®

AccuPort 437

T-Au. GENZ T-A

Dauerhaft und prazise, AccuPort 432° _
Halter bieten die Méglichkeit, =
Hydraulikformen stark und stabil zu §
bohren. Die prazisegeschliffenen =
Einsatzpositionierungsflachen der Halter 2z

sichern totale Wiederholbarkeit und ein
einfaches Umsetzen von Wechselplatten.

oN
o
~
e
INHALT =
=
AccuPort 432® Programm Seite 204
Das richtige System auswahlen Seite 205

Einsatzgrundmaterialien, -geometrien u.
—beschichtungen

AccuPort 432® & AccuThread 856° Satze Seite 207

Eigenschaften und Vorteile Anschlussnormen: ISO 6149-1:2006, SAE J-2244/1  Seite 208

Anschlussnormen:SAE J-1926-1 / 1ISO 11926-1,

Seite 206

Criterion

» Bohren von genormten und MS-16142 Seite 210
Leitungsanschlissen in einem T
Arbeitsganag. Anschlussnormen: SAE J-1926-1/1SO 11926-1, . B

e und MS-16142 mit verlangerter Bohrtiefe Seite 212 =

* Kein Vorbohren erforderlich. =

« WSP eliminieren Nachschleif- und Anschlussnormen: SAE AS5202 i -
Ruckstellungsbedarf (Ehemalig UNJF-30 MilSpec MS-33649) Seite 214

Anschlussnormen: JDS-G173.1 Seite 216

* In allen hydraulischen Anschlussnormen
erhaltlich. Technischer Teil Seite 218

* Reduzierte Kosten pro Bohrung.
Anforderungsformular Garantierte Anwendung Seite 299
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@ AccuPort 432°

Fortgeschrittene Bohrlésungen — hervorragende Ergebnisse

Wahrend Designer und Ingenieure die Grenzen der Fertigungstechnik erweitern, um die Produktivitat und die Leistung
zu verbessern, entwickelt AMEC® neue innovative Losungen einschlieflich das einzigartige AccuPort 432° System mit
Formbohrern fir hydraulische Leitungsanschlisse weiter.

T-A u. GENZ T-A

Alle Produkte des AccuPort 432° Systems wurden entwickelt, um die maximale Leistung in diversen und anspruchsvollen
Anwendungen im Bereich Formbohren von hydraulischen Leitungsanschlissen zu vollbringen.

Mit austauschbaren Prazisionseinsatzen sowohl fiirs Bohren als auch fiirs Formbohren eliminiert AccuPort das Nachschleifen
und ermoglicht absolute Wiederholbarkeit, eine ausgezeichnete Oberflachenqualitat und eine Reduzierung der Kosten

pro Leitungsanschluss. Accuport erledigt alle Phasen vom Bohren eines Leitungsanschlusses bis zum Fertigen in einem
Arbeitsgang. Dadurch werden drei separate Bohrarbeiten mit einem einzigen Werkzeug ersetzt, um die Produktivitat,
Genauigkeit und Wiederholbarkeit hervorragend zu verbessern.

GEN3SYS

Hydraulische Systeme findet man in unglaublich diversen Industrien. Wo ein Leitungsanschluss bendtigt ist, bietet AccuPort
in einem Augenblick eine kostengtiinstigere Losung und eine héhere Leistung im Gegensatz zu traditionellen Methoden mit
separatem Bohrer, Sonderformbohrer und Ansenker an.

APX

Was immer lhre Bohrbedrfnisse auch sind, bietet AMEC diverse innovative Hochleistungswerkzeuge an.

Eigenschaften und Vorteile

* Bohrt Leitungsanschlisse in einem
Arbeitsgang.

» Kein Vorbohren erforderlich.

Revolution v. Core Drill

» WSP eliminieren Nachschleif- und
AccuPort 432° Ruckstellungsbedarf.
Dieser innovative Formbohrer fiir Leitungsanschliisse verwendet die - Reduzierte Kosten pro Bohrung.
Hochleistungstechnologie der T-A® Einsatze fiir hervorragende Ergebnisse,
Genauigkeit und Produktivitat. Eine Pilotbohrung ist nicht erforderlich und
dadurch werden die Betriebszeiten und Kosten wesentlich reduziert.

» AccuPort-Satze stellen fertige
Leitungsanschliisse mit Gewinde her.
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Eigenschaften und Vorteile

N

o

~r

E_E » Die AM210®-Beschichtung bietet eine

= 25-50%ige Erhéhung der Standzeiten im

< Vergleich zu Konkurrenzprodukten.
AccuThread 856° * AccuPort-spezifische Gewindefraser sind
Die umfangreiche Gewindefraspalette von AMEC® wird mit Spiralnuten und gelagert.
dickeren Kernen als Standard hergestellt. Dadurch werden die Starke und « Standard-Schnittlange erlaubt

= die Stabiltat wesentlich erhdht. Neben den spezifischen Formen flrs Mehrfachanwendungen ohne Bedarf an

_E Formbohren ist ein ganzes Gewindefrdsprogramm verfiigbar. Sonderwerkzeugen.

Eigenschaften und Vorteile

» MaRgeschneidertes Design fur
spezifische Anwendungen und
Anforderungen.

Gewindefraser

Sonderformbohrer fiir Leitungsanschliisse
Das gut etablierte und hochentwickelte AMEC-Programm fur
Sonderwerkzeuge besteht die Lésung fiir tausende Bohrprobleme

» Komplette Kontrolle aller Elemente des
Werkzeug-Designs.

Sonderlésungen normal.

= weltweit. Das Design und die Herstellung von Sonderhaltern fir * SchlieRt zusatzlich teure
j% Leitungsanschliisse spielen eine zentrale Rolle bei unserem Betrieb Schneidoperationen aus.
£ und heben AMEC® von anderen Lieferanten ab. Fiir AMEC® sind « Reduziert die Kosten pro Bohrung.

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



AccuPort 437°

Das richtige System wahlen

Alle Produkte unseres AccuPort®-Programms wurden fiir Hochleistungen in unterschiedlichen Anwendungen bei
Formbohren von hydraulischen Leitungsanschlissen und fir schwierige Herstellungsbedingungen entwickelt. So finden
Sie fir jede spezifische Anwendungssituation die am besten geeignete Alternative, die hochstmoégliche Produktivitat und
Werkzeugstandzeit sowie niedrigste Kosten pro Bohrung gewahrleistet.

Dieses Programm deckt alle Normen fiir hydraulische Leitungsanschllsse und enthélt die AccuThread 856° Gewindefraser,
um die Herstellungsflexibiltédt zu erhdhen, weil die Leitungsanschlisse in zwei Arbeitsgdngen produziert werden. Des Weiteren,
wo ein Sonderprofil fir einen Leitungsanschluss benétigt ist, greift AMEC auf seine umfangreiche Werkzeugentwdirfe und seine
Erfahrung als Hersteller zurlick und entwickelt eine genau auf die jeweilige Aufgabe abgestimmte Sonderlésung.

Typische Komponenten u. Industriesektoren

Landwritschaft Autoindustrie Luft- u. Raumfahrt Schifffahrt

* Pumpen » Motorventile * Pumpen * Pumpen

» Hydraulikblocke + Uberdruckventile * Fahrwerk * Zylinder und Kolben
* Zylinder und Kolben * Bremszylinder * Bremszylinder » Motoren

» Zahnradpumpen » Servenpumpen  Hydraulikblocke * Hydraulikblocke

Anschlussnormen

ISO 6149-1: 2006

SAE J-2244-1

(ohne oder mit ID-
Markierung)

Siehe Seiten 208 - 209.

SAE J-1926-1

1ISO 11926-1

MS-16142

Siehe Seiten 210 - 213.

Criterion

SAE AS5202

(Ehemalig UNJF-30
Milspec MS-33649)

UNF UND10050
(Verwendet wechselnde
Gewindefrasdurchmesser)
Siehe Seiten 214 - 215.

Verflgbar fiir alle
entsprechenden
Anschlussnormen und
MafRangaben
(Beispiel gezeigt)

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

ASC 320 VHM-Bohrer Revolution u. Core Drill APX GEN3SYS T-A u. GENZ T-A

AccuPort 432

Gewindefraser

Sonderwerkzeuge



APX GEN3SYS T-A u. GENZ T-A

Revolution v. Core Drill
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Criterion AccuPort 432

Gewindefraser

Sonderwerkzeuge

@@ Einsatzgrundmaterialien, -geometrien u. -beschichtugen

Grundmaterialien

@ E=En

HSS Super Kobalt
Besonders fiir gute bis
feste/steife Bearbeitungen
geeignet; vorwiegend zum
Bohren exotischer und hoch
legierter Materialien
verwendet. Allgemein
eingesetzt, wenn Vc erhoht
werden muss. Fur den Einsatz
bei Materialharten bis 350
HBW, 121 kg.

P M

Stahl Rostfreier Stahl [EVEERT ] Streckelsen

N/mm? N/mm?

<1365 <940

@

P40-Hartmetall

Eine hervorragende Wahl zum
Bohren von Automatenstahlen,
Stahle mit mittlerem und
niedrigem Kohlenstoffgehalt,
Werkzeugstahl,
Stahllegierungen, hochfesten
und geharteten Stahl sowie
bestimmte rostfreie Stahle.
Bitte sehen Sie im technischen
Abschnitt nach.

Nichteisen-

@

K10-Hartmetall

Der K10-Einsatz von AMEC
wurde besonders zur Bohrung
von grauem und weilem
Gusseisen entwickelt. Seine
besondere Geometrie bietet
eine deutliche Steigerung der
Produktivitat, eine
aulergewodhnliche Ecken-/
Kantenstarke und
hervorragende
Werkzeugstandzeiten.

N
Hochtempsratur Gehartets
Materialien N/mm? Materialien N/mm? Matsnallsn N/mm?

<1365

Bitte schlagen Sie weitere Informationen tber Materialien, Harte und Schnittdaten im

technischen Abschnitt auf Seite 218.

Grundmaterialien

Einsatzbeschichtungen

K35-Hartmetall

Eine hervorragende Wahl zum
Bohren von Automatenstahlen,
Stahle mit mittlerem und
niedrigem Kohlenstoffgehalt,
Stahllegierungen, hochfesten
und geharteten Stahl,
Werkzeugstahl und bestimmte
rostfreie Stahle. Bitte sehen Sie
im technischen Abschnitt nach.

E[SNPFRPN\ Geometrien

Die GEN2 T-A® Geometrien ermdglichen erhebliche
Erhdhungen der Produktivitat und der Standzeiten.
Ausserdem gewahrleisten sie eine verbesserte
Zentrierung, einen glatten Austritt bei
Durchbohrungen, verbesserte Bohrstabilitat und
Spanbildung, und reduzieren die Bohrkrafte.
Besonders geeignet flir Maschinen mit guter
Stabilitat; hauptsachlich zum Bohren von exotischen
und hochlegierten Materialien; oder zum

allgemeinen Gebrauch, wo die Schnittgeschwindigkeit

erhdht werden muss.

AM200°

* Erste Wahl fiir erhéhte Hitzebestandigkeit
gegenuber TiN, TiCN und TiAIN mit
verbesserten VerschleiReigenschaften.

* Verlangert die Werkzeugstandzeit und
ermdglicht héhere Produktivitat.

* Verlangerung der Werkzeugstandzeit um Uber
20% gegeniber einer TiAIN-Beschichtung.

* Farbe — kupferrot.

+49 (0) 2102 307 68 67

B enquiries@alliedmaxcut.com

TiAIN

* Eine hervorragende Wahl fiir
Verschleil¥festigkeit bei hohen
Oberflachengeschwindigkeiten.

 Hervorragende Oxidationsbestandigkeit.
» Maximale Arbeitstemperatur 800°C.

 Harte HV 3000.
 Farbe — violettgrau.

www.alliedmaxcut.com



AccuPort 432° u. AccuThread 8a6° Sitze
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Komplett gefertigte hydraulische Leitungsanschliisse waren mit dem AccuPort 432® und AccuThread 856° =
Fertigungssatz nie leichter. Wir kombinieren den Formbohrer fiir Leitungsanschliisse AccuPort 432® mit einem
dedizierten Gewindefraser AccuThread 856® in einem Satz.
=
Satz fiir Eisenwerkstoffe =
Anschlussnormen: SAE J-1926-1/ISO 11926-1, und MS-16142 5
T-A® Bohreinsatz AccuThread 856° =
Gewinde- Formbohrer- Artikel-Nr. ArtikelNr. Artikel-Nr. Satz Artikel-
grofe Nr. Super Kobalt C5 HM VHM Nr. .
(AM200°) (TIAIN) (AM210°) £
=
7/16/20 UNF-2B  J1926-04Y-16FM 45YH-.386 J1926-02-C5A TMAK0438-20M ATK-K-04-M =
s |
o
-5 1/2-20 UNF-2B  J1926-05Z-16FM 1 45ZH-11.5 J1926-02-C5A TMAK0438-20M ATK-K-05-M &
c2
=T
-6 9/16-18 UNF-2B  J1926-060-20FM 1 450H-13 J1926-02-C5A TMAK0563-18M ATK-K-06-M
-8 3/4-16 UNF-2B  J1926-080-20FM 1 450H-0022 J1926-07-C5A TMAKO750-16M ATK-K-08-M ~
o™
~
-10 7/8-14 UNF-2B  J1926-101-25FM 1 451H-20.5 J1926-07-C5A TMAKO875-14M ATK-K-10-M =
o
=
-12 11/16-12UN-2B  J1926-122-32FM 1 452H-25 J1926-08-C5A TMAK1063-12M ATK-K-12-M =
-14  13/16-12UN-2B  J1926-142-32FM 1 452H-28 J1926-08-C5A TMAK1063-12M ATK-K-14-M
-16  15/16-12UN-2B  J1926-162-32FM 1 452H-31 J1926-08-C5A TMAK1063-12M ATK-K-16-M
-20 15/8-12UN-2B  J1926-203-32FM 1 453H-39 J1926-10-C5A TMAK1063-12M ATK-K-20-M g
-24 17/8-12UN-2B  J1926-243-150F 1 453H-45.5 J1926-10-C5A TMAK1063-12M ATK-K-24-M =
-32 21/2-12UN-2B  J1926-324-150F 1 454H-61.5 J1926-12-C5A TMAK1063-12M ATK-K-32-M

)

Stahl

N/mm?

<1365

Rostfreier Stahl [CIEERT RS (ERIEIEEY]
N/mm? N/mm?

<940 <1020

Hochtemperatur-
Materialien N/mm?

Fir weitere Informationen bezgl. Materialien, Harte und Schnittdaten
beziehen Sie sich bitte auf den Technischen Teil auf Seite 218.

+49 (0) 2102 307 68 67

E enquiries@alliedmaxcut.com
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@D AccuPort 432°

= L6
. 3
= L5 L4 ‘
= ‘ Wénkel c
<:.': Diohl?lreiche r
- _Diohtilache | |
A
1
B 4] L
E - L2
[v=]
=2 L1
&=
Gewinde- q 1 Linge Lange
E groRe Bezeichnung Lg. . der Dicht- A'L'jasge Schaftlange
flache Senkung mm
mm mm

-4 M12x 1,5 16149-04RY-16FM e 10,5 14,1 24,0 15° 13,8 2,6 38,8 22,2 16,0 41,9 80,7
E -5 M14x1,5 16149-05RZ-16FM e 12,5 14,1 26,0 15° 15,8 2,6 38,8 21,8 16,0 41,9 80,7
"—E"[ -6 M16x 1,5 16149-06R0-20FM e 14,5 15,6 28,0 15° 17,8 2,6 47,2 28,3 20,0 41,9 89,1
E -8 M18x 1,5 16149-08R0-20FM e 16,5 171 30,0 15° 19,8 2,6 50,3 29,6 20,0 41,9 92,3
= -10 M22x 1,5 16149-10R1-25FM e 20,5 18,2 34,0 15° 23,8 2,6 54,4 31,6 25,0 53,1 107,4

& -12 M27 x2,0 16149-12R2-32FM e 25,0 22,2 40,0 15° 29,4 3,3 67,1 39,4 32,0 57,9 125,0

2 -14 M30x 2,0 16149-14R2-32FM e 28,0 22,2 43,0 15° 32,4 3,3 67,1 38,8 32,0 57,9 125,0
=
=
E -16 M33x2,0 16149-16R2-32FM e 31,0 22,2 49,0 15° 35,4 3,3 67,1 38,1 32,0 57,9 125,0
3
(=]
= -20 M42 x 2,0 16149-20R3-40FM e 40,0 22,7 60,0 15° 44,4 3,3 77,8 46,4 40,0 70,1 147,9

-24 M48 x 2,0 16149-24R3-40FM e 46,0 25,2 66,1 15° 50,4 3,3 77,8 42,6 40,0 70,1 147,9

-32 M60 x 2,0 16149-32R4-40FM e 58,0 27,7 76,0 15° 62,4 3.3 96,8 56,6 40,0 70,1 166,9

Lg.-Lager-Symbole

® Lagerartikel

o Limitierter Lagerbestand, bitte Bestellung friihzeitig abgeben
+ Keine Lagerware, Lieferzeit 15-20 Tage

o
o
~
-
|
o
o
=
[X]
[T]
=<

Jede ZwischengroBe nach Kundenwunsch erhiltlich.

Criterion

Gewindefraser
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AccuPort 432

T
s
ID-Markierung =
A~ e =
/ \ —
| | / |
(=]
==
c2
=
Anschlussnormen: ISO 6149-1:2006, SAE J-2244/1 &5
T-A® Bohreinsatz Artikel-Nr.
Gewinde- .
S Kobalt Hartmetall
groBe R l|‘3p§;12?r-: EaE;‘n;_zA ';orl): Pll:)s® ToDrx I:‘Ius®
(AM200°) (AM200°) cenraube i

-4 M12x 1,5 16149-04RY-16FM 45YH-10.5 4C1YH-10.5 724-1P7 8IP-7 =
-5 M14 x 1,5 16149-05RZ-16FM 457H-12.5 4C1ZH-12.5 7247-1P7 8IP-7 =

-6 M16 x 1,5 16149-06R0-20FM 450H-14.5 4C10H-14.5 72567-1P8 8IP-8

-8 M18 x 1,5 16149-08R0-20FM 450H-16.5 4C10H-16.5 72567-1P8 8IP-8

-10 M22 x 1,5 16149-10R1-25FM 451H-20.5 4C11H-20.5 7375-1P9 8IP-9
-12 M27 x 2,0 16149-12R2-32FM 452H-25 4C12H-25 7495-1P15 8IP-15 E
-14 M30x 2,0 16149-14R2-32FM 452H-28 4C12H-28 7495-1P15 8IP-15 &
-16 M33 x 2,0 16149-16R2-32FM 452H-31 4C12H-31 7495-1P15 8IP-15 "j
-20 M42 x 2,0 16149-20R3-40FM 453H-40 1C53A-40 7514-1P20 8IP-20 5
-24 M48 x 2,0 16149-24R3-40FM 453H-46 1C53A-46 7514-1P20 8I1P-20 :i,
-32 M60 x 2,0 16149-32R4-40FM 454H-58 k. A. 7514-1P20 8I1P-20 =
3 N ) H =
Stahl FERTETESEll Guss- und Streckeisen Nichteisen- Hochtemperatur- Gehartete ==
N/mm? N/mm? F Materialien N/mm? Materialien N/mm? Materialien N/mm? z'
=
Fir weitere Informationen bezgl. Materialien, Harte und Schnittdaten [~c]
beziehen Sie sich bitte auf den Technischen Teil auf Seite 218. 5

AccuPort 432

Formeinsatz Artikel-Nr.

K1?A"|'v‘|’2r;'3%ta" P40 Hartmetall (TiAIN) | K10 Hartmetall Torx Plus® Torx Plus®

. . (AM200°)
mit ID-Markierung CUDLHL CL LT ohne ID-Markierung SENISHES 2L

P40 Hartmetall (TiAIN)
mit ID-Markierung

Criterion

-4 16149-04R-C5A 16149-04R-C3H 16149-04-C5A 16149-04-C3H 72556-1P8 8IP-8
=8 16149-04R-C5A 16149-04R-C3H 16149-04-C5A 16149-04-C3H 72556-1P8 8IP-8
-6 16149-06R-C5A 16149-06R-C3H 16149-06-C5A 16149-06-C3H 72556-1P8 8IP-8
-8 16149-06R-C5A 16149-06R-C3H 16149-06-C5A 16149-06-C3H 72556-1P8 8IP-8 =
-10 16149-04R-C5A 16149-04R-C3H 16149-04-C5A 16149-04-C3H 72556-1P8 8IP-8 E
- 12 16149-12R-C5A 16149-12R-C3H 16149-12-C5A 16149-12-C3H 72556-1P8 8IP-8 _g
-14 16149-14R-C5A 16149-14R-C3H 16149-14-C5A 16149-14-C3H 72556-1P8 8IP-8 =
-16 16149-16R-C5A 16149-16R-C3H 16149-16-C5A 16149-16-C3H 7375-1P9 8IP-9
-20 16149-20R-C5A 16149-20R-C3H 16149-20-C5A 16149-20-C3H 7375-1P9 8IP-9
-24 16149-24R-C5A 16149-24R-C3H 16149-24-C5A 16149-24-C3H 7375-1P9 8IP-9
-32 16149-32R-C5A 16149-32R-C3H 16149-32-C5A 16149-32-C3H 7375-1P9 8IP-9
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Anschlussnormen: SAE J-1926-1 / ISO 11926-1, und MS-16142
A v |8 fbe e ]l o | | ]
= Eauilict: Bezeichnun L. Bohr . e
= groBe & 9 e Bohrtiefe | (@it A’L'iasge Schaftiange
mm me rung Senkung I
mm mm
- 7/16-20 UNF-2B  J1926-04Y-16FM e 9,8 14,0 21,4 12° 12,5 2,7 38,8 22,8 1,9 80,7
E -5 1/2-20 UNF-2B  J1926-05Z-16FM e 11,5 14,0 23,0 12° 141 2,7 38,8 22,4 16 41,9 80,7
j -6 9/16-18 UNF-2B J1926-060-20FM e 13,0 15,5 24,6 12° 15,7 2,7 47,2 29,0 20 41,9 89,1
B -8 3/4-16 UNF-2B  J1926-080-20FM e 17,5 17,5 30,7 15° 20,7 2,7 50,3 29,2 20 41,9 92,2
= -10 7/8-14 UNF-2B  J1926-101-25FM e 20,5 20,0 34,0 15° 24,0 2,7 54,4 30,1 25 53,1 107,5
E -12  11/16-12 UN-2B J1926-122-32FM e 25,0 23,0 42,1 15° 29,2 3,5 67,1 38,9 32 57,9 125,0
=
— -14 13/16-12 UN-2B J1926-142-32FM e 28,0 23,0 45,3 15° 32,4 3,5 67,1 38,2 32 57,9 125,0
=
=
E -16 15/16-12 UN-2B J1926-162-32FM e 31,0 23,0 48,5 15° 35,6 &3 67,1 37,5 32 57,9 125,0
3
(=]
= -20 15/8-12UN-2B J1926-203-40FM e 39,0 23,0 58,7 15° 43,6 3,5 77,8 46,6 40,0 70,1 147,9
-24 17/8-12UN-2B J1926-243-40FM e 45,5 23,0 65,0 15° 49,9 3,5 77,8 45,2 40,0 70,1 147,9
N
o
i -24 17/8-12UN-2B  J1926-243-150F e 45,5 23,0 65,0 15° 49,9 &3 77,8 45,2 38,1 68,3 146,1
=
(=]
(=T
E -32 21/2-12UN-2B  J1926-324-40FM e 61,5 23,0 88,0 15° 65,8 3,5 96,8 60,8 40,0 70,1 166,9
=T
-32 21/2-12UN-2B  J1926-324-150F e 61,5 23,0 88,0 15° 65,8 3,5 96,8 60,8 38,1 68,3 165,1

@D AccuPort 432°

Lg.-Lager-Symbole

® | agerartikel
© Limitierter Lagerbestand, bitte Bestellung friihzeitig abgeben
+ Keine Lagerware, Lieferzeit 15-20 Tage
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Jede ZwischengroBe nach Kundenwunsch erhéltlich.

Gewindefraser
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AccuPort 432

Anschlussnormen: SAE J-1926-1/ ISO 11926-1 und MS-16142

Bohreinsatz Artikel-Nr.

-4 7/16-20 UNF-2B
-5 1/2-20 UNF-2B
-6 9/16-18 UNF-2B
-8 3/4-16 UNF-2B
-10 7/8-14 UNF-2B
-12 11/16-12 UN-2B
-14 13/16-12 UN-2B
-16 15/16-12 UN-2B
-20 15/8-12 UN-2B
-24 17/8-12 UN-2B
-32 21/2-12 UN-2B
P
Stahl Rostfreier Stahl [CIESHT I RSICTIEE]
N/mm? N/mm?
<040 <1020

Gewinde-

groRe

Super Kobalt

Bezeichnung

GENZ T-A
(AM200°)
J1926-04Y-16FM 45YH-.386
J1926-05Z-16FM 457H-11.5
J1926-060-20FM 450H-13
J1926-080-20FM 450H-0022
J1926-101-25FM 451H-20.5
J1926-122-32FM 452H-25
J1926-142-32FM 452H-28
J1926-162-32FM 452H-31
J1926-203-40FM 453H-39
J1926-243-40FM 453H-45.5
J1926-324-150F 454H-61.5

N

Nichteisen-

S

Hochtemperatur- Gehartete
Materialien N/mm? Materialien N/mm?

<990 <1365

H

Fir weitere Informationen bezgl. Materialien, Harte und Schnittdaten
beziehen Sie sich bitte auf den Technischen Teil auf Seite 218.

¢

-4
-5
-6
-8

-10

-12

-14

-16

-20

-24

-32

P40 Hartmetall
(TIAIN)
J1926-02-C5A
J1926-02-C5A
J1926-02-C5A
J1926-07-C5A
J1926-07-C5A
J1926-08-C5A
J1926-08-C5A
J1926-08-C5A
J1926-10-C5A
J1926-10-C5A
J1926-12-C5A

+49 (0) 2102 307 68 67

Formeinsatz Artikel-Nr.

P40 Hartmetall K10 Hartmetall
(TiN) (AM200°)
J1926-02-C5T J1926-02-C3H
J1926-02-C5T J1926-02-C3H
J1926-02-C5T J1926-02-C3H
J1926-07-C5T J1926-07-C3H
J1926-07-C5T J1926-07-C3H
J1926-08-C5T J1926-08-C3H
J1926-08-C5T J1926-08-C3H
J1926-08-C5T J1926-08-C3H
J1926-10-C5T J1926-10-C3H
J1926-10-C5T J1926-10-C3H
J1926-12-C5T J1926-12-C3H

Hartmetall
GENZ2 T-A
(AM200°)
4C1YH-.386
4C1ZH-11.5
4C10H-13
4C10H-0022
4C11H-20.5
4C12H-25
4C12H-28
4C12H-31
1C53A-39
1C53A-45.5
k. A.

E enquiries@alliedmaxcut.com

Torx Plus®
Schraube

724-1P7

7247-1P7
72556-1P8
72567-1P8

7375-1P9
7495-IP15
7495-IP15
7495-1P15
7514-1P20
7514-1P20
7514-1P20

Torx Plus®
Schraube

72556-1P8
72556-1P8
72556-1P8
72556-1P8
72556-1P8
7375-1P9
7375-1P9
7375-1P9
7375-1P9
7375-1P9
7375-1P9

Torx Plus®

Dreher

8IP-7
8IP-7
8IP-8
8IP-8
8IP-9
8IP-15
8IP-15
8IP-15
8IP-20
8IP-20
8IP-20

Torx Plus®
Dreher

8IP-8
8IP-8
8IP-8
8IP-8
8IP-8
8IP-9
8IP-9
8IP-9
8IP-9
8IP-9
8IP-9

www.alliedmaxcut.com

Revolution u. Core Drill APX GEN3SYS T-Au. GENZ T-A

ASC 320 VHM-Bohrer
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@D AccuPort 432°

L6
= L3
= Winkel
= L5 L4 | der
== Dichtfléche
=
i
(=]
>
[v=]
o2
=
o
Anschlussnormen: SAE J-1926-1 / ISO 11926-1, und MS-16142
Mit verlangerter Bohrtiefe (L1)
| Al v ] B |yl C | 2|8 ]ta | o |5 | 6]
Gewinde- . Ansenk gd a Lange
groRe Bezeichnung | L9- | Bohr | goprtiete | (2 mit Dicht- . Anlage Schaftiéinge
>< mm flache mm
= mm rung T Senkung
=< mm mm
-4 7/16-20 UNF-2B X1926-04Y-063F © 9,8 20,3 21,4 12° 12,5 2,7 451 22,8 15,88 47,6 92,8
-5 1/2-20 UNF-2B  X1926-05Z-063F 11,5 20,3 23,0 12° 14,1 2,7 45,1 22,4 15,88 47,6 92,8
?J -6 9/16-18 UNF-2B X1926-060-075F 13,0 21,8 24,6 12° 15,7 2,7 5815 29,0 19,05 50,0 103,5
3
2’ -8 3/4-16 UNF-2B  X1926-080-075F 17,5 23,8 30,7 15° 20,7 2,7 56,7 29,2 19,05 50,0 106,7
_E -10 7/8-14 UNF-2B X1926-101-100F 20,5 26,3 34,0 15° 24,0 2,7 60,7 30,1 25,40 57,9 118,6
=
-12 11/16-12 UN-2B X1926-122-125F 25,0 29,3 421 15° 29,2 815} 73,4 38,9 31,75 57,9 131,3
E -14 1 3/16-12 UN-2B X1926-142-125F 28,0 29,3 45,3 15° 32,4 85 73,4 38,2 31,75 57,9 131,3
o=
§ -16 15/16-12 UN-2B X1926-162-125F 31,2 29,3 48,5 15° 35,6 35 73,4 37,5 1,75 57,9 131,3
s |
i -20 15/8-12 UN-2B X1926-203-150F 39,0 29,3 58,7 15° 43,6 815} 84,1 46,6 38,10 68,3 152,4
(=]
=T
-24 17/8-12UN-2B X1926-243-150F 45,5 29,3 65,0 15° 49,9 35| 84,1 45,2 38,10 68,3 152,4
-32 21/2-12UN-2B  X1926-324-150F 61,5 29,3 88,0 15° 65,8 35 103,2 60,8 38,10 68,3 171,4

o
o
~
-
|
o
o
=
[X]
[T]
=<
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Lg.-Lager-Symbole
® [ agerartikel

o Limitierter Lagerbestand, bitte Bestellung friihzeitig abgeben
+ Keine Lagerware, Lieferzeit 15-20 Tage

Jede Zwischengrofe nach Kundenwunsch erhaltlich.

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

B enquiries@alliedmaxcut.com




AccuPort 432

Anschlussnormen: SAE J-1926-1/ ISO 11926-1 und MS-16142

=4
-5
-6
-8
-10
-12
- 14
-16
-20
-24
-32

Rostfreier
N/mm

Gewinde-

groBe

7/16-20 UNF-2B
1/2-20 UNF-2B
9/16-18 UNF-2B
3/4-16 UNF-2B
7/8-14 UNF-2B
11/16-12 UN-2B
13/16-12 UN-2B
15/16-12 UN-2B
15/8-12 UN-2B
17/8-12 UN-2B
2 1/2-12 UN-2B

N/mm

<940 <1020

(IET1l Guss- und Streckeisen
5

Bezeichnung

X1926-04Y-063F
X1926-05Z-063F
X1926-060-075F
X1926-080-075F
X1926-101-100F
X1926-122-125F
X1926-142-125F
X1926-162-125F
X1926-203-150F
X1926-243-150F
X1926-324-150F

Super Kobalt
GEN2 T-A
(AM200°)
45YH-.386
457H-11.5
450H-13
450H-0022
451H-20.5
452H-25
452H-28
452H-31
453H-39
453H-45.5
454H-61.5

Fir weitere Informationen bezgl. Materialien, Harte und Schnittdaten

beziehen Sie sich bitte auf den Technischen Teil auf Seite 218.

¢

P40 Hartmetall

(TIAIN)

-4
-5
-6
-8
-10
-12
-14
-16
-20
-24
-32

J1926-02-C5A
J1926-02-C5A
J1926-02-C5A
J1926-07-C5A
J1926-07-C5A
J1926-08-C5A
J1926-08-C5A
J1926-08-C5A
J1926-10-C5A
J1926-10-C5A
J1926-12-C5A

P40 Hartmetall
(TiN)
J1926-02-C5T
J1926-02-C5T
J1926-02-C5T
J1926-07-C5T
J1926-07-C5T
J1926-08-C5T
J1926-08-C5T
J1926-08-C5T
J1926-10-C5T
J1926-10-C5T
J1926-12-C5T

+49 (0) 2102 307 68 67

Formeinsatz Artikel-Nr.

K10 Hartmetall
(AM200°)
J1926-02-C3H
J1926-02-C3H
J1926-02-C3H
J1926-07-C3H
J1926-07-C3H
J1926-08-C3H
J1926-08-C3H
J1926-08-C3H
J1926-10-C3H
J1926-10-C3H
J1926-12-C3H

Hartmetall
GENZ2 T-A
(AM200°)
4C1YH-.386
4C1ZH-11.5
4C10H-13
4C10H-0022
4C11H-20.5
4C12H-25
4C12H-28
4C12H-31
1C53A-39
1C53A-45.5
k. A.

E enquiries@alliedmaxcut.com

Torx Plus®
Schraube

724-1P7

7247-IP7
72556-1P8
72567-1P8

7375-1P9
7495-IP15
7495-1P15
7495-1P15
7514-1P20
7514-1P20
7514-1P20

Torx Plus®
Schraube

72556-1P8
72556-1P8
72556-1P8
72556-1P8
72556-1P8
7375-1P9
7375-1P9
7375-1P9
7375-1P9
7375-1P9
7375-1P9

T-A® Bohreinsatz Artikel-Nr.

Torx Plus®
Dreher

8IP-7
8IP-7
8IP-8
8IP-8
8IP-9
8IP-15
8IP-15
8IP-15
8IP-20
8IP-20
8IP-20

Torx Plus®
Dreher
8IP-8
8IP-8
8IP-8
8IP-8
8IP-8
8IP-9
8IP-9
8IP-9
8IP-9
8IP-9
8IP-9

www.alliedmaxcut.com

Revolution u. Core Drill APX GEN3SYS T-Au. GENZ T-A

ASC 320 VHM-Bohrer
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@D AccuPort 432°

L6
=T
; L5
= Winkel
= 13 der
o Dichtflache
= A |
2 R —
% L A1 = AND10050 Spezifikationen
= A2 = SAE AS5202 Spezifikationen
Anschlussnormen: SAE AS5202 (Ehemalig UNJF-30 Mils-MS-33649)
Entspricht auch UNF AND10050. Verwendet wechselnde Gewindefrasdurchmesser (Siehe Spalte A1)
Gewinde WidnKEI
- i er | gd
grofe Bezeichnung | Lg. Pilot-2 Dicht- | Dicht-
= mm flache | flache
=< mm
-4 7/16-20 UNJF-3B AS5202-04Y-063F © 98 99 1679 1153 211  60° 1434 2223 22,76 41,58 1588 47,63 89,20
- -5 1/2-20 UNJF-3B AS5202-05Z-063F © 11,45 11,5 1679 13,13 211 60° 1588 2327 22,39 4158 1588 47,63 89,20
= -6 9/16-18 UNJF-3B AS5202-06Z-075F © 12,85 12,95 18,14 1473 211  60° 17,46 24,87 2843 4928 1905 50,01 9929
ca
= -8  3/4-16 UNJF-3B AS5202-080-075F © 17,46 17,5 21,31 1953 239  60° 2223 3043 2857 5352 1905 50,01 103,53
E -10  7/8-14 UNJF-3B AS5202-101-100F © 20,35 20,5 23,75 2276 272 60° 2546 3439 30,19 5817 2540 57,94 116,10
(=
-12  11/16-12 UNJ-3B AS5202-122-125F o 248 250 27,15 27,58 3,18 60° 31,42 4153 3794 7023 31,75 57,94 12817
= -14  13/16-12 UNJ-3B AS5202-142-125F © 28,0 28,17 27,15 30,76 3,18 60° 3461 4509 37,22 7023 3175 57,94 12817
oa
=
ES -16  15/16-12 UNJ-3B AS5202-162-125F © 31,15 31,34 27,15 33,93 3,18 60° 37,77 4877 36,51 7023 3175 57,94 12817
s |
[
ca -20  15/8-12UNJ-3B AS5202-203-150F o 39,0 3929 2847 41,86 3,18 60° 4569 57,91 4432 80,95 3810 6828 149,23
=T

-24  17/8-12UNJ-3B AS5202-243-150F o 455 4564 28,75 4821 3,18 60° 52,07 6528 4258 80,95 3810 68,28 149,23

-32  21/2-12UNJ-3B AS5202-324-150F o 61,3 61,49 3487 6411 3,18 60° 67,97 8865 4578 93,65 3810 6828 161,93

Lg.-Lager-Symbole

® Lagerartikel

© Limitierter Lagerbestand, bitte Bestellung frihzeitig abgeben
+ Keine Lagerware, Lieferzeit 15-20 Tage

o
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|
o
o
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[X]
[T]
=<

Jede ZwischengroBe nach Kundenwunsch erhéltlich.
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Anschlussnormen: SAE AS5202 (Ehemalig UNJF-30 Mils-MS-33649) =
. . I o
Entspricht auch UNF AND10050. Verwendet wechselnde Gewindefrdsdurchmesser =
=
i
(=]
>
c2
o2
=
]
T-A® Bohreinsatz Artikel-Nr. Formeinsatz Artikel-Nr.
Gewinde- .
groRe Bezeichnung Slg)EerN};o_lt::It g;r,:"z'e_:_ﬂ Torx Plus® | Torx Plus® C5 Hartmetall Torx Plus® ler:o
(AM200°) (AM200°) Schraube Dreher (TiAIN) Schraube Dot E
7/16-20 UNJF-3B 45YH-.390 4C1YH-.390
-4 AS5202-04Y-063F 724-1P7 8IP-7 AS5202-04-C5A 72556-1P8 8IP-8
7/16-20 UNF-3B 45YH-.386 4C1YH-.386
1/2-20 UNJF-3B 457ZH-11.5 4C1ZH-11.5
-5 AS5202-05Z-063F 7247-1P7 8IP-7 AS5202-05-C5A 72556-1P8 8IP-8
1/2-20 UNF-3B 457ZH-.451 4C1ZH-.451 =
9/16-18 UNJF-3B 45ZH-.510 4C1ZH-.510 ?,
-6 AS5202-06Z-075F 7247-IP7 8IP-7 AS5202-06-C5A 72556-1P8 8IP-8 5
9/16-18 UNF-3B 457ZH-.506 4C1ZH-.506 3
3/4-16 UNJF-3B 450H-17.5 4C10H-17.5 =
-8 AS5202-080-075F 72567-1P8 8IP-8 AS5202-08-C5A 72556-1P8 8IP-8 1=
3/4-16 UNF-3B 450H-0022 4C10H-0022 =]
7/8-14 UNJF-3B 451H-20.5 4C11H-20.5 %
-10 AS5202-101-100F 7375-1P9 8IP-9 AS5202-10-C5A 7495-1P15 8IP-15 ==
7/8-14 UNF-3B 451H-.801 4C11H-.801
11/16-12 UNJ-3B 452H-25 4C12H-25
-12 AS5202-122-125F 7495-1P15 8IP-15 AS5202-12-C5A 7495-1P15 8IP-15 &=
1 1/16-12 UN-3B 452H-.976 4C12H-.976 =
13/16-12 UNJ-3B 452H-1.109 4C12H-1.109 =
-14 AS5202-142-125F 7495-1P15 8IP-15 AS5202-14-C5A 7495-1P15 8IP-15 =
1 3/16-12 UN-3B 452H-28 4C12H-28 =
1 5/16-12 UNJ-3B 452H-1.234 4C12H-1.234 =
-16 AS5202-162-125F 7495-1P15 8IP-15 AS5202-16-C5A 7495-1P15 8IP-15 &3
1 5/16-12 UN-3B 452H-1.226 4C12H-1.226 5
1 5/8-12 UNJ-3B 453H-1.547 1C53A-1.547
-20 AS5202-203-150F 7514-1P20 8IP-20 AS5202-20-C5A 7495-1P15 8IP-15
1 5/8-12 UN-3B 453H-39 1C53A-39
17/8-12 UNJ-3B 453H-1.797 1C53A-1.797
-24 AS5202-243-150F 7514-1P20 8IP-20 AS5202-24-C5A 7495-1P15 8IP-15 =
1 7/8-12 UN-3B 453H-45.5 1C53A-45.5 ~
2 1/2-12 UNJ-3B 454H-61.5 k.A. E
AS5202-324-150F 7514-1P20 8IP-20 AS5202-32-C5A 7495-1P15 8IP-15 (-=
2 1/2-12 UN-3B 454H-2.413 k. A. a
[ X}
=T
ACHTUNG: Formeinsatze werden in VPE von 2 Stuck verkauft
P M K N S H
Stahl Rostfreier Stahl [ETEERI RS T CIEEN Nichteisen- Hochtemperatur- [eLELEE =
N/mm? N/mm? N/mm? Materialien N/mm? Materialien N/mm? Materialien N/mm? E
<940 <1020 <855 <990 <1365 =
5

Fir weitere Informationen bezgl. Materialien, Harte und Schnittdaten
beziehen Sie sich bitte auf den Technischen Teil auf Seite 218.
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@D AccuPort 432°

L6
= L3
: Winkel
= L5 L4 i der
& Dichtfliche | ¢
= [
s
c2a
>
c2
o
=
=]
Gewinde- Bezeich- |Metrisch
_ groRe nung %?:Tlr Dicht-
= [7] flache fliche
=T mm mm
. G1731.04Y16FM  Mizxis ™M 105 180 24,0 15° 13,9 2,65 40,1 22,2 16,0 41,9 84,5
. -04Y- ,
Zoll 0413 0,709 0,945  15° 0547 0,104 1,58 0875 0630 1,650 3,32
. 1731052166 Miaxtg MM 125 180 26,0 15° 15,9 2,65 40,1 21,8 16,0 41,9 84,5
— - - - x1,
= Zoll 0492 0,709 1,024  15° 0,626 0,104 1,58 0858 0630 1,650 3,32
@ mm 145 19,0 29,0 15° 17,9 2,65 47,6 28,4 200 419 92,2
5 6 G1731-060-20FM  M16x1,5 -
. Zoll 0571 0748 1142 15 0,705 0,104 1,87 1,417 0,787 1,650 3,63
E . C1731.080.20FM  Misxis ™M 165 210 31,0 15° 19,9 2,65 51,2 29,5 200 419 95,8
= - - - X1,
= Zoll 0650 0,827 1220  15° 0783 0,04 2,02 1,161 0787 1650 3,77
= 0 G1731A01o5EM  Momxqs MM 205 220 35,0 150 23,9 2,65 54,4 31,6 250 53,1 11,0
- - - X1,
Zoll 0807 0866 1378  15° 0,941 0,104 2,14 1,246 0984 2090 4,37
. 2 o1731azmsoEM  Mare ™M 250 270 41,0 15° 29,5 3,35 68,1 39,4 320 57,9 1296
& - -122- X
= Zoll 0,984 1,063 1614  15° 1,161 0132 268 1,553 1,260 2,280 510
oa
- . oiraiaansoEM  Maoe ™M 280 270 44,0 15° 32,5 3,35 68,1 39,7 320 579 1296
= S -142- X
= Zoll 1,02 1,063 1732  15° 1,280 0132 268 1,526 1,260 2,280 5,10
& 6 G1731aensaEM  Mame ™M 310 270 50,0 15° 35,5 3,35 68,1 38,1 320 57,9 1296
£3 = -162- X
= Zol 1221 1,063 1969  15° 1,398 0132 2,68 1,500 1,260 2,280 5,10
5 G1731AEIA0EM  Mase ™M 380 270 55,0 150 40,5 3,35 76,6 46,8 400 70,1 1515
- -183- X
Zoll 1417 1,063 2,165  15° 1,594 0132 3,02 1,844 1575 2,760 596
o 20 G173120340rM  Maza MM 400 270 61,0 15° 44,5 3,35 76,6 45,9 40,0 70,1 1515
- - X.
= Zoll 1,575 1,063 2402  15° 1,752 0132 3,02 1,809 1,575 2,760 596
[
5 24 G1731-24340FM  Magxe 460 290 670 15" 505 335 766 428 400 701 1515
= A -243- X
Ei Zoll 1811 1142 2638  15° 1,988 0132 3,02 1,687 1575 2760 596
5 G17s132440eM Moo MM 980 320 77,0 15° 62,5 3,35 96,1 58,4 40,0 70,1 171,0
- -324- X
Zoll 2,284 1260 3,031  15° 2461 0132 3,78 2,300 1,575 2,760 6,73
eatronen. mm 185 20,0 33,0 150 21,9 2,65 50,8 32,5 250 5311 107,4
ooy G1731-CV1-25FM  M20x1,5 -
Zoll 0,728 0,787 1299 15 0862 0,104 2,00 1,281 0984 2090 423
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| o Dieses Symbol befindet sich im ganzen Katalog und weist auf NEUE Produkte hin! |
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c2
>
(v
o2
=
=
Anschlussnorm: JDS-G173.1
T-A® Bohreinsatz Artikel-Nr. Formeinsatz Artikel-Nr,
Gewinde- .
gréRe Bezeichnung Superfobal | pranmetall | Torpuust [ TorcPiuse C5 Hartmetall Torx Plus®

° e Schraube Dreher (TiAIN) Schraube ><
(AM200°) (AM200°) =

-4 G1731-04Y-16FM M12x1,5 45YH-10.5  4C2YH-10.5 724-IP7-10 8IP-7 G1731-01-C3H  72556-1P8-10 8IP-8

-5 G1731-05Z-16FM M14x1,5 457H-12.5 4C2ZH-12.5 7247-IP7-10 8IP-7 G1731-01-C3H  72556-1P8-10 8IP-8
=
-6 G1731-060-20FM M16x1,5 450H-14.5 4C20H-14.5 72567-IP8-10  8IP-8 G1731-02-C3H  72556-1P8-10 8IP-8 @
ca
-8 G1731-080-20FM M18x1,5 450H-16.5 4C20H-16.5 72567-IP8-10  8IP-8 G1731-02-C3H  72556-1P8-10 8IP-8 E
-10 G1731-101-25FM M22x1,5 451H-20.5 4C21H-20.5  739-IP9-10 8IP-9 G1731-02-C3H  72556-1P8-10 8IP-8 =
-12 G1731-122-32FM M27x2 452H-25 4C22H-25 7495-IP15-10  8IP-15 G1731-03-C3H  72556-IP8-10 8IP-8 =
-14 G1731-142-32FM M30x2 452H-28 4C22H-28  7495-IP15-10  8IP-15 G1731-03-C3H  72556-IP8-10 8IP-8 E
=
=
s
-16 G1731-162-32FM M33x2 452H-31 4C22H-31  7495-IP15-10  8IP-15 G1731-04-C3H 7375-1P9-10 8IP-9 &3
2

-18 G1731-183-40FM M38x2 453H-36 = 7514-1P20-10  8IP-20 G1731-04-C3H 7375-1P9-10 8IP-9
-20 G1731-203-40FM M42x2 453H-40 - 7514-1P20-10  8IP-20 G1731-05-C3H 7375-1P9-10 8IP-9 o~
R
-24 G1731-243-40FM M48x2 453H-46 = 7514-1P20-10  8IP-20 G1731-05-C3H 7375-1P9-10 8IP-9 :?.'
g
=T

-32 G1731-324-40FM M60x2 454H-58 - 7514-1P20-10  8IP-20 G1731-06-C3H 7375-1P9-10 8IP-9

Patronen- - 34731.CV1-25FM M20x1,5 451H-18.5 4C21H-18.5  739-IP9-10 8IP-9 G1731-02-C3H  72556-IP8-10 8IP-8

senkung

Einsdze sind separat erhaltlich

Criterion

Gewindefraser
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Schnittdatenempfehlungen HSS — Metrisch

-
-
& Vorschub (mm/U) pro Bohreinsatzserie
=
-
Material Waz; AM2Q0®
Stahlklasse M/min M/min M/min
o 100 — 150 HSS 92 61 85 79 0,18 0,25 0,33 0,41 0,51 0,58
% Automatenstihle 150 — 200 HSS 87 55 79 72 0,18 0,25 0,33 0,41 0,51 0,58
= 200 — 250 HSS 81 49 73 64 0,15 0,25 0,33 0,41 0,51 0,58
85— 125 HSS 84 52 76 67 0,15 0,23 0,30 0,38 0,48 0,58
ﬁ::g:leg:;: 125 —175 HSS 81 49 73 64 0,15 0,23 0,30 0,38 0,48 0,58
Kohlenstoffgehalt 175 - 225 HSS 76 46 69 59 0,13 0,20 0,25 0,36 0,46 0,53
225275 HSS 70 43 64 55 0,13 0,20 0,25 0,36 0,46 0,53
125175 HSS 79 49 73 64 0,15 0,23 0,30 0,38 0,48 0,58
>< Stahle mit 175 - 225 HSS 75 46 69 59 0,13 0,20 0,25 0,36 0,46 0,53
% mittlerem
Kohlenstoffgehalt 225 - 275 HSS 70 43 64 55 0,13 0,20 0,25 0,36 0,46 0,53
275325 SK, PK 66 40 59 52 0,10 0,18 0,23 0,30 0,41 0,48
125 -175 HSS 69 46 64 59 0,15 0,20 0,25 0,36 0,43 0,48
175 — 225 HSS 66 43 59 55 0,13 0,20 0,25 0,36 0,43 0,48
= Legierte Stihle 225 - 275 HSS 60 40 55 52 0,13 0,18 0,25 0,36 0,43 0,48
‘?E 2751325 SK, PK 56 37 52 47 0,10 0,15 0,23 0,30 0,38 0,43
3 325 - 375 SK, PK 55 34 47 44 0,08 0,15 0,23 0,30 0,38 0,43
z 225 — 300 SK, PK 37 24 34 30 0,13 0,18 0,23 0,25 0,36 0,43
E Hochfeste Stihle 300 — 350 SK, PK 27 18 26 24 0,10 0,18 0,23 0,25 0,36 0,43
E 350 — 400 PK 23 15 21 20 0,08 0,15 0,20 0,23 0,30 0,38
100 — 150 HSS 67 43 61 55 0,15 0,25 0,30 0,36 0,46 0,53
L 150 — 250 HSS 56 37 52 47 0,13 0,23 0,25 0,30 0,41 0,48
= 250 — 350 SK, PK 47 30 43 40 0,10 0,20 0,23 0,25 0,36 0,43
= 150 — 200 sK 37 24 34 32 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,38
= Werkzeugstahle
= 200 — 250 SK, PK 31 18 27 26 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,38
= 140 — 220 SK 14 9 12 1 0,08 0,18 0,20 0,25 0,30 0,38
§ 220 - 310 SK, PK 12 8 11 9 0,08 0,15 0,18 0,20 0,25 0,30
Rostiraie Stihle 135185 HSS 33 23 32 29 0,15 0,20 0,23 0,28 0,36 0,41
185 — 275 HSS 29 18 27 24 0,13 0,18 0,20 0,25 0,30 0,36
~ 120 — 150 HSS 82 52 76 67 0,18 0,30 0,41 0,51 0,61 0,69
R 150 — 200 HSS 75 46 69 59 0,15 0,28 0,36 0,46 0,56 0,64
.:.E GGI/GGG 200 — 220 HSS 66 40 59 52 0,15 0,23 0,30 0,41 0,46 0,53
= 220 — 260 SK, PK 55 34 50 44 0,13 0,18 0,23 0,30 0,36 0,43
= 260 — 320 SK, PK 44 27 41 37 0,10 0,15 0,18 0,23 0,30 0,36

30 HSS - 183 259 229 0,20 0,33 0,41 0,51 0,56 0,64
180 HSS - 91 137 122 0,20 0,33 0,41 0,46 0,56 0,64

* Die gezeigten Parameter werden als Anfangspunkt betrachtet. Bitte kalkulieren Sie die Schnittgeschwindigkeit beruhend
auf dem Bohrdurchmesser.
Wegen der bendtigten kurzen Bohrtiefe kdnnten die Schittdaten erhéht werden.
Innenkihlung ist bevorzugt. Aussenkihlung, Minimalmenge und Luft kénnen auch verwendet werden. Kein An- oder
Vorbohren, oder Stillstandspause bendtigt.

=
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=
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HINWEIS: Fur Austenitenstahl bitte wenden Sie sich an Technische Abteilung

Formeln: mm/min = U/min * mm/U M/min = U/min ¢ 0,003 « @ U/min = M/min * 318,47/@
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= Stahl Rostfreier Stah| [SIESRVHIVESTEGCTRED} Nichteisen- Gehartete
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Schnittdatenempfehlungen HSS — Metrisch

—
=
N =
Hartmetall VoSl (o) pro Bbhrelneassere =
=
=
Wz- AM200°
Stahlklasse M/min
100 - 150 K35, P40 o
Automatenstihle 150 — 200 K35, P40 126 85 110 0,18 0,28 0,36 0,41 0,48 2
200 — 250 K35, P40 119 79 104 0,15 0,25 0,33 0,38 0,43 &=
85— 125 K35, P40 137 91 119 0,20 0,25 0,33 0,43 0,48
ﬁf:g:legr:r: 125175 K35, P40 119 79 104 0,18 0,25 0,33 0,41 0,46
Kohlenstoffgehalt 175 - 225 K35, P40 108 73 94 0,15 0,23 0,30 0,38 0,43
225 _ 275 K35, P40 94 64 82 0,13 0,23 0,30 0,38 0,43
125175 K35, P40 119 79 104 0,18 0,25 0,33 0,41 0,46
Stahle mit 175 - 225 K35, P40 108 73 94 0,15 0,23 0,30 0,38 0,43 ==
mittlerem %
Kohlenstoffgehalt 225 - 275 K35, P40 94 64 82 0,15 0,23 0,30 0,38 0,43
275 - 325 K35, P40 81 55 70 0,13 0,20 0,28 0,36 0,41
125175 K35, P40 114 76 99 0,18 0,25 0,33 0,41 0,46
175 - 225 K35, P40 105 70 91 0,15 0,23 0,30 0,38 0,43
Legierte Stihle 225 - 275 K35, P40 94 64 82 0,15 0,23 0,30 0,38 0,43 =
275 - 325 K35, P40 87 61 76 0,13 0,20 0,28 0,36 0,41 =
325375 K35, P40 78 52 67 0,10 0,18 0,25 0,33 0,38 S
225 — 300 K35, P40 73 49 61 0,15 0,23 0,25 0,30 0,38 =
Hochfeste Stihle 300 — 350 K35, P40 62 43 55 0,13 0,20 0,23 0,28 0,36 5
350 — 400 K35, P40 56 37 49 0,10 0,18 0,20 0,25 0,30 =
100 — 150 K35, P40 108 73 94 0,20 0,28 0,36 0,41 0,46
Baustihle 150 — 250 K35, P40 87 61 76 0,15 0,25 0,30 0,36 0,41 _
250 — 350 K35, P40 81 55 70 0,13 0,23 0,28 0,30 0,36 E
150 — 200 K35, P40 78 49 67 0,10 0,18 0,23 0,28 0,33 =
Werkzeugstahle =
200 — 250 K35, P40 59 37 52 0,10 0,18 0,23 0,28 0,33 =
140 — 220 K20 36 24 32 0,10 0,18 0,23 0,28 0,33 &
220 - 310 K20 29 18 26 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 2
Rostireio Stinle 138 - 185 K20 73 49 64 0,18 0,23 0,30 0,36 0,41
185 - 275 K20 56 37 49 0,15 0,20 0,28 0,30 0,36
120 — 150 K20, K10 152 98 140 0,20 0,30 0,38 0,48 0,58 ~
150 — 200 K20, K10 146 82 122 0,18 0,28 0,33 0,43 0,53 R
GGIGGG 200 — 220 K20, K10 131 73 110 0,15 0,23 0,30 0,38 0,46 E
220 — 260 K20, K10 113 64 94 0,13 0,20 0,28 0,33 0,38 3
260 — 320 K20, K10 102 55 82 0,13 0,18 0,25 0,28 0,33 -

30 K20 - 366 457 0,25 0,38 0,46 0,51 0,56
180 K20 - 244 305 0,23 0,33 0,41 0,46 0,51

* Die gezeigten Parameter werden als Anfangspunkt betrachtet. Bitte kalkulieren Sie die Schnittgeschwindigkeit beruhend
auf dem Bohrdurchmesser.
Wegen der benétigten kurzen Bohrtiefe kdnnten die Schittdaten erhéht werden.
Innenkiihlung ist bevorzugt. Aussenkihlung, Minimalmenge und Luft kdnnen auch verwendet werden. Kein An- oder
Vorbohren, oder Stillstandspause bendétigt.

Criterion

HINWEIS: Fur Austenitenstahl bitte wenden Sie sich an Technische Abteilung

Formeln: mm/min = U/min * mm/U M/min = U/min ¢ 0,003 « @ U/min = M/min ¢« 318,47/@
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KihImittelempfehlungen — HSS und Hartmetall

Innenkuhlung ist bevorzugt. Aussenkiihlung, Minimalmenge und Luft kénnen auch verwendet werden.

T
L
o
=
"—:i Bohrparameter fiir Formbohrer
'<_F HSS Kiihimitteldruck (bar)
Kiihimittelverbrauch (I/min)
T-A® Serie T-A® Serie T-A® Serie T-A® Series T-A® Serie T-A® Serie
oo Y-Z [1} 1 2 3 4
G
c2
[ng=]
s . 12,0 -12,7 6,9-8,3 7,2-9,6 55-79 52-6,9 2,7-34
co Automatenstihle 100 — 250
9,5-9,8 10,6 — 11,4 16,7 — 19,7 26,5-30,3 45,4 - 53,0 114 - 125
Stihle mit niedrigem 85— 275 11,4 -11,7 52-6,2 52-6,5 22,7 -26,5 34-428 2,0-27
Kohlenstoffgehalt 91-95 91-98 14,0 - 15,9 3,8-52 41,6 — 45,4 98 — 114
Stihle mit mittlerem i 11,0-114 4,8-58 4,8-6,2 22,7 -26,5 3,1-4,1 2,0-27
Kohlenstoffgehalt 8,7-9,1 91-98 14,0 - 15,9 2,7-38 2,7-34 98 — 114
. 11,0-11,4 45-52 45-55 18,9 -22,7 34,1-37,9 20-24
>< Legierte Stihle 125 - 375
=™ 8,7-9,1 8,3-9,1 13,2-14,8 15,1 -18,9 26,5-30,3 87 - 98
. 10,3 - 10,7 41-45 34-38 20-24 26,5-30,3 1,7-2,0
Hochfeste Stihle 225 - 400
8,7-9,1 7,9-83 11,0-11,7 15,1 -18,9 3,8-52 79 -87
. 11,0-11,4 52-58 45-55 41-55 41,6 -454 1,7-2,0
Baustihle 100 — 350
8,7-9,1 9,1-98 13,2-14,8 34-428 34,1-37,9 87 - 93
= . 10,3 - 10,7 3,8-4,1 31-34 18,9 -22,7 1,7-2,0 14-17
= Werkzeugstéhle 150 — 250
& 8,7-9,1 79-83 11,0-117 20-24 26,5-30,3 79-87
= o 10,3 -10,7 41-45 34-38 15,1 -18,9 1,7-2,0 1,7-2,0
15 8,7-9,1 8,3-87 11,7-12,1 1,7-2,0 1,7-2,0 87 - 98
= . 14-117 48-58 45-52 2,7-38 2,7-34 1,7-2,0
=] Edelstihle 135 -275
= 91-9,5 8,7-9,8 13,2-14,0 18,9 -22,7 34,1-37,9 87 - 98
10,7 - 11,0 41-45 34-4,1 2,0-27 20-24 1,7-2,0
GGI/IGGG 120 - 320
o 8,7-9,1 8,3-8,7 11,7-12,5 15,1 -18,9 30,3 - 34,1 87 - 98
= P 13,1-14,5 96-124 10,3 - 15,8 7,9-11,0 6,2-8,6 2,7-34
.:E 9,8-10,2 12,5-14,0 20,1 -23,1 30,3 -34,1 53,0 — 60,6 114 - 125
=
—
s
[ ]
o3
c3a
c2
=

Bohrparameter fiir Formbohrer

Hartmetall KiihImitteldruck (bar)
Kiihimittelverbrauch (I/min)

N
Z Rohr-Nr. 4-5 Rohr-Nr. 6-8 Rohr-Nr. 10 Rohr-Nr. 12-16 Rohr-Nr. 20-24
I=I-lE M ial
5 ateria T-A® Serie T-A® Serie T-A® Serie T-A® Serie T-A® Serie
= Y-Z 0 1 p) 3
= Kohlenstoffgehalt 11,4 13,3 20,6 36,5 62
5 Kohlenstoffgehalt 11,3 12,5 20 33,8 57
16,5 9,3 9,6 7,9 7,2
Legierte Stihle 125 -375
1.1 12,3 19,3 30 55,8
. 14,5 5,2 4,1 3,1 2,7
Hochfeste Stahle 225 -400
10,4 9,1 12,6 18,8 33,6
o . 15,8 9 79 6,9 5,2
A B 4hle 100 — 350
‘= 10,8 12 17,5 27,8 471
= ) 14,5 5,2 438 3.4 3,1
R= Werkzeugstihle 150 — 250
5 10,4 9,1 13,6 19,7 36,5
- 16,5 1,4 12,4 1 9
140 - 310
1.1 185 21,9 35,4 62
. 22,7 16,5 17,9 17,2 13,1
Edelstahle 135 -275
13 16,3 26,3 44,2 75

155 7.2 6,2 6,2 5,5
GG/GGG 120 - 320
10,7 10,8 15,4 26,5 48,7
241 22 21,7 19,6 13,8
30-180
13,4 18,8 29 47,2 77
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