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K767 ID: 767

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Gewindedrehen, Metr. ISO, Innen, Teilprofil

Mehrbereichswerkzeuge für unterschiedliche Steigung en.

Threading, Metr. ISO, Internal, Partial Profile

Multi-purpose tools, usable for different pitches.

SIMTEK Small Part Machining Type AX
AX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

f
0,02 mm/U

Vc
Seite/Page  403

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

29, 30, 33, 39, 40, 42, 49, 50, 52, 
54, 55, 56, 59, 61, 62, 65, 66, 68

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

T01 (Seite/Page 128)

SP
HM R

Legende
Legend 130

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/767

Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.M045.01.06.17 M R
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Detail A

Stirnseite Klemmhalter
Toolholder face
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�����|���5�H�J�H�O�J�H�Z�L�Q�G�H���������6�W�D�Q�G�D�U�G���S�L�W�F�K���W�K�U�H�D�G��� ���0��

4,0 0,25 2,5 0,73 + A04.M025.01.02.07 MR/L R ABK0L AD4ZX800 X400 M1 0,67 0,39 13,0 0,14 0,135 0,03 R A04C.R L A04C.L

�����|���5�H�J�H�O�J�H�Z�L�Q�G�H���������6�W�D�Q�G�D�U�G���S�L�W�F�K���W�K�U�H�D�G��� ���0������

4,0 0,35 4,0 1,22 + A04.M035.01.04.12 MR/L R AKSAL AE2BX800 X400 M1,6 1,1 0,71 13,0 0,18 0,189 0,04 R A04C.R L A04C.L

�����|���5�H�J�H�O�J�H�Z�L�Q�G�H���������6�W�D�Q�G�D�U�G���S�L�W�F�K���W�K�U�H�D�G��� ���0��

4,0 0,4 5,0 1,57 + A04.M040.01.05.15 MR/L R AB5TL AG6CX800 X400 M2 1,4 0,98 13,0 0,2 0,216 0,05 R A04C.R L A04C.L

�����|���5�H�J�H�O�J�H�Z�L�Q�G�H���������6�W�D�Q�G�D�U�G���S�L�W�F�K���W�K�U�H�D�G��� ���0������

4,0 0,45 6,0 1,71 + A04.M045.01.06.17 MR/L R AH5GL ACVWX800 X400 M2,2 1,45 1,01 13,0 0,22 0,243 0,06 R A04C.R L A04C.L

�����|���5�H�J�H�O�J�H�Z�L�Q�G�H���������6�W�D�Q�G�D�U�G���S�L�W�F�K���W�K�U�H�D�G��� ���0��

4,0 0,5 7,6 2,46 + A04.M050.01.07.24 MR/L R ADAUL ABCWX800 X400 M3 2,2 1,73 13,0 0,24 0,271 0,06 R A04C.R L A04C.L

�����|���5�H�J�H�O�J�H�Z�L�Q�G�H���������6�W�D�Q�G�D�U�G���S�L�W�F�K���W�K�U�H�D�G��� ���0��

4,0 0,7 10,2 3,24 + A04.M070.01.10.32 MR/L R ABVGL AAKYX800 X400 M4 2,95 2,37 13,0 0,32 0,379 0,09 R A04C.R L A04C.L

4,0 0,7 15,2 3,24 + A04.M070.01.15.32 MR/L R A05GL A05HX800 X400 M4 2,95 2,37 18,0 0,32 0,379 0,09 R A04C.R L A04C.L NEU
NEW

 �p Bestellbeispiel // Order example: A04.M045.01.06.17 MR X800  (R = Rechte Ausführung // Right hand version, X800  = Schneidstoff // Grade)

 �p Bitte beachten Sie die zusätzlichen Hinweise im Infobereich rechts oben.
 �p Please read the additional notes mentioned in the i nformation area on the top right corner of this pag e.
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K770 ID: 770

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Gewindedrehen, Metr. ISO, Innen, Teilprofil

Mehrbereichswerkzeuge für unterschiedliche Steigung en.

Threading, Metr. ISO, Internal, Partial Profile

Multi-purpose tools, usable for different pitches.

SIMTEK Small Part Machining Type AX
AX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Anzahl Durchgänge // Number of passes 10 - 20 

Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method
Flankenzustellung // Flank infeed 

Vc Seite/Page 403

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
25, 26, 29, 30, 32, 33, 34, 35, 39, 
40, 41, 42, 43, 44, 49, 50, 52, 54, 
55, 56, 57, 59, 60, 61, 62, 63, 64, 
65, 66, 68

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes   
T01 (Seite/Page 128)

SP
HM R

Legende
Legend 130

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/770

Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.MT08.01.15.39 M R

Detail A

LH

d

f

a

L2
A

éD

0•

t

s

60•

w
Stirnseite Klemmhalter
Toolholder face
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�����|���‘�'�P�L�Q�����0�L�Q�����%�R�K�U�X�Q�J�����������‘�'�P�L�Q�����P�L�Q�����E�R�U�H����� �����������P�P

4,0 0,8 1,0 15,2 3,9 + �$�������0�7�������������������������0�5���/R AW95L AXA0X800 X400 3,65 2,7 1,95 18,0 0,45 0,46 0,1 R A04C.R L A04C.L

�����|���‘�'�P�L�Q�����0�L�Q�����%�R�K�U�X�Q�J�����������‘�'�P�L�Q�����P�L�Q�����E�R�U�H����� �����������P�P

4,0 0,5 0,7 15,2 4,2 + A04.MT05.01.15.42 MR/L R AD6SL AHZDX800 X400 3,95 2,95 1,95 18,0 0,35 0,4 0,06 R A04C.R L A04C.L

�����|���‘�'�P�L�Q�����0�L�Q�����%�R�K�U�X�Q�J�����������‘�'�P�L�Q�����P�L�Q�����E�R�U�H����� �����������P�P

5,0 1,0 1,25 15,2 4,8 + �$�������0�7�������������������������0�5���/R AJA0 L ABPYX800 X400 4,55 3,55 2,25 18,0 0,55 0,7 0,12 R A05.R L A05.L

5,0 1,0 1,25 20,3 4,8 + �$�������0�7�������������������������0�5���/R AC5KL AK4KX800 X400 4,55 3,55 2,25 23,0 0,55 0,7 0,12 R A05.R L A05.L

5,0 1,0 1,25 25,4 4,8 + �$�������0�7�������������������������0�5���/R AH4DL AHJUX800 X400 4,55 3,55 2,25 28,0 0,55 0,7 0,12 R A05.R L A05.L

�����|���‘�'�P�L�Q�����0�L�Q�����%�R�K�U�X�Q�J�����������‘�'�P�L�Q�����P�L�Q�����E�R�U�H����� �����������P�P

5,0 0,75 1,0 15,2 5,1 + A05.MT07.01.15.51 MR/L R APGSL ADYWX800 X400 4,85 3,65 2,4 18,0 0,45 0,57 0,09 R A05.R L A05.L AKT
UPD

�����|���‘�'�P�L�Q�����0�L�Q�����%�R�K�U�X�Q�J�����������‘�'�P�L�Q�����P�L�Q�����E�R�U�H����� �����������P�P

5,0 0,5 0,75 15,2 5,2 + A05.MT05.01.15.52 MR/L R AE44L APTPX800 X400 4,95 3,75 2,45 18,0 0,35 0,43 0,06 R A05.R L A05.L

�����|���‘�'�P�L�Q�����0�L�Q�����%�R�K�U�X�Q�J�����������‘�'�P�L�Q�����P�L�Q�����E�R�U�H����� �����������P�P

6,0 1,0 1,25 15,2 6,2 + A06.MT10.01.15.62 MR/L R AAT9L APQ7X800 X400 5,95 3,95 2,95 18,0 0,55 0,7 0,12 R A06.R L A06.L

6,0 1,25 1,5 15,2 6,2 + A06.MT12.01.15.62 MR/L R AG92L APSQX800 X400 5,95 3,95 2,95 18,0 0,75 0,84 0,16 R A06.R L A06.L

6,0 1,25 1,5 20,3 6,2 + A06.MT12.01.20.62 MR/L R ABDJL AFV2X800 X400 5,95 3,95 2,95 23,0 0,75 0,84 0,16 R A06.R L A06.L

6,0 1,25 1,5 25,4 6,2 + A06.MT12.01.25.62 MR/L R ABY1L AJGWX800 X400 5,95 3,95 2,95 28,0 0,75 0,84 0,16 R A06.R L A06.L

6,0 1,5 1,75 15,2 6,2 + A06.MT15.01.15.62 MR/L R AHZWL AKQSX800 X400 5,95 3,95 2,95 18,0 0,8 0,98 0,18 R A06.R L A06.L

6,0 1,5 1,75 20,3 6,2 + A06.MT15.01.20.62 MR/L R AAT5L AECJX800 X400 5,95 3,95 2,95 23,0 0,8 0,98 0,18 R A06.R L A06.L

6,0 1,5 1,75 25,4 6,2 + A06.MT15.01.25.62 MR/L R AACAL AB3NX800 X400 5,95 3,95 2,95 28,0 0,8 0,98 0,18 R A06.R L A06.L

 �p Bestellbeispiel // Order example: A05.MT10.01.15.48 MR X800  (R = Rechte Ausführung // Right hand version, X800  = Schneidstoff // Grade)

 �p Bitte beachten Sie die zusätzlichen Hinweise im Infobereich rechts oben.
 �p Please read the additional notes mentioned in the i nformation area on the top right corner of this pag e.
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K771 ID: 771

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Gewindedrehen, Metr. ISO, Innen, Vollprofil

Herstellung des vollständigen Gewindeprofils mit no twendiger Tiefe.

Threading, Metr. ISO, Internal, Full Profile

For a complete thread profile with correct depth.

SIMTEK Small Part Machining Type AX
AX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Anzahl Durchgänge // Number of passes
10 - 20

Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method
Flankenzustellung // Flank infeed 

Vc Seite/Page 403

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

25, 26, 29, 30, 32, 33, 34, 35, 39, 
40, 41, 42, 43, 44, 49, 50, 52, 54, 
55, 56, 57, 59, 60, 61, 62, 63, 64, 
65, 66, 68

SP
HM R

Legende
Legend 130

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/771

Abbildung zeigt / Drawing shows: A05.MT05.02.15.52 MR
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Detail A 

Stirnseite Klemmhalter
Toolholder face
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�����|���‘�'�P�L�Q�����0�L�Q�����%�R�K�U�X�Q�J�����������‘�'�P�L�Q�����P�L�Q�����E�R�U�H����� �����������P�P

4,0 0,7 15,2 3,2 + A04.MT07.02.15.32 MR/L R AX2AL AX2BX800 X400 2,95 2,35 1,95 0,38 18,0 0,45 0,09 R A04C.R L A04C.L

�����|���‘�'�P�L�Q�����0�L�Q�����%�R�K�U�X�Q�J�����������‘�'�P�L�Q�����P�L�Q�����E�R�U�H����� �����������P�P

4,0 0,8 15,2 3,9 + �$�������0�7�������������������������0�5���/R AW96L AXA1X800 X400 3,65 2,9 1,95 0,43 18,0 0,5 0,1 R A04C.R L A04C.L

�����|���‘�'�P�L�Q�����0�L�Q�����%�R�K�U�X�Q�J�����������‘�'�P�L�Q�����P�L�Q�����E�R�U�H����� �����������P�P

4,0 0,5 15,2 4,2 + A04.MT05.02.15.42 MR/L R AM3SL APPSX800 X400 3,95 3,45 1,95 0,27 18,0 0,4 0,06 R A04C.R L A04C.L

4,0 0,7 15,2 4,2 + A04.MT07.02.15.42 MR/L R AX5WL AX5VX800 X400 3,95 3,35 1,95 0,38 18,0 0,45 0,09 R A04C.R L A04C.L

�����|���‘�'�P�L�Q�����0�L�Q�����%�R�K�U�X�Q�J�����������‘�'�P�L�Q�����P�L�Q�����E�R�U�H����� �����������P�P

5,0 1,0 15,2 4,8 + �$�������0�7�������������������������0�5���/R AANFL ANT3X800 X400 4,55 3,55 2,25 0,54 18,0 0,6 0,12 R A05.R L A05.L

�����|���‘�'�P�L�Q�����0�L�Q�����%�R�K�U�X�Q�J�����������‘�'�P�L�Q�����P�L�Q�����E�R�U�H����� �����������P�P

5,0 0,75 15,2 5,1 + A05.MT75.02.15.51 MR/L R AAP5L ABV5X800 X400 4,85 4,15 2,4 0,4 18,0 0,5 0,09 R A05.R L A05.L

�����|���‘�'�P�L�Q�����0�L�Q�����%�R�K�U�X�Q�J�����������‘�'�P�L�Q�����P�L�Q�����E�R�U�H����� �����������P�P

5,0 0,5 15,2 5,2 + A05.MT05.02.15.52 MR/L R AGN4L ABNUX800 X400 4,95 4,45 2,45 0,27 18,0 0,4 0,06 R A05.R L A05.L

�����|���‘�'�P�L�Q�����0�L�Q�����%�R�K�U�X�Q�J�����������‘�'�P�L�Q�����P�L�Q�����E�R�U�H����� �����������P�P

6,0 1,0 15,2 6,2 + A06.MT10.02.15.62 MR/L R ANZGL APA6X800 X400 5,95 5,05 2,95 0,54 18,0 0,6 0,12 R A06.R L A06.L

6,0 1,0 25,4 6,2 + A06.MT10.02.25.62 MR AYXW X800 X400 5,95 5,05 2,95 0,54 28,0 0,6 0,12 A06.R
6,0 1,25 15,2 6,2 + A06.MT12.02.15.62 MR/L R ANSNL AB2ZX800 X400 5,95 4,8 2,95 0,67 18,0 0,7 0,15 R A06.R L A06.L

6,0 1,25 25,4 6,2 + A06.MT12.02.25.62 MR AYXX X800 X400 5,95 4,8 2,95 0,67 28,0 0,7 0,15 A06.R
6,0 1,5 15,2 6,2 + A06.MT15.02.15.62 MR/L R ADMYL ADBXX800 X400 5,95 4,5 2,95 0,81 18,0 0,8 0,18 R A06.R L A06.L

6,0 1,5 25,4 6,2 + A06.MT15.02.25.62 MR AYXY X800 X400 5,95 4,5 2,95 0,81 28,0 0,8 0,18 A06.R
6,0 1,75 15,2 6,2 + A06.MT17.02.15.62 MR/L R APC1L AKJ7 X800 X400 5,95 4,3 2,95 0,94 18,0 0,9 0,21 R A06.R L A06.L

6,0 1,75 25,4 6,2 + A06.MT17.02.25.62 MR AYXZ X800 X400 5,95 4,3 2,95 0,94 28,0 0,9 0,21 A06.R
6,0 2,0 15,2 6,2 + A06.MT20.02.15.62 MR/L R AK5NL AN51X800 X400 5,95 4,1 2,95 1,08 18,0 1,0 0,25 R A06.R L A06.L

6,0 2,0 25,4 6,2 + A06.MT20.02.25.62 MR AYX0 X800 X400 5,95 4,1 2,95 1,08 28,0 1,0 0,25 A06.R

 �p Bestellbeispiel // Order example: A06.MT10.02.25.62 MR X800  (R = Rechte Ausführung // Right hand version, X800  = Schneidstoff // Grade)
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K773 ID: 773

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Gewindedrehen, Trapezgew., Innen, Teilprofil

Teilprofil für Innen-Trapezgewinde.

Threading, Trapezoidal, Internal, Partial Profile

Partial profile for internal trapezoidal thread.

SIMTEK Small Part Machining Type AX
AX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Anzahl Durchgänge // Number of passes
18 - 35 

Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method
Flankenzustellung // Flank infeed 

Vc
Seite/Page  403

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

26, 27, 29, 35, 36, 41, 44, 45, 49, 
50, 51, 52, 53, 54, 55, 57, 60, 61, 
63, 64, 65, 66, 68

SP
HM R

Legende
Legend 130

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/773

Abbildung zeigt / Drawing shows: A07.TR30.01.30.72 M R

Detail A (5 : 1)
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�����|���‘�'�P�L�Q�����0�L�Q�����%�R�K�U�X�Q�J�����������‘�'�P�L�Q�����P�L�Q�����E�R�U�H����� �����������P�P

6,0 1,5 20,3 6,2 + A06.TR15.01.20.62 MR/L R AF38 L ABDPX800 X400 5,95 4,9 2,95 23,0 0,6 0,9 0,47 R A06.R L A06.L

6,0 2,0 20,3 6,2 + A06.TR20.01.20.62 MR/L R AAZ9L AMPGX800 X400 5,95 4,55 2,95 23,0 0,75 1,25 0,6 R A06.R L A06.L

�����|���‘�'�P�L�Q�����0�L�Q�����%�R�K�U�X�Q�J�����������‘�'�P�L�Q�����P�L�Q�����E�R�U�H����� �����������P�P

7,0 2,0 20,3 7,2 + A07.TR20.01.20.72 MR/L R AHAKL AK4J X800 X400 6,95 5,05 3,45 23,0 0,75 1,25 0,59 R A07.R L A07.L

7,0 2,0 30,5 7,2 + A07.TR20.01.30.72 MR/L R AGM5L AEG5X800 X400 6,95 5,05 3,45 33,0 0,75 1,25 0,59 R A07.R L A07.L

7,0 3,0 20,3 7,2 + A07.TR30.01.20.72 MR/L R AKCZL AJGNX800 X400 6,95 4,55 3,45 23,0 1,1 1,75 0,96 R A07.R L A07.L

7,0 3,0 30,5 7,2 + A07.TR30.01.30.72 MR/L R APWEL AKJDX800 X400 6,95 4,55 3,45 33,0 1,1 1,75 0,96 R A07.R L A07.L

 �p Bestellbeispiel // Order example: A07.TR20.01.30.72 MR X800  (R = Rechte Ausführung // Right hand version, X800  = Schneidstoff // Grade)
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K772 ID: 772

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Gewindedrehen, NPT, Innen, Teilprofil

Teilprofil für Innen-NPT-Gewinde.

Threading, NPT, Internal, Partial Profile

Partial profile for internal NPT thread.

SIMTEK Small Part Machining Type AX
AX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Anzahl Durchgänge // Number of passes
20 - 30

Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method
Flankenzustellung // Flank infeed 

Vc
Seite/Page  403

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

26, 29, 35, 41, 44, 49, 50, 52, 54, 
55, 57, 60, 61, 63, 64, 65, 66, 68

SP
HM R

Legende
Legend 130

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/772

Abbildung zeigt / Drawing shows: A06.NP18.01.15.62 M R
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Detail A  (10 : 1)
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�����|���*�D�Q�J���=�R�O�O���������7�K�U�H�D�G�V���,�Q�F�K��� ������

6,0 18 15,2 6,2 + �$�������1�3�������������������������0�5���/R AC4AL AMGCX800 X400 5,95 3,95 2,95 18,0 1,0 1,35 R A06.R L A06.L

�����|���*�D�Q�J���=�R�O�O���������7�K�U�H�D�G�V���,�Q�F�K��� ������

6,0 27 15,2 6,2 + A06.NP27.01.15.62 MR/L R APHYL AM4YX800 X400 5,95 3,95 2,95 18,0 0,8 1,0 R A06.R L A06.L

 �p Bestellbeispiel // Order example: A06.NP18.01.15.62 MR X800  (R = Rechte Ausführung // Right hand version, X800  = Schneidstoff // Grade)
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K774 ID: 774

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Gewindedrehen, UN, Innen, Teilprofil

Teilprofil für Innen-UN-Gewinde.

Threading, UN, Internal, Partial Profile

Partial profile for internal UN thread.

SIMTEK Small Part Machining Type AX
AX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Anzahl Durchgänge // Number of passes
10 - 20

Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method
Flankenzustellung // Flank infeed 

Vc Seite/Page 403

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

25, 26, 29, 30, 32, 33, 34, 35, 39, 
40, 41, 42, 43, 44, 49, 50, 52, 54, 
55, 56, 57, 59, 60, 61, 62, 63, 64, 
65, 66, 68

SP
HM R

Legende
Legend 130

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/774

Abbildung zeigt / Drawing shows: A06.UN24.01.15.62 M R
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Detail A (10 : 1)
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�����|���‘�'�P�L�Q�����0�L�Q�����%�R�K�U�X�Q�J�����������‘�'�P�L�Q�����P�L�Q�����E�R�U�H����� �����������P�P

4,0 32-40 15,2 4,2 + A04.UN32.01.15.42 MR/L R AF1WL AASQX800 X400 3,95 2,95 1,95 18,0 0,45 0,49 0,08 R A04C.R L A04C.L AKT
UPD

�����|���‘�'�P�L�Q�����0�L�Q�����%�R�K�U�X�Q�J�����������‘�'�P�L�Q�����P�L�Q�����E�R�U�H����� �����������P�P

5,0 24-28 15,2 5,2 + A05.UN24.01.15.52 MR/L R APZBL ANS8X800 X400 4,95 3,75 2,45 18,0 0,55 0,64 0,11 R A05.R L A05.L AKT
UPD

5,0 32-40 15,2 5,2 + A05.UN32.01.15.52 MR/L R AEH2L ANNAX800 X400 4,95 3,75 2,45 18,0 0,45 0,49 0,08 R A05.R L A05.L AKT
UPD

�����|���‘�'�P�L�Q�����0�L�Q�����%�R�K�U�X�Q�J�����������‘�'�P�L�Q�����P�L�Q�����E�R�U�H����� �����������P�P

6,0 16-20 15,2 6,2 + A06.UN16.01.15.62 MR/L R AA4AL ADKYX800 X400 5,95 3,95 2,95 18,0 0,9 0,97 0,16 R A06.R L A06.L AKT
UPD

6,0 24-28 15,2 6,2 + A06.UN24.01.15.62 MR/L R ACDXL ADTJX800 X400 5,95 3,95 2,95 18,0 0,55 0,64 0,11 R A06.R L A06.L AKT
UPD

 �p Bestellbeispiel // Order example: A04.UN32.01.15.42 MR X800  (R = Rechte Ausführung // Right hand version, X800  = Schneidstoff // Grade)
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K775 ID: 775

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Gewindedrehen, UNC/UNF, Innen, Vollprofil

Herstellung des vollständigen Gewindeprofils mit no twendiger Tiefe.

Threading, UNC/UNF, Internal, Full Profile

For a complete thread profile with correct depth.

SIMTEK Small Part Machining Type AX
AX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Anzahl Durchgänge // Number of passes
10 - 20

Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method
Flankenzustellung // Flank infeed 

Vc Seite/Page 403

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

25, 26, 29, 30, 32, 33, 34, 35, 39, 
40, 41, 42, 43, 44, 49, 50, 52, 54, 
55, 56, 57, 59, 60, 61, 62, 63, 64, 
65, 66, 68

SP
HM R

Legende
Legend 130

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/775

Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.UN14.02.15.62 M R

Detail A
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�����|���‘�'�P�L�Q�����0�L�Q�����%�R�K�U�X�Q�J�����������‘�'�P�L�Q�����P�L�Q�����E�R�U�H����� �����������P�P

4,0 28 15,2 + �$�������8�1�������������������������0�5���/R AW98L AD3QX800 X400 3,75 2,95 3,9 1,85 0,49 18,0 0,907 0,6 0,11 R A04C.R L A04C.L AKT
UPD

4,0 32 15,2 + A04.UN32.02.15.39 MR/L R AW97L AXA2X800 X400 3,75 2,95 3,9 1,85 0,43 18,0 0,794 0,55 0,1 R A04C.R L A04C.L AKT
UPD

�����|���‘�'�P�L�Q�����0�L�Q�����%�R�K�U�X�Q�J�����������‘�'�P�L�Q�����P�L�Q�����E�R�U�H����� �����������P�P

4,0 24 15,2 + A04.UN24.02.15.42 MR/L R ACKFL AAPQX800 X400 3,95 3,05 4,2 1,95 0,57 18,0 1,058 0,65 0,13 R A04C.R L A04C.L

�����|���‘�'�P�L�Q�����0�L�Q�����%�R�K�U�X�Q�J�����������‘�'�P�L�Q�����P�L�Q�����E�R�U�H����� �����������P�P

5,0 20 15,2 + A05.UN20.02.15.52 MR/L R AJXHL ATV1X800 X400 4,95 3,95 5,2 2,45 0,69 18,0 1,27 0,7 0,16 R A05.R L A05.L

�����|���‘�'�P�L�Q�����0�L�Q�����%�R�K�U�X�Q�J�����������‘�'�P�L�Q�����P�L�Q�����E�R�U�H����� �����������P�P

6,0 14 15,2 + A06.UN14.02.15.62 MR/L R AGVTL AEVUX800 X400 5,95 4,55 6,2 2,95 0,98 18,0 1,814 0,9 0,23 R A06.R L A06.L

6,0 16 15,2 + A06.UN16.02.15.62 MR/L R AMTCL AGN9X800 X400 5,95 4,75 6,2 2,95 0,86 18,0 1,588 0,85 0,2 R A06.R L A06.L

6,0 18 15,2 + �$�������8�1�������������������������0�5���/R AK2J L AFD2X800 X400 5,95 4,85 6,2 2,95 0,76 18,0 1,411 0,75 0,18 R A06.R L A06.L

 �p Bestellbeispiel // Order example: A06.UN14.02.15.62 MR X800  (R = Rechte Ausführung // Right hand version, X800  = Schneidstoff // Grade)
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K769 ID: 769

Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Gewindedrehen, Whitworth, Innen, Vollprofil

Herstellung des vollständigen Gewindeprofils mit 
notwendiger Tiefe sowie Kopf- und Fußradien.

Threading, Whitworth, Internal, Full Profile

For a complete thread profile with correct 
depth, top radius and bottom radius.

SIMTEK Small Part Machining Type AX
AX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Anzahl Durchgänge // Number of passes
10 - 16 

Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method
Flankenzustellung // Flank infeed 

Vc
Seite/Page  403

Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

25, 26, 29, 32, 34, 35, 40, 41, 43, 
44, 49, 50, 52, 54, 55, 56, 57, 60, 
61, 62, 63, 64, 65, 66, 68

SP
HM R

Legende
Legend 130

Oder besuchen Sie // Or VisitScan
QR-Code www.simtek.info/cp/769

Abbildung zeigt / Drawing shows: A06.BS20.02.15.62 MR
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�����|���‘�'�P�L�Q�����0�L�Q�����%�R�K�U�X�Q�J�����������‘�'�P�L�Q�����P�L�Q�����E�R�U�H����� �����������P�P

5,0 24 15,2 5,2 + A05.BS24.02.15.52 MR/L R AJKAL APDAX800 X400 4,95 3,75 2,45 0,677 18,0 1,058 0,145 0,8 R A05.R L A05.L

5,0 26 15,2 5,2 + A05.BS26.02.15.52 MR/L R AF70 L AFBUX800 X400 4,95 3,75 2,45 0,625 18,0 0,977 0,134 0,8 R A05.R L A05.L

5,0 28 15,2 5,2 + �$�������%�6�������������������������0�5���/R ABB4L AGQAX800 X400 4,95 3,75 2,45 0,581 18,0 0,907 0,124 0,8 R A05.R L A05.L

�����|���‘�'�P�L�Q�����0�L�Q�����%�R�K�U�X�Q�J�����������‘�'�P�L�Q�����P�L�Q�����E�R�U�H����� �����������P�P

6,0 19 15,2 6,2 + A06.BS19.02.15.62 MR/L R AHFDL ANAYX800 X400 5,95 3,95 2,95 0,856 18,0 1,337 0,183 1,0 R A06.R L A06.L

6,0 20 15,2 6,2 + A06.BS20.02.15.62 MR/L R AHVFL AAVTX800 X400 5,95 3,95 2,95 0,813 18,0 1,27 0,174 1,0 R A06.R L A06.L

6,0 22 15,2 6,2 + A06.BS22.02.15.62 MR/L R AGESL AKD7X800 X400 5,95 3,95 2,95 0,739 18,0 1,155 0,158 1,0 R A06.R L A06.L

6,0 24 15,2 6,2 + A06.BS24.02.15.62 MR/L R AKC7L AFWWX800 X400 5,95 3,95 2,95 0,677 18,0 1,058 0,145 0,8 R A06.R L A06.L

6,0 26 15,2 6,2 + A06.BS26.02.15.62 MR/L R AMDAL AJ45 X800 X400 5,95 3,95 2,95 0,625 18,0 0,977 0,134 0,8 R A06.R L A06.L

6,0 28 15,2 6,2 + �$�������%�6�������������������������0�5���/R AFKDL AA9QX800 X400 5,95 3,95 2,95 0,581 18,0 0,907 0,124 0,8 R A06.R L A06.L

 �p Bestellbeispiel // Order example: A05.BS28.02.15.52 MR X800  (R = Rechte Ausführung // Right hand version, X800  = Schneidstoff // Grade)
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