ID: 826 | Edition R25DE

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

SIMIEK

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

simturn AX

Anzahl Durchgange // Number of passes 10-16

Gewindedrehen, UNC/UNF Vollprofil

Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit erforderlicher Tiefe.

Threading, UNC/UNF Full Profile

Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method
Modifizierte einseitige Flankenzustellung // Modified
one-sided flank infeed (Seite/Page 447)
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Detail A (10:1)
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Stirnseite-Klemmbhalter
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08 100 D10.UNO8.02.10MR/L = AS8Y | AS8Y xeeo & aws xoe0 a0 93 40 70 58 172 317 25 039 D10 =<
08 140 D14.UN08.02.14 MR re _H_i X800 492 Gx7o xsee xae0 135 535 90 90 172 317 375 0,39 D14 |.|C_
V¥ Gang/Zoll // Threads/Inch =10 2
10 140 D14.UN10.02.14 MR A2HE xso0 §4%2 Gx7o xsee xaee 135 54 90 90 137 254 42 031 D14 %
V Gang/Zoll // Threads/Inch =12
12 139 D14.UN12.02.14 MR A2H7 xs00 499 Gx7o xsee xae 130 54 90 85 115 211 44 0,26 D14
V Gang/Zoll // Threads/Inch=13 . o)
13 10,0 D10.UN13.02.10 MR A3UE xs00 X328 Gx70 xse0 xae0 93 40 70 58 106 195 29 024 D10 2
¥ Gang/Zoll // Threads/Inch = 14 £
14 100  D10.UN14.0210MR/L  RAMKN ¢ AMWU xeco 422 Gos xso0 mace 93 40 70 58 098 181 32 022 D10 g8
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16 100  D10.UN16.02.10MR/L  <ADTY : AG2M xeeo 2% owo oo a0 93 40 70 58 086 159 31 019 D10
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18 10,0 D10.UN18.02.10 MR/L R :QC_ W - :g_w_ x800 $4%2 Gx7o xseo xa0e 9,3 40 70 58 076 141 32 0417 D10 <
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20 100  D10.UN20.02.10MR/L RAJ7T ¢ AJ58 xeeo 8 oco oo aee 93 40 70 58 068 127 32 0415 D10 £
V¥ Gang/Zoll // Threads/Inch =24 E
24 100  D1O.UN24.0210MR/L  RAAB4 L AKGG e 42 o xsoo xace 93 40 70 58 057 106 33 013 D10 ’
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28 100 D10.UN28.02.10MR/L  ® AF3Vi L AMBS xwo 8 oo oo xae 93 40 70 58 049 091 34 041 D10
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32 100 D10.UN32.02.10 MR/L  RABOQ ' AH' _Q' xs00 3% Gx7o xseo xae0e 93 40 70 58 042 079 34 01 D10
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| Bestellbeispiel // Order example: D10.UN16.02.10 MR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) §
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simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS8Y
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS8X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2H3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2H5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2H7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A3UB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMKN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMWU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADTY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG2V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC8W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFWF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ7T
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ58
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAB4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKGC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF3V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMB5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB0Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHY0

