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< Drehbearbeitung innen & auBen // Internal and External Grooving and Turning ¥
% simturn E3 > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Slmturn ES
‘é’ SIMTEK small part machining type E3
@
. . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
x GeW| ndedrehen ) N PT, VO”prOﬂl Anzahl Durchgange (auBen) // Number of passes
2 (external)8-12
£ Herstellung des vollstandigen Gewindeprofils mit 'gﬂf;ﬂ!ﬁﬂft‘?énge (innen) // Number of passes
D notwendiger Tiefe. FUr Innen- und AuBenbearbeitung. Empt. Zustellungsart // Recom. infeed method
Flankenzustellung // Flank infeed (Seite/Page 433)
. Threading, NPT, Full Profile ieiste Regelies
% Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
E For a complete thread profile with correct depth. 323, 324, 325, 326, 327, 328
@ For internal and external application. [w] i [w] Legende
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8 Abbildung zeigt / Drawing shows: TE3.NP18.02 M R
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2 14 TE3.NP14.02 MR :A A X X800 X400 58 1,45 47 0,07 TE3.R.5.3
P o presdpeied]
18 TE3.NP18.02 MR AQAd X800 X400 58 1,13 49 0,05 TE3.R5.3
Py I —
g 27 TE3.NP27.02 MR AQAY  xseoxsee 58 075 51 0,04 TE3R5.3
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% | Bestellbeispiel // Order example: TE3.NP18.02 MR X400 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X400 = Schneidstoff // Grade)
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AQA4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AQA6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AQA9

