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Anzahl Durchgéange // Number of passes
12-18

Gewindedrehen, Trapezgew., Innen, Teilprofil

Empf. Zustellungsart / Recom. infeed method é
Modifizierte einseitige Flankenzustellung // Modified c
Teilprofil fiir Innen-Trapezgewinde. one-sided flank infeed (Seite/Page 447) E
Vc (Seite/Page 442) 7
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Partial profile for internal trapezoidal thread. 78,79, 80, 81 o
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Abbildung zeigt / Drawing shows: AO7.TR30.01.30.72 M R { [ Additional information about through coolant supply on page 36 E
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'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,2 mm
60 15 203 6,2 AO6.TR15.01.20.62 MR/L R AF38 L ABDF, xse0 1422 axro xso0 xae0 595 4,9 2,95 230 06 09 047 R AGR L AwGL 7
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70 20 203 72 AO7.TR20.01.20.72 MR/L R AHAK L AKA T xaco 3228 oo xseo xaee 6,95 5,05 3,45 23,0 0,75 1,25 059 R AOTR L A0L £
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SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF38
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABDP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAZ9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMPG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHAK
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AK4J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGM5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEG5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKCZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJGN
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APWE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKJD

