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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
Teilprofil fir Innen-UN-Gewinde. Vc (Seite/Page 442) *E
. . . Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page ?
Threading, UN, Internal, Partial Profile 41,42, 45,46, 47, 48, 49, 50, 54,
55, 56, 57, 58, 59, 64, 65, 68, 69,
70,71,73,74,75,76,77, 78, 79, o~
Partial profile for internal UN thread. 80,81 o
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Abbildung zeigt / Drawing shows: AOB.UN24.01.15.62 M R [ Additional information about through coolant supply on page 36 E
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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 2428 152 52 A05.UN24.01.15.52 MR/L * APZE | ANSE xseo 1428 axro x00 xaoe 4,95 3,75 2,45 180 055 0,64 011 R A0SR L A%sL 5

ol ) 7 Xeeo P

50 3240 152 52 AO5.UN32.01.15.52 MR/L R AEF, L ANNA xseo 1222 ox79 xs00 xa00 4,95 3,75 2,45 180 045 0,49 008 R A0SR L AdSL £

'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,2 mm

60 1620 152 6,2 AOB.UN16.01.15.62 MR/L R AA4A L ADKY, xso0 1422 axro xseo xaco 5,95 3,95 295 180 09 097 016 R AGR L A0GL

A AP D]

60 2428 152 62 A0B.UN24.01.15.62 MR/L * ACDX, | ADT3 xs00 3228 o5 xs00 xae0 595 3,95 2,95 180 0,55 064 011 R AR L AL o
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| Bestellbeispiel // Order example: A06.UN24.01.15.62 MR X800 (R = Rechte Ausfilhrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade) co
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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

