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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM E K

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

x
<<
£
=
=
@

Anzahl Durchgange // Number of passes 10-16

Empf. Zustellungsart / Recom. infeed method

| i | Modifizierte einseitige Flankenzustellung // Modified
Gewindedrehen, Metr. ISO, Innen, Teilprofil B e e ot ol T x
, . o . Vc (Seite/Page 442) =
Mehrberelchswerkzeuge flr unterschiedliche Stelgungen' Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page E
41,42, 45, 46, 47, 48, 49, 50, 54, 55, @
: ' . 56, 57, 58, 59, 64, 65, 68, 69, 70, 71
Threading, Metr. ISO, Internal, Partial Profile 73,74,75,76,77,78,79,80, 81
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
. . . . >
Multi-purpose tools, usable for different pitches. To1 (Seite/Page 153) a
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= uﬁ“ Mehr Informationen zur Kihlmittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 ::_3
Abbildung zeigt / Drawing shows: AO4.MT08.01.15.39 MR [ Additional information about through coolant supply on page 36 E
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'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 3,9 mm
o —
40 08 10 152 39 A04.MT08.01.15.39 MR/L * AWO3 | AXAY xs00 (482 wars x500 xace 3,65 2,7 1,95 180 045 046 01 R AGCR L AvdCL v
Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =4,2 mm Llc_
40 05 07 152 42 A04.MT05.01.15.42 MR/L < AD6S | AHZD) xse0 (42 G xsoo xae0 3,95 2,95 1,95 180 035 04 006 R AMCR L AoscL 5
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 4,8 mm %
50 10 125152 48 A05.MT10.01.15.48 MR/L ® AJAa L ABPY, xae0 088 w0 xse0 o0 455 355 225 180 055 07 0127 s L A5t
50 10 1,25203 48 A05.MT10.01.20.48 MR/L R ACSK AK4|d xa00 Y428 9 w500 xac0 4,55 3,55 2,25 230 055 07 0127 AR L A0SL
50 1,0 125254 48 A05.MT10.01.25.48 MR/L R AH4[] AHJLI Y800 xaee GX79 X500 X400 4,55 3,55 2,25 28,0 055 0,7 0,12R AO5R L AO5L ©
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 5,1 mm g
50 075 10 152 51 A05.MT07.01.15.51 MR/L ~ APGS L ADY W xeeo 1428 axro xsoo xace 4,85 365 2,4 180 045 057 0,09k A0SR L  AdsL ==
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 5,2 mm *é‘ 8
re P==1— T =
50 05 075152 52 A05.MT05.01.15.52 MR/L * AE44 L APTH xse0 482 aars xso0 xace 4,95 375 2,45 180 0,35 043 0,06 R AR L  A05L %0
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,2 mm
60 10 125152 62 AO6.MT10.01.15.62 MR/L < AATS | APQ7 xs00 1428 ax 600 xaeo 5,95 3,95 2,95 180 055 07 0125 A6R L A%GL
60 1,25 15 152 62 A06.MT12.01.15.62 MR/L *® 5692. APsd 0 Xm 75 60 wae0 5,95 3,95 2,95 180 075 084 016 R A0SR L A6l -
60 1,25 15 203 62 A06.MT12.01.20.62MR/L R ABDJ: AFV2. xe00 %? o9 x500 190 5,95 3,95 2,95 23,0 0,75 084 0,46k A6R L Ad6L 9
60 1,25 15 254 62 A06.MT12.01.25.62 MR/L R ABY:I. AJGN o00 1488 75 600 wao0 5,95 3,95 2,05 280 075 0,84 016 R A0GR L ADGL =
60 15 175152 62 A06.MT15.01.15.62 MR/L R AHZ»J AKg_s 600 1488 679 600 wao0 5,95 3,95 2,95 180 0,8 0,98 0187 AGR L ADGL =
60 15 175203 6,2 A06.MT15.01.20.62 MR/L R AATE AEC]. X800 % GX79 xsee xa00 5,95 3,95 295 230 0,8 098 0,18 R A06R L AO6L
=
60 1,5 175254 62 A06.MT15.01.25.62 MR/L = AACA - AB3N xeo0 3328 G w500 xace 5,95 3,95 2,95 28,0 0,8 098 0187 AR L AOGL
| Bestellbeispiel / Order example: A06.MT15.01.15.62 MR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
| Bitte beachten Sie die zusétzlichen Hinweise im Infobereich rechts oben. >
Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page. E
137
simturnAXx

SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW95
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXA0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD6S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHZD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJA0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABPY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC5K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK4K
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH4D
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHJU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APGS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADYW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AE44
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APTP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAT9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APQ7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG92
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APSQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABDJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFV2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABY1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJGW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHZW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKQS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAT5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AECJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AACA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB3N

