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Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil x
o

Gewindefrasen ab Bohrungsdurchmesser 0,75 mm, metrisches g
ISO-Gewinde, Teilprofil. Aufnahme nach DIN 6535 HA. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start G
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Thread milling, metric ISO-thread, partial profile ~ °2mm cast Sefte/Page 671 .
(ot

. . . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes %

Thread milling as of bore diameter 0,75 mm, ISO metric ALL (Seite/Page 678), H04 (Seite/Page 681), £
thread, partial profile. Shank according to DIN 6535 HA. HO7 (Seite/Page 682) D
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—— S lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmoglichkeit mit ahnlichem Werkzeug. i_’
Image shows exemplary application possibility with similar tool. e
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Abbildung zeigt / Drawing shows: MA3.MT15.01.15.06 AM @
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mm mm mm mm .N Ml-- o mm mm mm mm mm mm E
¥V @Dh6 =3,0 mm E
M1 025025 25 30 MA3.MT02.01.02.03AM ASNI oo s omz G xwee 3 033 07 320 014 003 02 - £
- —_ . 7]
M16 035035 40 30 MA3.MT03.01.04.03 AM Ag@d Xse0 X510 GT42 X510 xaee 3 0,67 1,18 32,0 019 004 02 -
o e
M1,8 035035 50 3,0 MA3.MT03.01.05.03 AM Age#. X800 X510 G2 X510 Xdee 3 086 138 320 019 004 0,2 -
¥ S -
M25 04 04 50 30 MA4.MT04.01.05.03 AM Ag@d X800 X510 Gr42 xs1e xaee 4 092 15 320 022 005 03 - &
¥ 1 1 |
M3 045045 60 3,0 MA4.MT04.01.06.03 AM AQOI-I X800 X510 GT42 X510 X400 4 128 195 320 025 006 03 - %
M35 05 05 70 30  MA4.MT05.01.07.03 AM Rgei ¥eoo xsio Graz xs1o xaee 4 167 24 320 027 006 03 5 £
-~ - — ——— —
M40 06 06 80 30 MA4.MT06.01.08.03 AM i_&Q@_Id X800 X510 Gr42 xs10 xsee 4 193 28 320 033 008 04 - @
¥V @Dh6 =5,0mm
M45 07 07 90 50 MA4.MT07.01.09.05 AM AQ@ X800 X510 GT42 X510 X400 4 212 31 440 038 009 04 - =<
ran o T
M55 08 08 100 50 MA4.MT08.01.10.05 AM AVEE: X800 X510 GT42 X510 x40 4 297 41 440 043 01 05 - %
e 1 1 | =
M70 10 10 120 50 MA4.MT10.01.12.05 AM Ag@l\l X800 X510 GT42 X510 X400 4 351 49 440 054 013 06 - g
i) L1 1 |
M70 10 10 150 50 MA4.MT10.01.15.05 AM QQO_H" X800 X510 GT42 X510 Xae0 4 35 49 440 054 013 06 - B
VY @Dh6 =6,0 mm
M70 05 1,5 150 6,0 MA3.MT15.01.15.06 AM AAFzﬂ X800 X510 GT42 X510 X400 3 35 58 580 092 006 08 -
-T T 9]
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| Bestellbeispiel // Order example: MA3.MT15.01.25.08 AM X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) =
=
| 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. Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und
deren GewindegréBeneignung finden Sie auf
| Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung. Seite 677
The mentioned thread size ,As of thread size” is based on the starting pitch. More information about the multi-purpose thread
milling tools and the thread size suitability can .
be found on page 677 9
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