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£ Schnittwerte (Start) // Cutti ters (start)
[} H H P H H chnittwerte ari uttin arameters (star
Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil — — —
0,03 mm 0,04 mm Seite/Page 638
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene
g »Steigung (von)“ ist normgerecht. Die ,Steigung (bis)” Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
= kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 529, 530, 531, 532, 533
é Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
= ar . . . 466
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Thread mllllng’ metr'C ISO Th read’ partlal prOflle Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
) o ) ) ) ALL (Seite/Page 645), H02 (Seite/Page 646), H03
Multi-purpose milling inserts. The given ,Pitch (as of)“ is (Seite/Page 647), H04 (Seite/Page 648)
o~ conforming to standards. The ,Pitch (up to)* is possible too at OF 40 Legende e
= the expense of conformity. Please read additional notes. A ICTTN Legend
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£ Fréaserschaft
" Shank face
lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: U18.2535.01 M
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x M22 10 1,75 U18.0510.01 M ADHG xee0 G2 585 50 012 103 177 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
€ M2 10 20 U18.0720.01 M NA8 Xsee G2 585 47 012 119 177 3 Upo9o|up120|upiso
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£ M2 15 275 U18.0815.01 M AM2]  xsoo G2 585 46 049 162 477 3 ub0oo|upi20|upi30
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M24 2,0 3,75 U18.1020.01 M AN1§ X800 G2 5,85 42 025 222 17,7 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
- — ———
M24 20 30 U18.1325.01 M AAU xge0 G2 5,85 4,4 0,25 1,73 17,7 3 UD09.0|UD12.0|UD13.0
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M24 2i5) 5,0 U18.1630.01M AH9d X800 G2 5,85 38 031 298 17,7 3 UD09.0
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§ mM24 3,0 5,5 U18.1835.01M ADW X800 G2 5,85 3,6 0,38 3,25 17,7 & UD09.0
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= M24 20 40 U18.2535.01 M APT,  xse0 Gm2 585 42 025 257 177 3 UD09.0|UD120
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% | Bestellbeispiel // Order example: U18.1630.01 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
| Bitte beachten Sie die zusétzlichen 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.
8 The mentioned thread size ,As of thread size® is based on the starting pitch.
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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
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADHC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA8M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM2Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN1S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAUQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH9G
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADW6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APTV

