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

Ausdrehen mit spezieller Spantreppe

Mit optimierter Spanbildung durch spezielle Spantreppe. 
Geeignet für Bohrungsdurchmesser 7,8 mm.

Boring with special chip former

Special chipformer for improved chip control. For use 
in bores of minimum bore diameter 7,8 mm.
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Empfohlene 
Schneidstoffe
Tagesaktuelle Verfügbarkeit 
und Preise finden Sie auf 
www.simtek.com/webcode

Recommended 
cutting grades
You can find current 
availability and prices on  
www.simtek.com/webcode
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  ▼ ØDmin (Min. Bohrung) // ØDmin (min. bore) = 7,8 mm

7,8 4,65 0,2 D08.0046.02.08 YER/L R AZC9 L AZDA X800 X400
X600 GX79 X500 X400 7,65 6,0 3,5 0,5 D08

  ▼ ØDmin (Min. Bohrung) // ØDmin (min. bore) = 9,0 mm

9,0 5,5 0,2 D09.0055.02.09 YER/L R AWF8 L AWHN X800 X400
X600 GX79 X500 X400 8,6 6,2 3,6 0,5 D09

  ▼ ØDmin (Min. Bohrung) // ØDmin (min. bore) = 10,0 mm

10,0 5,6 0,2 D10.0056.02.10 YER/L R ATU1 L AT0F X800 X400
X600 GX79 X500 X400 9,1 7,0 3,9 0,75 D10

  ▼ ØDmin (Min. Bohrung) // ØDmin (min. bore) = 11,0 mm

11,0 6,7 0,2 D11.0067.02.11 YER/L R AZC7 L AZC8 X800 X400
X600 GX79 X500 X400 10,7 8,0 4,2 0,5 D11

 ▌ Bestellbeispiel // Order example: D09.0055.02.09 YER X800 (R = Rechte Ausführung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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  |  Edition R25 DE

SIMTEK small part machining type DX
DX

http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZC9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZDA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWF8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AWHN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ATU1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AT0F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZC7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZC8

