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Anzahl Durchgéange // Number of passes 10-16

Gewindedrehen, U N’ |nnen, Te”prof” Empf. Zustellungsart // Recom. infeed method

Modifizierte einseitige Flankenzustellung // Modified é
one-sided flank infeed (Seite/Page 447) c
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c
E Legende 4o 5
n [ HM | Legend E
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit @
E QR-Code  www.simtek.info/cp/774
(s}
I
=
@D =]
£
= w
o
4
£
2
£
(2]
° e
>
| BN e
of ; ! \ — S
[ 2
A 4 £
L2 "~ T Stirnseite Klemmbhalter @
Toolholder face
LH
(o9}
L
~ . c
= uﬁ“ Mehr Informationen zur Kihlmittelzufuhr finden Sie auf Seite 36 ::5
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'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 4,2 mm
40 3240 152 4.2 AO4.UN32.01.15.42 MR/L = AFil t AAS xs00 1428 oo xse0 xae0 3,95 295 1,95 180 045 0,49 008 R AMCR L AD4cL .
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SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF1W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AASQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APZB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANS8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEH2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ANNA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA4A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADKY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACDX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADTJ

