning,
® Two ground chip form channels
=
£ Grooving and Turning, external.
With two ground chip form channels.
3V}
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=
3
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% Abbildung zeigt / Drawing shows: E12.0025.44 W
I
&y
o o
® g
= E © Z
= g 3
E St 8
@ " T2 BaG
mm
» 25 E12.0025.44 W AHYR
(1
% | Bestellbeispiel // Order Example: E12.0025.44 W GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
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A . Werkzeuge
SIMIEK = wyfoehste
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SIMIUrN°e12

SIMTEK Turning Tools Type E12 (Eta-Line)

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
f Ve
0,08 mm/U Seite/Page 393

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
328, 329, 330, 331, 332, 334, 335

Connectcode
www.simtek.eu/ccode

mm

0,2 E12A2|E12B2


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHYP

ID: 507 | Edition R16 DE é
Drehbearbeitung, vorwiegend auBen // Mainly External Grooving and Turning ® %
simturn® E12 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Sim urn E1 2 =

SIMTEK Turning Tools Type E12 (Eta-Line) %

=
. . . a
Einstechen und Profildrehen, Vollradius @
5
Vollradiusnuten, CNC-Konturdrehen. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) %
f Ve
. - . 0,04 mm/U Seite/Page 393
Grooving and Profiling, Full Radius N
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page T
Full Radius, CNC Profiling. 328, 329, 330, 331, 332, 334, 335 %
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Abbildung zeigt / Drawing shows: E12.0300.15 V %

o
£ 25 o L
: : s i g
3 33 5% g: =
2E 8% gs 3 £
g2 SE Sw St =
w004 R 2t CF £E 5:
£E =: 83 o:
mm mm
10 05 E12.0100.05V ADKV G E12A1[E12A2 ~
12 0,6 E12.0120.06 V AKTC G E12.A1[E12.A2 E;
15 0,75 E12.0150.07 V AMYT, G E12.A1[E12.A2 S
- =]
20 10 E12.0200.10V AFZA G E12.A1[E12.A2 z
25 1,25 E12.0250.12V nHA4 G E12A2|E1282 @
30 il E12.0300.15V .'55"12' G E12.B2
40 20 E12.0400.20V AFEGY; G E12.C3
(0]
| Bestellbeispiel // Order Example: E12.0150.07 V GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade) ® g
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADKV
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKTC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMYT
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFZA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AH44
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAW2
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFGY

é ID: 508 | Edition R16 DE

% Drehbearbeitung, vorwiegend auBen // Mainly External Grooving and Turning ®

2 simturn® E12 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Sim urn E1 2

% SIMTEK Turning Tools Type E12 (Eta-Line)

Eckenfreistiche, Einstechen und Profildrehen,

x
a .
® Vollradius
c
3
g Eckenfreistiche, Vollradiusnuten, CNC-Konturdrehen. Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (Start)
f Ve
. . . ! ite/P
Corner Relief, Grooving and Profiling, SO Sehte/Page 393
o .
T FU | | Rad u S Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
% 328, 329, 330, 331, 332, 334, 335
E Corner Relief, Full Radius, CNC Profiling.
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% Abbildung zeigt / Drawing shows: E12.0010.20 V

o
w L o
g 23 03
g 5 : 53 2l
= s 83 £3 3
E ES 33 is 8s
B B S5 g £
R w003 == o 2 £E 52
£8 =z &3 O:
mm mm
< 1,0 20 E12.0010.20 V :.g\@g% G E12A1[E12A2
® 12 24 E12.0012.24V AMig G E12n2|E1282
£ 15 30 E12.0015.30 V gpvvl G E12.82
PVl
*é‘ 2,0 4,0 E12.0020.40V ﬁ_l}l_l G E12.C3
5 25 50 E12.0025.50V AHI2 G E12.D4
AHI:
30 60 E12.0030.60V AJem G E12.04
© | Bestellbeispiel // Order Example: E12.0012.24 V GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGXF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AM15
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APVW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANJ2
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHJ2
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ0T

ID: 497 | Edition R16 DE é
Drehbearbeitung, vorwiegend auBen // Mainly External Grooving and Turning ® %
simturn® E12 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Sim urn E1 2 =

SIMTEK Turning Tools Type E12 (Eta-Line) (,g,

x
. a
Stechen, Runddrahtsprengringe @
=1
Runddrahtsprengringe, vgl. DIN 7993. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) %
f Ve
. . . 0,04 mm/U Seite/Page 393
Grooving, Round-Wire Snap-Ring N
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page é
Round-Wire Snap-Ring, comparing to DIN 7993. 328, 329, 330, 331, 332, 334, 335 <
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Abbildung zeigt / Drawing shows: E12.0009.00 V %
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% SIMTEK Turning Tools Type E12 (Eta-Line)
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% Runddrahtsprengringe, vgl. DIN 7993. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
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. . . . 0,04 mm/U Seite/Page 393
N Grooving, Slim Round-Wire Snap-Ring
g Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
< Round-Wire Snap-Ring, comparing to DIN 7993. 328, 329, 330, 331, 332, 334, 335
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMYV
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC92
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AA2Q
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SIMTEK Turning Tools Type E12 (Eta-Line)

simturn® AX
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Gewindefreistiche @
5
Gewindefreistiche, vgl. DIN 76 Form B. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) %
f Ve
. 0,04 mm/U Seite/Page 393
Thread Reliefs N
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page g
Thread Reliefs, comp. to DIN 76 profil B. 328, 329, 330, 331, 332, 334, 335 2
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Abbildung zeigt / Drawing shows: E12.3150.53 ER %
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V Steigung (von) // Pitch (as of) = 0,5 mm . . <
05 17 E12.105017ER/L  RAKSNLAF3E G 02 04 06 E12A1|E1202 o
V Steigung (von) // Pitch (as of) = 0,8 mm _____ - ____ %
08 27 E12.1080.27 ER/L R AATG L AD G 04 0,65 095 E12.B2 2
¥ Steigung (von) // Pitch (as of) = 1,0 mm -_- _- _- _- _- %
10 27 E12.1100.27 ER/L RAGSL LANYY, G 06 08 12 E12.B2
V Steigung (von) // Pitch (as of) = 1,25 mm _- _- _- -_-_-
1,25 27 E12.112527ER/L  RAAJHLAGIY G 06 10 15 E12.82
V Steigung (von) // Pitch (as of) =1,5 mm I . %
15 37 E12.1150.37ER/L RAGCV L AKOM G 08 115 1,85 E12.C3 % o
V¥ Steigung (von) // Pitch (as of) = 1,75 mm - ____ - ____ 23
175 37 E12.1175.37ER/L  RAPAR L AE G 10 13 22 E12.3 =5
¥ Steigung (von) // Pitch (as of) = 2,0 mm Tttt
20 53 E12120053ER/L  RAJXBLAFHY, G 10 15 25 E12.D4
¥ Steigung (von) // Pitch (as of) = 2,5 mm oo <
25 53 E12.125053ER/L  RAMPELAMXK G 1,2 18 32 E12.D4 O
V¥ Steigung (von) // Pitch (as of) = 3,0 mm I . %
30 63 E12.130063ER/L  RAHIWL AFPX G 16 2,2 38 E12.04 2
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! 2
Related Items can be found on the following page as well!
| Bestellbeispiel // Order Example: E12.1080.27 E R GN39 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade)
q>§
-g

Werkzeuge

A
fhechste o | SIMIEK


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKSN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF3B
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AATG
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADUS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG81
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANYY
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AAJH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG1Y
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGCV
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AK0V
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AP4F
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEWN
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJXB
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFHY
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMPE
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMXK
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AH9W
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFPX
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® Related Items can be found on the previous page as well!
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V Steigung (von) // Pitch (as of) = 0,6 mm N .
0,6 2,7 E12.3060.27 ER/L R EMQI-I LAN7) G 04 0,5 13 E12.B2
V Steigung (von) // Pitch (as of) =0,8 mm . .
% 0,8 27 E12.3080.27 ER/L RAAJ4 L :5|-_| E G 04 0,65 1,75 E12.B2
(‘?: E; V Steigung (von) // Pitch (as of) =1,0 mm . .
23 10 37 E12.3100.37ER/L  RAHVALAFAT G 06 08 22 E12.C3
% 8 V Steigung (von) // Pitch (as of) =1,25 mm
r=-- -
1,25 53 E12.312553ER/L  RABS8ALANG} G 06 10 28 E12.D4
V Steigung (von) // Pitch (as of) =1,5 mm
Fm—y =
- 15 53 E12.3150.53ER/L  RAKIGLAMXA G 08 115 335 E12.D4
o) abicio] LAl
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Abstechen

Verflugbar in verschiedenen Winkeln, Breiten und
mit/ohne geschliffener Spanformrille.

Parting Off

Available in different angles, widths and with/

without ground chip form channel.

Abbildung zeigt / Drawing shows: E12.1520.11 P R
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Artikelnummer
Part number

E12.1210.00PR/L
E12.1210.11PR/L

E12.0613.00PR/L
E12.0613.11PR/L

E12.0516.00 PR/L
E12.0516.11PR/L
E12.0516.68 PS R/L
E12.0516.68 PTR/L

E12.0520.00 PR/L
E12.0520.11PR/L
E12.1520.11PR/L

E12.0521.11PR/L
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Cutting Grade Group
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G

SIMtUrn®g12

SIMTEK Turning Tools Type E12 (Eta-Line)

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

f Ve
0,08 mm/U Seite/Page 393

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
328, 329, 330, 331, 332, 333, 334, 335

| Bestellbeispiel // Order Example: E12.0516.68 PS R GN39 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade)
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Nein / No 01 E12A1[E12A2
Ja/Yes 01 E12A1[E12A2
Nein / No 01 E12A1[E12A2
Ja/Yes 01 E12A1[E12A2
Nein/ No 01 E12A1[E12A2
Ja/Yes 0,1 E12.A1|E12A2
Nein/ No 0,1 E68.A1
Ja/Yes 01 E68.A1
Nein / No 01 E12A1[E12A2
Ja/ Yes 01 E12A1|E12A2
Ja/Yes 0,1 E12.A1|E12.A2
Ja/ Yes 0,1 E12.A2|E12.B2
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simturn® AX

SIMtUrn®g12

SIMTEK Turning Tools Type E12 (Eta-Line)

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

f Ve
0,04 mm/U Seite/Page 393

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
328, 329, 330, 331, 332, 334, 335
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Poly-V-Riemennuten

Fur Pon—V—ProfiIe Jund K. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

f Ve
0,04 mm/U Seite/Page 393

Poly-V-Belt Grooves

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
For Poly-V-Profiles J and K. 328, 329, 330, 331,332, 334
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Abbildung zeigt / Drawing shows: E12.0223.30 J
I
H 88 0
5 g g0 H
£y [ £5 3
£2 B3 g3 83
< E Q = =] P=
g 2 -1 s ¥ _o £E
e R1 R2 b 002 =% 03 £E 5% S t1 53
<& Sz 33 &g o
mm mm mm mm mm mm
2,34 0,25 0,2 &3 E12.0223.30) ADQ_A‘: G J 1,65 213 E12.C3
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| Bestellbeispiel // Order Example: E12.0356.43 J GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
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Artikelnr. // Part Nr. S/P Artikelnr. // Part Nr. S/P Artikelnr. // Part Nr. S/P Artikelnr. // Part Nr. S/P Artikelnr. // Part Nr. S/P
E09.2020.02L 839) E12.0215.00 G 338 E12.1080.00Z 336 E12.3122.53F 343 E60.2525.04 L 329
E09.2020.02R 332 E12.0215.00 GU 340 E12.1080.27EL 351 E12.3125.53EL 352 E60.2525.04 R 329 Cx\l
E09.2020.03 L 332 E12.0215.11 K 339 E12.1080.27ER 351 E12.3125.53ER 352 E60.2525.23 L 329 @
E09.2020.03R 332 E12.0215.40C 341 E12.1085.00Z 336 E12.3150.53EL 352 E60.2525.23R 329 %
E09.2020.04 L 332 E12.0223.30) 355 E12.1090.00Z 336 E12.3150.53ER 352 E60.3232.01L 329 "é’
E09.2020.04R 332 E12.0238.00G 338 E12.1094.00Z 336 E12.4120.53F 343 E60.3232.01R 329 2]
E09.2525.02L 332 E12.0250.00 N 344 E12.1100.00Z 336 E12.412553F 343 E60.3232.02L 329
E09.2525.02R 332 E12.0250.02N 344 E12.1100.27EL 351 E12.5130.63F 343 E60.3232.02R 329
E09.2525.03 L 332 E12.0250.04 N 344 E12.1100.27ER 351 E30.0025.01L 331 E60.3232.03 L 329 <t
E09.2525.03R 332 E12.0250.12V 347 E12.1101.25F 342 E30.0025.01R 331 E60.3232.03R 329 g
E09.2525.04 L 332 E12.0265.00 G 338 E12.1102.25F 342 E30.0025.02L 331 E60.3232.04 L 329 c
E09.2525.04 R 332 E12.0265.00 GU 340 E12.1103.25F 342 E30.0025.02R 331 E60.3232.04R 329 =
E09.3232.02L 332 E12.0265.11 K 339 E12.1104.25F 342 E30.0025.03 L 331 E68.1212.08 L 333 %
E09.3232.02R 332 E12.0265.40C 341 E12.1105.00Z 336 E30.0025.03R 331 E68.1212.08R 333
E09.3232.03L 332 E12.0300.00N 345 E12.1105.25F 342 E30.0025.04 L 331 E68.1212.11L 333
E09.3232.03R 332 E12.0300.02N 345 E12.1115.00Z 336 E30.0025.04R 331 E68.1212.11R 333 <
E09.3232.04L 532 E12.0300.04 N 345 E12.1125.27EL 351 E30.0032.01L 331 E68.1616.11L 333 (O]
E09.3232.04R 332 E12.0300.06 N 345 E12.1125.27ER 351 E30.0032.01R 331 E68.1616.11R 333 %
E12.0008.00V 349 E12.0300.08 N 345 E12.1150.37EL 351 E30.0032.02L 331 E69.2020.01L 330 5
E12.0009.00V 349 E12.0300.15V 347 E12.1150.37ER 351 E30.0032.02R 331 E69.2020.01R 330 E
E12.0010.20V 348 E12.0315.00 G 338 E12.1175.37EL 351 E30.0032.03L 331 E69.2020.02L 330 (2
E12.0011.00V 349 E12.0315.00 GU 340 E12.1175.37ER 351 E30.0032.03R 331 E69.2020.02R 330
E12.0012.24V 348 E12.0315.11K 339 E12.1200.53EL 351 E30.0032.04 L 331 E69.2020.03 L 330
E12.0014.00V 349 E12.0315.40C 341 E12.1200.53ER 351 E30.0032.04R 331 E69.2020.03R 330 m
E12.0015.30V 348 E12.0318.00G 338 E12.1210.00PL 353 E30.0040.01L 331 E69.2020.04 L 330 )
E12.0018.00V 349 E12.0356.43) 355 E12.1210.00PR 353 E30.0040.01R 331 E69.2020.04 R 330 =
E12.0020.40V 348 E12.0400.00N 345 E12.1210.11PL 353 E30.0040.02L 331 E69.2525.01L 330 “E
E12.0025.44 W 346 E12.0400.02N 345 E12.1210.11PR 353 E30.0040.02R 331 E69.2525.01R 330 )
E12.0025.50V 348 E12.0400.04N 345 E12.1250.53EL 351 E30.0040.03L 331 E69.2525.02L 330
E12.0030.60V 348 E12.0400.08 N 345 E12.1250.53ER 351 E30.0040.03R 331 E69.2525.02R 330
E12.0050.00H 337 E12.0400.12N 345 E12.1300.63EL 351 E30.0040.04 L 331 E69.2525.03 L 330 E!
E12.0060.00 H 337 E12.0400.20V 347 E12.130063ER 351 E30.0040.04R 331 E69.2525.03 R 330 w
E12.0070.00H 337 E12.0415.00G 338 E12.1302.00V 350 E60.1212.01L 328 E69.2525.04 L 330 %
E12.0080.00 H 337 E12.0415.00 GU 340 E12.1303.00V 350 E60.1212.01R 328 E69.2525.04 R 330 =2
E12.0090.00H 337 E12.0415.40C 341 E12.1304.00V 350 E60.1212.02L 328 TOA.E60.19.01L 334 %
E12.0100.00H 331 E12.0515.00 G 338 E12.1305.00V 350 E60.1212.02R 328 TOA.E60.19.01R 334
E12.0100.00 N 344 E12.0515.00 GU 340 E12.1306.00V 350 E60.1212.03L 328 TOA.E60.19.02L 334
E12.0100.02N 344 E12.0515.40C 341 E12.1306.25F 342 E60.1212.03R 328 TOA.E60.19.02R 334
E12.0100.05V 347 E12.0516.00PL 353 E12.1520.11PL 353 E60.1212.23L 328 TOA.E60.19.03 L 334 E
E12.0110.00G 338 E12.0516.00PR 353 E12.1520.11PR 353 E60.1212.23R 328 TOA.E60.19.03R 334 Cg
E12.0110.00 GU 340 E12.0516.11PL 858 E12.1607.33F 342 E60.1616.01L 328 TOA.E60.19.23 L 334 5
E12.0110.11K 339 E12.0516.11PR 353 E12.1608.33F 342 E60.1616.01R 328 TOA.E60.19.23R 334 E
E12.0110.40C 341 E12.0516.68 PSL 858 E12.1609.33F 342 E60.1616.02 L 328 TOG.K.E12.C1.01R B35 @
E12.0117.00G 338 E12.0516.68 PSR 353 E12.1810.33F 342 E60.1616.02R 328 TOG.K.E12.C1.02R 335
E12.0120.06 V 347 E12.0516.68 PTL 353 E12.181233F 342 E60.1616.03 L 328
E12.0130.00G 338 E12.0516.68 PTR 353 E12.2015.02AL 354 E60.1616.03R 328 [}
E12.0130.00 GU 340 E12.0520.00PL 353 E12.2015.02AR 354 E60.1616.04 L 328 ® g
E12.0130.11K 339 E12.0520.00PR 353 E12.211543F 342 E60.1616.04 R 328 c g
E12.0130.40C 341 E12.0520.11PL 353 E12.2516.33F 343 E60.1616.23 L 328 ‘g 8
E12.0142.00G 338 E12.0520.11PR 353 E12.2517.33F 343 E60.1616.23R 328 D 8
E12.0150.00N 344 E12.0521.11PL 353 E12.2616.43F 343 E60.2020.01L 328
E12.0150.02N 344 E12.0521.11PR 353 E12.2617.43F 343 E60.2020.01 R 328
E12.0150.07V 347 E12.0613.00PL 353 E12.3020.02AL 354 E60.2020.02 L 328 <
E12.0157.00G 338 E12.0613.00PR 353 E12.3020.02AR 354 E60.2020.02R 328 (©)
E12.0160.00 G 338 E12.0613.11PL 353 E12.3030.02AL 354 E60.2020.03 L 328 %
E12.0160.00 GU 340 E12.0613.11PR 353 E12.3030.02AR 354 E60.2020.03R 328 :é
E12.0160.11K 339 E12.1034.00Z 336 E12.3050.17EL 352 E60.2020.04 L 328 g
E12.0160.40C 341 E12.1044.00Z 336 E12.3050.17ER 352 E60.2020.04 R 328 @
E12.0185.00G 338 E12.1050.00Z 336 E12.3060.27EL 352 E60.2020.23 L 328
E12.0185.00 GU 340 E12.1050.17EL 351 E12.3060.27ER 352 E60.2020.23R 328
E12.0185.11K 339 E12.1050.17ER 351 E12.3080.27 EL 352 E60.2525.01 L 329
E12.0185.40C 341 E12.1054.00Z 336 E12.3080.27ER 352 E60.2525.01 R 329
E12.0200.00N 344 E12.1060.00Z 336 E12.3100.37EL 352 E60.2525.02 L 329 <
E12.0200.02N 344 E12.1064.00 Z 336 E12.3100.37ER 352 E60.2525.02R 329 %
E12.0200.04N 344 E12.1070.00Z 336 E12.3118.53F 343 E60.2525.03 L 329 =
E12.0200.10V 347 E12.1074.00Z 336 E12.3121.53F 343 E60.2525.03R 329
357

Werkzeuge

- = A
fhechste o | SIMIEK





