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= Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil
o
E Gewindefrasen ab Bohrungsdurchmesser 2,4 mm, metrisches
G ISO-Gewinde, Vollprofil. Aufnahme nach DIN 6535 HA. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start
fzm hmax Ve
» Thread milling, metric ISO-Thread, full profile L2 cast Sefte/Page 671
o
= - . i Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
E Thread milling as of bore diameter 2,4 mm, ISO metric ALL (Seite/Page 678), HO6 (Seite/Page 682),
[z thread, full profile. Shank according to DIN 6535 HA. HO7 (Seite/Page 682)
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@ Abbildung zeigt / Drawing shows: MA3.MT03.02.08.04 AM
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E <2 mm mm mm ©E ;; .N Ml-- o (B mm mm mm mm mm mm mm s
E ¥V @Dh6=4,0 mm e o
IE M25 226 80 40 MA3.MT03.02.08.04 AM AZZI—I X800 xs10 T2 X510 xaee 3 Nein/No 1,4 20 019 440 035 0,2 0,04 =
= gt predperfare e
M25 247 80 40 MA3.MT05.C.02.08.04AM  AZ23 s xs10 o2 xs10 xaee 3 Ja/Yes 1,25 2,0 027 440 05 03 006 =
M3 294 90 40 MA3.MT06.C.02.09.04AM  AZ2K oo s oz o wes 3 Ja/Yes 14 23 033 440 06 03 008 -
§ V @Dh6 =6,0 mm
= M35 3,29 100 60 MA3.MT05.02.10.06 AM i\_z'_g'_wi X800 X510 G142 X510 xae0 3 Nein/No 2,0 28 0,27 580 05 03 0,06 -
E M4 365 100 60 MA3.MT07.C.02.10.06 AM AZZI\I X800 Xs10 GTa2 X510 xaee 3 Ja/Yes 1,85 2,8 038 580 07 04 0,09 -
E e e o Sl B
] M6 521 160 6,0 MA4.MT07.02.16.06 AM AZBI—I xgeo X510 G142 xs10 xaee 4  Nein/No 31 4,2 041 680 0,75 05 0,09 -
M5 467 120 60 MA4MTO8.C.02.12.06AM  ASNI, xsoo w10 o2 om0 xaeo 4  Ja/Yes 2,4 36 043 580 08 06 009 -
F - P —
< M8 72 160 6,0 MA4.MT10.02.16.06 AM ;f:\Z_?:_IVi X800 X510 G2 xs10 xaee 4  Nein/No 40 55 054 680 10 06 012 -
= M6 581 160 60 MA4.MT10.C.02.16.06 AM AZBJ: X800 X510 GT42 X510 X400 4 Ja/Yes 28 42 054 680 10 06 012 -
= o I el o i B
E M8 791 160 60 MA4.MT12.C.02.16.06 AM .52_3_|\I X800 X510 GT42 X510 xae0 4  Ja/Yes 37 55 0,68 680 1,25 0,8 0,16 =
= ¥ @Dh6 =8,0 mm T .
M8 788 200 80 MA4.MT07.02.20.08 AM 'A‘Z_BP. xseo X510 G142 xs10 xaee 4  Nein/No 56 6,8 041 680 0,75 05 0,09 -
M10 859 250 80  MA4.MT10.02.25.08 AM ﬂ-’.’.d X800 X510 G142 x510 xae0 4  Nein/No 54 68 054 780 1,0 06 012 -
8 M12 1013200 80 MA4.MT15.C02.20.08AM  AZ3S a0 xsi0 oz 10 xaee 4  Ja/Yes 47 68 081680 15 09 019 -
= V @Dh6 =10,0 mm
E M10 9,81 200 100 MA4.MT10.02.20.10 AM ?rxz_s_]’. XBoo x50 G142 x510 x40 4  Nein/No 63 80 054 680 10 06 0,12 5
& M12 10,61 300 100 MA4.MT12.02.30.10 AM AZ3U  xeoo xs10 cmz xso xaee 4 Nein/No 61 80 068 780 1,25 08 016 5
skl predperfaripet)
M14 1237 300 100 MA4.MT17.C.02.30.10 AM .52_3_\1! X800 X510 GT42 X510 x40 4 Ja/Yes 55 80 095 780 1,75 1,0 0,22 =
| Bestellbeispiel / Order example: MA4.MT10.C.02.16.06 AM X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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SIMTEK milling tools type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZ2H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZ2J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZ2K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZ2M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZ2N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZ3H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A5N1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZ3M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZ3J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZ3N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZ3P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZ3Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZ3S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZ3T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZ3U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZ3V

