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

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
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Anzahl Durchgéange // Number of passes 10-16

| | Empf. Zustellungsart / Recom. infeed method
5 G ewl nd ed reh en ) M etr' | SO’ | nnen ) VO | | p rOﬂ | Modifizierte einseitige Flankenzustellung // Modified
c one-sided flank infeed (Seite/Page 447)
E Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit notwendiger Tiefe. Vc (Seite/Page 442)
@ . . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
Threading, Metr. ISO, Internal, Full Profile 41, 42,45, 46, 47,48, 49, 50, 54,
55, 56, 57, 58, 59, 64, 65, 68, 69,
~ 70,71,73,74,75,76,77,78, 79,
o For a complete thread profile with correct depth. 80,81
c
5 E - Legende
E Legend
? Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
QR-Code  www.simtek.info/cp/771
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S = uﬁ“ Mehr Informationen zur Kihimittelzufuhr finden Sie auf Seite 36
E Abbildung zeigt / Drawing shows: AOB.MT10.02.15.62 MR i i Additional information about through coolant supply on page 36
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'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 3,2 mm
=< 40 07 152 32 A04.MT07.02.15.32 MR/L R AX2A L AX2H xs0 328 was xs00 w0 2,95 2,35 1,95 0,379 0,455 0,076 18,00,45045R AG4CR L AodcL
LIC' Y @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 3,9 mm
5 40 08 152 39 A04.MT08.02.15.39 MR/L = AW9& L AXAT, xs00 3428 oo xse0 xa00 3,65 29 1,95 0433 052 0,087 180 05 05 F AG4CR L A%4CL
% 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 4,2 mm
40 05152 42 A04.MT05.02.15.42 MR/L *AM3S - APPS xse0 422 o xse0 wae0 3,95 345 1,95 0,271 0,325 0054 180 04 04 R AVMCR L AvdcL
Frw] Eaos
40 07 152 42 A04.MT07.02.15.42 MR/L R AX5l Q)SS_\A %800 $422 6x79 xs00 xa00 3,95 3,35 1,95 0,379 0,455 0,076 18,00,450,45R AGACR L AO4CL
@ ¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 4,8 mm
——— p =g
g 50 1,0 152 48 [l A05.MT10.02.15.48 MR/L ~ AANF L ANT3 xse0 3428 o7o xs00 xace 4,55 3,552,25 0,541 065 0,108 180 0,6 06 R AR L AosL
c E 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 5,1 mm
g8 50 075152 51 A05.MT75.02.15.51 MR/L R AAPS L ABVD xa00 3429 wars xso0 xa00 4,85 4,15 2,4 0,406 0,487 0081180 05 05 R AGR L A%5L
w0 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 5,2 mm
50 05 152 52 A05.MT05.02.15.52 MR/L = AGN4 - ABNL| xs00 3428 oo xs00 xa00 4,95 4,45 2,45 0,271 0,325 0,054 180 0,4 04 R AR L AdsL
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,2 mm
< 60 10 152 62 A06.MT10.02.15.62 MR/L = ANZG . APAG xse0 m 9 500 x40 5,95 5,052,95 0541 065 0,108 180 06 06 R AR L Ao6L
R
= 60 1,0 254 6,2 A06.MT10.02.25.62 MR AYXV] xso0 1382 679 xs00 xa00 5,95 5,052,95 0,541 0,65 0,108 280 06 06 AO6.R
5 60 125152 6,2 A06.MT12.02.15.62 MR/L = ANSN . AB2Z xs 00 Y428 9 x50 400 5,95 4,8 2,95 0677 0,812 0135180 07 07 R AGR L Av6L
% 6,0 1,25254 6,2 A06.MT12.02.25.62 MR AYX)Z xsae % GX79 xsae x400 5,95 4,8 2,95 0,677 0,812 0,135 28,0 0,7 0,7 AO6.R
60 15152 62 A06.MT15.02.15.62 MR/L R ADM\T L ADB){ X800 X488 G ¥500 400 5,95 4,5 295 0,812 0,974 0,162 180 08 08 ° AGR L Av6L
60 1,5 254 6,2 A06.MT15.02.25.62 MR AYX i 00 Y428 9 w500 400 5,95 4,5 295 0,812 0,974 0,162 280 08 08 AO6R
6,0 1,75152 6,2 - A06.MT17.02.15.62 MR/L r APCL L AKJ7| xsee x‘}m.?? GX79 xsoa xa00 5,95 4,3 2,95 0,947 1,137 0,489 180 09 0,9 R A0BR L A06L
6,0 1,75254 62- A06.MT17.02.25.62 MR AYXi xmmwsxsea x400 5,95 4,3 2,95 0,947 1,137 0,189 280 0,9 09 AO6.R
% 60 20 152 6,2 [l A06.MT20.02.15.62 MR/L r AKSI\rL ANS:I. X806 {428 Gx7o x500 400 5,95 4,1 2,95 1,083 1,299 0,217 180 1,0 10 R ABR L Ad6L
2 6,0 20 254 62- A06.MT20.02.25.62 MR AYXQ xm%axnxseameQB 4,1 2,95 1,083 1,299 0,217 280 1,0 1,0 AO6.R

| Bestellbeispiel // Order example: A06.MT15.02.15.62 MR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX2A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX2B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW96
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXA1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM3S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APPS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX5W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX5V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AANF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANT3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAP5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABV5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGN4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABNU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANZG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APA6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYXW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANSN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB2Z
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYXX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADMY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADBX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYXY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APC1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKJ7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYXZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK5N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN51
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYX0

