®

APX

DRILL

Der APX Bohrer ist ein modulares
Hochleistungssystem fiir groRe
Bohrungsdurchmesser und ist zum Einsatz bei
hohen Schnittgeschwindigkeiten zur maximalen
Nutzung der Maschinenleistung moderner
CNC-Maschinen gestaltet.

T-Au. GENZ T-A

GEN3SYS

INHALT -
APX Drill Seite 148 ;;
Informationen Pilot-Schneideinsatze Seite 150 é
Informationen IC-Schneideinsatze Seite 152 ;%
Bestellinformation Seite 153 5
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Serie 1 Hater  SMO0bSS0OMM B

SreTNRe  srobsczamm SOl
Seri 63 Haney | 0200bsE099mm B i
Serie 70 Haher  7000BISTSSIMM G

Serie 76 Kopfe Seite 166

76,00 bis 82,99mm

. . Serie 76 Halter Seite 167
Eigenschaften und Vorteile

Serie 83 Kopfe : Seite 168

Seric 83 Halter 02100 Pis 88,99mm Seite 169

Criterion

* Bohrbereich 38,00 mm bis 101,60 mm i B i
Serie 89 Kopfe 89,00 bis 94,99mm Seite 170

* Tiefen 3,5, 8 und 10x D Serie 89 Halter Seite 171
» AMEC? IC-Schneideinsatze haben die AM300®

Gewindefraser

. .. . . Serie 95 Kdpfe 95.00 bis 101.60mm Seite 172
Beschichtung fiir maximale Leistung Serie 95 Halter ) ) Seite 173
» Auswahl verschiedener Pilot-Geometrien
aus T-A®, GEN2®°, GEN3SYS® oder den Montage-Hinweise Seite 174
GEN3SYS® XT Programmen bieten grofiere
Flexibilitat Technischer Teil Seite 175
 Austauschbare Kopfe passend zu Haltern mit . )
Halterzubehor Seite 178

einem Durchmesserbereich bis 7 mm fiihren
zu einer Reduzierung der Lagerhaltung
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Anforderungsformular Garantierte Anwendung  Seite 299
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@ APX Drill

Modulares Hochleistungsbohrsystem

T-A u. GENZ T-A

Kopfe

Die Allied Piloted Inde)able Kopfe haben einen bestimmten Durchmesser und nutzen entweder T-A® Original
oder auch GEN2 T-A® oder GEN3SYS® XT Pilot-Schneideinsatze zur Werkzeugstabilisierung wahrend des
Schnitts und Wiper-Hartmetall-Schneideinsatze zum Erreichen des Enddurchmessers. Dies ermdglicht die
Nutzung héherer Schnittgeschwindigkeit und so die Auslastung der Leistungskurve moderner CNC-Maschinen
fur maximale Vorschubgeschwindigkeiten bei gréReren Durchmessern und tieferen Bohrungen.

GEN3SYS

Die Kopfe bieten ausgeglichenes, zweischneidiges Schneiden bis zu Durchmessern von 69,99 mm fiir maximale
Vorschubgeschwindigkeiten in diesem Bereich. Die Werkzeuge fiir die Durchmesser von 70,00 bis 101,60 mm
sind einschneidig, um die Leistungsaufnahme zu reduzieren. Die Képfe gangiger Durchmesser werden auf
Lager gehalten. Durchmesser, die nicht auf Lager gehalten werden, sind innerhalb von 15 Tagen verfiigbar.

A I 'X Eigenschaften und Vorteile
v

D R I L L « Austauschbare Kopfe entweder fiir T-A®

Original und GEN2 T-A® oder GEN3SYS® XT

* Bohren ins Volle, keine Pilotbohrung
erforderlich
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» Auswahl an spanoptimierenden Geometrien
aus unserem Standardprogramm

ASC 320 VHM-Bohrer

» Sonderdurchmesser sind auf Anfrage
erhaltlich

AccuPort 432

Gewindefraser Criterion

Sonderwerkzeuge
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APX Drill (%)

Modulares Hochleistungsbohrsystem

Halter

Der Allied Piloted IndeXable Halter ist die Aufnahme fiir verschiedene Kopfe, die den Schneiddurchmesser
bestimmen. Es gibt 10 Serien, um den Durchmesserbereich von 38,00 mm bis 101,60 mm abzudecken.
Durchmesser, die nicht auf Lager gehalten werden, sind innerhalb von 15 Tagen verfligbar.

Eine einzigartige “X”-Schnittstelle (Patent angemeldet) an der Kopf-Halter-Verbindung erméglicht eine
einfache Montage und sorgt fur Uberlegene Starke.

Die Halter sind mit einem 40mm Weldonschaft fiir die Serien 38 und 44 und mit 50 mm Weldonschaft im
gesamten Programm erhaltlich und haben interne Kihimittelzufiihrung. Sie ermdéglichen Bohrtiefen von bis zu
704,90 mm. Andere Schaftformen sind mit einer Lieferzeit von 15 Tagen erhaltlich.

Fir zusatzliche Informationen Uber das APX Angebot besuchen Sie bitte die Webseite www.alliedmaxcut.com
oder nehmen Sie mit unserer Technikabteilung zwecks Unterstitzung Kontakt auf unter +44 (0)1384 400 900
oder per E-Mail engineering@alliedmaxcut.com

A I 'X Eigenschaften und Vorteile
v

D R I L L +15° spiralgenutet fiir bessere Spanabfuhr

» Bohrtiefenvon 3, 5, 8 und 10 x D als Standard

« Halter haben einen Durchmesserbereich von
bis zu 7,0 mm

» Sonderlangen und -durchmesser sind auf
Anfrage erhaltlich

+49 (0) 2102 307 68 67 ﬂ enquiries@alliedmaxcut.com www.alliedmaxcut.com
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GEN3SYS

Gewindefraser Criterion AccuPort 432 ASC 320 VHM-Bohrer Revolution u. Core Drill

Sonderwerkzeuge



Informationen Pilot-Schneideinsiitze

E T-A® Original und GEN2 T-A® Wechselplatten Geometrien
=
=
(;r:,A(, Geometrien
Die T-A®-Originalgeometrie bietet hervorragende
%) Produktivitdat und Werkzeugstandzeiten. Bietet einen
= ebenmaBigereren Austritt bei Durchbohrungen, bessere
E Bohrstabilitat und hervorragende Spanbildung an.

Besonders fiir Bearbeitungen bei hoher Festigkeit/
Steifigkeit geeignet.

Besonders fiir Anwendungen auf Maschinen mit niedriger
bis hoher Stabilitat.

Spitzenwinkel: 132°
» Standard-Lagerhaltung

TC — Kleine Spéane

« Verbesserte Bohreigenschaften in langspanenden Materialien
wie Kohlenstoffstahlen und weichen Werkstoffen

« Effektiv bei leistungsschwachen Maschinen durch bessere
Spanbildung bei niedrigen Vorschubgeschwindigkeiten

» Einmaliges Phasen- und Spitzendesign flur ausgezeichnete
Spankontrolle

« Erhaltlich in Hartmetall oder HSS

* TiN, TiAIN, TiCN und AM200® Beschichtungen erhaltlich
* Erhaltlich in K35 Hartmetall mit AM200® Beschichtung

» Standard-Lagerhaltung

=
o
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L
=]
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=
=
=
=
=
=]
=
=]
(=

=N R\ Geometrien

Die GEN2 T-A®-Geometrie ermoglicht eine deutliche
Steigerung der Produktivitat und der Werkzeugstandzeit.
AuBerdem gewaihrleistet sie eine verbesserte Zentrierung,
ein ebenmaRigerer Austritt bei Durchbohrungen,
verbesserte Bohrerstabilitiat und Spanbildung und
vermindert die Bohrkrafte.

Besonders fiir gute bis stabile Bearbeitungen geeignet;
vorwiegend zum Bohren exotischer und hoch legierter

Materialien verwendet. Aligemein eingesetzt, wenn die

Schnittgeschwindigkeit (m/Min) erh6ht werden muss.

ASC 320 VHM-Bohrer

AccuPort 432

Spitzenwinkel: 132°
 Standard-Lagerhaltung

Criterion

HE - Hohe Elastizitat

» Ermoglicht eine hervorragende Spanbildung in extrem
biegsamen/elastischen und schwer zu zerspanenden
Materialien

« Sehr effizient in Maschinen mit geringer Leistung

» Materialbeispiel: Kohlenstoffarmer Stahl
(nicht fir Edelstahl geeignet)

« Erhaltlich in Hartmetall K35 AM200® beschichtet
« Standard-Lagerhaltung

Gewindefraser

Sonderwerkzeuge
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Informationen Pilot-Schneideinsitze ‘

GEN3SYS® XT Wechselplatten Geometrien

T-Au. GENZ T-A

BEN3SYS™

High Panatration Orilling System

Geometrien

GEN3SYS® XT Standard-Geometrie ist die erste Wahl fiir
Stahle, Metalllegierungen und gehértete Materialien und
bietet optimale Spanbildung in elastischen Werkstoffen bei
hoheren Vorschubgeschwindigkeiten. Die Schneideinsitze
sind erhdltlich in K35 bzw. K20 Hartmetallen mit AM300®
Beschichtung. Diese Beschichtung bietet auBergewohnliche
VerschleiBfestigkeit und eine um bis zu 20% verbesserte
Werkzeugstandzeit verglichen mit AM200°.

GENSSYS

Spitzenwinkel 140°
» Standard-Lagerhaltung

LR - Niedriger Spanwinkel

* Verbesserte LR-XT-Geometrie unterstiitzt Anwendungen bei
geringer Stabilitat

« Erste Wahl fiir Bau-, Guss- und Schmiedstahle in Materialien
Uber 850 N/mm?

 Die AM300®-Beschichtung bietet ausgezeichneten

Verschleiwiderstand und bis 20% hohere Standzeiten im r?i
Vergleich zu AM200® =
« Erhaltlich in K35 bzw K20 =
« Lieferzeit 3 Wochen — nicht eingelagerter Standard. =
AS - Austenitenstahl é
* AS-XT-Geometrie fir verbesserte Spankontrolle in
Austenitenstahlen 5
« Stabile Spitzengeometrie verbessert die Produktivitat 5
» Erste Wahl fur die austenitischen Edelstéhlen %
=
 Die AM300®-Beschichtung bietet ausgezeichneten =
VerschleiBwiderstand und bis 20% héhere Standzeiten im =
Vergleich zu AM200® =
« Erhaltlich in K20
» Standard-Lagerhaltung
Grundmaterialien e
~
N BEN3SYST BENIZYS T £
K35 (C1) Hartmetall GENESTE ™ K20 (C2) Hartmetall BENdu [0 ™ 5
Erste Wahl bei weniger steifen Anwendungen, bei Eine hervorragende Wahl zum Bohren von Hochtemperatur- =
denen eine hartere Grund-material fir das Bohren von und Titanlegierungen, Aluminiumguss, Schmiedaluminium,
Automatenstahlen, Stahlen mit niedrigem/mittlerem fur Gusseisen mit Kugelgrafit (schmiedbares Gusseisen) und
Kohlenstoffgehalt, legierten Stahlen, hochfesten SG-Gusseisen, Grau- und WeiRguR Eisen, Aluminiumbronze,
Stahlen, Werkzeugstahlen und geharteten Stahlen Messing, Kupfer und bestimmte rostfreie Stahle. Bitte sehen Sie
erforderlich sind. im technischen Teil nach. .
P35 (C5) Hartmetall (IC-Einsitze) 5
Anmerkung: HSS-Grund-material sind auch fiir T-A® Ausgezeichnete Wahl fur die meisten Anwendungen =
SeliEiEieEl: hiltlich einschlieflich Bohren von Automatenstahlen, Stahlen mit
cehneideinsatze ermattiic niedrigem/mittlerem Kohlenstoffgehalt, legierten Stahlen,
hochfesten Stahlen, Werkzeugstéhlen und geharteten
Beschichtungen Stahlen. )
AM200° EZRD D £
_ . . o Am3oo® GENASYS E
« Die erste Wahl zur Steigerung der Hitzebestandigkeit . sl . - . =
im Vergleich zu TiN, TICN und TiAIN bei verbesserten » Erhéhte Warmfestigkeit gegentiber AM200® -Beschichtung =
VerschleiReigenschaften. « Bietet hohere Standzeit bei hoher Produktivitat
« Verlangert die Werkzeugstandzeit und erméglicht héhere * Bis zu 20% héhere Standzeit Uber AM200® -Beschichtung
Vorschibe. * Farbe — Hellbronze
« Verlangerung der Werkzeugstandzeit um tber 20% im =]
Vergleich zur TiAIN-Beschichtung. s
« Farbe — kupferrot §
Anmerkung: AM200® Beschichtung nur erhaltlich fir T-A® Original und GEN2 T-A® Schneideinsatze. E

AM300® Beschichtung erhaltlich flir GEN3SYS® XT- und IC-Schneideinsatze.

+49 (0) 2102 307 68 67 B enquiries@alliedmaxcut.com www.alliedmaxcut.com



Informationen IC Schneideinsiitze

E- Informationen IC Schneideinsatze
Spezielle APX Hartmetall-Schneideinsatze nutzen eine Wipergeometrie auf dem Aufiendurchmesser,
um als Fihrung zu wirken, die zur Stabilisierung des Werkzeugs und zur Verbesserung der
Oberflachenqualitat hilft. Es gibt IC-Schneideinsatze in 3 verschiedenen GroRRen, die im APX Sortiment
= eingesetzt werden, und diese sind in K35 (C1) und P35 (C5) Hartmetall erhaltlich.

Die HR-Geometrie (Hohe Spanwinkel) kann eine extrem hohe Spanbildung und Standzeit in
langspanenden Kohlenstoff- und Legierungsstahlen unter 1020 N/mm? erreichen und ist in P35 (C5)
Hartmetall erhaltlich. Nur 3 verschiedene IC-Schneideinsatz- GréRen sind fir das APX Sortiment nétig
und alle haben AM300® Beschichtung fiir maximale Leistung.
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Eigenschaften und Vorteile

» Wiper-IC-Schneideinsatze helfen, das
Werkzeug zu stabilisieren und eine bessere
Oberflachen zu erreichen

ASC 320 VHM-Bohrer

» Nur 3 verschiedene IC-Schneideinsatz-
GrofRen sind fiir das APX Sortiment nétig, um
die Lagerhaltung zu minimieren

« Erhaltlich in K35 (C1) und P35 (C5)
Hartmetall

AccuPort 432

* AM300°® Beschichtung fiir maximale Leistung

Gewindefraser Criterion

Sonderwerkzeuge
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Bestellinformation

A P>X KOPF V3815D -40 @

DRILL \ \\‘
Kopf Serie Pilot Serie Effektives Schneiden Durchmesser
\Y 38 (38,00 - 43,99mm) 70 (70,00 - 75,99mm) GEN3SYS® XT T-A® & GEN2 T-A® D = Zweischneidig mm
44 (44,00 - 50,99mm) 76 (76,00 - 82,99mm) 15 24 0 S = Einschneidig
51 (51,00 - 56,99mm) 83 (83,00 - 88,99mm) 17 26 1
57 (57,00 - 62,99mm) 89 ( 89,00 - 94,99mm) 18 29 2
63 (63,00 - 69,99mm) 95 (95,00 - 101,60mm) 20 32
(Sonderabmessungen erhaltlich) 22
APX HaLtTER W38 05H-50 FM
D)RILL/A/ \
Halter Serie Tiefe Spankammer Schaft
w 38 (38,00 - 43,99mm) 70 (70,00 - 75,99mm) 03 = 3xD H = Helical 50FM Weldonschaft
44 (44,00 - 50,99mm) 76 (76,00 - 82,99mm) 05 = 5xD 40FM Weldonschaft (Serien 38 & 44)
51 (51,00 - 56,99mm) 83 (83,00 - 88,99mm) 08 = 8xD
57 (57,00 - 62,99mm) 89 ( 89,00 - 94,99mm) 10 = 10xD
63 (63,00 - 69,99mm) 95 (95,00 - 101,60mm) (Sonderlangen erhaltlich)

& === 4C12H-32-HE

PILOTSCHNEIDE \ \

Programm Grundmaterial Serie Beschichtung Durchmesser Geometrie
1 = T-A® Original C1=K35 0 T=TiN mm Leerstelle = Standard (T-A® Original)
4 = GEN2 T-A® C2 = K20 1 N =TiCN Leerstelle = Standard (GEN2 T-A®)
C5=P40 2 A=TiAIN TC (T-A® Original)
H = AM200® HE = High Elasticity

BEN3SYS T 7C120P-21 LR

PILOTSCHNEIDE / / \ \

Programm Grundmaterial Serie Beschichtung Durchmesser  Geometrie
7 = GEN3SYS® XT C1=K35 15 24 P = AM300® mm Leerstelle = Standard
C2 =K20 17 26 LR = Low Rake (Niedriger Spanwinkel)
18 29 AS = Austenitenstahl
20 32
22

APX OP -060408 - PW HR

-
DRILL
Geometrie GroRe Grundmaterial Geometrie
IC 060408 - 9,52mm (3/8") PW - P35 (C5) Leerstelle - Standard
080508 - 12,70mm (1/2") 1PW - K35 (C1) HR - High Rake

090608 - 14,30mm (9/16")

+49 (0) 2102 307 68 67 B enquiries@alliedmaxcut.com www.alliedmaxcut.com
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T-Au. GENZ T-A

GEN3SYS

Criterion AccuPort 432 ASC 320 VHM-Bohrer Revolution u. Core Drill

Gewindefraser
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Serie 38 Kipfe

Durchmesserbereich 38.00 bis 43.99mm

=T
L
=
= @ & [E=EYFERPA Pilotkopfe
= X
. | o Joerft
q q Pilot- Schneid- "
LidLGlE Nominal- Nominal- Nominal- Az schlnt:eid- cinsatz- | “aroner |g_wskb
nummer durchmesser durchmesser |durchmesser| Pilot-@ sene einsitze schrauben
D (Metrisch) (Bruchwert) [v4)]
(=]
= V3800D-38 38,00 - 1,4961
o2
E V3800D-0116 38,10 1-1/2 1,5000
V3800D-0117 38,90 1-17/32 1,6313 155 4C*0H-15.5
V3800D-39 39,00 - 1,5354
V3800D-0118 39,69 1-9/16 1,5625 0 72567-P8-10  8IP-8
V3800D-40 40,00 - 1,5748
V3800D-0119 40,48 1-19/32 1,5938
38 175 7,54 4C*0H-17.5 9,52
V3800D-41 41,00 - 1,6142
V3800D-0120 41,28 1-5/8 1,6250
V3801D-42 42,00 - 1,6535
= V3801D-0121 42,07 1-21/32 1,6563 195 4C*1H-19.5
o
§ V3801D-0122 42,86 1-11/16 1,6875 1 7375-IP9-10  8IP-9
ca
=i V3801D-43 43,00 - 1,6929
= 21,0 4C*1H-21
= V3801D-0123 43,66 1-23/32 1,7188
= * Bitte HM-Klasse angeben Sonderdurchmesser innerhalb von 15-20 Arbeitstagen erhaltlich
=
=
=
= EN3SYS L
2 ey . .
E High Penetration Drillisg System PIIOtkopfe
q - Schneid-
o LIl Nominal- i . schneid- einsatz- | “areer
2 nummer durchmesser einsitze schrauben
= (Metrisch) (Bruchwert) (Zol)
=
E V3815D-38 38,00 - 1,4961
V3815D-0116 38,10 1-1/2 1,5000
V3815D-0117 38,90 1-17/32 1,5313 15,5 15 7C*15P-15.5 7247-IP7-10 8IP-7
V3815D-39 39,00 - 1,5354
5 V3815D-0118 39,69 1-9/16 1,5625
= V3817D-40 40,00 - 1,5748
ca
V3817D-0119 40,48 1-19/32 1,5938
38 175 7,54 17 7C*17P-175  72567-P8-10 8IP-8 9,52
V3817D-41 41,00 - 1,6142
V3817D-0120 41,28 1-5/8 1,6250
o V3818D-42 42,00 - 1,6535
E V3818D-0121 42,07 1-21/32 1,6563 19,5 18 7C*18P-19.5
E V3818D-0122 42,86 1-11/16 1,6875 73751P9-10  8IP-9
=l V3820D-43 43,00 - 1,6929
210 20 7C*20P-21
V3820D-0123 43,66 1-23/32 1,7188

* Bitte HM-Klasse angeben
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Serie 38 Halter

Durchmesserbereich 38.00 bis 43.99mm

T

o

o

=

&

5

1/4” Rohrgewinde L3 .<_E

Metrisches
Gewinde |
geman L4 L2 -

BSP & ISO 7-1 ‘

<] -

- >

3 D =

o

/A\[P2>X  Halter mit metrischen Schiften

DRILL
IS I BT EETE BT BT
Artikelnummer Nominal- Nominal- Referenzldnge | Gesamtldnge Schaft-
durchmesser | durchmesser Bohrtiefe zusammen- zusammen- Schaftlange
(Metrisch) (Bruchwert) gebaut gebaut durchmesser o
=
©® W3803H-40FM 130,5 196,5 266,5 ?
W3805H-40FM 220,0 2845 354,5 "S
70,0 40,0 =
4399 503.9 5739 =
38 38,00-43,99 1,4961-1,7322 )
o W3803H-50FM 130,5 196,5 276,5 ==
W3805H-50FM 220,0 284,5 364,5
80,0 50,0 5
=}
Sonderlangen und -durchmesser sind auf Anfrage erhéaltlich =
&=
ca
c2
=T
IC-WSP
IC GréRe Grundmaterial Beschichtung (VPIIEC=-v2vssl:uck) (VEER ch-vgtsijik) SIEEU IC Schraubendreher
o
o
P35 (C5) OP-060408-PW © OP-060408-PWHR i—,_
9.52 AM300°” 73595-IP15-10 8IP-15 —
K35 (C1) OP-060408-1PW - 5
=
Kopf-Befestigungsschraube Schraubendreher Zulissiges Anzugsmoment

(VPE = 4 Stiick) Kopf-Befestigungsschraube 9 9 =
=
a
75020-1P20-4 81P-20 678 N/cm =
]
=
=
[=&}
-
£
=
5

‘ o Dieses Symbol befindet sich im ganzen Katalog und weist auf NEUE Produkte hin!

Siehe Seite 177 fiir APX Richtlinien zum Tieflochbohren im technischen Teil des Katalogs.
Besuchen Sie die Webseite www.alliedmaxcut.com fiir neuste Informationen und Vorgehensweisen.
Technische Unterstltzung ist fur lhre spezifische Anwendung durch unsere Technische Abteilung verfligbar.
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Serie 44 Kipfe

Durchmesserbereich 44.00 bis 50.99mm

=T
-
=
= @ & [E=EYFERPA Pilotkopfe
=
. | o o] |
q Pilot- Schneid-
Artikel- Nominal- Nominal- Nominal- schln%id- einsatz- Sc:::::f"'
nummer durchmesser | durchmesser [durchmesser] Pilot-@ einsitze | schrauben
(Metrisch) (Bruchwert) (Zol)
c2a
% V4401D-44 44,00 - 1,7323
=
=] V4401D-0124 44,45 1-3/4 1,7500
23,0 4C*1H-23
V4401D-45 45,00 = 1,7717
V4401D-0125 45,25 1-25/32 1,7813
V4401D-46 46,00 = 1,8110 9,52
V4401D-0126 46,04 1-13/16 1,8125
V4401D-0127 46,83 1-27/32 1,8438 24,0 4C*1H-24
V4401D-47 47,00 = 1,8504
44 8,33 1 7375-1P9-10 8IP-9
V4401D-0128 47,63 1-7/8 1,8750
V4401D-48 48,00 - 1,8898
= V4401D-0129 48,42 1-29/32  1,9063
?J 18,0 4C*1H-18
s V4401D-49 49,00 o 1,9291
[ il |
2 V4401D-0130 49,21 1-15/16 1,9375 12,70
E V4401D-50 50,00 = 1,9685
é V4401D-0131 50,01 1-31/32 1,9688 19,0 4C*1H-19
V4401D-0200 50,80 2 2,0000
B * Bitte HM-Klasse angeben Sonderdurchmesser innerhalb von 15-20 Arbeitstagen erhaltlich
=
=
=
= ENISYST
=3 — . N
E High Penetration Drillisg System PIIOtkopfe
I N
A Pilot- Schneid-
— Artikel- Nominal- Nominal- Nominal- schln(:eid- einsatz- Sc:::::f"'
@ nummer durchmesser durchmesser |durchmesser| Pilot-@ einsatze schrauben
+= (Metrisch) (Bruchwert) (Zol)
=
E V4422D-44 44,00 - 1,7323
V4422D-0124 44,45 1-3/4 1,7500
23,0 7C*22P-23
V4422D-45 45,00 = 1,7717
V4422D-0125 45,25 1-25/32 1,7813
= V4422D-46 46,00 = 1,8110 22 739-P9-10 8IP-9 9,52
-“E V4422D-0126 46,04 1-13/16 1,8125
[ il |
V4422D-0127 46,83 1-27/32 1,8438 238 7C*22P-23.8
V4422D-47 47,00 = 1,8504
44 8,33
V4422D-0128 47,63 1-7/8 1,8750
o V4417D-48 48,00 - 1,8898
:E V4417D-0129 48,42 1-29/32 1,9063
= 17,9 17 7cuparg POHPE gpyg
g V4417D-49 49,00 = 1,9291
= V4417D-0130 49,21 1-15/16 1,9375 12,70
V4418D-50 50,00 = 1,9685
V4418D-0131 50,01 1-31/32 1,9688 19,0 18 7C*18P-19 7375-1P9-10  8IP-9
V4418D-0200 50,80 2 2,0000

* Bitte HM-Klasse angeben
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Serie 44 Halter

Durchmesserbereich 44.00 bis 50.99mm

T

L

o

=

&

=

=

1/4” Rohrgewinde L3 i

Metrisches
Gewinde
geman
BSP & ISO 7-1

(=]

>

c2

o2

=

[}

o

/A\[P2>X  Halter mit metrischen Schiften

DRILL
o [ ouw | 2z | w [ e [ o1 ]
Artikelnummer Nominal- Nominal- Referenzlinge | Gesamtlange Schaft-
durchmesser | durchmesser Bohrtiefe zusammen- zusammen- Schaftlinge
(Metrisch) (Bruchwert) gebaut gebaut durchmesser -
=
© W4403H-40FM 151,5 216,8 286,9 =
(=]
W4405H-40FM 255,0 318,8 388,8 =
70,0 40,0 =
=
44 44,00-50,99 1,7323-2,0075 =
0 W4403H-50FM 151,5 216,8 296,9
W4405H-50FM 255,0 318,8 398,8
80,0 50,0 5
oa
Sonderlangen und -durchmesser sind auf Anfrage erhéaltlich E
ca
c2
=T
IC-WSP HR IC-WSP o
" " . - 2 satz-Schraube
IC GroRe Grundmaterial Beschichtung (VPE = 2 Stiick) (VPE = 2 Stiick) IC Schraubendreher
oy
o
P35 (C5) OP-060408-PW © OP-060408-PWHR =
9,52 73595-1P15-10 5
K35 (C1) OP-060408-1PW - =
AM300° 8IP-15 =]
P35 (C5) OP-080508-PW © OP-080508-PWHR =
12,70 74012-1P15-10
K35 (C1) OP-080508-1PW -
=
8
&
Kopf-Befestigungsschraube Schraubendreher a =
Kopf-BefeStigunQSSChrane ZUIaSSIges Anzugsmoment -
75020-1P20-4 8IP-20 678 N/cm
o
=
=
[=&}
-
E
=
5

‘ o Dieses Symbol befindet sich im ganzen Katalog und weist auf NEUE Produkte hin!

Siehe Seite 177 fiir APX Richtlinien zum Tieflochbohren im technischen Teil des Katalogs.
Besuchen Sie die Webseite www.alliedmaxcut.com fiir neuste Informationen und Vorgehensweisen.
Technische Unterstltzung ist fur lhre spezifische Anwendung durch unser Application Engineering Team verfugbar.
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Serie al Kipfe

Durchmesserbereich 51.00 bis 56.99mm

=T
—
=
= @ & [E=EYFERPA Pilotkopfe
=
. [ o Jo]
Pilot- Schneid- .
Nominal- Nominal- Nominal- schlneid- einsatz- s:::::::n- Ig_;z:i
durchmesser durchmesser |durchmesser| Pilot-@ einsatze schrauben
(Metrisch) (Bruchwert) (Zol)
S
%] V5101D-51 51,00 - 2,0079
=
& V5101D-0201 51,59 2-1/32 2,0313
20,0 4C*1H-20
V5101D-52 52,00 - 2,0472
V5101D-0202 52,39 2-1/16 2,0625
V5101D-53 53,00 = 2,0866
V5101D-0203 53,18 2-3/32 2,0938 215 4C*1H-21.5
12,70
V5101D-0204 51 53,98 2-1/8 2,1250 8,73 1 73751P9-10  8IP-9
V5101D-54 54,00 - 2,1260
V5101D-0205 54,77 2-5/32 2,1563
V5101D-55 55,00 = 2,1654 240 4C*1H-24
E V5101D-0206 55,56 2-3/16 2,1875
E V5101D-56 56,00 - 2,2047
2 V5101D-0207 56,36 2-7/32 2,2188 21,0 4C*1H-21 14,30
=
= * Bitte HM-Klasse angeben Sonderdurchmesser innerhalb von 15-20 Arbeitstagen erhaltlich
=
—
=k
=
=]
o
=
=
= —
£ R ..
E ﬂl;EllW!EE Xll:s; System PIIOtkopfe
| o @ o]
A Pilot- Schneid-
. ELilel Nominal- [ Nominal- | Nominal- T || G |FEE
@ nummer durchmesser durchmesser |durchmesser| Pilot-@ einsatze schrauben
- (Metrisch) (Bruchwert) (Zol)
=
3
= V5118D-51 51,00 - 2,0079
V5118D-0201 51,59 2-1/32 2,0313
19,8 18 7C*18P-19.8
V5118D-52 52,00 - 2,0472
V5118D-0202 52,39 2-1/16 2,0625 7375-1P9-10
= V5120D-53 53,00 - 2,0866
£ V5120D-0203 53,18 2:3/32  2,0938 215 20 7C'20P215
==} 12,70
V5120D-0204 51 53,98 2-1/8 2,1250 8,73 8IP-9
V5122D-54 54,00 - 2,1260
V5122D-0205 54,77 2-5/32 2,1563
I V5122D-55 55,00 = 2,1654 23,8 22 7C*22P-23.8 739-1P9-10
E V5122D-0206 55,56 2-3/16 2,1875
(==
E V5122D-56 56,00 - 2,2047
= V5120D-0207 56,36 2-7/32 2,2188 21,0 20 7C*20P-21 7375-IP9-10 14,30

* Bitte HM-Klasse angeben
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Serie al Halter

Durchmesserbereich 51.00 bis 56.99mm

T

L

o

=

&

=

=

1/4” Rohrgewinde L3 s

Metrisches
Gewinde
geman
BSP & ISO 7-1

(=]

>

c2

o

=

[}

o

/A\[P2>X  Halter mit metrischen Schiften

DRILL
o | u [ e e T ow | e
Artikelnummer Nominal- Nominal- Referenzlinge | Gesamtlange Schaft-
durchmesser | durchmesser Bohrtiefe zusammen- zusammen- Schaftlinge
(Metrisch) (Bruchwert) gebaut gebaut durchmesser -
=
O W5103H-50FM 161,8 2255 3055 =
W5105H-50FM 2850 3396 4196 =
51 51,00-56,99 2,0076-2,2438 80,0 50,0 =
=
[=h}
o=
Sonderlangen und -durchmesser sind auf Anfrage erhaltlich
—
a
=
=
=
=
s |
o
o3
ca
c2
=T
IC GroB Grundmaterial | Beschicht IC-WSP o S e e
rolse rundamateria eschichtung (VPE =2 Stiick) (VPE =2 Stﬁck) (VsPaEz:ﬁOrgltjﬁgk) chraubendrenher

oy
o
P35 (C5) OP-080508-PW © OP-080508-PWHR i—,_
12,70 74012-IP15-10 8IP-15 =
K35 (C1) OP-080508-1PW - =
AM300° g=

P35 (C5) OP-090608-PW © OP-090608-PWHR

14,30 75014-1P20-10 8IP-20
K35 (C1) OP-090608-1PW -
=
=
&
Kopf-Befestigungsschraube Schraubendreher s =
(VPE = 4 Stiick) Kopf-Befestigungsschraube P o (A -
75020-1P20-4 8IP-20 678 N/cm

br]
]
=
[=&}
-
E
=
5
‘ o Dieses Symbol befindet sich im ganzen Katalog und weist auf NEUE Produkte hin! g
=
Siehe Seite 177 fiir APX Richtlinien zum Tieflochbohren im technischen Teil des Katalogs. %
Besuchen Sie die Webseite www.alliedmaxcut.com fiir neuste Informationen und Vorgehensweisen. =
[=}
Technische Unterstltzung ist fur lhre spezifische Anwendung durch unser Application Engineering Team verfugbar. &~
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Serie a7 Kipfe

Durchmesserbereich 57.00 bis 62.99mm

=T
L
=
= @ & [E=EYFERPA Pilotkopfe
=
- I
Pilot- Schneid-
Nominal- Nominal- Nominal- schneid- einsatz- s:::::::n-
durchmesser durchmesser |durchmesser| Pilot-@ einsatze schrauben
(Metrisch) (Bruchwert) (Zol)
£
= V5701D-57 57,00 - 2,2441
=
] V5701D-0208 57,15 2-1/4 2,2500
V5701D-0209 57,94 2-9/32 2,2813 230 4C*1H-23
V5701D-58 58,00 - 2,2835
V5701D-0210 58,74 2-5/16 2,3125 1 739P9-10  8IP-9
V5701D-59 59,00 - 2,3228
V5701D-0211 59,53 2-11/32 2,3438
57 24,0 9,92 4C*1H-24 14,30
V5701D-60 60,00 - 2,3622
V5701D-0212 60,33 2-3/8 2,3750
V5702D-61 61,00 - 2,4016
E V5702D-0213 61,12 2-13/32 2,4063 255 4C*2H-25.5
E V5702D-0214 61,91 27116 24375 2 TAIS gipas
= V5702D-62 62,00 - 2,4409
=] 27,0 4C*2H-27
:§ V5702D-0215 62,71 2-15/32 2,4688
=
= * Bitte HM-Klasse angeben Sonderdurchmesser innerhalb von 15-20 Arbeitstagen erhaltlich
—
a
=
=}
=F
=
=
3 EN3SYS™®
& ey . .
E High Penetration Drillisg System PIIOtkopfe
I
A Pilot- Schneid-
- Ll Nominal- [ Nominal- | Nominal- T || G |FEE
@ nummer durchmesser durchmesser |durchmesser| Pilot-@ einsatze schrauben
+ (Metrisch) (Bruchwert) (Zol)
=
b=
= V5722D-57 57,00 - 2,2441
V5722D-0208 57,15 2-1/4 2,2500
V5722D-0209 57,94 2-9/32 2,2813 230 7C*22P-23
V5722D-58 58,00 - 2,2835
= V5722D-0210 58,74 2-5/16 2,3125 22
£ V/5722D-59 59,00 = 2,3228
5 7394P9-10  8IP-9
V5722D-0211 59,53 2-11/32 2,3438
57 23,8 9,92 7C*22P-23.8 14,30
V5722D-60 60,00 - 2,3622
V5722D-0212 60,33 2-3/8 2,3750
= V5724D-61 61,00 - 2,4016
E V5724D-0213 61,12 2-13/32 2,4063 255 24 7C*24P-255
=}
E V5724D-0214 61,91 2-7/16 2,4375
= V/5726D-62 62,00 - 2,4409
27,0 26 7C*26P27  7495IP15-10  8IP-15
V5726D-0215 62,71 2-15/32 2,4688

* Bitte HM-Klasse angeben
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Serie a7 Halter

Durchmesserbereich 57.00 bis 62.99mm

=T

o

o

=

&

5

1/4” Rohrgewinde L3 '<_:
Metrisches
Gewinde

geman
BSP & ISO 7-1

(=]

>

c2

o

=

[}

o

/A\[P2>X  Halter mit metrischen Schiften

DRILL
| o | w | e | o | ow e
Artikelnummer Nominal- Nominal- Referenzlinge | Gesamtlange Schaft-
durchmesser | durchmesser Bohrtiefe zusammen- zusammen- Schaftlinge
(Metrisch) (Bruchwert) gebaut gebaut durchmesser -
=
0 W5703H-50FM 179,9 2427 322,7 ‘?E
(=]
W5705H-50FM 315,0 368,6 448,6 =
57 57,00-62,99 2,2439-2,4799 80,0 50,0 =
A\ wsTosHsoRM 50,9 557.8 637.8 g
=
[=h}
Sonderlangen und -durchmesser sind auf Anfrage erhaltlich =
—
a
=
=}
—
=
=
s |
o
o3
ca
c2
=T
" . . IC-WSP HR IC-WSP IC Schneldein-
IC GroBe Grundmaterial Beschichtung (VPE = 2 Stiick) (VPE = 2 Stiick) (vs;éz:%rglt‘i?gk) IC Schraubendreher
oy
o
P35 (C5) OP-090608-PW © OP-090608-PWHR =
14.30 AM300® 75014-1P20-10 81P-20 ]
K35 (C1) OP-090608-1PW - 1
=
Kopf-Befestigungsschraube Schraubendreher T e —
(VPE = 4 Stiick) Kopf-Befestigungsschraube 9 9
=
==}
75020-1P20-4 8IP-20 678 N/cm 5
E
&
]
=
[=&}
=
=
5
‘ o Dieses Symbol befindet sich im ganzen Katalog und weist auf NEUE Produkte hin! g
E
Siehe Seite 177 fiir APX Richtlinien zum Tieflochbohren im technischen Teil des Katalogs. =
Besuchen Sie die Webseite www.alliedmaxcut.com fiir neuste Informationen und Vorgehensweisen. =
[=}
Technische Unterstltzung ist fur lhre spezifische Anwendung durch unser Application Engineering Team verfugbar. &~

+49 (0) 2102 307 68 67 B enquiries@alliedmaxcut.com www.alliedmaxcut.com




‘@ Serie B3 Kipfe

Durchmesserbereich 63.00 bis 69.99mm

=T
—
=
= @ & [E=EYFERPA Pilotkopfe
=
. | o Joufu]
q A Pilot- Schneid-
Ll aE Nominal- Nominal- Nominal- Plket= schlnoeid- cinsatz- | Curaner™
nummer durchmesser durchmesser |durchmesser| Pilot-@ serie einsatze schrauben
(Metrisch) (Bruchwert) (Zol)
S
& V6302D-63 63,00 = 2,4803
=
&= V6302D-0216 63,50 2-1/2 2,5000
V6302D-64 64,00 - 25197 285 4C*2H-28.5
V6302D-0217 64,29 2-17/32 2,5313
V6302D-65 65,00 - 2,5591
V6302D-0218 65,09 2-9/16 2,5625
V6302D-0219 65,88 2-19/32 2,5938
31,0 4C*2H-31
V6302D-66 66,00 - 2,5984
63 11,11 2 7495-P15-10  8IP-15 14,30
V6302D-0220 66,68 2-5/8 2,6250
V6302D-67 67,00 - 2,6378
= V6302D-0221 67,47 2-21/32 2,6563
- 32,0 4C*2H-32
5 V6302D-68 68,00 - 2,6772
(=]
2 V6302D-0222 68,26 2-11/16 2,6875
=] V6302D-69 69,00 - 2,7165
,E V6302D-0223 69,06 2-23/32 2,7188 340 4C*2H-34
V6302D-0224 69,85 2-3/4 2,7500
£ * Bitte HM-Klasse angeben Sonderdurchmesser innerhalb von 15-20 Arbeitstagen erhaltlich
=]
=
=
= EN3SYSD
=3 — . N
E High Penetration Drillisg System PIIOtkopfe
| o @ o]
. Pilot- Schneid-
— Artikel- Nominal- Nominal- Nominal- schln(:eid- einsatz- sc:::::re"'
@ nummer durchmesser durchmesser |durchmesser| Pilot-@ einsatze schrauben
+= (Metrisch) (Bruchwert) (Zol)
=
E V6326D-63 63,00 - 2,4803
V6326D-0216 63,50 2-1/2 2,5000
V6326D-64 64,00 - 25197 285 26 7C*26P-28.5
V6326D-0217 64,29 2-17/32 2,5313
5 V6326D-65 65,00 - 2,5591
.*E V6329D-0218 65,09 2-9/16 2,5625
3
V6329D-0219 65,88 2-19/32 2,5938
310 7C*29P-31
V6329D-66 66,00 - 2,5984
63 1,11 7495-P15-10  8IP-15 14,30
V6329D-0220 66,68 2-5/8 2,6250
29
- V6329D-67 67,00 - 2,6378
E V6329D-0221 67,47 2-21/32 2,6563
= 31,8 7C*29P-31.8
g V6329D-68 68,00 - 2,6772
&= V6329D-0222 68,26 2-11/16 2,6875
V6332D-69 69,00 - 2,7165
V6332D-0223 69,06 2-23/32 2,7188 340 32 7C*32P-34
V6332D-0224 69,85 2-3/4 2,7500

* Bitte HM-Klasse angeben
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Serie B3 Halter

Durchmesserbereich 63.00 bis 69.99mm

=T

o

o

=

&

5

1/4” Rohrgewinde L3 '<_:
Metrisches
Gewinde

geman
BSP & ISO 7-1

(=]

>

c2

o

=

[}

o

/A\[P2>X  Halter mit metrischen Schiften

DRILL

Artikelnummer Nominal- Nominal- Referenzldnge | Gesamtlange Schaft-
durchmesser | durchmesser Bohrtiefe zusammen- zusammen- Schaftlinge
(Metrisch) (Bruchwert) gebaut gebaut durchmesser _
=
© W6303H-50FM 2008 262.6 3426 =
(=]
W6305H-50FM 350,0 402.6 482.6 =
63 63.00-69.99 2.4800-2.7555 80.0 50.0 =
A\ wesosrsorM 5600 6126 69256 5
=
[=h}
Sonderlangen und -durchmesser sind auf Anfrage erhaltlich =
—
a
=
=
=
=
s |
o
o
ca
c2
=T
" . . IC-WSsP HR IC-WSP ICischnsldeing
IC GroRe Grundmaterial Beschichtung (VPE = 2 Stiick) (VPE = 2 Stiick) (VS;éz:%rglt‘i?sk) IC Schraubendreher
o
o
P35 (C5) OP-090608-PW © OP-090608-PWHR =
14,30 AM300° 75014-1P20-10 8IP-20 ]
K35 (C1) OP-090608-1PW - =
=
Kopf-Befestigungsschraube Schraubendreher _—

Kopf-Befestigungsschraube ZUIaSSIges Anzugsmoment
=
==}
75020-1P20-4 8IP-20 678 N/cm &
E
&
(2]
‘e
S
-
E
=
5
‘ o Dieses Symbol befindet sich im ganzen Katalog und weist auf NEUE Produkte hin! g
=
Siehe Seite 177 fiir APX Richtlinien zum Tieflochbohren im technischen Teil des Katalogs. %
Besuchen Sie die Webseite www.alliedmaxcut.com fiir neuste Informationen und Vorgehensweisen. =
[=}
Technische Unterstltzung ist fur lhre spezifische Anwendung durch unser Application Engineering Team verfugbar. &~

+49 (0) 2102 307 68 67 B enquiries@alliedmaxcut.com www.alliedmaxcut.com




‘@ Serie 70 Kapfe

Durchmesserbereich 70.00 bis 75.99mm

=T
NN
=
= &) & EEEREN Pilotkdpfe
=
. | o fot] ]
q A Pilot- Schneid-
Ll aE Nominal- Nominal- Nominal- Plket= schlnoeid- cinsatz- | Curaner™
nummer durchmesser durchmesser |durchmesser| Pilot-@ sene einsiatze schrauben
(Metrisch) (Bruchwert) (Zol)
<
& V7002S-70 70,00 - 2,7559
=
] V7002S-0226 71,44 2-13/16 2,8125
V7002S-72 72,00 - 2,8346
70 310 9,92 2 4C*2H-31 7495 IP1510  8IP-15 9,52
V7002S-0228 73,03 2-7/8 2,8750
V7002S-74 74,00 - 29134
V7002S-0230 74,61 2-15/16 2,9375
* Bitte HM-Klasse angeben Sonderdurchmesser innerhalb von 15-20 Arbeitstagen erhaltlich
=
S
= e
s ENBSYS ™  biiotkéof
_E High Penetration Drillisg System I ot op e
==
c g Schneid-
E ey Nominal- schneid- einsatz- | araner
= nummer durchmesser einsdtze | schrauben
z' (Metrisch) (Bruchwert) (Zol)
=
s |
==l V7029S-70 70,00 - 2,7559
E V7029S-0226 71,44 2-13/16 2,8125
V7029S-72 72,00 - 2,8346
70 31,0 9,92 29 7C*29P-31 74951_(|)P15- 8IP-15 9,52
V7029S-0228 73,03 2-7/8 2,8750
% V7029S-74 74,00 - 2,9134
DE_ V7029S-0230 74,61 2-15/16 2,9375
= * Bitte HM-Klasse angeben
E
5
£
A
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Serie 70 Halter

Durchmesserbereich 70.00 bis 75.99mm

1/4” Rohrgewinde L3
Metrisches
Gewinde
geman
BSP & ISO 7-1

/A\[P2>X  Halter mit metrischen Schiften

DRILL
I I N I A B
Artikelnummer Nominal- Nominal- Referenzlinge | Gesamtlange Schaft-
durchmesser | durchmesser Bohrtiefe zusammen- zusammen- Schaftlange [ . “
(Metrisch) (Bruchwert) gebaut gebaut urchmesser
o W7003H-50FM 218,8 269,0 349,0
W7005H-50FM 380,0 4211 501,1

80,0 50,0

70 70,00-75,99 2,7556-2,9917

Sonderlangen und -durchmesser sind auf Anfrage erhaltlich

HINWEIS: Jeder APX Bohrkopf aus den Serien 70 bis einschliesslich 95 ist mit zwei vormontierten Fiihrungsleisten fiir zusatzliche
Stabilitat ausgeriistet. Ersatzfiihrungsleiten konnen mit der untenstehenden Artikelnummer bestellt werden.

IC-WSP " . Wear Pad .
Grund- | Beschich- IC-wsp HR IC-WSP (10 Stiick pro | ¢,.=. . Fihrungsleiste Sce:r;ula)e Anzu::cliar:;lrazment
material [ tung | (VPE = 2 Stiick) (VPE = 2 Stiick) Verpaﬂg;tr;gsem- aorer” | (VPE=2Stiick) | v /pe'= 4 Stiick) Fiihrungsleiste
P35 (C5) OP-060408-PW @ OP-060408-PWHR
: 00° 73595-1P15-10  8IP-15 WP7095 7358-1P10-4 290 N/cm
K35 (C1) OP-060408-1PW -
Kopf-Befestigungsschraube Schraubendreher 7 ——
(VPE = 4 Stiick) Kopf-Befestigungsschraube g 9
78027-1P30-4 8IP-30B 2825 N/cm

| o Dieses Symbol befindet sich im ganzen Katalog und weist auf NEUE Produkte hin!

Siehe Seite 177 fir APX Richtlinien zum Tieflochbohren im technischen Teil des Katalogs.
Besuchen Sie die Webseite www.alliedmaxcut.com fiir neuste Informationen und Vorgehensweisen.
Technische Unterstltzung ist fur lhre spezifische Anwendung durch unser Application Engineering Team verfugbar.

+49 (0) 2102 307 68 67 B enquiries@alliedmaxcut.com www.alliedmaxcut.com

T-Au. GENZ T-A

GENSSYS

Criterion AccuPort 432 ASC 320 VHM-Bohrer Revolution u. Core Drill

Gewindefraser
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T-A u. GENZ T-A

GEN3SYS

=
o
w
L
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(=

Criterion AccuPort 432 ASC 320 VHM-Bohrer

Gewindefraser
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‘ Serie 76 Kipfe

Durchmesserbereich 76.00 bis 82.99mm

& s Pilotkopfe

Artikel- Nominal : ; ' . Schneid- o upen- | Grone
(L EEL 2 a i L schneid- einsatz- dreher | ICWSP
nummer durchmesser ilot-| o einsatze schrauben

(Metrisch)

V7602S-76 76,00 - 2,9921
V7602S-0300 76,20 3 3,0000
V7602S-0302 77,79 3-1/16 3,0625
V7602S-78 78,00 - 3,0709
V7602S-0304 76 79,38 3-1/8 3,1250 310 10,32 2 4C*2H-31  74951P1510 8IP-15 12,70
V7602S-80 80,00 - 3,1496
V7602S-0306 80,96 3-3/16 3,1875
V7602S-82 82,00 - 3,2282
V7602S-0308 82,55 3-1/4 3,2500
* Bitte HM-Klasse angeben Sonderdurchmesser innerhalb von 15-20 Arbeitstagen erhéltlich

ﬂI|E| E@.XE. Sritem Pllotkopfe

Artikel- : : , i ilot: SEmEEE ||

Nominal- - - : 9 schneid- einsatz- dreher
nummer durchmesser ilot- = einsatze schrauben
(Metrisch)

V7629S-76 76,00 - 2,9921
V7629S-0300 76,20 5 3,0000
V7629S-0302 77,79 3-1/16 3,0625
V7629S-78 78,00 - 3,0709
V7629S-0304 76 79,38 3-1/8 3,1250 31,0 10,32 29 7C*29P-31 7495-1P15-10  8IP-15 12,70
V7629S-80 80,00 = 3,1496
V7629S-0306 80,96 3-3/16 3,1875
V7629S-82 82,00 - 3,2283
V7629S-0308 82,55 3-1/4 3,2500

* Bitte HM-Klasse angeben

+49 (0) 2102 307 68 67 E enquiries@alliedmaxcut.com www.alliedmaxcut.com



Serie 76 Halter

Durchmesserbereich 76.00 bis 82.99mm

1/4” Rohrgewinde L3

Metrisches
Gewinde

geman L4 i‘ L2

BSP & I1SO 7-1

/A\[P2>X  Halter mit metrischen Schiften

DRILL
[ T N S
Artikelnummer Nominal- Nominal- Referenzlinge | Gesamtlange Schaft-
durchmesser | durchmesser Bohrtiefe zusammen- zusammen- Schaftlange [ . “
(Metrisch) |  (Bruchwert) gebaut gebaut urchmesser
o W7603H-50FM 239,9 292,4 372,4
W7605H-50FM 76 76,00-82,99 2,9918-3,2673 415,0 458,2 538,2 80,0 50,0

8640 07,1 786.1

Sonderlangen und -durchmesser sind auf Anfrage erhaltlich

HINWEIS: Jeder APX Bohrkopf aus den Serien 70 bis einschliesslich 95 ist mit zwei vormontierten Fiihrungsleisten fiir zusatzliche
Stabilitat ausgeriistet. Ersatzfiihrungsleiten konnen mit der untenstehenden Artikelnummer bestellt werden.

IC-WSP .
Grund- | Beschich- IC-WSP HR IC-WSP S0 Stick pro_ |1, | Filhrungsleiste ‘g’ce:r'az;‘: Anzu::::::"gz _—
material tung (VPE = 2 Stiick) (VPE = 2 Stiick) erPa%elftfigsem' dreher | (VPE =2 Stiick) (VPE = 4 Stiick) Fithrungsleiste
P35 (C5) OP-080508-PW @ OP-080508-PWHR
12,70 AM300° 74012-IP15-10  8IP-15 WP7095 7358-IP10-4 290 N/ecm
K35 (C1) OP-080508-1PW -
Kopf-Befestigungsschraube Schraubendreher Zulissiges Anzugsmoment
(VPE = 4 Stiick) Kopf-Befestigungsschraube 9 9
78027-1P30-4 8IP-30B 2825 N/cm

| o Dieses Symbol befindet sich im ganzen Katalog und weist auf NEUE Produkte hin!

Siehe Seite 177 fir APX Richtlinien zum Tieflochbohren im technischen Teil des Katalogs.
Besuchen Sie die Webseite www.alliedmaxcut.com fiir neuste Informationen und Vorgehensweisen.
Technische Unterstltzung ist fur lhre spezifische Anwendung durch unser Application Engineering Team verfugbar.

+49 (0) 2102 307 68 67 B enquiries@alliedmaxcut.com www.alliedmaxcut.com
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‘@ Serie 83 Kipfe

Durchmesserbereich 83.00 bis 88.99mm

=T
i
=
= &) & EEEREN Pilotkdpfe
=
i
Pilot- Schoelds Schrauben-
Nominal- 5 schneid- einsatz- dreher
durchmesser einsitze schrauben
(Metrisch) (Bruchwert) (Zol)

S
= V8302S-84 84,00 - 3,3071
=
] V8302S-0310 84,14 3-5/16 3,3125

V8302S-0312 85,73 3-3/8 3,3750

V8302S-86 83 86,00 - 3,3859 350 11,11 2 4C*2H-35  74951P15-10 8IP-15 12,70

V8302S-0314 87,31 3-7/16 3,4375

V8302S-88 88,00 - 3,4646

V8302S-0316 88,90 3-1/2 3,5000

* Bitte HM-Klasse angeben Sonderdurchmesser innerhalb von 15-20 Arbeitstagen erhéltlich

=
3
= v
S ENBSYS ™  biiotkéof
_E High Penetration Drillisg System I ot op e
=
c g - Schneid-
= ki Nominal- i | schneid- | einsatz- | dreher
= nummer durchmesser = einséatze schrauben
z' (Metrisch) (Bruchwert) (Zol)
=
s |
==l V8332S-84 84,00 - 3,3071
3
= V8332S-0310 84,14 3-5/16 3,3125
V8332S-0312 85,73 3-3/8 3,3750
V8332S-86 83 86,00 - 3,3859 350 11,11 32 7C*32P-35  7495IP1510  8IP-15 12,70
% V8332S-0314 87,31 3-7/16 3,4375
= V83325-88 88,00 8 3,4646
= V83325-0316 88,90 3-1/2  3,5000
* Bitte HM-Klasse angeben
o=
5
=
&

+49 (0) 2102 307 68 67 B enquiries@alliedmaxcut.com www.alliedmaxcut.com




Serie 83 Halter

Durchmesserbereich 83.00 bis 88.99mm

T

o

o

=

&

5

1/4” Rohrgewinde L3 ,<_E
Metrisches
Gewinde

geman
BSP & ISO 7-1

(=]

>

c2

o

=

[}

o

/A\[P2>X  Halter mit metrischen Schiften

DRILL
o | w | u [ | w e )
Artikelnummer Nominal- Nominal- Referenzlinge | Gesamtldange Schaft-
durchmesser | durchmesser Bohrtiefe zusammen- zusammen- Schaftlinge
(Metrisch) (Bruchwert) gebaut gebaut durchmesser .
=
o W8303H-50FM 257,8 312,5 392,6 ‘?E
(=]
W8305H-50FM 83 83,00-88,99 3,2674-3,5035 445,0 490,5 570,5 80,0 50,0 u=
=
Sonderlangen und -durchmesser sind auf Anfrage erhaltlich S
o=
—
a
=
=}
=
=
HINWEIS: Jeder APX Bohrkopf aus den Serien 70 bis einschliesslich 95 ist mit zwei vormontierten Fiihrungsleisten fiir zusatzliche =
o
Stabilitat ausgeriistet. Ersatzfiihrungsleiten konnen mit der untenstehenden Artikelnummer bestellt werden. =
=
IC-WSP .
Grund- | Beschich- IC-WSP HR IC-WSP (10 Stiick pro | .. ,...| Fiihrungsleiste ‘é\:;e:r;:zg Anzu::;zz'lglz .
material tung (VPE = 2 Stiick) (VPE = 2 Stiick) Vel'pa%kelfsgseln' dreher (VPE = 2 Stiick) (VPE = 4 Stiick) Fiihrungsleiste
P35 (C5) OP-080508-PW @ OP-080508-PWHR =
12,70 AM300° 74012-IP15-10  8IP-15 WP7095 7358-1P10-4 290 N/cm =
K35 (C1) OP-080508-1PW - =]
i
[}
=T
Kopf-Befestigungsschraube Schraubendreher Zulissiges Anzugsmoment
(VPE = 4 Stiick) Kopf-Befestigungsschraube 9 9

78027-1P30-4 8IP-30B 2825 N/cm -
2
=z
=
[ e |
&
(2]
‘e
S
-
E
=
5
| o Dieses Symbol befindet sich im ganzen Katalog und weist auf NEUE Produkte hin! g
=
Siehe Seite 177 fir APX Richtlinien zum Tieflochbohren im technischen Teil des Katalogs. %
Besuchen Sie die Webseite www.alliedmaxcut.com fiir neuste Informationen und Vorgehensweisen. =
[=}
Technische Unterstltzung ist fur lhre spezifische Anwendung durch unser Application Engineering Team verfugbar. &~

+49 (0) 2102 307 68 67 B enquiries@alliedmaxcut.com www.alliedmaxcut.com
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Criterion AccuPort 432 ASC 320 VHM-Bohrer
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‘@ Serie 89 Kipfe

Durchmesserbereich 89.00 bis 94.99mm

& s Pilotkopfe

Schneid-
Artikel- . i & X Schrauben-
rtike Nominal- : .| schneid- einsatz- fre
nummer durchmesser & einsitze schrauben

(Metrisch)

V8902S-90 90,00 - 3,5433
V8902S-0318 90,49 3-9/16 3,5625
V8902S-92 92,00 - 3,6220
89 320 10,72 2 4C*2H-32  7495IP15-10  8IP-15 14,30
V8902S-0320 92,08 3-5/8 3,6250
V8902S-0322 93,66 3-11/16 3,6875
V8902S-94 94,00 - 3,7008
* Bitte HM-Klasse angeben Sonderdurchmesser innerhalb von 15-20 Arbeitstagen erhaltlich

EN3SYSD Pilotkopfe

High Penetration Drillisg System

Schneid-

ikel- . i A N Schrauben-
Artikel Nominal- : > schneid- einsatz- | areher

nummer durchmesser s einsétze schrauben
(Metrisch)

V8929S-90 90,00 - 3,5433
V8929S-0318 90,49 3-9/16 3,5625
V8929S-92 92,00 = 3,6220
89 31,8 10,72 29 7C29P-31,8  74951P15-10  8IP-15 14,30
V8929S-0320 92,08 3-5/8 3,6250
V8929S-0322 93,66 3-11/16 3,6875
V8929S-94 94,00 = 3,7008

* Bitte HM-Klasse angeben

+49 (0) 2102 307 68 67 ﬂ enquiries@alliedmaxcut.com www.alliedmaxcut.com



Serie 89 Halter

Durchmesserbereich 89.00 bis 94.99mm

T

L

o

=

&

1/4” Rohrgewinde L3 i

Metrisches
Gewinde L
geman L4 L2
BSP & ISO 7-1 |

t =

D 2

=

&

/A\[P2>X  Halter mit metrischen Schiften

DRILL
T o o e e Tw e
Artikelnummer Nominal- Nominal- Referenzldnge | Gesamtldnge Schaft-
durchmesser | durchmesser Bohrtiefe zusammen- zusammen- Schaftlinge
(Metrisch) (Bruchwert) gebaut gebaut durchmesser o
© W8903H-50FM 2758 333,6 4136 =
(=]
W8905H-50FM 89 89,00-94,99 3,5036-3,7400 475,0 523,7 603,7 80,0 50,0 u=
A\ wesosr-sorm 7018 7503 8303 5
Sonderlangen und -durchmesser sind auf Anfrage erhaltlich E
o=
=
=
=
HINWEIS: Jeder APX Bohrkopf aus den Serien 70 bis einschliesslich 95 ist mit zwei vormontierten Fiihrungsleisten fiir zusatzliche =
o
Stabilitat ausgeriistet. Ersatzfiihrungsleiten konnen mit der untenstehenden Artikelnummer bestellt werden. =
=
IC-WSP .
Grund- | Beschich- IC-WSP HR IC-WSP (10 Stiick pro | ¢...%,...| Fiihrungsleiste ‘évce:r;:z‘: Anzu::‘lﬁzzllgz .
material tung (VPE = 2 Stiick) (VPE = 2 Stiick) Verpa%lgftr}gsem- dreher (VPE =2 Stiick) (VPE = 4 Stiick) Fiihrungsleiste
P35 (C5) OP-090608-PW @ OP-090608-PWHR &=
14,30 AM300° 75014-1P20-10  8IP-20 WP7095 7358-1P10-4 290 N/em =
K35 (C1) OP-090608-1PW - D'E_
=
Kopf-Befestigungsschraube Schraubendreher Zulissiges Anzugsmoment
(VPE = 4 Stiick) Kopf-Befestigungsschraube 9 9

78027-1P30-4 8IP-30B 2825 N/cm -
E
5
| o Dieses Symbol befindet sich im ganzen Katalog und weist auf NEUE Produkte hin! ;’;
Siehe Seite 177 fir APX Richtlinien zum Tieflochbohren im technischen Teil des Katalogs. %
Besuchen Sie die Webseite www.alliedmaxcut.com fiir neuste Informationen und Vorgehensweisen. =
Technische Unterstltzung ist fur lhre spezifische Anwendung durch unser Application Engineering Team verfugbar. &~

+49 (0) 2102 307 68 67 B enquiries@alliedmaxcut.com www.alliedmaxcut.com




‘@ Serie 33 Kipfe

Durchmesserbereich 95.00 bis 101.60mm

=T
NN
=
= &) & EEEREN Pilotkdpfe
=
L
q . Schneid-
Artikels Nominal- i . schneid- einsatz- e
nummer durchmesser m einsitze schrauben
(Metrisch) (Bruchwert) (Zol)

c2a
% V9502S-0324 95,25 3-3/4 3,7500
=
&= V9502S-96 96,00 - 3,7795

V9502S-0326 96,84 3-13/16 3,8125

V9502S-98 98,00 - 3,8583

95 350 11,51 2 4C*2H-35  7494IP1510  8IP-15 14,30

V9502S8-0328 98,43 3-7/8 3,8750

V9502S-100 100,00 - 3,9370

V9502S-0330 100,01 3-15/16 3,9375

V9502S-0400 101,60 4 4,0000

* Bitte HM-Klasse angeben Sonderdurchmesser innerhalb von 15-20 Arbeitstagen erhaltlich

5
5
= e
s ENBSYS ™  biiotkéof
_E High Penetration Drillisg System I ot op e
=
c q Pilot- Schneid-
E rﬁ:\;'::;} Nominal- Nominal- Nominal- ' " S(_:hll‘l(:eid- einsatz- Sc::::f"'
D\::' durchn?esser durchmesser |durchmesser| Pilot-@ einsatze schrauben
z' (Metrisch) (Bruchwert) (Zol)
=
E V9532S-0324 95,25 3-3/4 3,7500
(]
= V9532S-96 96,00 = 3,7795
V95328-0326 96,84 3-13/16 3,8125
V9532S-98 98,00 - 3,8583
o~ 95 35,0 11,51 32 7C*32P-35 7494-P15-10  8IP-15 14,30
e V9532S-0328 98,43 3-7/8 3,8750
= V95325-100 100,00 . 3,9370
E V9532S-0330 100,01 3-15/16 3,9375
V9532S-0400 101,60 4 4,0000
* Bitte HM-Klasse angeben
E
8
=
=

+49 (0) 2102 307 68 67 B enquiries@alliedmaxcut.com www.alliedmaxcut.com




Serie 95 Halter

Durchmesserbereich 95.00 bis 101.60mm

T

L

o

=

&

=

1/4” Rohrgewinde L3 i
Metrisches
Gewinde

geman
BSP & ISO 7-1

(=]

>

c2

o2

=

[}

o

/A\[P2>X  Halter mit metrischen Schiften

DRILL
- o | u [ e [ o | w | e
Artikelnummer Nominal- Nominal- Referenzlinge | Gesamtlange Schaft-
durchmesser | durchmesser Bohrtiefe zusammen- zusammen- Schaftlinge
(Metrisch) (Bruchwert) gebaut gebaut durchmesser -
=
©® W9503H-50FM 302,0 362,8 4428 ‘?E
W9505H-50FM 95 95,00-101,60  3,7401-4,0000 508,0 566,2 646,2 80,0 50,0 "5
=
=
Sonderlangen und -durchmesser sind auf Anfrage erhaltlich S
o=
—
a
=
=}
=7
=
HINWEIS: Jeder APX Bohrkopf aus den Serien 70 bis einschliesslich 95 ist mit zwei vormontierten Fiihrungsleisten fiir zusatzliche =
o
Stabilitat ausgeriistet. Ersatzfiihrungsleiten konnen mit der untenstehenden Artikelnummer bestellt werden. =
=
IC-WSP .
Grund- | Beschich- IC-WSP HR IC-WSP {10 Stiick pro .. | Filhrungsleiste ‘évce:rgzgg Anzu;:"ﬁ:‘gimem
material tung (VPE = 2 Stiick) (VPE = 2 Stiick) erpa%el;tr;gsem- darener | (VIPE =2 Stiick) (VPE = 4 Stiick) Fiihrungsleiste
P35 (C5) OP-090608-PW @ OP-090608-PWHR E
14,30 AM300® 75014-IP20-10  8IP-20 WP7095 7358-1P10-4 290 N/cm —
K35 (C1) OP-090608-1PW - =]
i
[}
=T
Kopf-Befestigungsschraube Schraubendreher s A G
(VPE = 4 Stiick) Kopf-Befestigungsschraube 9 9

=
78027-1P30-4 81P-30B 2825 N/cm 2
a
:‘E
[ e |
]
]
£
[=&}
E
=
5
| o Dieses Symbol befindet sich im ganzen Katalog und weist auf NEUE Produkte hin! g
=
Siehe Seite 177 fir APX Richtlinien zum Tieflochbohren im technischen Teil des Katalogs. %
Besuchen Sie die Webseite www.alliedmaxcut.com fiir neuste Informationen und Vorgehensweisen. =
[=}
Technische Unterstltzung ist fur lhre spezifische Anwendung durch unser Application Engineering Team verfugbar. &~

+49 (0) 2102 307 68 67 B enquiries@alliedmaxcut.com www.alliedmaxcut.com
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GEN3SYS
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Criterion AccuPort 432 ASC 320 VHM-Bohrer

Gewindefraser
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@@ Technischer Teil

Montage-Hinweise

-

/v\ PX Montage-Details

DRILL

Die APX Kopf-Baugruppe auf den
APX Halter schieben

Kopf-Befestigungsschrauben in Punkte Aund B
einsetzen und handfest anziehen, bis der APX Kopf
richtig auf dem APX Halter gesichert ist

Mit dem Schraubendreher auf das in
nachstehender Tabelle angegebene
Anzugsmoment anziehen.

Fertige Baugruppe. Befolgen Sie die gegebenen
APX Richtlinien zum Tieflochbohren auf Seite 177

/v\ PX Tabelle Anzugsmomente

DRILL

81P-20 8IP-30B
[ seie | Schvabe | Schraubendroner
38- 63 75020-1P20 8IP-20 678 Nicm
70-95 78027-1P30 8IP-30B 2825 N/cm

+49 (0) 2102 307 68 67 E enquiries@alliedmaxcut.com www.alliedmaxcut.com




Technischer Teil

Empfohlene Schnittdaten

T

WICHTIG: Die nachstehend aufgefiinrten Geschwindigkeiten und Vorschiibe sind ein allgemeiner Ausgangspunkt fir alle Anwendungen. Siehe Tabelle =
Kuhlmittelempfehlungen fiir Kiihimittelbedarf bei empfohlenen Geschwindigkeiten und Vorschiiben. Technische Werksunterstitzung ist durch unsere E
Application Engineering Team verfligbar. =
=

—

c2

>

Werkstoff ﬁ

&

-2101,60

omatenstahle 100-250 38-88 370-870 137-229 GTléﬁjggirs 0,20 - 0,36 0,25-0,40 0,25-0,40 0,15-0,30 0,18 - 0,36 0,18 - 0,36
U il e 85275 3096 300940  137-229 A%%T 455036 025-040 025-040 0,15-030 0,18-0,36  0,18-0,36
Kohlenstoffgehalt GEN3SYS ™ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’
Stahle mit mittlerem T-A oder
125-32 46-111 450-1 137 - 22 20 - 25-0,4 25-0,4 15 - 18 - 18 -
Kohlenstoffgehalt 5-325 6 50-1090 3 9 GEN3SYS 0,20-0,36 0,25-0,40 0,25-0,40 0,15-0,30 0,18 - 0,36 0,18 - 0,36
Legierte Stahle 125-375 46-129 450-1265 122 - 213 GTé'A\‘ggig 0,15-0,30 0,20 - 0,36 0,20 - 0,36 0,13-0,25 0,15-0,30 0,15-0,30
Hochfeste Stihle 225-400 77-139 600-1365 91-152 T-A 0,15-0,20 0,15-0,25 0,15-0,30 0,13-0,18 0,15-0,20 0,15-0,20
m T-A oder =
Baustéhle 100-350 38-121 370-1180 137 - 229 0,20 - 0,30 0,25-0,36 0,25-0,40 0,15-0,30 0,18-0,36 0,18 - 0,36 [-t]
GEN3SYS S
ca
= T-A oder =
Werkzeugstahle 150-250 50-88 500-870 91-152 0,15-0,20 0,20-0,25 0,25 -0,30 0,15-0,20 0,18-0,36 0,18 - 0,36 =
GEN3SYS =]
=
=
140-310 49-101 480-990 61-122 T-A 0,15-0,20 0,20-0,25 0,20-0,25 0,10-0,15 0,13-0,18 0,13-0,18 ‘E
140-310 49-101 480-990 91-152 T-A 0,15-0,20 0,20-0,25 0,20-0,25 0,10-0,15 0,13-0,18 0,13-0,18 .
2
=
185-350 65-121 640-1180 122 -183 T-A 0,13-0,18 0,15-0,20 0,15-0,20 0,10-0,15 0,13-0,18 0,13-0,18 =
=
=
Edelstahl Serie 400 T-A oder o3
185-350 65-121 640-1180 91-152 0,20 - 0,30 0,25-0,36 0,25-0,36 0,10-0,20 0,15-0,25 0,15-0,25
303, 416, 420 GEN3SYS §
Edelstahl Serie 300 T-Aor
135-27 49- 480-94 1-152 15-0,2 20-0,2 20-0,2 10-0,2 15-0,2 15-0,2
304, 316, 17-4PH 35-275 9-96 80-940 9 5, GEN3SYS 0,15-0,20 0,20-0,25 0,20-0,25 0,10-0,20 0,15-0,25 0,15-0,25
Super Duplex T-A oder
135-275 49-96 480-940 76 - 137 0,15-0,20 0,20-0,25 0,20-0,25 0,10-0,20 0,15-0,25 0,15-0,25 o
Edelstahl GEN3SYS &3
=
Verschleiblech =
400-600 139-210  1365-2000 91-1562 T-A 0,10-0,15 0,15-0,20 0,20-0,25 0,08-0,13 0,10-0,15 0,10-0,15 =5
Hardox, AR400, T-1, usw, E
T
Gehartete Stahle 300-500 104-139+ 1020-1365+ 91 -152 T-A 0,13-0,15 0,15-0,20 0,15-0,20 0,08-0,13 0,10-0,15 0,10-0,15
Sphéroguss, Grau, T-A oder
Dehnba 120-320 44-104 430-1020 152 - 244 GEN3SYS 0,15-0,30 0,25-0,38 0,30 -0,40 0,20 - 0,30 0,25-0,36 0,25-0,36
30-180 10-62 100-600 183 - 244 llEgioce) 0,30-0,40 0,36 - 0,46 0,36 - 0,46 0,15-0,25 0,20 - 0,36 0,20 - 0,36 S
GEN3SYS : ’ ’ ’ ! : ’ ’ ’ ’ ! : E
o
GeschiniSdotes 30180 1062 100600  183-244 AO%T 555030 025-036 030-040 015-025 020-036 0,20-0,36 s
Aluminium GEN3SYS
100-250 38-87 370-855 123 -213 GTéﬁggirs 0,13-0,25 0,20-0,30 0,25- 0,36 0,15-0,25 0,20 - 0,36 0,20 - 0,36
100 38 370 244 IEAGEEr 0,20-0,25 0,25-0,30 0,30-0,36 0,15-0,20 0,20-0,25 0,20-0,25
GEN3SYS ’ ’ ! ! ! ’ ’ ’ ! ! ’ ’ =
&
Haa}
60 21 200 213 lEaocer 0,08-0,15 0,15-0,20 0,20-0,25 0,08-0,15 0,15-0,20 0,15-0,20 "E
GEN3SYS ! ’ ’ ’ ” ! ’ ’ ’ ” ’ ! =
=
o
[ il
@
Werkzeugbruch kann zu schweren Verletzungen fiihren. Um dies zu vermeiden: g
- APX Halter 8xD oder langer dirfen nicht mit einer Drehzahl von mehr als 50 U/min auBBerhalb von Werksttick oder 5
Vorrichtung betrieben werden. z
Siehe Seite 177 fur Richtlinien zum Tieflochbohren im technischen Teil des Katalogs. Besuchen Sie die Webseite www.alliedmaxcut.com fir =
neuste Informationen und Vorgehensweisen. Werksunterstiitzung ist auch fiir Inre Sonderanwendungen verfiigbar. E
[

+49 (0) 2102 307 68 67 E enquiries@alliedmaxcut.com www.alliedmaxcut.com




T-A u. GENZ T-A

GEN3SYS

=
o
w
L
=]
(=]
=
=
=
=
=
=]
=
=]
(=

Criterion AccuPort 432 ASC 320 VHM-Bohrer

Gewindefraser

w
=]
=
=]
N

~
[
=]
=
O
=]

=]
=
=]
ca

@@ Technischer Teil

Span-verbessernde Geometrien

WICHTIG: Die nachstehenden Empfehlungen fiir Kiihimitteldruck und -menge sind gute Naherungswerte, um optimale Werkzeugstandzeiten und Spanabfuhr
bei den von Allied empfohlenen Geschwindigkeiten und Vorschiiben zu erreichen. Wenn die Kiihimittelbereitstellung bei einer Bohranwendung geringer

ist, so funktioniert das APX Bohrsystem immer noch, doch mit geringeren Vorschiiben. Wenden Sie sich an die Application Engineering Abteilung beztiglich
spezifischer Empfehlungen fiir Kiihimittelbedarf und/oder Geschwindigkeiten und Vorschibe.

Pfund pro Quadratzoll L/MIN Gallone pro Minute
21 300 38 10

38

44 19 275 45 12
51 17 250 68 18
57 16 225 76 20
63 14 200 83 22
70 10 150 95 25
76 7 100 106 28
83 7 100 114 30
89 7 100 125 33
95 7 100 125 33

T-A® Original

Standard T-A® : Die Allied Standard T-A® Geometrie ist eine ausgezeichnete Wahl fir allgemeine Anwendungen. Das Design
bietet hohe Vorschiibe, die gute Lochgrofien und Oberflachen erzeugen. Die Standard-Geometrie kombiniert hohe Effizienz und
Stabilitat beim Schneiden, um die Leistungsaufnahme zu minimieren. Zur Nutzung flir die meisten Stahle, Gusseisen, warmfeste
Legierungen und Aluminiumlegierungen empfohlen.

GEN2 T-A® : Fir stabilere Anwendungen mit guter Steifigkeit, um die Vorteile der Notch Point Geometrie und verbesserten
Effizienz zu nutzen. Bietet bessere Werkzeugstandzeit verglichen mit Standard T-A®. Empfohlen fir die meisten Stahle und
Gusseisen.

GEN2 T-A® Hohe Elastizitat (HE) : Die Allied GEN2 T-A® HE-Geometrie ist fiir bessere Spanbildung in elastischen Materialien
wie Stahlen mit niedrigem Kohlenstoffgehalt gestaltet. Die HE-Geometrie, kombiniert mit anderen fortschrittlichen Merkmalen von
GEN2 T-A®, ermdglicht maximale Leistung und hoheren Wert. Erhaltlich in K35 Hartmetall mit AM200® Beschichtung.

TC : Die Allied TC-Geometrie ist eine ausgezeichnete Wahl fir Anwendungen mit geringeren Vorschiiben oder solchen, bei
denen die Spanbildung kontrollierbarer sein muss. Empfohlen fir Stahle mit niedrigem Kohlenstoffgehalt, weiche legierte Stahle
und andere langspanende Materialien. Erhaltlich in K35 Hartmetall mit AM200® Beschichtung.

GEN3SYS® XT

GEN3SYS® XT bietet liberlegene Spanbildung und materialspezifische Geometrien wie (-AS), die speziell fiir austenitische
Edelstahle gestaltet ist.

AS : Verbesserte AS-XT Geometrie verbessert Spanbildungskontrolle in austenitischen Edelstahlen. Starkere Punktgeometrie
verbessert Vorschubgeschwindigkeiten. Erste Wahl fiir austenitische Edelstahle. AM300® Beschichtung bietet aulRergewdhnliche
Verschleil¥festigkeit und bis zu 20% langere Werkzeugstandzeiten verglichen mit AM200°®. Zahe K20 Gite.

LR : Verbesserte LR-XT Geometrie unterstitzt Anwendungen mit schlechter Stabilitat und Steifigkeit. Erste Wahl bei der
Bearbeitung von Bau-, Guss- und Schmiedestahl mit einer Harte von mehr als 850N/mm? (250BHN). AM300® Beschichtung bietet
auBergewdhnliche Verschleilfestigkeit und bis zu 20% langere Werkzeugstandzeiten verglichen mit AM200®. Erhéltlich in K35 &
K20 Guten.

STD : XT Geometrie - erste Wahl flr Stahle, Legierungen und gehartete Materialien. Optimale Spanbildung in elastischen
Materialien bei verbesserten Vorschubgeschwindigkeiten. AM300® Beschichtung bietet auRergewdhnliche Verschleilfestigkeit
und bis zu 20% langere Werkzeugstandzeiten verglichen mit AM200®. Erhéltlich in K35 bzw K20 Giiten.
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Technischer Teil - Richtlinien Tieflochbohren

Fur die Verwendung mit APX Bohrer 8xD und tiefer (Tiefen zu Durchmesser)

®

™ i
i
o
=
. =
Annéherung Kiihimittel Aus 5
50 U/min =
Max300 mm/min P BI
Den langeren Bohrer
mit maximal 50 U/
min und 300 mm/min
Vorschubgeschwindigkeit =
bis auf 1,5 mm an das =
- Werkstlick heranfahren. =
Einfiihren
Geschwindigkeit 75% der empfohlenen
Anfangsgeschwindigkeit
Vorschub 50% der empfohlenen SN
Anfangsgeschwindigkeit W @r
20mm
—_— .
Bohrer mit 75%
der empfohlenen
Geschwindigkeit und 50%
des empfohlenen Vorschubs
20 mm tief in die vorhandene =
Bohrung einfahren. =
=&
S
ca
Tieflochbohren - Sackloch =
5 . . . =
100% U/min Kuhimittel Ein =
100% mm/U =
L& =
Bohrung mit in den Allied -
x ~ | Geschwindigkeits- und =
e . . . o
| rschubgeschwindigkeitstabellen =
| . . . =
y empfohlenen Geschwindigkeiten =
auf ganze Tiefe bohren. =
ca
Spanbruchzyklus wird nicht =
empfohlen
Tieflochbohren - Bei Durchbruch Kuhimittel Ein
50% U/min J 3mm &3
100% mm/U =
e -] . £
* Nur fir Durchgangsbohrungen* 5
o
- Geschwindigkeit vor =
Durchbruch um 50%
reduzieren
- Nicht mehr als 3 mm weiter
als der Gesamtdurchmesser -
des Bohrers aus Bohrung =
herausfahren =
ca
. . KuhImittel Aus
Bohrer zuriickziehen
50 U/min Max ~—
Geschwindigkeit auf
maximale 50 U/min 5
reduzieren, bevor der B
Bohrer zurtickgezogen wird ﬂué
=
3
Werkzeugbruch kann zu schweren Verletzungen fiihren. Um dies zu vermeiden: &g
NIE das Werkzeug mit einer Drehzahl von mehr als 50 U/min. auRerhalb von Werkstiick oder Vorrichtung betreiben. Geschieht dies dennoch, so kann es zu Werkzeugbruch g
und/oder Personenschaden kommen. Besuchen Sie die Webseite www.alliedmaxcut.com fiir neuste Informationen und Vorgehensweisen. Technische Unterstiitzung ist o
auch fiir Ihre Sonderanwendungen verfiigbar. §
J e
&
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‘@ Halterzubehiir

T-A® Pilot Schneide X Plus Ersatzschrauben und Schraub

Artikelnummer

. Max.
Halterserie TORX Plus® *TORX Plus® Nyloc TORX Drehmoment (N/cm)
Schraubendreher Schrauben Schrauben*
0 8IP-8 72556-1P8-10 72556N-1P8-10 175
1 8IP-9 7375-1P9-10 7375N-IP9-10 305
2 8IP-15 7495-1P15-10 7495N-IP15-10 690

*Lieferung zu VPE = 10 Sttick.

EN3SYS® XT Pilot Schneide Torx Plus Ersatzschrauben und Schraubendreher

Artikelnummer

TORX Plus®

BN LD TORXPlus® | Schraubendiéher |  TORX Pluse *TORX Plus® | *Nyloc TORX Plus® | Schrauben zulassiges
Schraubendreher | mit vorgewéhitem |  Ersatzspitzen Schrauben Schrauben Drehmoment (N/cm)
Drehmoment

15 8IP-7 8IP-7TL 8IP-7B 7247-IP7-10 7247N-IP7-10 84

17 8IP-8 8IP-8TL 8IP-8B 72567-1P8-10 72567N-IP8-10 175
18 8IP-9 8IP-9TL 8IP-9B 7375-1P9-10 7375N-IP9-10 305
20 8IP-9 8IP-9TL 8IP-9B 7375-1P9-10 7375N-IP9-10 305
22 8IP-9 8IP-9TL 8IP-9B 7375-1P9-10 7375N-IP9-10 305
24 8IP-9 8IP-9TL 8IP-9B 739-1P9-10 739N-1P9-10 305
26 8IP-15 8IP-15TL 8IP-15B 7495-1P15-10 7495N-IP15-10 690
29 8IP-15 8IP-15TL 8IP-15B 7495-1P15-10 7495N-IP15-10 690
32 8IP-15 8IP-15TL 8IP-15B 7495-1P15-10 7495N-IP15-10 690

* Das Drehmoment wird mit einem Reibungskoeffizient von p = 0,14 kalkuliert und entwickelt 90% der endgliltigen *Lieferung zu VPE = 10 Stiick.

Formanderungsfestigkeit
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