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Zirkularfrasen // Groove Milling » I
simmill AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SImmIIIAX
SIMTEK milling tools type AX
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Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil

z Gewindefrasen ab Bohrungsdurchmesser 1,4 mm,
; metrisches ISO-Gewinde, Teilprofil. Aufnahme nach DIN 6535 HA. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
g fzm hmax Ve
£ O . . . 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 638
? Thread milling, Metric ISO-thread, Partial Profile
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Thread milling as of bore diameter 1,4 mm, ALL (Seite/Page 645), H04 (Seite/Page 648)
. ISO metric thread, partial profile. Shank according to DIN 6535 HA. OF 40 Legende
650
o 171 Legend
€ = -1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
£ E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/294
(7] "
>
& 11
£
E 12
@ @DS
e :
x -
= g
IS
£
(7]
Detail A
A }P—r 0
> |
= AR
E £ 3
‘» —— S lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmoglichkeit mit ahnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
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Abbildung zeigt / Drawing shows: MA3.MT15.01.15.06 AM
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= M1 025 025 25 30 MA3.MT02.01.02.03 AM ASN3  xsee ew2 3 033 075 07 320 014 003 02 - el
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(% M16 035 035 4,0 30 MA3.MT03.01.04.03 AM Ag@é X800 G2 3 067 1,38 1,18 320 0419 004 0,2 -
o | 18
M1,8 035 035 50 30 MA3.MT03.01.05.03 AM Ag@lg. x8e0 G2 3 086 158 1,38 320 0419 004 0,2 -
ap e
M25 04 04 50 30 MA4.MT04.01.05.03 AM Ag@d X800 G2 4 092 207 15 320 022 005 03 -
ap A e 1T
M3 045 045 60 30 MA4.MT04.01.06.03 AM A 0I-I X800 G2 4 128 252 195 320 025 0,06 03 -
< M35 05 05 70 30 MA4.MT05.01.07.03 AM 59_03: ‘xseo G2 4 1,67 296 24 320 027 006 03 2
e | 1HE
= M40 06 06 80 30 MA4.MT06.01.08.03AM AQOK  xseo Gm2 4 193 335 28 320 033 008 04 -
IS ¥V @Dh6 =5,0mm
% M45 07 07 90 50 MA4.MT07.01.09.05 AM Ag@l"i X800 Gra2 4 212 374 31 440 038 009 04 -
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M100 10 20 250 792 MA3.MT20.01.25.312AM eS_4_I"| X800 Gi42 3 50 80 78 680 119 012 10 -
V 0Dh6=8,0mm
MO0 05 15 250 80 MA3.MT15.01.25.08 AM AAVI\‘ X800 Gi42 3 55 80 78 680 091 006 1,0 -
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> M100 10 20 250 80 MA3.MT20.01.25.08 AM eF_M_d X800 Gi42 3 50 80 78 680 119 012 10 -
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£ | Bestellbeispiel // Order example: MA3.MT20.01.25.08 AM X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)

Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und
deren GewindegréBeneignung finden Sie auf
Seite 649

More information about the multi-purpose thread
milling tools and the thread size suitability can
be found on page 649

| Bitte beachten Sie die zusatzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben.
Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page.

| Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung.
The mentioned thread size ,As of thread size" is based on the starting pitch.
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