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Modifizierte einseitige Flankenzustellung // Modified é
one-sided flank infeed (Seite/Page 447) c
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'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 4,2 mm
40 3240 152 42 AO4.UN32.01.15.42 MR/L = AFil t AASQ xs00 3228 oo xse0 xae0 3,95 295 1,95 180 045 0,49 008 R AMCR L Ad4cL <
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 5,2 mm LIC'
50 24-28 152 52 AO5.UN24.01.15.52 MR/L R APZH L ANSS xa0 428 ous xseo xace 4,95 3,75 2,45 180 055 064 0411 R AR L A0SL 5
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50 3240 152 52 AO5.UN32.01.15.52 MR/L = AEF2, L ANNA xseo 1222 ox7s xs00 xa00 4,95 3,75 2,45 180 045 0,49 008 R A0SR L AdSL £
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60 1620 152 6,2 AOB.UN16.01.15.62 MR/L R AAZ4A L ADKY, xso0 1422 axro xseo xaco 5,95 3,95 295 180 09 097 016 R AGR L A0GL
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60 2428 152 62 AOG.UN24.01.15.62 MR/L = ACDX, | ADT 3 xs00 1288 679 xs00 xa00 5,95 395 2,95 180 055 0,64 0117 AGR L A%l o
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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

