Fromacr
-

Manufacturers of Precision Ground Cutting Tools

Threading
simturn E3
e - Catalogue




ID: 307 | Edition R21DE
>
Drehbearbeitung innen & auBen // Internal and External Grooving and Turning » <
simturn E3 > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmturn ES §
SIMTEK small part machining type E3 ‘é‘
7]
: 8
Klemmbhalter, AuBenbearbeitung, Typ C £
=l
Tragerschaft fur die AuBenbearbeitung. Stechtiefen bis 5,0 mm. ®
. . Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
Toolholder, for External Application, Typ C .
“TE3 M5x11,5 T20R”: 6,0 Nm o
) ) . “TE3 M5x13 T20R”: 7,0 Nm c
Toolholder for external applications. Cutting depths of up to 5,0 mm. “TE3 M5x15 T20R™: 6,0 Nm E
E E m Legende 354 7]
| ST | Legend
EE =1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E _J QR-Code  www.simtek.info/cp/307 I
. ac
=
=
£
(7]
L1 tmax in Abhangigkeit vom
Werkstlickdurchmesser (@d)
t tmax depends on
—— max workpiece diameter (3d) tmax g
Bis @100,0 mm / up to @3.9370" 5,0 mm/ 0.1969" =
Bis 9160,0 mm / up to @6.2992" 4,4 mm/ 04732 =
Bis @250,0 mm / up to 99.8425" 3,7 mm/ 0.1457" “é
‘.E' Q = Bis @400,0 mm / up to @15.7480" 3,2mm/ 0.1260" )
<
L2 g o
=
=
E
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Hauptséchlich geeignet fir diese Flachen
Mainly designed for these surfaces
Je nach Schneidplatte/Aufnahme ebenfalls moglich

Abbildung zeigt / Drawing shows: TE3.1616.00 R Also possible depending on insert/fixation type 8
=
I 2
g 5
2 B g
. : g ¥
B g% 3 g
£3 53 25 58 I~
25 gt - 25 o L
© S % . = = £
h b i %? f fA his4 h2 11 L2 £ £ g7 £
mm mm < g ; 2 mm mm mm mm mm mm Lo @@ o g E
¥ h=12,0mm ‘»
120 120 TE3.1212.00R/L R ACKZ L AMPP 123 6,7 120 13,0 1000 24,0 TE3M5<115T20R T20R R TE3RS3 L TE3L53
120 16,0 TE3.1216.00 R/L RAD6G L AMTD 16,3 107 120 4130 1000 24,0 TE3M5I5T20R  T20R R TE3R53 L TE3L53
120 16,0 TE3.1216.13 R/L RAD2M L AKDQ 16,3 107 120 13,0 1300 24,0 TE3M515T20R  T20R R TE3R63 L TE3L53 i
V¥ h=12,7mm g
127 127 TE3.0.500.00 R/L RA2ZS L A2ZQ 130 74 127 12,7 100,0 24,0 TE3M5<15T20R T20R R TE3R53 L TE3L53 €
¥ h=15,875mm B
15,875 15,875 TE3.0.625.00 R/L RAEXX L AH51 16,15 1058 1588 9,12 1000 22,0 TE3M5:5T20R T20R R TE3R53 L TE3L53
¥ h=16,0 mm °
160 16,0 TE3.1616.00R/L RAB6B L ADGA 16,3 107 160 90 1000 22,0 TE3M5I5T20R  T20R R TE3R53 L TE3L53 8
160 16,0 TE3.1616.13R/L RACHT L AHFY 16,3 10,7 16,0 90 130,0 22,0 TE3M5xI5T20R T20R R TE3R53 L TE3L53 % %
¥ h=19,05mm £g
19,05 19,05 TE3.0.750.00 R/L R AH35 L AHBZ 1935 13,75 1905 595 1000 21,0 TE3M5I5T20R  T20R R TE3R53 L TE3L53 B0
¥ h=20,0mm
200 200 TE3.2020.00 R/L RAKQO L AGSG 203 147 200 50 100,0 21,0 TE3M5xI5T20R T20R R TE3R53 L TE3L53
200 200 TE3.2020.13R/L RAK6N L APMH 20,3 147 200 50 130,0 21,0 TE3M5xI5T20R T20R R TE3R53 L TE3L53 6
¥ h=25,0mm c
250 250 TE3.2525.00 R/L R AD35 L ANXN 253 197 250 - 1250 - TE3M5x15T20R  T20R R TE3R53 L TE3L53 E
250 250 TE3.2525.15R/L RADCH L AAP7 253 197 250 - 150,0 - TE3M5xI5T20R  T20R R TE3R53 L TE3L53 D
V¥ h=254mm
254 254 TE3.1.000.00 R/L R AUJS L AUJT 2568 201 254 - 125,0 - TE3M5xI5T20R  T20R R TE3R53 L TE3L53
¥ h=32,0mm
32,0 250 TE3.3225.17R/L RABFD L AEDK 253 197 32,0 - 170,0 - TE3MSX13T20R  T20R R TE3R53 L TE3L53 .
[}
I Bestellbeispiel // Order example: TE3.2020.00 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version) E
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simturn C4 simturn K2 simturn H2 simturn PX simturn DX simturn AX

simturn GX

[se]
L
c
=
=}
=
£
n

Decolletage simturn FX simturn E12

simturn

simturn OA

Index
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ID: 331 | Edition R21DE

Drehbearbeitung innen & auBen // Internal and External Grooving and Turning

simturn E3 > Tragerwerkzeug // Toolholder

Klemmhalter, AuBenbearbeitung,
Gekropft, Typ C

Tragerschaft fUr die AuBenbearbeitung, 90° gekropfte
Ausflhrung. Stechtiefen bis 5,0 mm.

Toolholder, For External Application,
Cranked, Typ C

Toolholder for external applications. 90° cranked
style. Cutting depths of up to 5,0 mm.

: \e’

L2

SIMtUrnEs

SIMTEK small part machining type E3

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

6,0 Nm

=]

Bitte beachten: Rechter Halter wird mit
linker Platte bestlickt und umgekehrt.
Please use right hand toolholder with

Abbildung zeigt / Drawing shows: TE3.1616.90 R

|

5 23

§ .

mm mbm g E é’ %
15875 15,875 TE3.0.625.90 R/L R ASTD L ASTF
19,05 19,05 TE3.0.750.90 R/L R ASTK L ASTH
254 254 TE3.1.000.90 R/L R AS5TN L A5TQ
16,0 16,0 TE3.1616.90 R/L R ASD7 L ASD8
20,0 20,0 TE3.2020.90 R/L R APXG L AABH
25,0 250 TE3.2525.90 R/L R AC7] L AGSY

I Bestellbeispiel // Order example: TE3.2525.90 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)

f
mm
23,0
27,0
32,0
23,0
27,0
32,0

hiis14
mm
16,0
20,0
254
16,0
20,0
25,0

left hand insert and vice versa.

h2
mm
9,0
50
9,0
50

L1
mm
125,0
1250
125,0
125,0
1250
150,0

m Legende
| ST | Legend 354
. Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/331

Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen
Mainly designed for these surfaces

Je nach Aufnahmetyp ebenfalls méglich
Also possible depending on fixation type

mm
15,0
15,0

15,0
15,0

Schraube
Screw

TE3M5x15T20R
TE3M5x15T20R
TE3M5x15T20R
TE3M5x15T20R
TE3M5x15T20R
TE3M5x15T20R
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T20R R TE3L53
T20R R TE3L5.3
T20R R TE3L5.3
T20R R TE3L53
T20R R TE3L5.3
T20R R TE3L5.3

Connectcode
www.simtek.com/ccode

-

TE3.R.5.3 3
TE3.R.53 Lnow |
TE3.R.53 =2
TE3.R.5.3
TE3.R.53
TE3.R.53



ID: 318 | Edition R21DE

Drehbearbeitung innen & auBen // Internal and External Grooving and Turning

simturn E3 > Tragerwerkzeug // Toolholder

Klemmbhalter, Innenbearbeitung, Typ A

Tragerschaft fur die Innenbearbeitung. Geeignet fur kleinere Bohrungen,
Stechtiefen bis 5,0 mm und Schneidenbreiten bis 5,3 mm.

Toolholder, For Internal Applications, Type A

Toolholder for internal applications. For use in smaller bore diameters. 6,0

Depth of cut up to 5,0 mm with maximum width of 5,3 mm.

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

Abbildung zeigt / Drawing shows: TE3.0032.A.00 R

.|

£

. 2

Es 0§

€9 =3

i g

@Des = @2

25 2:

mm

25,0 TE3.0025.A.00 R/L R ACA5 L AH48 250
32,0 TE3.0032.A.00R/L RANDC L AGO6 30,0
40,0 TE3.0040.A.00 R/L RAJSM L AJFN 38,0

b

mm

SIMtUrnEs

SIMTEK small part machining type E3

Nm

Legende
Legend

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

354

(S [n ][

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit

QR-Code

www.simtek.info/cp/318

TE3.0025.A.00 R /L, TE3.0032.

Bohrungsdurchmesser (@Dmin)
Bore diameter (@Dmin)

Bitte beachten: Rechter Halter wird mit
linker Platte bestiickt und umgekehrt.
Please use right hand toolholder with
left hand insert and vice versa.

f h h1i L1

mm mm mm mm
18,5 23,0 11,5 170,0
20,0 30,0 15,0 200,0
24,0 38,0 19,0 250,0

I Bestellbeispiel // Order example: TE3.0025.A.00 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)

| Geeignet fiir Schneidenbreiten bis 5,3 mm
|| Designed for cutting widths of up to 5,3 mm

.A.00 R/L

tmax

41,0 mm / @1.6142" 0,0 mm / 0.0000“
@43,0 mm / 91.6929“ 1,0 mm / 0.0394*
@44,0 mm / @1.7323" 2,0 mm / 0.0787¢
246,0 mm / 91.8110" 3,0mm/0.1181"
50,0 mm / 1.9685" 4,0 mm / 0.1575*
90,0 mm / @3.5433" 5,0 mm / 0.1969"

TE3.0040.A.00 R/L

Bohrungsdurchmesser (@Dmin)

Bore diameter (@Dmin)
248,0 mm / 1.8898"
@49,0 mm / 1.9291“
250,0 mm / 91.9685"
252,0 mm / 92.0472"
254,0 mm / 92.1260"
@120,0 mm / @4.7244"

tmax

0,0 mm / 0.0000“
1,0 mm / 0.0394“
2,0mm/0.0787
3,0mm/0.1181"
4,0 mm / 0.1575“
5,0 mm / 0.1969"

Hauptséchlich geeignet flr diese Flachen
Mainly designed for these surfaces

Je nach Schneidplatte ebenfalls méglich
Also possible depending on insert type

L2
mm
10,0
10,0
10,0

Schraubenschliissel

Screw driver
Connectcode
www.simtek.com/ccode

Schraube
Screw

TE3M5x15T20R

5}
E

R TE3L53 L TE3R53

TE3M5x15T20R

)
E

R TE3L53 L TE3R53

TE3M5x15T20R T20R R TE3L53 L TE3R53

simturn GX simturn C4 simturn K2 simturn H2 simturn PX simturn DX simturn AX

simturn E3

simturn FX simturn E12
Decolletage

simturn

simturn OA

Index

SIMIEK



ID: 484 | Edition R21DE

bs
< Drehbearbeitung innen & auBen // Internal and External Grooving and Turning
B
§ simturn E3 > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmturn ES
‘é‘ SIMTEK small part machining type E3
‘®
x Klemmhalter, Innenbearbeitung, Typ C
£
*g Tragerschaft fur die Innenbearbeitung.
(Z Stechtiefen bis 3,0 mm ohne Einschrankung der Schneidenbreite.
. Toolholder, For Internal Applications, Type C
o Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)
=
E Toolholder for internal applications. 6,0Nm
D Depth of cut up to 3,0 mm without limitation toward cutting width. E [ TW | Legende oo,
| ST | ‘ Legend
=1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
[ — QR-Code  www.simtek.info/cp/484
T
£
2
£
[}
g
N
o \ tmax TE3.0025.C.00 R /L, TE3.0032.C.00 R/L TE3.0040.C.00 R/L
X Bohrungsdurchmesser (3Dmin) Bohrungsdurchmesser (@Dmin)
E Bore diameter (@Dmin) tmax Bore diameter (@Dmin) tmax
2 ©48,0 mm / 91.8898" 0,0 mm / 0.0000¢ #50,0 mm / 91.9685" 0,0 mm / 0.0000*
£ #50,0 mm / 91.9685" 1,0 mm / 0.0394* ©52,0 mm / §2.0472" 1,0 mm / 0.0394*
@ \ 253,0 mm / 92.0866" 2,0 mm/ 0.0787" @70,0 mm / 92.7559" 2,0 mm / 0.0787“
2110,0 mm / @4.3307" 3,0 mm/0.1181" @150,0 mm / @5.9055” 3,0mm/0.1181"
Anschlussgewinde G 1/8“
Er) Connection thread G 1/8
=
2
£
(2]
x
O
£
2
£
(7]
Bitte beachten: Rechter Halter wird mit Hauptsachlich geeignet fur diese Flachen
linker Platte bestiickt und umgekehrt. Mainly designed for these surfaces
Please use right hand toolholder with Je nach Schneidplatte ebenfalls moglich
8 Abbildung zeigt / Drawing shows: TE3.0032.C.00 R left hand insert and vice versa. Also possible depending on insert type
=
2 I
£ o
@ § T g
g o]
5, ¢ 3 B:
o £2 38 25 88
i SE 82 8 S5 o2
§2 25 A 2z 33 £t
c @D ik 87 b f h  hist4 11 L2 £ £g 2
2 <& =: AR AR (3
E mm mm mm mm mm mm mm
@ 25,0 TE3.0025.C.00 R/L RASDC L ASBT 25,0 16,5 23,0 115 1500 20,0 TE3M5x15T20R  T20R R TE3L53 L TE3RS53
254 TE3.1.000.C.00R/L RAPT1 L AE59 254 16,5 25,4 12,7 150,0 20,0 TE3M5xI5T20R  T20R R TE3L53 L TE3R53
- 32,0 TE3.0032.C.00R/L R ASDE L ASDD 32,0 20,0 30,0 15,0 200,0 20,0 TE3M5xI6T20R  T20R R TE3L53 L TE3R53
= 40,0 TE3.0040.C.00R/L R ASDG L ASDF 40,0 24,0 38,0 190 2500 20,0 TE3M5x5T20R  T20R R TE3L53 L TE3R53
= 31,75 TE3.1.250.C.00 R/L RASTVLASTT 318 200 298 149 2000 200 TE3VSST20R  T20R R TE3L53 L TE3R53 Mo
% 381 TE3.1.500.C.00R/L RASTZ L A5TX 40,0 24,0 36,1 180 2500 20,0 TE3WSKST20R  T20R R TE3L53 L TE3Rs3 LA
| Bestellbeispiel // Order example: TE3.0025.C.00 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)
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ID: 1184 | Edition R21DE

Drehbearbeitung innen & auBen // Internal and External Grooving and Turning
simturn E3 > Tragerwerkzeug // Toolholder

Kassette fur Modulares Werkzeugsystem TOA

Geeignet fur SIMTEK Grundhalter mit Polygonschaft nach ISO 26623.

Cassette for Modular Tool System TOA

For use on SIMTEK base toolholder
with polygon shank according to ISO 26623.

Schrauben flir Kassettenbefestigung
Screw for cassette mounting
T M5x15 T20R

Abbildung zeigt / Drawing shows: TOA.TE3.51.C.29.05 R

b f fi hi LK
mm mm mm mm mm
TOATE3.51.C.19.05R/L RAZBGL.LAZBF 160 164 108 316 190
TOA.TE3.51.C.29.05R/L RAZBE L. AZBD 160 164 108 316 290

www.simtek.com/webcode

Artikelnummer
Part number
Webcode

L1
mm
379
479

SIMtUrnEs

SIMTEK small part machining type E3

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening torque (screw)

6,0 Nm

E"-' EEIEI Legende 354

Legend

-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
E-ﬁ —J QR-Code  www.simtek.info/cp/1184

Hauptséachlich geeignet fur diese Flachen
Mainly designed for these surfaces

Je nach Aufnahmetyp ebenfalls méglich
Also possible depending on fixation type

3 g
2 3]
=] 'g S
g 8%
= ‘55 )
8 85 oL B8
=
3 g3 £: 2E
tmax £ EZ §: £5
38 38 (33 23
mm
50 TE3M5d5T20R  T20R R TE3R53 L TE3L53 TOAR/L
50 TESM5:5T20R  T20R R TE3R53 L TE3L53 TOAR/L

I Bestellbeispiel // Order example: TOA.TE3.51.C.29.05 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)

simturn C4 simturn K2 simturn H2 simturn PX simturn DX simturn AX

simturn GX

simturn simturn FX simturn E12 simturn E3
Decolletage

simturn OA

Index

327

SIMIEK



ID: 975 | Edition R21DE

b
< . . . .
Drehbearbeitung innen & auBen // Internal and External Grooving and Turning »
§ simturn E3 > Tragerwerkzeug // Toolholder Slmturn ES
‘é‘ SIMTEK small part machining type E3
'
Hohenverstellbare Kassette,
x fur RUckseitenbearbeitungen
£
g Kassette fir hdhenverstellbare Rickseitenbearbeitung
(7 auf Grundhaltern-Typ ,TOG" der Marke precium.
» Height-Adjustable Cassette . — —
o . nzugsmoment (Schraube) ightening torque (screw)
€ for Back Operations
= 6,0 Nm
=
® Cassette for height-adjustable back operations tools. =] 24, [=] g é tZSZEﬁe 354
Compatible to TOG-system by precium. H
Oder besuchen Si/e ///g;glisit
.simtek.info/c|
% E -y L Www.sil i P
£
2
£ L2
[}
Mehr Informationen unter www.precium.de
More information on www.precium.de
<
£
2
£
(7]
<
(&)
c tmax
=)
E L1
(2]
> |
O
£ -
= Abbildung &hnlich // lllustration only
£
® ‘[
8 Abbildung zeigt / Drawing shows: TOG.K.TE3.A1 R
£
2 I
£ .
%) = 9
= 2 T @
= 2 8 o3
R 8 5 2 2 S
i B ot 5, 3
A ¥ £3 o2 g2 B
=3 I3 [}
| = 2E 8t g 25 s
£ et ic G b h f 1 L2 LK tmax £§ £3 S?
2 =23 I Sz AH Ah o
E mm mm mm mm mm mm mm
2 Nein/ No TOG.K.TE3.A1R/L RATAD L ATAC 240 430 314 290 10,0 10,0 4,5 TE3M5x15T20R T20R R TE3R53 L TE3L53
Ja/ Yes TOG.K.TE3.B1R/L RAT4H L ATAG 240 430 314 460 270 100 45 TE3M5x15T20R T20R R TE3R53 L TE3L53
T I Bestellbeispiel // Order example: TOG.K.TE3.A1 R (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version)
=
3
£
(2]
()
(o))
«©
co
30
€8
»0
<
o
=
=
£
(2]
&
e
£
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ID: 313 | Edition R21DE
P
Drehbearbeitung innen & auBen // Internal and External Grooving and Turning » <
simturn E3 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmturn ES §
SIMTEK small part machining type E3 *é‘
7]
Gewindedrehen, Metr. ISO, AuBen, Vollprofil Schmitvert (Star) | Cuting paramelerssar) x
L . i . Anzahl Durchgénge // Number of passes =
Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit 8-12 é
notwendiger Tiefe sowie Kopf- und FuBradien. Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method D
Flankenzustellung // Flank infeed (Seite/Page 433)
. . Vc Seite/Page 429
Threading, Metr. ISO, external, full profile »
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page Dé
For a complete thread profile with correct 323, 324, 325, 326, 327, 328 ‘E
depth, top radius and bottom radius. E Legende D
Legend
Oder besuchen Sie // Or Visit
E www.simtek.info/cp/313 I
I
£
=
£
(7]
o
N4
£
=
£
[}
<
O
=
Detail A =
%o £
3, (2]
¢ e
L 9
al @ S ! L A NS <
s S S ——— ©
~—", c
A 5
lhs E
(7]
Abbildung zeigt / Drawing shows: TE3.MT20.02 EM R Lt'u.)
—— =
2
o - £
% z 3 “
8¢ 5 g 3 £ § 8
ge 5, of Es -
28 £8 =5 4 S e
a)" =N (=% % = ] > —
25 £5 QF o= e i}
o= o 27 s3 2] c
hi ;E‘ £ 9 : 20 b h3 R S g z =
mm S ; = ..MNI mm mm mm mm o= g
05 TE3.MT05.02EMR/L R AV91 L AV92 X800 X400 56 0,31 0,07 48 R TE3R53 L TE3L53 @
0,75 TE3.MT07.02EM R/L R AQVT L ATWK xseo xzwo 56 0,46 011 48 R TE3R53 L TE3L53
038 TE3.MT08.02 EM R/L R ASFS L ATWM Xsee x490 56 0,49 0,12 47 R TE3R53 L TE3L53 o
1,0 TE3.MT10.02EMR/L R AFHK L ANBA xsoo x490 56 0,61 0,14 46 R TE3R53 L TE3L53 l-lé
1,25 TE3.MT12.02EMR/L R ABFQ L AEP4 xsae maa 56 0,77 0,18 45 R TE3R53 L TE3L53 =
15 TE3.MT15.02EMR/L R AKFX L ABVJ Xsoo x490 56 0,92 0,22 44 R TE3R53 L TE3L53 %
1,75 TE3.MT17.02 EM R/L R AHWM L AJFB xsao x490 56 1,07 0,25 41 R TE3R53 L TE3L53
2,0 TE3.MT20.02EMR/L R ABX6 L AHXC xseo x400 56 1,23 0,29 41 R TE3R53 L TE3L53
2,5 TE3.MT25.02EM R/L R ADA1 L AAXP xsae x409 56 1,53 0,36 3,9 R TE3R53 L TE3L53 %
3,0 TE3.MT30.02 EM R/L R AMUN L ANFC Xsoo x490 56 1,84 0,43 38 R TE3R53 L TE3L53 co
35 TE3.MT35.02EMR/L R AP36 L AM6F xsae x409 56 215 0,51 35 R TE3R53 L TE3L53 ‘E §
4,0 TE3.MT40.02 EM R/L R AAAW L AAFC xseo x409 56 2,45 0,58 36 R TE3R53 L TE3L53 B0
5,0 TE3.MT50.02 EM R/L R AB6F L AMYX Xsee x490 5,95 3,07 0,72 3,55 R TE3R53 L TE3L53
6,0 TE3.MT60.02 EM R/L R AGXM L AMSI X800 X400 6,6 3,68 0,87 3,5 R TE3R53 L TE3L53 -
(@)
I Bestellbeispiel // Order example: TE3.MT15.02 EM R X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) c
=]
£
(2]
x
[}
i)
£

SIiMIEK



ID: 312 | Edition R21DE

b
< . . . .
Drehbearbeitung innen & auBen // Internal and External Grooving and Turning »
% simturn E3 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmturn ES
*é‘ SIMTEK small part machining type E3
®
Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start)
< Anzahl Durchgénge // Number of passes
=) i : : 8-12
= Gewindedrehen, Metr. ISO, AuBen, Teilprofil :
= Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method
€ Flankenzustellung // Flank infeed (Seite/Page 433)
Iz Mehrbereichswerkzeuge fiir verschiedene Steigungen. Vc Seite/Page 429
. . . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
g Threading, Metr. ISO, External, Partial Profile 323,324, 325, 326, 327,328
né Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
‘E Multi-purpose tools, usable for different pitches. To1 (Seite/Page 353)
‘® E m Legende
Legend
. Oder besuchen Sie // Or Visit
Q —J QR-Code  www.simtek.info/cp/312
I
=
=
£
[}
Q
N4
=
=
£
(7]
<
O
=
=
% Detail A
-
I ;
5 ) i m—— 5
c ;
=
£
(7]

L('u) Abbildung zeigt / Drawing shows: TE3.MT20.01 EM R
=
a I
E i
[ ° =
£ § % g = ) g
Ss 5 ol 82 2s §§
al g8 £2 B oF £s 83
L“ 25 £5 gz 8% 25 22
£ #& i 8! 5o 3& b R s g2
E mm S ; = ..MN. mm mm mm mm o=
@ 05 TE3.MT05.01 EMR/L RATW] L ATTY X800 X400 1,0 56 0,07 47 R TE3R53 L TE3L53
1,0 TE3.MT10.01 EMR/L R AECT L AKJ3 xseo x400 15 56 0,14 46 R TE3R53 L TE3L53
o 1,25 TE3.MT12.01EMR/L R AJSY L AA7M Xseo x490 1,75 56 0,18 45 R TE3R53 L TE3L53
= 15 TE3.MT15.01EMR/L R AP1X L ANZ6 xsoo x490 2,0 58 0,2 44 R TE3R53 L TE3L53
§ 1,75 TE3.MT17.01EMR/L R AGJIZ L AJZA Xsao x400 25 56 0,25 41 R TE3R53 L TE3L53
% 20 TE3.MT20.01EMR/L R AHCM L AAJY Xsoo x400 25 56 0,29 41 R TE3R53 L TE3L53
25 TE3.MT25.01EMR/L R AB76 L AH2Z xseo x490 3,0 56 0,36 39 R TE3R53 L TE3L53
3,0 TE3.MT30.01EMR/L R ANB7 . APBE xseo x400 35 56 0,43 38 R TE3R53 L TE3L53
% 35 TE3.MT35.01 EM R/L R AN82 L AKZ2 Xsao x400 4,0 56 0,51 3,0 R TE3R53 L TE3L53
co 3,0 TE3.MT60.01 EM R/L R AHBQ L AC7V X800 X400 6,0 5,85 0,43 3,0 R TE3R53 L TE3L53
=N}
T 0O
% 8 | Bestellbeispiel // Order example: TE3.MT10.01 EM R X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
|l Bitte beachten Sie die zusatzlichen Hinweise im Infobereich rechts oben.
Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page.
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ID: 315 | Edition R21DE

>
Drehbearbeitung innen & auBen // Internal and External Grooving and Turning » <
simturn E3 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmturn ES %
SIMTEK small part machining type E3 *é‘
‘»
. . Schnittwerte (Start) / Cutting parameters (start) é
Gewindedrehen, Metr. ISO, Innen, Vollprofil Anzahl Durchgéinge J/ Number of passes £
10-16 =
Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit notwendiger Tiefe. Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method 7
Flankenzustellung // Flank infeed (Seite/Page 433)
. . . Vc Seite/Page 429
Threading, Metr. ISO, internal, full profile .
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page OC‘
For a complete thread profile with correct depth. 323, 324, 325, 326, 327, 328 ‘E
Legende 7]
IEI . Legend 354
Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/315 I
T
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Detail A (5:1)
| I
1
7] | é
o
: & §
A I 5 £
(7]
T
(HB)
HC
Abbildung zeigt / Drawing shows: TE3.MT20.02 IM R L(‘I’J)
£
I 2
9 <
° = (2]
5 2 oF
o 5 = 23 3 &
" £y Q E 53 og
Lo £2 - 0B B o
25 25 gz 85 g: fu
B& i 8 5o b HC HA HB s g2 £
mm S ; = ..MN. mm mm mm mm mm ®= E
1,0 TE3.MT10.02IMR/L R ABMX L AGUZ X800 X400 56 0,541 0,65 0,108 4,65 R TE3R53 L TeaLs3 A @
15 TE3.MT15.02 IMR/L R AMJ3 L AAS2 xsee xae0 56 0,812 0974 0,162 445 R TE3R53 L TesLsz K
2,0 TE3.MT20.02IMR/L R AKWM L ABCA X800 X400 56 1,083 1,299 0,217 4,25 R TE3R53 L TEaLs3 DA ~
25 TE3.MT25.02 IMR/L R AH53 L AM98 x8ee X400 5,6 1,353 1,624 0,271 41 R TE3R53 L TEaLs3 A I-IC-
3,0 TE3.MT30.02IMR/L R ABUE L AGEJ xsee xae0 56 1,624 1,949 0,325 385 R TE3R53 L TesLss L =
35 TE3.MT35.02IMR/L R AFW4 L AAOU xseo xaee 56 1,894 2,273 0,379 385 R TE3R53 L TEaLs3 A E
| Bestellbeispiel // Order example: TE3.MT15.02 IM R X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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simturn C4 simturn K2 simturn H2 simturn PX simturn DX simturn AX

simturn GX
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simturn
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ID: 847 | Edition R21DE

Drehbearbeitung innen & auBen // Internal and External Grooving and Turning »
simturn E3 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmturn ES
SIMTEK small part machining type E3

Gewindedrehen, AuBen, UN Vollprofil Schmitvert (Star) | Cuting paramelerssar)
Anzahl Durchgange // Number of passes
Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit notwendiger 8-12
Tiefe sowie Kopf- und FuBradien. Fir AuBenbearbeitung. Empf. Zustellungsart / Recom. infeed method
Flankenzustellung // Flank infeed (Seite/Page 433)
. . Vc Seite/Page 429
Threading, External, UN Full Profile
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
For a complete thread profile with correct depth, top 328,324, 325, 326, 327, 328
radius and bottom radius. For external application. [ SP | Legend
DhADEE @ Jir-JE™

Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/847

Detail A (5: 1)
h3
. 4‘ |
)
()
Abbildung zeigt / Drawing shows: TE3.UN08.02 EM R
.|
8 =

~ £} °3 i

5 £ 5 of ] og

=£ €9 T (LN ‘G %

2 = B g

2§ iz s 538 b h3 R s g2

e S = ..MN. mm mm mm mm o=
TE3.UN08.02 EMR AS82 X800 X400 58 1,95 0,46 41 TE3.R.5.3
TE3.UN09.02 EMR ATWP X800 X400 58 1,73 0,41 4,3 TE3.R.5.3
10 TE3.UN10.02EMR AS84 X800 X400 58 1,56 0,37 44 TE3.R.5.3
11 TE3.UN11.02EMR ATWS X800 Xa00 58 1,42 033 45 TE3R5.3
12 TE3.UN12.02EMR ATWU X800 X400 58 .z 0,31 4,6 TE3.R.5.3
14 TE3.UN14.02EMR AS86 X800 X400 58 1,11 0,26 47 TE3.R.5.3
16 TE3.UN16.02EMR AS88 X800 X400 58 0,97 0,23 4,8 TE3.R.5.3
18 TE3.UN18.02EMR AS9A X800 X400 58 0,87 0,2 49 TE3.R.5.3
20 TE3.UN20.02 EMR AS9C X800 X400 58 0,78 0,18 50 TE3.R.5.3
24 TE3.UN24.02EMR ASSE X800 X400 58 0,65 0,15 50 TE3.R.5.3
28 TE3.UN28.02EMR AS9G X800 X400 58 0,56 0,13 51 TE3.R.5.3
32 TE3.UN32.02EMR AS9] X800 X400 58 0,49 0,11 5,2 TE3.R.5.3

| Bestellbeispiel // Order example: TE3.UN28.02 EM R X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)



ID: 864 | Edition R21DE

b
Drehbearbeitung innen & auBen // Internal and External Grooving and Turning » <
simturn E3 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmturn ES %
SIMTEK small part machining type E3 *é‘
7]
Gewindedrehen, Innen, UN Vollprofil Sohnitwerte (Star)  Cuting paramelers (tr) x
o . ) ) Anzahl Durchgange // Number of passes %
Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit 10-16 =
notwendiger Tiefe. FUr Innenbearbeitung. Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method D
9 9 Flankenzustellung // Flank infeed (Seite/Page 433)
. . Vc Seite/Page 429
Threading, Internal, UN Full Profile .
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page OC‘
For a complete thread profile with correct depth. For internal application. 323, 324, 325, 326, 327, 328 é
Legende 7]
IEI . Legend 354
Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/864 [
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Detail A 10:1 <
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Abbildung zeigt / Drawing shows: TE3.UN09.02 IM R L(‘I’J)
£
I 2
9 15
k=1 e 2]
5 R Y
5 2 he B
_§ £3 28 5% g2 sy
S8 55 g: 8% o |
- g % h3 s w
e S = !!MN! mm mm mm mm ®= E
TE3.UNO8.02IMR ATWW X800 X400 58 1,72 4,3 0,4 TE3.R.5.3 @
TE3.UN09.02IMR ATWY X800 X400 58 1,53 45 0,35 JESIRISHS!
10 TE3.UN10.02IMR ATWO X800 X400 58 1,37 46 0,32 TE3.R.5.3 -
11 TE3.UN11.02IMR ATW2 X800 X400 58 1,25 46 0,29 TE3.R.5.3 '-'C-
12 TE3.UN12.02IMR ATW4 X800 X400 58 1,15 47 0,26 [ESIRISS! é
£
I Bestellbeispiel // Order example: TE3.UN12.02 IM R X600 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X600 = Schneidstoff // Grade) @
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ID: 316 | Edition R21DE

b
< . . . .
Drehbearbeitung innen & auBen // Internal and External Grooving and Turning »
% simturn E3 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmturn E3
*é‘ SIMTEK small part machining type E3
®
. . . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
X GeWIﬂded I’eheﬂ, WhItWOI’th, VO||prOfI| Anzahl Durchgénge (auBen) // Number of passes
a (external) 8-12
£ x )
£ Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit notwendiger ﬁﬂf;ﬁ;%ﬂft‘?g”ge (innen) // Number of passes
(7 Tiefe sowie Kopf- und FuBradien. Fir Innen- und AuBenbearbeitung. B ne e e
Flankenzustellung // Flank infeed (Seite/Page 433)
g Threading, Whitworth, Full Profile Ve Selta/Page 429
aé Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
‘E For a complete thread profile with correct depth, 323, 324, 325, 326, 327, 328
B top radius and bottom radius. For internal and external application. Legende oo,
Legend
Oder besuchen Sie // Or Visit
- www.simtek.info/cp/316
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L(‘I’J) Abbildung zeigt / Drawing shows: TE3.BS14.02 ML
£
2 I
£ .
[ ° =
g 2 8 0t
5 z 22 8¢
o £ £2 8¢ ] 83
L 33 2§ gt 3% ge
£ 28 i 8 53 b H1 R s £7
=l © = © 2 H
E Sl= e ;g ..MN. mm mm mm mm o=
@ 11 TE3.BS11.02 MR/L R ANTF L ACAF xsee x4e0 56 1,48 0,32 3,75 R TE3R53 L TE3L53
14 TE3.BS14.02 MR/L R AJNX L AHB8 x8ee x400 56 1,16 0,25 4,25 R TE3R53 L TE3L53
- 16 TE3.BS16.02 MR/L R ACBA L AAEW X800 X400 56 1,01 0,21 4,25 R TE3R53 L TE3L53
'-'é 19 TE3.BS19.02 MR/L R AJ52 L AGYG X800 X400 56 0,86 0,18 4,25 R TE3R53 L TE3L53
= 20 TE3.BS20.02 MR/L R ASCN L ASCP x8ee x400 56 0,81 0,17 4,25 R TEBR53 L TE3LS53
% 28 TE3.BS28.02 MR/L R ABP6 L AEMP x8ee X400 56 0,58 0,12 49 R TE3R53 L TE3L53
| Bestellbeispiel // Order example: TE3.BS14.02 MR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 317 | Edition R21DE

b
Drehbearbeitung innen & auBen // Internal and External Grooving and Turning » <
simturn E3 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmturn E3 %
SIMTEK small part machining type E3 *é‘
‘»
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
i i i Anzahl Durchgange (auBen) // Number of passes
Gewindedrehen, Trapezgewinde, Vollprofil Anzahl Durchad x
L Anzahl Durchgange (innen) // Number of passes %
Vollprofil mit Kantenverrundung. (internal) 12-18 E
Far Innen- und AuBenbearbeitung. Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method >
Flankenzustellung // Flank infeed (Seite/Page 433)
. : : Vc Seite/Page 429
Threading, trapezoidal thread, full profile g
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page OC‘
Trapezoidal thread with chamfered crest. 323, 324, 325, 326, 327, 328 ‘E
For internal and external application. E E | SP | Legende o, @
- | HM | Legend
Oder besuchen Sie // Or Visit
www.simtek.info/cp/317 ~
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Abbildung zeigt / Drawing shows: TE3.TR20.02 MR L(‘I’J)
£
I 2
o — £
1§ < ° 2]
- 3 g
S~ = < < <
5 £s o £s g
£8 Es B3 0¥ B &
2s 2E 8t 2L Q£ w
oL T = _Q% £ 3 St =
hiE =€ Q: =€ b h3 R1 R2 S w 5¢ S
mm <£ ; = ..MN. mm mm mm mm mm mm ®= E
15 TE3.TR15.02 MR/L RAHGV L AKXY xsee x400 5,6 0,9 01 0,08 45 0,47 R TE3R53 L TE3L53 @
2,0 TE3.TR20.02 MR/L R AGES L AP3S xgoe X400 56 1,25 0,2 0,12 43 0,6 R TE3R53 L TE3L53
3,0 TE3.TR30.02 MR/L R AJJA L AEXM xsee x400 5,6 1,75 0,2 0,12 4,0 096 R TE3R53 L TE3L53 ~
4,0 TE3.TR40.02 MR/L R AG5K L ADDW xsee x4e0 5,6 2,25 0,2 0,12 3,75 1,33 R TE3R53 L TE3L53 I-IC-
50 TE3.TR50.02 MR/L RABJQ L ABCB xs0e X400 56 2,75 0,2 012 3,25 17 R TE3R53 L TE3L53 IS
6,0 TE3.TR60.02 MR/L R AE29 L AD4U xsee X400 56 35 04 0,25 275 193 R TEBR53 L TE3L53 %
I Bestellbeispiel // Order example: TE3.TR50.02 M R X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 320 | Edition R21DE

b
< . . . .
Drehbearbeitung innen & auBen // Internal and External Grooving and Turning »
% simturn E3 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmturn E3
*é‘ SIMTEK small part machining type E3
®
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
» Anzahl Durchgénge (auBen) // Number of passes
o . . . (external) 10-14
= Gewinded rehen’ ACME’ Tellprom Anzahl Durchgéange (innen) // Number of passes
£ (internal) 12-18
(7 Fir ACME-Gewindeprofile. Fir Innen- und AuBenbearbeitung. Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method
Flankenzustellung // Flank infeed (Seite/Page 433)
. . : Vc Seite/Page 429
» Threading, ACME, Partial Profile
aé Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
‘E For ACME-thread profiles. For internal and external application. 323, 324, 325, 326, 327, 328
& Legende
Legend 354
Oder besuchen Sie // Or Visit
- www.simtek.info/cp/320
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L(‘I’J) Abbildung zeigt / Drawing shows: TE3.AC06.01 MR
£
2 I
.E @
[ ° =
i 33 2
5 2 he =
o = E g 8 82 o % %E
i Sz et gt Bs g¢
c w8 T E -1 €3 £5
S £g £t s z =2e b R S tmax w 5:
E @I= S = ..MN. mm mm mm mm mm ®=
@ 4 TE3.AC04.01 MR/L R ANK1 L AEUB xsee x40 58 0,3 31 3,52 2,19 R TE3R53 L TE3L53
5 TE3.AC05.01 MR/L R APD5 L ANBB xsee xa0e 58 0,2 3,65 2,83 1,74 R TEBR53 L TE3LS53
o 6 TE3.AC06.01 MR/L R AC7C L AHJK xsee x400 58 0,2 4,25 2,39 1,44 R TE3R53 L TE3L53
'-'é 8 TE3.AC08.01 MR/L R AMJC L AA6W x8ee x40 58 0,15 46 1,83 1,06 R TE3R53 L TE3L53
= 10 TE3.AC10.01 MR/L R AFH3 L AMHD xseo x1e0 58 01 48 1,49 0,84 R TE3R53 L TE3L53
% 12 TE3.AC12.01 MR/L R AKBD L ACM7 xsee xaee 58 01 49 1,25 0,69 R TE3R53 L TE3L53
14 TE3.AC14.01 MR/L R ANWB L AHFT x8ee X400 58 - 5,0 1,09 0,59 R TE3R53 L TE3L53
16 TE3.AC16.01 MR/L R AACK L AH4V xsee x400 58 - 51 0,96 0,51 R TE3R53 L TE3L53
©
o)
- % I Bestellbeispiel // Order example: TE3.AC04.01 MR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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ID: 983 | Edition R21DE

b
Drehbearbeitung innen & auBen // Internal and External Grooving and Turning » <
simturn E3 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmturn E3 %
SIMTEK small part machining type E3 *é‘
7]
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Anzahl Durchgénge (auBen) // Number of passes <
. . . (external) 10-14 o
GeWInded rehen’ STUB ACME’ Te||pr0f|| Anzahl Durchgange (innen) // Number of passes %
(internal) 12-18 £
Fir STUB ACME-Gewindeprofile. Fir Innen- und AuBenbearbeitung. Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method @
Flankenzustellung // Flank infeed (Seite/Page 433)
. . : Vc Seite/Page 429
Threading, STUB ACME, Partial Profile .
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page OC‘
For STUB ACME-thread profiles. For internal and external application. 323, 324, 325, 326, 327, 328 ‘E
E E m Legende 354 7]
| HM | Legend
Oder besuchen Sie // Or Visit
E www.simtek.info/cp/983 I
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Abbildung zeigt / Drawing shows: TE3.SA04.01 MR L(‘I’J)
£
I 2
o £
3 = @
5 2 oF
5 z 25 gs
2 £ b5 £
_E £z g8 - g o
33 S 3S g -
H g1 3 » s tmax w
e S = !!MN! mm mm mm mm ®= E
4 TE3.SA04.01 MR/L R AVK4 L AVK3 xsee xa0e 58 3,75 244 2,55 R TE3R53 L TE3L53 2
5 TE3.SA05.01 MR/L R AVK5 L AVK6 x8ee x400 58 41 2,04 2,01 R TE3R53 L TE3L53
6 TE3.SA06.01 MR/L R AVF7 L AVF5 X800 X400 58 4.4 1,76 1,65 R TE3R53 L TE3L53 ~
8 TE3.SA08.01 MR/L R AVF9 L AVF8 xsee X400 58 47 1,41 1,21 R TE3R53 L TE3L53 I-IC-
10 TE3.SA10.01 MR/L R AVGB L AVGA X800 x400 58 49 1,19 0,94 R TE3R53 L TE3L53 E
12 TE3.SA12.01 MR/L R AVGD L AVGC xsee x400 58 5,0 0,92 0,82 R TE3R53 L TE3L53 %
14 TE3.SA14.01 MR/L R AVK8 L AVK7 xsee xa0e 58 51 0,82 0,7 R TE3R53 L TE3L53
16 TE3.SA16.01 MR/L R AVMA L AVK9 x8ee x400 58 52 0,74 0,6 R TE3R53 L TE3L53
©
o)
I Bestellbeispiel // Order example: TE3.SA04.01 MR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) - %
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ID: 345 | Edition R21DE

b
< . . . .
Drehbearbeitung innen & auBen // Internal and External Grooving and Turning »
% simturn E3 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmturn ES
*é‘ SIMTEK small part machining type E3
®
. . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
X GeWIﬂded I’eheﬂ, NPT, VO||prOfI| Anzahl Durchgénge (auBen) // Number of passes
2 (external)8-12
2 Herstellung des volistandigen Gewindeprofils mit ﬁﬁf;ﬁ;ﬁﬂft‘?g”ge (innen) // Number of passes
7 notwendiger Tiefe. FUr Innen- und AuBenbearbeitung. B ne e e
Flankenzustellung // Flank infeed (Seite/Page 433)
. Threading, NPT, Full Profile eiselpRogeli)
Dé Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
‘é For a complete thread profile with correct depth. 323, 324, 325, 326, 327, 328
@ For internal and external application. [m]#% =] 3 Legende o,
H m Legend
Oder besuchen Sie // Or Visit
o E o www.simtek.info/cp/345
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L(‘I’J) Abbildung zeigt / Drawing shows: TE3.NP18.02 M R
£
2 I
s 3 = \
5 2 g2 =
w - £Z 38 H 87
o S5 SE 8 i} @ = QL
$2 53 25 Es £
5 52 5 2 -° b h3 s w §:
E e S = ..MN. mm mm mm mm ®=
@ 14 TE3.NP14.02 MR AQA4 X800 X400 58 1,45 47 0,07 TE3.R.5.3
18 TE3.NP18.02 MR AQA6 X800 X400 58 1,13 49 0,05 JESIRISHS!
52 27 TE3.NP27.02 MR AQAS X800 X400 58 0,75 51 0,04 TE3.R.5.3
[
g I Bestellbeispiel // Order example: TE3.NP18.02 MR X400 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X400 = Schneidstoff // Grade)
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Premier
/

Manufacturers of Precision Ground Cutting Tools

Premier Form Tools Ltd

Lancaster Road, Bowerhill, Melksham, Wiltshire, SN12 6SS, UK
Tel: +44 (0)1225 702584 Fax: +44 (0)1225 790026

e-email: enquiries@premierformtools.co.uk

Full details of our products are available at
www.premierformtools.co.uk




