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Kleinteilebearbeitung // Small Part Machining A
simturn DX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool I M E K
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Anzahl Durchgénge // Number of passes 10-16
Empf. Zustellungsart / Recom. infeed method

Gewindedrehen , Metrisches ISO Teil proﬂ | Modifizierte einseitige Flankenzustellung // Modified X
one-sided flank infeed (Seite/Page 447) =
Mehrbereichswerkzeuge filr verschiedene Steigungen. Lol 2
»
. . . . Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
Threadmg, Metric ISO Partial Profile 169, 170, 171, 172, 178, 179, 180, 181
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
. . . , <
Multi-purpose tools, usable for different pitches. To1 (Seite/Page 236) a
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'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 7,0 mm
05 075 DO7Z.MT05.01.07MR/L R AUS7 L AXBC xeeo 1422 axro xso0 xae0 6,55 044 33 48 70 415 29 006 DO7 -
oy mmad  X600 T T
10 125 DO7MT10.01.07MR/L R ﬁusd LAXB xe0 3422 oo xs00 a0 6,2 07 33 48 70 38 27 012 DO7 =
et A T L B — =
15 175 DOZMT1501.07MR/L = AUSS ( AXBE weo 2 oo wooo xaoo 655 097 33 48 70 415 25 018 D07 =
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 8,0 mm . I R B
05 075 D08.0205.01 MR/L R ANPS L AEEG xso0 428 axo xo00 xac0 7,8 043 34 60 80 48 295 006 D08
For oy . X600 T T
10 1,25 D08.0510.01 MR/L R AGOR L ECSF: xs00 $4% Gx7o xse0 xae 78 07 34 60 80 48 27 012 D08
Foray e, o X600 T TP
15 1,75 D08.0815.01 MR/L R |5B_6_I L QC_GlJ xso0 492 Gx7o xseo x40 7,8 098 34 60 80 48 25 018 D08 o
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 9,0 mm ol
05 075  D09.0205.0L.09MR/L  RAWGG L AWHX xeeo 1428 oo xso0 xae0 8,6 044 355 62 90 55 32 006 D09 £2
Frx| ===l X600 T 2
10 1,25 D09.0510.01.09 MR/L R AWGF L AWHW xseo }422 oxrs xse0 xac0 86 054 355 62 90 55 30 0412 D09 = g
- e ——
15 175  D09.0815.01.09 MR/L  RAWGE L AWH\) xse0 1492 axro xso0 xa0 86 081 355 62 90 55 28 048 D09 ?
me==l ==y X600 77T
175 20 D09.0917.01.09 MR/L R AWGd L AWHLI xsoo X322 Gx7o xsee xaee 86 095 355 62 90 55 26 02 D09
Frx| maax, . XOTTTTT
20 25 D09.1020.01.09 MR/L R AWGC L AWHT, xse0 342 axro xse0 vaoe 8,6 1,08 355 62 90 55 25 025 D09
- L ——
25 30 D09.1325.01.09 MR/L R AWGE L AWHS xsee 1422 xro ysoo xace 86 1,35 355 62 90 55 21 031 D09 S
Fe=| ==y X600 TR
30 35  D09.1630.01.09MR/L R AWGA L AWHG xs00 %8 oo o0 a0 86 1,62 355 62 90 55 19 037 D09 =
Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! %
Related Items can be found on the following page as well!
| Bestellbeispiel // Order example: D08.0815.01 MR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = 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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simturnDX

SIMTEK small part machining type DX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU57
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXBC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU59
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXBD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AU58
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXBE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANP8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEEG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG0B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC5F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AB62
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACGW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWGG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWHX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWGF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWHW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWGE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWHV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWGD
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWHU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWGC
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWHT
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWGB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWHS
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWGA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWHQ

