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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Ger nded rehen U N C/U N F VO||prOfI| Anzahl Durchgange // Number of passes 10-16

Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method
Modifizierte einseitige Flankenzustellung // Modified

Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit erforderlicher Tiefe. one-sided flank infeed (Seite/Page 447)
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Threading, UNC/UNF Full Profile Seks/Pegelte

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
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Stirnseite-Klemmbhalter
Toolholder face H1 ™
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Abbildung zeigt / Drawing shows: D10.UN20.02.10 MR g
(]
——
© Empfohlene
T § Schneidstoffe
S5 8 Tay esaktuef[ledVerfSi@gbal'fkeit q,'g o
s - El Wiww.Smtek com) weboode S e =
g SE £y 0§ Recommended =8 g § %
=£ c¢ g -E 'g 3 cutting grades S § 3 =
N8 g g % 3 3 E You_lcal;jl_find c(L‘trre_nt %“:':9 et g
gg [SESY -é % [ § ezvve\ltfsilr:] eﬁ?co?r?/cv(veeszbocgde a b od f H1 b S w g g @
= mm S ;; .lM N -- o mm mm mm mm mm mm mm mm ®=
V Gang/Zoll // Threads/Inch = 08
- Py TS
08 100 D10.UNO8.02.10MR/L = AS8Y | AS8Y xeeo & aws xoe0 a0 93 40 70 58 172 317 25 039 D10 <
08 14,0 D14.UN08.02.14 MR 'e _H_i X800 492 Gx7o xsee xae0 135 535 90 90 172 317 375 0,39 D14 uc_
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 %
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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 o @
13 100 D10.UN13.02.10 MR A3UE xs00 X328 Gx70 xse0 xae0 93 40 70 58 106 195 29 024 D10 2
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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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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

