Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining B ®
simturn® AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SIm urn AX

SIMTEK Turning Tools Type AX (Alpha-Line)
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Gewindedrehen, Metr. ISO, Innen, Teilprofil g
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) %
Mehrbereichswerkzeuge fur unterschiedliche Steigungen. f Vo g
0,02 mm/U S./P. 309
Threading, Metr. ISO, Internal, Partial Profile Passende Kammhaler au Sfte Suitabl Tooholders on page
15,20, 21, 22, 23, 24, 28, 29, 30, g
Multi-Purpose Tools, usable for different pitches. e kL g
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Abbildung zeigt / Drawing shows: A04.M045.01.06.17 M R %’
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40 025 25 073 A04.M025.01.02.07MR/L RABKOLAD4Z M1 067 039 430 014 0135 003 R AGACR L Ao4CL ®
40 0,35 4,0 1,22 A04.M035.01.04.12MR/L RAKSALAE2B M1i6 11 071 130 0418 0189 0,04 R A0C4CR L AO4CL ;2
40 04 50 157 A04.M040.01.05.15MR/L R AB5T L AG6C M2 14 098 130 02 0216 005 R ACACR L A04CL
40 045 60 171 A04.M045.01.06.17 MR/L RAH5GLACVW M22 145 101 130 0,22 0243 006 R AOACR L AO4CL
4,0 0,5 76 246 A04.M050.01.07.24 MR/L R ADAU L ABCW M3 2,2 173 130 024 0271 006 R A0GACR L Ao4CL c? 0,
4,0 07 102 324 A04.M070.01.10.32MR/L RABVGLAAKY M4 295 237 130 032 032 009 R A04CR L A04CL e g—
@3
| Bestellbeispiel // Order Example: A04.M050.01.07.24 MR GT45 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, GT45 = Schneidstoff // Grade) & @
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining B ®
simturn® AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SIm urn AX
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> SIMTEK Turning Tools Type AX (Alpha-Line)
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%)
= . . . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
g Gewindedrehen, Metr. ISO, Innen, Teilprofil ; Ve
% 0,02 mm/U S./P. 309
g Mehrbereichswerkzeuge fur unterschiedliche Steigungen.
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
. . . 15, 16, 17, 20, 21, 22, 23, 24, 25,
Threading, Metr. ISO, Internal, Partial Profile 26,27, 28, 30,31, 32,33, 35
(7} Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
3 i i ; T01 (S./P. 85)
g Multi-Purpose Tools, usable for different pitches. o
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® 'V Ab Bohrungsdurchm. // As of bore diameter = 4,0 mm
% 40 08 10 152 40 A04.MT08.01.1540MR/L RAEM6 L ABKF 375 27 185 180 045 056 01 R A04R L A04L
'V Ab Bohrungsdurchm. // As of bore diameter = 4,2 mm
4,0 0,5 07 152 42 A04.MT05.01.1542MR/L RAD6S L AHZD 395 295 195 180 035 04 006 R AC4AR L A04L
. 'V Ab Bohrungsdurchm. // As of bore diameter = 4,8 mm
g =) 50 10 125 152 48 A05.MT10.01.1548MR/L R AJAO L ABPY 455 355 225 180 055 07 012 R A0SR L AO5L
2 é’ 50 10 125 203 48 A05.MT10.01.20.48 MR/L R AC5K L AKAK 455 355 225 230 055 07 012 R A0SR L A05L
=
% ® 50 10 125 254 48 A05.MT10.01.2548 MR/L RAH4DL AHJU 455 355 225 280 055 07 012 R A0SR L A05L
(‘8 'V Ab Bohrungsdurchm. // As of bore diameter = 5,1 mm
50 075 10 152 51 A05.MT07.01.15.51MR/L RAPGS.ADYW 485 365 235 180 045 057 009 R AOGR L AO5L
'V Ab Bohrungsdurchm. // As of bore diameter = 5,2 mm
o 50 05 075 152 52 A05.MT05.01.15.52MR/L RAE44 . APTP 495 375 245 180 035 043 006 R A0SR L AO5L
§' ¥V Ab Bohrungsdurchm. // As of bore diameter = 6,2 mm
§ 60 10 125 152 62 A06.MT10.01.15.62MR/L R AAT9 L APQ7 595 395 295 180 055 07 012 R A0GR L AO6L
% 60 125 15 152 62 A06.MT12.01.15.62MR/L RAG92 L APSQ 595 395 295 180 075 084 016 R A0GR L A06L
)C>) 60 125 15 203 62 A06.MT12.01.20.62MR/L RABDJLAFV2 595 395 295 230 075 084 016 R A0GR L A06L

60 125 15 254 62 A06.MT12.01.2562MR/L RABY1LAJGW 595 395 295 280 075 084 016 R AR L AwGL
60 15 4175 152 62 A06.MT15.01.1562MR/L RAHZWLAKQS 595 395 295 180 08 098 018 R AGR L AwGL
60 15 4175 203 62 A06.MT15.01.20.62MR/L R AAT5 L AEC] 595 395 295 230 08 098 018 R AGR L A0GL
60 15 175 254 62 A06.MT15.01.2562MR/L RAACALAB3N 595 395 295 280 08 098 018 R AWGR L A0GL
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| Bestellbeispiel // Order Example: A05.MT10.01.15.48 MR GN39 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade)

] Bitte beachten Sie die zusatzlichen Hinweise im Infobereich rechts oben.
Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page.
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn® AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Gewindedrehen, Metr. ISO, Innen, Vollprofil

Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit notwendiger Tiefe.

Threading, Metr. ISO, Internal, Full Profile

For a complete thread profile with correct depth.
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'V Ab Bohrungsdurchm. // As of bore diameter = 4,0 mm
4,0 08 152 40 A04.MT08.02.15.40 MR/L R AG48 L AGPO
'V Ab Bohrungsdurchm. // As of bore diameter = 4,2 mm
4,0 05 152 42  A04.MT05.02.15.42 MR/L Rr AM3S L APPS
'V Ab Bohrungsdurchm. // As of bore diameter = 4,8 mm
50 10 152 48 A05.MT10.02.15.48 MR/L R AANF L ANT3
'V Ab Bohrungsdurchm. // As of bore diameter = 5,1 mm
50 075 152 51  A05.MT75.02.15.51 MR/L R AAP5 L ABV5
'V Ab Bohrungsdurchm. // As of bore diameter =5,2 mm
50 05 152 52  A05.MT05.02.15.52 MR/L R AGN4 L ABNU
'V Ab Bohrungsdurchm. // As of bore diameter = 6,2 mm
6,0 10 152 62 A06.MT10.02.15.62 MR/L R ANZG L APA6
60 125 152 62 A06.MT12.02.15.62 MR/L R ANSN L AB2Z
6,0 15 152 62 A06.MT15.02.15.62 MR/L R ADMY L ADBX
60 175 152 62  A06.MT17.02.15.62MR/L R APC1 L AKJ7
6,0 20 152 62 A06.MT20.02.15.62 MR/L R AKSN L AN51

SIMIUrn®Ax

SIMTEK Turning Tools Type AX (Alpha-Line)

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

f Ve
0,02 mm/U S./P. 309
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page

15, 16, 17, 20, 21, 22, 23, 24, 25,
26, 27, 28, 30, 31, 32, 33, 35
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mm mm mm mm mm mm mm
375 30 18 043 180 05 0,07 R AO4R L AO4L
395 345 195 027 180 0,4 0,04 R AO4AR L A04L
455 355 225 054 180 06 0,08 R A0SR L AO5L
485 415 24 04 180 05 0,06 R A0SR L AO5L
495 445 245 027 180 04 004 R A0SR L AO5L
595 505 295 054 180 06 0,08 R AOBR L AOBL
595 48 295 067 180 0,7 01 R AOBR L AOBL
595 45 295 081 180 08 012 R AR L AoeL
595 43 295 094 180 09 0,14 R A0BR L A0BL
595 41 295 108 180 10 016 R A0GR L AoeL

| Bestellbeispiel // Order Example: A06.MT10.02.15.62 MR GN39 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade)
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining
simturn® AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
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SIMIUrn®Ax

SIMTEK Turning Tools Type AX (Alpha-Line)

(28
5 . . .
g Gewindedrehen, Trapezgew., Innen, Teilprofil
% Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
g Teilprofil fur Innen-Trapezgewinde. f Vo
0,02 mm/U S./P. 309
Threading, Trapezoidal, Internal, Partial Profile  assndskiermmiieraitssisiisuiabis Tooiaiers onpage
%. 17, 18, 20, 21, 22, 25, 27, 28, 30,
g Partial Profile for internal Trapezoidal Thread. S R 28
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® V Ab di // As of bore diam =6,2mm
% 6,0 15 203 62 A06.TR15.01.20.62 MR/L R AF38 L ABDP 595 35 295 230 06 0,9 05 R AOBR L AO6L
60 20 203 62 A06JR20.01.20.62MR/L RAAZ9LAMPG 595 35 295 230 075 125 06 R AOGR L AO6L
V Ab // As of bore diam =7,2mm
oo 70 20 203 72 A07.TR20.01.20.72 MR/L R AHAK L AK4]J 695 505 345 230 075 125 059 R AOZR L AO7L
8 5'_ 70 2,0 30,5 72 A07TR20.01.30.72MR/L RAGM5L AEG5 695 505 345 330 075 125 059 R AOMTR L A07L
%% 70 30 203 72 A07TR30.01.20.72MR/L R AKCZL.AJGN 695 455 345 230 11 175 069 R A0ZR L AO7L
e 70 30 305 72  AO7TR30.01.30.72MR/L RAPWELAKID 695 455 345 330 41 475 096 R AR L Ao7L
)
| Bestellbeispiel // Order Example: A07.TR30.01.20.72 MR GN39 (R = Rechte Ausfilhrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade)
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining B ®
simturn® AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool s‘mturn AX
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Gewindedrehen, NPT, Innen, Teilprofil g
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) %
Teilprofil fur Innen-NPT-Gewinde. f Ve g
0,02 mm/U S./P. 309
Th read | n g ) N PTa | ntern al ) Part | al P rOﬂ | e Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
17,20, 21, 22, 25, 27, 28, 30, 31, g
Partial Profile for internal NPT Thread. 32,33,35 g
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Abbildung zeigt / Drawing shows: AO6.NP18.01.15.62 M R %’
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mm mm mm mm mm mm mm mm mm 3
6,0 18 15,2 6,2 A06.NP18.01.15.62 MR/L R AC4ALAMGC 595 395 295 180 1,0 1,0 R AOBR L AO6L ©)
6,0 27 15,2 6,2 A06.NP27.01.15.62 MR/L R APHY L AM4Y 595 3,95 295 18,0 0,8 135 R A0BR L AO6L ;2
| Bestellbeispiel // Order Example: A06.NP18.01.15.62 MR GN39 (R = Rechte Ausfilhrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade)
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining B ®
simturn® AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SIm urn AX
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28
3 . . .
g Gewindedrehen, UN, Innen, Teilprofil
% Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
g Teilprofil fur Innen-UN-Gewinde. f Ve
0,02 mm/U S./P. 309
Th read | n g ) U N ) | nte rn al ) Part | a| P rOfl |e Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
%‘ 15, 16, 17, 20, 21, 22, 23, 24, 25,
g Partial Profile for internal UN Thread. 26, 27,28, 30, 31,32, 33,35
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%' Abbildung zeigt / Drawing shows: AO6.UN24.01.15.62 M R
=
> -
m % g o
o sg 3 9
o Eg- g o8
28 =~ 8 L%
= 29 e, < 8¢
g 2§ £ 23 £
TS o = =
0 Sy 8 g5 g
3 gD P33 L2 =2 e 07 a d f LH S t w 53
g 8 28 Sz o
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® V Ab durchm. // As of bore diam =4,2mm
% 40 32440 152 42  AO04.UN32.01.1542MR/L RAF1IWLAASQ 395 295 195 180 045 049 008 R A04R L A04L
V Ab // As of bore diam =5,2mm
50 2428 152 52  AO05.UN24.01.15.52MR/L R APZBLANS8 495 375 245 180 055 064 01 R AOSR L AO5L
oo 50 3240 152 52 AO05.UN32.01.15.52MR/L R AEH2 L ANNA 495 375 245 180 045 049 008 R AOSR L AO5L
@ 3 ¥ Ab // As of bore di =6,2mm
oc 60 1620 152 62  A06.UN16.01.15.62MR/L RAA4ALADKY 595 395 295 180 09 097 016 R AO6R L AO6L
=
8’ €] 60 2428 152 62 A06.UN24.01.1562MR/L RACDXL.ADT] 595 395 295 180 055 064 01 R AO6R L A0O6L
Q
[0)
| Bestellbeispiel // Order Example: A06.UN16.01.15.62 MR GT45 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, GT45 = Schneidstoff // Grade)
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining B ®
simturn® AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SIm urn AX

SIMTEK Turning Tools Type AX (Alpha-Line)
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Gewindedrehen, UNC, Innen, Vollprofil g
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start) %
Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit notwendiger Tiefe. f Vo g
0,02 mm/U S./P. 309
Th read n g ) U N C ) | nte n al ) FU | | P rOﬂ | e Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
15, 16, 17, 20, 21, 22, 23, 24, 25, %
For a complete thread profile with correct depth. 26, 27,28, 30, 31,32, 33,35 =
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Abbildung zeigt / Drawing shows: AO4.UN14.02.15.62 M R %
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mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm 3
'V Ab Bohrungsdurchm. // As of bore diameter = 4,0 mm ®
4,0 28 152 40 AO04.UN28.02.1540MR/L RAJWI L AD3Q 375 295 185 049 180 0907 06 01 R AG4R L AO4L >"2
4,0 32 152 40 AO04.UN32.02.1540 MR/L RAAS5SLANE9 375 295 185 043 180 0794 055 01 R A04R L A04L
'V Ab Bohrungsdurchm. // As of bore diameter =4,2 mm
4,0 24 152 42 A04.UN24.02.1542 MR/L Rr ACKF L AAPQ 395 305 195 057 180 1058 065 0,13 R AG4R L A04L o
¥ Ab Bohrungsdurchm. // As of bore diameter = 5,2 mm 8 3
50 20 152 52 AO05.UN20.02.15.52MR/L RAJXHLATV1 495 395 245 069 180 127 07 016 R A0SR L A05L oc
'V Ab Bohrungsdurchm. // As of bore diameter = 6,2 mm % %
6,0 14 152 6,2 AO6.UN14.02.15.62MR/L RAGVT L AEVU 595 455 295 098 180 1,814 09 023 R AR L A06L (8
6,0 16 152 6,2 A06.UN16.02.15.62 MR/L R AMTC L AGN9 595 475 295 086 180 1,588 085 02 R AR L AO6L
6,0 18 152 6,2 AO06.UN18.02.15.62 MR/L R AK2J L AFD2 595 4,85 295 076 180 1411 075 0,18 R A0GR L AO6L
| Bestellbeispiel // Order Example: A05.UN20.02.15.52 MR GT45 (R = Rechte Ausfiihrung // Right Hand Version, GT45 = Schneidstoff // Grade) %
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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining B ®
simturn® AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool SIm urn AX
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Gewindedrehen, Whitworth, Innen, Vollprofil

28
3
g Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit
% notwendiger Tiefe sowie Kopf— und FuBradien. Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
= f Ve
; ; ; 0,02 mm/U S./P. 309
Threading, Whitworth, Internal, Full Profile
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page
%- For a complete thread profile with correct 16, 17, 20, 21, 22, 23, 24, 25, 27,
g depth, top radius and bottom radius. 28, 30,31,32,33,35
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%' Abbildung zeigt / Drawing shows: A06.8S20.02.15.62 MR
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3 mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
® 'V Ab Bohrungsdurchm. // As of bore diameter = 5,2 mm
% 50 24 152 52 A05.BS24.02.15.52MR/L RAJKALAPDA 495 375 245 0677 180 1058 0145 08 R A0SR L AOSL
50 26 152 52 A05.BS26.02.15.52 MR/L R AF70 . AFBU 495 375 245 0625 180 0977 0134 08 R A0SR L AO5L
50 28 152 52 A05.BS28.02.15.52 MR/L R ABB4 L AGQA 495 375 245 0581 180 0907 0124 08 R AOSR L AO5L
oo 'V Ab Bohrungsdurchm. // As of bore diameter = 6,2 mm
23 60 19 152 6,2 A06.BS19.02.15.62MR/L RAHFD L ANAY 595 395 295 0856 180 1,337 0183 10 R AGGR L A06L
%% 60 20 152 6,2 A06.BS20.02.15.62MR/L R AHVFLAAVT 595 395 295 0813 180 127 04174 10 R A0GR L AO6L
e 60 22 152 62 A06.BS22.02.1562MR/L R AGES L AKD7 595 395 295 0739 180 1155 0158 1,0 R AOGR L AO6L
[ 6,0 24 152 6,2 A06.BS24.02.15.62 MR/L R AKC7 L AFWW 595 395 295 0677 180 1,058 0145 08 R A0GR L AO6L
6,0 26 152 6,2 A06.BS26.02.15.62 MR/L RAMDA L AJ45 595 395 295 0625 180 0977 0134 08 R A0GR L AO6L
60 28 152 6,2 A06.BS28.02.15.62MR/L R AFKDLAA9Q 595 395 295 0581 180 0907 0124 08 R A0GR L AO6L
28
g_ | Bestellbeispiel // Order Example: A06.BS19.02.15.62 MR GN39 (R = Rechte Ausfilhrung // Right Hand Version, GN39 = Schneidstoff // Grade)
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