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Gewindedrehen, BSW/BSF Vollprofil

Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit :
Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method

erforderlicher Tiefe sowie Kopf- und FuBradien. Modifizierte einseitige Flankenzustellung // Modified
one-sided flank infeed (Seite/Page 447)

Threading, BSW/BSF Full Profile Seite/Page 442

simturn AX

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Anzahl Durchgange // Number of passes 10-16
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For a complete thread profile with correct Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
depth, top radius and bottom radius. 172,173, 174,176, 178, 180, 181 &
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'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 10,0 mm
085 1,337 19 D10.0813.19.10 MR/L R :er_:h\j L 5[_)_9.\4 xso0 492 Gx7o xse0 xae¢e 9,3 38 70 100 58 018 28 D10 E
116 1,814 14 D10.1118.14.10 MR/L R ﬂl:_l"l_i L 'Ag_lig xso0 $4%2 Gx7o xseo x40 9,3 38 70 100 58 024 26 D10 c
148 2309 11 D10.1423.11.10 MR/L R i_\F_Y_)< L eEU_Id x800 $4%2 Gx7o xse0 xae¢e 9,3 38 70 100 58 031 23 D10 é
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =11,0 mm B
085 1,337 19 D11.0813.19 MR/L R ?ﬂl\il\t L :{-_\_Iggy xs00 422 Gx7o xsee xaee 10,7 43 80 110 67 018 27 D11
116 1,814 14 D11.1118.14 MR/L R eG_JS L QB_ZAI xs00 $492 Gx7o xsee xaee 10,7 43 80 110 67 024 30 D11
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 14,0 mm [)
085 1,337 19 D14.081319MR/L R M\LF: L :AE'LE: ¥s00 928 679 xs0 xa00 135 54 90 140 90 048 38 D14 g
116 1,814 14 D14.1118.14 MR/L R d;\(iG_lJ L eEH_ﬂ xs00 X328 Gx70 xsee xaee 135 54 90 140 90 024 36 D14 g %
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 16,0 mm E 8
116 1814 14 D16.1118.14 MR/L R 'ﬂ(i F__F: L gng, xs00 $490 Gx7o xsee xaee 157 54 110 160 102 024 39 D16 @0
148 2,309 11 D16.1423.11 MR/L R EMQd L i;\K_A_d xso0 492 Gx79 xsee xaee 157 54 110 160 102 031 35 D16
estellbeispie rder exampie: . 190 = Rechte Ausfuhrung ight hand version, = Schneidstof rade, <€
IB libeispiel / Ord le: D10.0813.19.10 MR X800 (R = Rechte Ausflh // Right hand ion, X800 = Schneidstoff // Grade)
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simturnDX

SIMTEK small part machining type DX
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGGU
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