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Wir sind Spezialisten fiir Spezialanwendungen

Allied Ma hine ist die erste Wh |, wenn es um Auslegung und Entwicklung
kundenspezifischer Sonderlésungen geht. Unsere Ingenieure sehen eine
Aufgabenstellung mit anderen Augen als der Durchschnitt. So kommen sie auf
Losungsmoglichkeiten, die eine Win-Win-Situation mit sich bringt.

Stehen Sie vor einer einzigartigen oder besonders schwierigen Aufgabe? Dann
rufen Sie uns a ! Die meisten unserer Werkzeuge la sen sich fiir Sonderzwecke
umfunktionieren, und falls Anderungen am Standardprodukt einfach nicht

ausreichen, kdnnen wir auch komplett neue Konzepte entwickeln.

Sie als unser Kunde verdienen unsere besondere Aufmerksamkeit.

special

SO

lhre Sicherheit und die Sicherheit von a deren
ist sehr wichtig. Dieser Katalog enthalt wichtige
Sicherheitsinformationen. Lesen und beachten
Sie deshalb immer die Sicherheitshinweise.

Dieses Dreieck ist ein Sicher-
heitssymbol. Es weist Sie auf
mogliche Sicherheitsrisiken hin,
die zu einem Werkzeugversg en
und zu schweren Verletzungen
fuhren kénnen.

Wenn Sie dieses Symbol im Katalog sehen,
beachten Sie die dazugehorigen Sicherheits-
informationen, die sich neben dem Dreieck oder
im umstehenden Text befindet.

Im Katalog werden auch Sicherheitssignal-
worter verwendet. Bei diesen Sicherheits-
wortern finden Sie Sicherheitsinformationen.

WARNUNG (oben da gestellt) bedeutet, da s
die Nichtbea htung der Vorsichtsm8 nh men in

dieser Meldung zu einem Werkzeuga sfb | und
zu schweren Verletzungen fihren kann.

HINWEIS bedeutet, da s die Nichtbea htung
der VorsichtsmB8 nh men in dieser Meldung
zu Werkzeug- oder Ma chinenschd en fiihren
kann, aber nicht zu Kérperverletzungen.

WICHTIG wird im Zusammenhang mit wichtigen,
b er nicht sicherheitsreleva ten, Hinweisen
verwendet.

Besuchen Sie www.alliedmachine.com fiir die
aktuellsten Informationen und Anwendungen.
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Sonderwerkzeugl6sungen

Wir sind Spezialisten fiir Sonderlésungen

A
Allied Ma hine bietet drei Linien, um Sonderwerkzeuge zu erhb ten und so jede
nur erdenkliche Aufgabenstellung zu meistern: Superion™, Insta-Quote™ und
e Sonderentwicklungen nach Kundenwunsch. Wir wissen, dass Standardwerkzeuge
% nicht furr jeden das Passende bieten kdnnen. Daher haben wir uns darauf spezialisiert,
= maRgeschneiderte Werkzeuge nach Ihren Anspriichen zu entwickeln.
22
=2
Viele unserer Produkte lassen sich fiir Sonderzwecke anpassen. Tatsachlich sind viele
unserer Standardartikel gerade aus haufig geduRerten Wiinschen nach Sonderfunktionen
hervorgegangen. Oftmals kann eine Sonderanfertigung ein Problem I6sen, das viele Kunden
in unterschiedlichen Branchen betrifft. Mit unserer Fahigkeit auf Sonderwiinsche einzugehe
haben wir im Vergleich zum Wettbewerb ein echtes Alleinstellungsmerkmal.
Unser geschultes und hochqualifiziertes Team von Anwendungstechnikern und
B AuBendienstmita beitern entwickelt fiir Sie individuelle Produkte, die Sie nirgendwo a ders
finden. Benotigen Sie Sonderwerkzeuge? Dann rufen Sie uns an! Wenn alle anderen sagen:
AL ,Das gibt’s nicht!“ — dann sagen wir: ,Das kriegen wir hin!“
=
U ™
m @ S U P E R I O N Erweiterte Moglichkeiten
T
= . . . . - R . .
2 Solid Ca bide Specih s Mit den Vollha tr1:1eth Ipr?dukten der Ln:ne Superion™ bietet Allled Ma the
nun mafRgeschneiderte Losungen, um die Kunden besser darin zu unterstit-
zen, aus der Bohrungsbearbeitung das Optimum an Leistung und Produktivitat
herauszuholen. Rufen Sie uns heute an und werfen Sie einen Blick auf die neuen
! Lésungen, die wir zu bieten haben.
Sonderanfertigungen aus VHM:
C e PKD Werkzeuge
L e Rollierwerkzeuge
- —
b \53‘ ——— ¢ VHM Bohrer
g ¢ HM- bzw. PKD Stufenreibahlen
o
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|
N\ U4
- -
D ’ \
-_——
-—
-
=)
= Insta-Quote™ Sonderwerkzeuge
=
E
E Insta-Quote™ ist ein Online-Tool zum Entwerfen von Den Moglichkeiten von Insta-Quote™ sind wenige Grenzen gesetzt.
maRgeschneiderten Werkzeugen. Das Programm ist rund um die Uhr Gehen Ihre Anforderungen b er noch liber diese Grenzen hina s, wird
verfligbar und fuhrt Sie Schritt fur Schritt durch den Erstellungsprozess Ihr Sonderwerkzeug zu einer Sonderentwicklung nach Kundenwunsch.
fir ein Spezib werkzeug, da die Anforderungen Ihrer Anwendung Ein derartiges Werkzeug wird von unseren Ingenieuren individuell fir Sie
erfullt. gestaltet und entwickelt.
Verfligbare Produkte: Griinde fiir einen Anruf:
e T-A® Einsatze ¢ Viele Standardprodukte konnen speziell entwickelt werden
E e T-A® Hh ter ¢ Allied Machine Sonderwerkzeuge kdnnen Ihnen Zeit sparen und die
o GEN3SYS® XT Halter Standzeit erhéhen
Q e Unsere Ingenieure haben die Fahigkeiten und das Wissen, um Designs
s zu entwerfen, die die Hera sforderung erfiillen
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Branchen Losungen A
Jede Branche verdient spezielle Aufmerksamkeit &
(@)
Viele konkrete Industrieanwendungen erweisen sich als knifflig, ;IU
und Prozesse kénnen sich branchenabhangig sehr voneinander E
unterscheiden. Die AuBendienstmitarbeiter und Anwendungstechniker
von Allied arbeiten gemeinsam an innovativen Lésungen, durch die der
Kunde selbst solche Prozesse meistern kann, die sich zuvor scheinbar als
verbesserungsresistent erwiesen haben.
Sie kennen lhre Bauteile. Sie kennen lhre Materialien. Sie wissen, was
funktioniert und was nicht. Lassen Sie uns einfach nur wissen, wo es
hakt. Zusammen packen wir’s an. Ganz gleich, ob Sie Flugzeugtragflachen B
oder den Motorblock eines neuen Autos bearbeiten — wir entwickeln das
richtige Konzept zur Losung des Problems, dem Sie gegenuberstehen. m
=
Weitere Beispiele aus der Industrie finden Sie in den Fallstudien und o
Erfolgsgeschichten von Allied Ma hine unter www.alliedmachine.com. ?,'i
T
m
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Automobil Luftfahrt Schwermaschienen Ol und Gas E
Motorblock Flugelmittelkasten Kettenglieder Warmetauscher
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Superion™

Sonderlésungen aus VHM

ALLIED MACHINE .
)G ENGINEERING GFSUPERION

Eine solide Kombination

Neue Méglichkeiten fiir Sie
Mit der Ubernahme von Superion™ Inc. ist Allied Machine nun in
der Lage, Vollhartmetall-Sonderwerkzeuge in Topqualitat zu liefern.
Superion™ hat einen ausgezeichneten Ruf als Hersteller innovativer
Sonderlésungen aus Vollhartmetall oder aber als PKD-bestlickte
Variante z.B.:

e PKD Werkzeug

® Reibh len

e Bohrer

o Stufenwerkzeuge

Superion™ ist als Experte fur die Entwicklung kundenspezifischer
Losungen anerkannt. Dieses Know-how stellt Allied Machine nun
lhnen zur Verfugung.

VOLLHARTMETALL
SONDERLOSUNGEN

PKD Werkzeug | Rollierer | VHM-Bohrer | HM / PKD Stufenreibahlen

FORMBOHRER

FUHRUNGSFASE

X: 4 www.alliedmachine.com | +49 (0) 7022 408-0 | info@wohlhaupter.de



SONDERWERKZEUG | Spezielle Werkzeuglésungen .

A
(vs)
(@)
I
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m
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Industrie Industrie
01 PKD BOHRER Luft- und Raumfahrt Automobil
B
PKD bestiickt Voll-PKD Kopf Aerospace
e GroRer Durchmesserbereich von 3 mm - 32 mm e Durchmesserbereich 3 mm - 12 mm * PKD-Werkzeuge mit Vollkopf werden mit E
¢ Designs mit mehereren Stufen und IKZ * PKD-Zentrumschnitt verfiigbar Kohlenstofffaserverbundwerkstoffen (CFK) %
verfiigba und PKD-bestiickten Werkzeugen bei o
Anwendungen in Aluminium verwendet E
=
=2
C
)
I
(vs)
m
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Industrie Industrie
02 VHM BOHRER Automobil Luft- und Raumfahrt
Durchmesser | 20xD Mebhrstufig Automobil D
e GroRRer Durchmesserbereich von 3 mm- 20 mm ¢ Mehrstufige Ausfiihrung moglich * MaRgeschneiderte Losungen fir die
 Mit einer Bohrtiefe bis auf 20xD  Eriibrigt Werkzeugwechsel und reduziert somit Automobil- und Luftfahrtindustrie -
die Kosten pro Bohrung (@)
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03 Rollierwerkzeu ge Luft- und Raumfahrt Automobil u

Bereich Design Materialien

e GroRer Durchmesserbereich von 3 mm-20mm e Gerd e Nuten, a sgespitzte Querschneide, ¢ Geeignet fir Anwendungen in Gusseisen und

FUhrungsphasen mit oder ohne IKZ. Aluminium, furr exaktere und gleichmaRigere X
Bohrungen.
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Insta-Quote™

Entwerfen Sie lhre Sonderwerkzeuge

A
™

: Insta-Quote
o
T
o
z

Entwerfen Sie lhre individuellen Werkzeuge und erhalten Sie eine Zeichnung und ein Angebot ... alles innerhalb von Minuten.

ig.alliedmachine.com
B
-
o
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Gestalten Sie lhre eigenen Losungen

- Insta-Quote™ ist ein Online-Programm, mit dem Sie |hr eigenes Werkzeug
'Q in wenigen Minuten selbst gestalten und den Preis anfragen kénnen. Zur
— Erstellung der von lhnen benétigten Losung geben Sie nach der Anmeldung
= bei Insta-Quote™ Schritt fur Schritt alle notwendigen Angaben ein.
E Innerhalb des Systems kdnnen Sie aus folgenden Design-Tools wahlen:

o T-A® Einsatze

e T-A® Hb ter

o GEN3SYS® XT Halter
: f
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m
=
=2
o
o 2/ |\
2 Anmid
m
z A\ 4

\ | /4

Design immer und tberall.

x

Online rund um die Uhr verflgbar.
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Insta-Quote™

Anleitung flr Nutzer

A
[ - Wo finde ich Insta-Quote ™?
; ™
o
Es gibt zwei Méglichkeiten, um auf Insta-Quote ™ zuzugreifen: %
* Besuchen Sie unsere Website (www.alliedmachine.com) fiir Passport zu AMEC® m
L . . =2
* Oder besuchen Sie ig.alliedmachine.com
Bitte kontaktieren Sie uns in erster Instanz fir Login-Daten
B
ODER
A
ig.alliedmachine.com >
O
X
m
T
m
=2
- et - et
LIED MACHINE #¥s ALLIED MACHINE
EMEINEERIME 'l.'i_u-gl.'_'u_.'lq_
Select Activity C
8 1’ 1] & / 1’ ¥ ﬁ
Edit itsm B
=2
= —
Insta-Quore o
[ S S
e — i
LogIn Aktivitit auswéhlen D
1 Geben Sie ,,Benutzername” und ,,Passwort” ein und klicken dann In dieser Bildschirmansicht kénnen Sie ein neues Werkzeug
auf den Login-Button. Haben Sie noch keine Login-Daten, klicken erstellen, ein vorha denes Werkzeug bea beiten, Ihr Angebot )
Sie einfach auf den Schriftzug ,Anmeldeformular” unterhalb des aktualisieren oder einen vorherigen Artikel kopieren. ,C_D
Login-Buttons und fiillen Sie die Anmeldung aus. E
X
m
-~ -'~ <
a¥ ALLIED MACHIME
NS E ENGINEERING 4 >
Select Ibem Type
) WICHTIG: E
. P Die Pfeile nach rechts und nach links lenken Sie durch die einzelnen Schritte. -
AUF KEINEN FALL die Vor- und Zurtick-Buttons des Webbrowsers verwenden! m
Sonst kénnen Daten verlorengehen. §
=
O
m
M
X
® O &
Insta-QL m

j S— ———

Werkzeug Aussuchen H i
& = (0 () ig.allie

Waihlen Sie das Spezialwerkzeug aus, das Sie erstellen wollen.
Unter anderem kdnnen Sie unter T-A®-Einsatzen, T-A®-Haltern x

und GEN3SYS®-Haltern waéhlen. Verwenden Sie nicht die Vor- und Zuriickpfeile
des Webbrowsers
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Aufschliisselung der Artikelnummer?

A
Sobald Sie die Produktart gewahlt haben, erzeugt Insta-Quote™ automatisch
die Artikelnummer fir Ihr Werkzeug. Die Artikelnummer erscheint am
8 Bildschirm oben links.
T
)
m
=2
170209-547
| ] | Il | | |
Jahr Monat Tag Referenznr.
B Erster Teil der Artikelnummer:
- Sie enthélt das Datum, an dem Sie die Werzeugerstellung begonnen haben
m (z.B. 170209 = 9. Februar 2017).
=2
O . . .
=z Zweiter Teil der Artikelnummer:
T Dies ist die Referenznummer fir den jeweiligen Artikel. Wiirden Sie am
g selben Tag ein weiteres Werkzeug gestalten, ware der erste Teil der neuen
ArtikelInummer identisch. Dem neuen Artikel wiirde jedoch eine eindeutige
Referenznummer zugeordnet.
-~ =,
C
)
o
w
m
=2 - ()
e e er———
D
—— —
8 Schaft Optionen
E Nach der Auswahl des Schafttyps kénnen Sie (falls zutreffend) aus
g unterschiedlichen Schaftvarianten auswahlen . Haben Sie lhre
g Auswahl getroffen, klicken Sie auf den Pfeil nach rechts '»  um
fortzufahren.
-~ =,
E
[0)
m
§ . L ..-1
=2
O
m
il
)
:
%)
m
=2

x

Korper Optionen

Nach der Auswahl des Haltertyps konnen Sie (falls zutreffend)
aus unterschiedlichen Haltervarianten auswahlen . Haben Sie
Ihre Auswahl getroffen, klicken Sie auf den Pfeil nach rechts = b
um fortzufahren.

ONIZNYIMYIANOS

ED MACHINE

HEINEERINE

Schaft Auswahl

Waihlen Sie den erforderlichen Schafttyp und klicken Sie dann auf
den Pfeil na h rechts » um fortzufahren.

Sebect Body Styl

4|l 4
79

Commee T O

iy TH i B ¥ g W0

Korpertyp Auswahl

Wahlen Sie den bendtigten Haltertyp aus und klicken Sie dann
a fden Pfeil na hrechts B um fortzufahren.

-~ ~
Coalant Opticns
e — -
L i1
L '
[y — [ ————
— E——

Kiihimittel Optionen

In dieser Bildschirmansicht kdnnen Sie unter verschiedenen
KuhIimittelanschlussvarianten wahlen. Sobald das erledigt ist,
klicken Sie & f den Pfeil na h rechts | » um fortzufahren.

www.alliedmachine.com | +49 (0) 7022 408-0 | info@wohlhaupter.de
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Kontak Information

Ergdnzen Sie die Kontaktdaten und wéhlen Sie eine Sprache fur

die Zeichnung aus. Klicken Sie auf den Button “Quote Item” um
fortzufahren.

Date: 02/09/ 2017
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@mycompany-co™

Email: joe
Phone: 3303303300

Suite 1000

Dover OH 44622

phone: 330-343-4283
-602-3400

Fax: 330-602

AMEC Rep: Harold stokey
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Anfrage senden / Quote Your Iltem

Ist “Quote Item” angeklickt, erscheint ein Feld mit einer
Meldung, die Sie da tiber informiert, wie la ge Sie a flhr
Angebot und die Zeichnung vora ssichtlich wa ten missen
(Ublicherweise dauert dies nicht langer als eine Minute).

HINWEIS: Den it Sie die heruntergeld enen Dateien a sehen
kénnen, muss lhr Pop-up-Blocker ausgeschaltet sein.
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Die Zeichnung enthélt alle wichtigen MaRe. Diese muss erst
signiert werden, bevor die Fertigung beginnen kann.

HINWEIS: Die Zeichnung ist exempla ischer Natur und dh er nicht
malstabsgetreu.

The quote will be shown in Pounds/Euro’s dependant on login.

Entwerfen Sie Ihr Werkzeug
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Insta-Quote ™ Benutzerdefinierte Werkzeuge

T-A® Einsatze

A
o]
o
3 r 4
o
m
=2
Sonderwinkel Doppelwinkel »Spur Point“
mit Zentrierspitze
B
M
o
=2
)
)
m
T
m
=z Spot & Chamfer 90° Stufeneinsatz Flat Bottom 180°
C .
Insta-Quote

=
I
o Vollradius
=2

Zusétzliche Eigenschaften

Insta Quote™ bietet eine Reihe von Va ia ten zur Verbesserung unterschiedli-

cher Flachen des Einsatzes. Haben Sie Fragen dazu, welche dieser Varianten

fir Ihre Anwendung am geeignetsten ist? Dann rufen Sie uns einfach an. Wir
D erlautern Ihnen gern ausfuhrlich, wie sich mit bestimmten Varianten die Ergeb-

nisse flr Sie optimieren lassen.
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E Eckenoptionen

Lippen Geometrien
E Querschneidegeometrien
(0}
g Spanbrecher Optionen
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73 Substratoptionen Beschichtungsoptionen
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HSS: AM200°® TiN TiAIN TiCN

Super Kobalt, Premium Kobalt
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Insta-Quote™ Benutzerdefinierte Werkzeuge

T-A® Hb ter
A
{ = z
gy W Q
)
m
.y Z
Chromespiral Chrombuchse /A\ Halter mit Fiihrungsleisten
B
oy .
s
=2
O
X
m
T
m
Einstufenbohrer mit WSP Zweistufenbohrer mit WSP Dreistufenbohrer mit WSP z
C
)
[
. w
A\ Sonderlinge m
Zusatzliche Eigenschaften
Insta Quote™ bietet eine Reihe von Va ia ten zur Verbesserung unterschiedli-
cher Teile des Halters. Haben Sie Fragen dazu, welche dieser Varianten fir Ihre
Anwendung am geeignetsten ist? Dann rufen Sie uns einfach an. Wir erldutern
lhnen gern ausfihrlich, wie sich mit bestimmten Varianten die Ergebnisse fir D
Sie optimieren lassen.
Verchromte IKZ Optionen 8
Flihrungsbereiche =
m
X
m
2
l  a—
Nutenkammeroptionen c
= Schaftoptionen ) ) ()
Indexierbare WSP-Designs g
=
O
m
il
X
>
(V2]
m
=2

Weitere Informationen zu empfohlenen Einstellungen fiir Geschw. und Vorsch. finden Sie im Kapitel Geschw. und Vorschub. Siehe Seite X: 26 fir Tiefbohrrichtlinien
in diesem Katalogabschnitt. Besuchen Sie www.alliedmachine.com/deepholeguidelines.aspx fiir die aktuellsten Informationen und Verfahren. Uber unser Application Engineering
Team steht Ihnen technische Unterstiitzung fiir lhre spezifischen Anwendungen zur Verfigung.
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SONDERWERKZEUG | Spezielle Werkzeugldsungen

Insta-Quote™ Benutzerdefinierte Werkzeuge

GEN3SYS® XT Halter

A
lox]
@]
T
=)
m
2
s
B
m Einstufenbohrer mit WsP
=2
o
X
m
T
m
b4
C .
4 A\ Sonderlinge
=
m
(vs)
m
=
Zweistufenbohrer mit WSP
D
)
@]
—
{
m
X
m
b4
Dreistufenbohrer mit
WSP
= Zusatzliche Eigenschaften
Insta-Quote ™ bietet mehrere Optionen, um verschiedene Teile des Halters zu
2 verbessern. Wenn Sie Fragen dazu haben, welche Optionen lhrer Anwendung
g am meisten nitzen wirden, rufen Sie uns einfach an. Wir erklaren Ihnen gerne
= ausfihrlich, wie bestimmte Optionen lhre Ergebnisse optimieren kénnen.
=
il
X
>
)
m
b4
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o
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o
m
=
m
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~
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SONDERWERKZEUG | Spezielle Werkzeuglésungen

Insta-Quote™ Benutzerdefinierte Werkzeuge

Nutenkammeroptionen A
o]
(@)
I
)
m
=2
B
-
s
P
. |w)
Schaftoptionen ﬁ
T
m
=2
IKZ Optionen
C
)
[
w
m
=2
D
. o
Nutenkammeroptionen )
=
m
X
Indexierbare WSP-Designs E
Wo sind die Einsatze?

E

Mit Insta-Quote™ lassen sich kundenspezifische Halter vom Typ GEN3SYS®
XT gestalten, fur Einsdtze vom Typ GEN3SYS XT sind kundenspezifische Q
Anpassungen leider nicht moglich. Halter vom Typ GEN3SYS® XT kdnnen nur mit s
Standardeinsdtzen vom Typ GEN3SYS® XT kombiniert werden, die in Abschnitt =
A20 des Produktkatalogs zu finden sind. g
L
Bendotigen Sie einen Spezialeinsatz, oder mdchten Sie einfach nur besprechen, ;:
wie ein auf Ihre Anwendung zugeschnittener Einsatz aussehen kénnte? Dann =2
=2

wenden Sie sich a uns, und wir erstellen fiir Sie eine Sonderentwicklung na h
Kundenwunsch.

Sonderentwicklungen
GEN3SYS XT Einsatz fiir
spezifische Luftfahrtanwendungen

Weitere Informationen zu empfohlenen Einstellungen fiir Geschw. und Vorsch. finden Sie im Kapitel Geschw. und Vorschub. Siehe Seite X: 26 fir Tiefbohrrichtlinien
in diesem Katalogabschnitt. Besuchen Sie www.alliedmachine.com/deepholeguidelines.aspx fiir die aktuellsten Informationen und Verfahren. Uber unser Application Engineering
Team steht Ihnen technische Unterstiitzung fur Ihre spezifischen Anwendungen zur Verfiigung.
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SONDERWERKZEUG | Spezielle Werkzeuglésungen

Original-technische Sonderwerkzeuge

Einsatzdesign

Losungen ohne Grenzen

Insta-Quote™ und i-Form sind unglaublich leistungsstarke Systeme. Dennoch gibt es Anwendungsfille, in denen optimale Ergebnisse nur mit intensivem
Engineering erzielt werden kénnen. Um welchen Anwendungsfall es auch immer gehen mag — die Ingenieure von Allied Machine haben das Fachwissen, die
Erfahrung und das Know-how, individuell fiir Sie ein Spezialprodukt zu gestalten und zu entwickeln, das Ihre Erwartungen Ubersteigt.

Sonderentwicklungen nach Kundenwunsch sind nicht auf Produkte der Linien T-A® oder GEN3SYS® XT beschrankt. Tatsachlich lassen sich Sonderentwicklungen
nach Kundenwunsch fiir die meisten von Allied Machines angebotenen Produkte realisieren, unter anderem fiir APX-Bohrer, Opening Bohrer®, ASC 320°,

AccuThread™ 856, Wohlhaupter® und fir viele weitere Produktreihen.

B A

Mehrfache Stufen Sonderspitze
180 mit Pilotspitze, Eckenradius Sonderstufe
und Fase

PKD Einsatze

T-A® PKD Einsatz: Warum PKD?

Mit polykristallinem (PKD) bestuickte Einsatze sind deswegen so erfolgreich, weil
die Schneidkanten scharf und extrem verschleiRfest sind. Bei herkdmmlichen
Werkzeugen wirken beim Ausfahren enorme Scherkrifte. Mit der PKD-
Einsatzgeometrie, prazise auf den AuRendurchmesser eingestellt und mit Notch
Point®-Technik, sind die Ablésungen minimal. Das Ergebnis ist eine nahezu
perfekte glatte Bohrung mit enger Toleranz.

PKD Einsatz

Notch Point®
Geometrie

PKD Einsatz

Einsatz Eigenschaften
* C3 HM Substrat verlangert die Standzeit

o PKD-bestiickte Schneiden eignen sich speziell fur
carbonfaserverstarkte Kunststoffe (CFK) Industrie

¢ Geometrie mit Notch Point®, spezieller Luftfahrt
Eckenausschnitt und Bohrspitzenwinkel tragen dazu
bei, dass sich beim Ausfahren aus der Bohrung kein
Material ablost

@R

Nicht schneidendes Riickwartsfase
Zentrum mit Fase mit Spanbrecher
Riickwdrtsfase Spitzenlos mit Ausenkung
und Fase

Die Zahlen sprechen fiir sich

Nachfolgend die Erfahrungen eines Kunden, der beim Bohren von
CFK auf Schwierigkeiten stieR:

¢ Die Fasern besitzen eine hohe Festigkeit

e Da Materib bea beitet sich schlecht, nutzt da Schneidwerkzeug
schnell ab und neigt zum Splittern und/oder Ausfransen

¢ Die Kunststoffmatrix ist hitzeempfindlich und kann zerflieRen

e Die Struktur besteht & s einzelnen Lg en, wa beim Ausfa ren zu
Materialablésung fuhrt

VERBESSERT @)
die Standzeit um O

Anzahl der Bohrungen: Anzahl der Bohrungen:
Ein konkurrierender Einsatz Eine PKD-Spitze T-A-Einsatz

>, >, P

>, P
> P
>, P
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SONDERWERKZEUG | Spezielle Werkzeuglésungen .

Original-technische Sonderwerkzeuge
Vorgestelltes Design | GEN3SYS® XT Vakuumbohrer

A
Vakuumbohrer Eigenschaften
e Da Materib wird in einem geschlossen VB uumsystem 8
zuriickgehh ten ;:5
¢ Anstelle von stationdren Werkzeugmaschinen kann die 2
. . . . Industrie
Bearbeitung mit mobilen Maschinen erfolgen
' N " Luftfahrt
¢ Keine Betriebseinschrankungen mehr
o Jeder Hh ter ist mit einer ga zen Reihe unterschiedlicher
Durchmesser verfuigba
e Fir unterschiedliche werkstoffspezifische Einsatze lasst sich ein
und derselbe Hh ter verwenden
B
—
Il
=2
o
)
m
T
m
=2
i} L C
Korperdurchmesser mit einge-
engter Tolera z zum Fihren in
einer Bohrbuchse
)
I
Verbrauchtes KithImittel und Spéane Ra cher und einfa her e
werden Uber eine innenliegende Nut Austa sch da k =
b gefiihrt austauschbarer Einsatze
Carbonfaserverstarkte Kunststoffe (CFK)
Hierbei handelt es sich um ein aus zwei Komponenten bestehendes Verbundmaterial:
einer Matrix und einer Verstarkung (Carbonfasern). Im Gegensatz zu isotropischen
Materialien wie Stahl oder Aluminium ist die Festigkeit bei CFK richtungsabhangig — D
je na hdem wie die Fa ern verla fen und wie groR der Anteil von Ca bonfa ernim
Kunststoff ist. =)
(@)
Bohren in CFRP =
¢ Bei diesen Anwendungen wird kein Kiihimittel zugegeben, es wird lediglich mit Absaugung g
gea beitet ;
o Ldsst sich entweder mit oder ohne Mikro-Spanzyklus betreiben
Bohren in Metall
¢ Bei diesen Anwendungen wird mit Absaugung und zusatzlich mit KiihImittel
oder Minimh mengenschmierung gea beitet
® Sollte en  besten mit Mikro-Spa zyklus betrieben werden
E
[9)
m
2
=2
o
m
M
=
>
%)
m
=2
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m
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@ SONDERWERKZEUG | Spezielle Werkzeuglésungen

Sonderwerkzeuge
Design Merkmale | T-A® Stealth Bohrer
A
T-A® Stealth Bohrer Eigenschaften
¢ Mit einem verstellbaren Stift lasst sich der Einsatz-Rundlauf einstellen
(vs)
(@) ¢ Bietet eine verbesserte Standzeit und Bohrungsoberflache
I
ﬁ e Fihrungsleisten verbessern die Geradheit der Bohrung
= ¢ Innenkiihlung mit mehreren Kiihimittelauslassen entlang des
Bohreinsatzhalters bietet Stabilitat bei Tieflochbohranwendungen und
verbessert zudem die Spa b fuhr
B
Industrie Industrie
m Automobil Luftfahrt
=2
)
)
E Dreifache Kiihimittelausldsse
E o Erhdhter Kihlmitteldurchfluss
durch da Werkzeug verbessert
die Spa b fuhr
* Bei ldangeren Bohrungen erhéhen
die Fiihrungen die Stabilitat —
dd urch verbesserte Gerd heit
der Bohrung
C
=
I
(vs)
m
=2
D
=)
(@)
—
—
m
ﬁ Suchen Sie die 2 einstellbaren Torx® Losen Sie jede Schraube. Stellen Sie die Position Ziehen Sie jede Schraube fest.
2 PLUS Schrauben (eine auf jeder Seite). des Einsatzes ein.
. o Anzahl der Bohrungen: Anzahl der Bohrungen:
Die Zahlen sprechen fiir sich Ein konkurrierender Einsatz mit Halter . . e
. . Ein Allied Machine Sondereinsatz mit Halter
Na hfolgend die Erfb rungen a s einer reb en
Anwendung, bei der ein Stealth-Bohrer aus der T-A®-
Reihe eingesetzt wurde. Der Kunde beklagte eine hohe m m m m m m
E Ausschussquote und war auf der Suche nach einer 80 160 240 80 160 240
Moglichkeit, dieses Problem zu beheben.
(0}
= iy o> oy ol
§ 320 320 400 480
S
o iy oy oy
o
2. Bei dieser Anwendung hat Allied Machine o o o o o o
& o o 560 640 720
m e jahrliche Ausschusskosten in Hohe von
= £150k/€170k beseitigt
¢ die Spanbildung optimiert m m m
e die Spa b fuhr verbessert 800 880 960
o fir erstklassige Oberflachenglte gesorgt
. ol oy oy
VERBESSERTE Standzeit von 1040 1120 1220

280%

X: 16 www.alliedmachine.com | +49 (0) 7022 408-0 | info@wohlhaupter.de

X
(%)
(@)
=
=
m
E)
=
m
)
=
N
m
Cc
()




SONDERWERKZEUG | Spezielle Werkzeuglésungen .

Sonderwerkzeuge

Erfolgsgeschichten

>

Erfahrungen aus der realen Arbeitswelt

Nachfolgend vier kurze Erfolgsgeschichten. Jede von ihnen fasst die besondere Situation zusammen und schildert, welche unserer Sonderwerkzeuge unseren
Kunden Topleistungen gebracht haben.

N3IYHO4

Industrie

Ol und Gas

Spezieller Formbohrer AccuPort 432°

Hydraulik-Sammelleitungen

¢ Verwendung mehrerer Werkzeuge im Bearbeitungsprozess
nicht mehr notig

(o)

e Eliminiert den Nachschleifbedarf

o Verbesserte Leistungsfahigkeit bei Querbohrungen

NIHIYANIIS

Industrie

Schwermaschienen

Spezielle T-A®-Halter und -Einsitze

(@)

Achswellen

e 100% Erhohung in Standzeit
e £4700/€5300 Reduzierung in Riistkosten
e Einrichtprobleme beseitigt — kein Ausschuss mehr

N3413Y

Industrie
Automobil

O

T-A®-Felgenbohrer

Aluminium-Felgen
® 50% erhohung der Produktivitat

e 50% erhohung in Standzeit
e Eliminiert den Nachschleifbedarf

N3Y3I770Y

Industrie
Luftfahrt
Spezieller auftraggeschweiBter T-A®-Halter aus Hartmetall

mit rautenformig beschichtetem Einsatz
Fahrwerkshebel aus Carbonfasern

N3ISYY43ANIMID m

® Ablésung von Carbonfasern beseitigt

e 7x mehr Standzeit

o Spezieller Schaft, auf den sich der Bohrer zum leichten
Wechsel direkt aufschrauben lasst
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@ SONDERWERKZEUG | Spezielle Werkzeuglésungen

Sonderwerkzeuge

N3ISYHY4IANIMID m

i-Form Sonder Einsatz Bohr- / Formwerkzeugsystem

Alles ist moglich.

Wie wdre es, wenn Sie komplexe Formen einsetzen kdnnten, die es sonst nur als hartgel6tetes Werkzeug oder in Vollhartmetallausfiihrung zu geben scheint?

Die indexierbaren Bohr-/Formwerkzeuge des i-Form-Systems von Allied Machine ermdglichen komplexe Designs mit austauschbaren Schneidkanten. Dadurch
verringern sich die Rustzeiten, und Nachschleifen ertbrigt sich. Somit erh6ht sich lhre Produktivitét bei gleichzeitig sinkenden Kosten. Geben Sie sich nicht mit
dem Guten zufrieden, wenn das Bessere fiir Sie greifbar nahe ist.

Dies ist nur eine kleine Auswahl von dem, was Sie tun kénnen.

i-Form Halter T-A Bohrer fiir Bolzenbohrung i-Form Bohrer fiir Planfrasbearbeitungen
mit i-Form Einsdtzen mit i-Form Einsdtzen mit AuBen- und Innenfase

LT hd e

Komplexe Formen fiir BELIEBIGE Bohrungen gestalten

Mit i-Form kdnnen Sie komplexe Formen fiir beliebige Bohrungen bei verbesserter Produktivitdt gestalten. Mit der i-Form-Produktlinie — Piloteinsatze

und Formeinsatze — lassen sich kundenspezifische Formen mit komplexem Design, austauschbaren Schneidkanten und verbesserter Konstanz realisieren.
Hartgelotete Werkzeuge oder solche aus Vollhartmetall kommen nicht dagegen an. i-Form-Werkzeuge erhéhen Ihre Produktivitdt, minimieren die Ristzeiten und
beseitigen von Nachschleifwerkzeugen herriihrende Abweichungen.

¢ Die Hhb ter verfligen ber Innenkiihlung

¢ In die Halter kénnen Standardeinsétze, Insta-Quote™-Einsatze und/oder Einsatze mit Spezialdesign eingesetzt werden

onddddidao

[e——— SHANK LENGTH

INSERT DIA

[—

SHANK DIA

INSERT DIA
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SONDERWERKZEUG | Spezielle Werkzeuglosungen @

Sonderwerkzeuge
i-Form Sonder Einsatz Bohr- / Formwerkzeugsystem
A
@
(@)
T
)
m
=2
GEN3SYS® XT Piloteinsatz GEN3SYS® XT Riickwértsfaseneinsatz
mit i-Form Einsdtzen mit i-Form Einsdtzen

B
M
Il
=2
o
)
m
T
m
=2
C

T-A® Flat Bottom Form Bohrer T-A® WSP-Stufenbohrer T-A® Piloteinsatz

mit i-Form Einsdtzen mit i-Form Einsdtzen mit i-Form Einsdtzen

)
I
w
m
=2
D
o
(@)
WSP mit i-Form Einsatzen 3-stufiges Sonderwerkzeug i-Form Halter E
mit WSP mit i-Form Einsdtzen g
m
2
E
[0)]
m
2
=2
|w)
m
AccuPort 432° Bohrer T-A® 3-stufiger Bohrer mit Sonder Opening Bohrer ;
mit T-A® Sonderformeinsatz WSP i-Form Einsdtzen mit i-Form Einsétzen a:
m
=2
X
w
(@)
2
|w)
m
=
s
m
)
=~
N
m
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@ SONDERWERKZEUG | Spezielle Werkzeuglésungen

Sonderwerkzeuge
Sonderdesigns | T-A® Produkte
A
(vs)
o
T
=
m
=2
T-A® mit WSP und T-A® Fas-Bohrer mit WSP T-A® WSP Bohrer
Riickwartsfase Einsatz M.T. Schaft Zylindrischer Schaft
B
m
= pr Vi 4
2 Foe, !
m
T
m
=2
T-A® 2-stufen WSP Bohrer T-A® Stufen Bohrer T-A® Form Bohrer mit
mit Feinverstellung verstellbarem Kurzklemmbhalter
C
=
o
o
= i
T-A® 3 Nute Bohrer T-A® groBer Durchmesser T-A® Entgrater
D mit verstellbarer Kassette mehrfacher Stufen WSP-Bohrer
)
o
—
—
m
)
m
2
T-A® WSP-Bohrer T-A® Tieflochbohrer T-A® verchromter Bohrer
E mit kundenspezifischem Schaft mit kundenspezifischem Design mit kundenspezifischem Schaft
[9)
m
=
=2
o
m
M
=
>
n
m
=2

T-A® 1-stufen WSP Bohrer T-A® I-Form Bohrer T-A® Bohrer
mit Flat Bottom Einsatz mit Sonder Einsatz und Halter
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SONDERWERKZEUG | Spezielle Werkzeuglésungen .

Sonderwerkzeuge
Sonder Designs | Weitere Produkte
A
o]
(@)
El=
| )
4 m
=2
L
Sonder BT-A Bohrer Sonder BT-A Bohrer Sonder BT-A Bohrer
mit Innengewinde
B
-
s
P
|w)
X
m
T
m
=2
APX Bohrer APX Bohrer APX Bohrer
mit HM-Fiihrung mit Fase mit HSK Schaft
C
o )
L
w
m
@ Z
is-“g
Opening Bohrer™ Sonder Bohrer™ Sonderwerkzeug
mit Sonder Durchmesser mit 2 Stufen mit verstellbarem Kurzklemmbhalter D
o
(@)
r
-
m
X
m
2
Superion™ VHM AccuThread™ 856 AccuPort 432°
mit AM200°® Beschichtung mit IKZ Sonderlinge E
[9)
m
2
=2
O
[ _ m
s
h R
’ =2
<> \
.‘\.
ALVAN® Ring Reibahle GEN3SYS® XT GEN3SYS® XT X
mit Sonderldnge + Integral Schaft mit MK-Schaft mit WSP fir Fase
w
(@)
=2
|w)
m
=
s
m
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c
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SONDERWERKZEUG | Spezielle Werkzeuglosungen

QDSI 34® Wendeschneidplatten

80°CC.. | 55°DC..

. an |

80° CC.. Wendeschneidplatte

Metrisch (mm) Zoll (inch) _

ANSI H:Dﬂmm _[:D

Ic Ly Ty Ry Ic Ly Ty Ry Artikel-Nr. Designation Torx Schraube | Schraubendreher
6,35 6,32 2,39 0,20 0.250 0.249 0.094 0.008 CCGT-060202 CCGT 2(1.5)0.5 7256-1P8-1 8IP-8
6,35 6,28 2,39 0,40 0.250 0.247 0.094 0.016 CCMT-060204 CCMT 2(1.5)1 7256-1P8-1 8IP-8
6,35 6,21 2,39 0,80 0.250 0.244 0.094 0.031 CCMT-060208 CCMT 2(1.5)2 7256-1P8-1 8IP-8
6,35 6,21 3,96 0,80 0.250 0.244 0.156 0.031 CCGT-06T308 CCGT 2(2.5)2 7256-1P8-1 8IP-8
9,53 9,49 3,96 0,20 0.375 0.374 0.156 0.008 CCGT-09T302 CCGT 3(2.5)0.5 7359-1P15-1 8IP-15
9,53 9,46 3,96 0,40 0.375 0.372 0.156 0.016 CCMT-09T304 CCMT 3(2.5)1 7359-1P15-1 8IP-15
9,53 9,39 3,96 0,80 0.375 0.369 0.156 0.031 CCMT-09T308 CCMT 3(2.5)2 7359-1P15-1 8IP-15
12,70 12,63 4,76 0,40 0.500 0.497 0.188 0.016 CCMT-120404 CCMT 431 745105-1P20-1 8IP-20
12,70 12,56 4,76 0,80 0.500 0.494 0.188 0.031 CCMT-120408 CCMT 432 745105-1P20-1 8IP-20

HINWEIS: QDSI 34® WSP werden nur in speziellen WSP Haltern verwendet. Geschw. und Vorsch. fiir QDSI 34®-WSP werden durch den Bohreinsatz bestimmt.

l 55°
~ / / { —
v ) [
IC o
Ry 7
55° DC.. Wendeschneidplatte
Metrisch (mm) Zoll (inch)
/’/ ANSI ([ Im —
Ic Ly Ty Ry Ic Ly T Ry Artikel-Nr. Designation Torx Schraube | Schraubendreher
6,35 6,18 2,39 0,20 0.250 0.243 0.094 0.008 DCGT-070202 DCGT 2(1.5)0.5 7256-1P8-1 8IP-8
6,35 6,01 2,39 0,40 0.250 0.237 0.094 0.016 DCMT-070204 DCMT 2(1.5)1 7256-1P8-1 8IP-8
6,35 5,67 2,39 0,80 0.250 0.223 0.094 0.031 DCMT-070208 DCMT 2(1.5)2 7256-1P8-1 8IP-8
9,53 9,19 3,96 0,40 0.375 0.362 0.156 0.016 DCMT-11T304 DCMT 3(2.5)1 7359-1P15-1 8IP-15
9,53 8,85 3,96 0,80 0.375 0.348 0.156 0.031 DCMT-11T308 DCMT 3(2.5)2 7359-1P15-1 8IP-15

HINWEIS: QDSI 34® WSP werden nur in speziellen WSP Haltern verwendet. Geschw. und Vorsch. fiir QDSI 34®-WSP werden durch den Bohreinsatz bestimmt.

www.h liedma hine.com
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SONDERWERKZEUG | Spezielle Werkzeuglsungen .

QDSI 34® Wendeschneidplatte

90°SC.. | 60°TC..

f——

90° SC.. Wendeschneidplatte

Metrisch (mm) Zoll (inch)
ANSI ([ —
Ic Ly T Ry ic Ly Ty Ry Artikel-Nr. Designation Torx Schraube | Schraubendreher
9,53 9,53 3,96 0,40 0.375 0.375 0.156 0.016 SCMT-09T304 SCMT 3(2.5)1 7359-1P15-1 8IP-15

HINWEIS: QDSI 34® WSP werden nur in speziellen WSP Haltern verwendet. Geschw. und Vorsch. fiir QDSI 34®-WSP werden durch den Bohreinsatz bestimmt.

L

60° TC.. Wendeschneidplatte

Metrisch (mm) Zoll (inch)

ANSI @m _[:D

ic Ly T Ry ic Ly Ty Ry Artikel-Nr. Designation Torx Schraube | Schraubendreher
3,97 6,58 1,98 0,20 0.156 0.259 0.078 0.008 TCGT-06T102 TCGT 1.2(1.2)0.5 724-1P6-1 8IP-6
3,97 6,29 1,98 0,40 0.156 0.248 0.078 0.016 TCGT-06T104 TCGT 1.2(1.2)1 724-1P6-1 8IP-6
3,97 5,71 1,98 0,80 0.156 0.225 0.078 0.031 TCGT-06T108 TCGT 1.2(1.2)2 724-1P6-1 8IP-6
5,65 9,33 2,39 0,20 0.219 0.367 0.094 0.008 TCGT-090202 TCGT 1.8(1.5)0.5 7225-1P7-1 8IP-7
5,65 9,04 2,39 0,40 0.219 0.356 0.094 0.016 TCGT-090204 TCGT 1.8(1.5)1 7225-1P7-1 8IP-7
5,65 8,46 2,39 0,80 0.219 0.333 0.094 0.031 TCGT-090208 TCGT 1.8(1.5)2 7225-1P7-1 8IP-7
6,35 10,71 2,39 0,20 0.250 0.422 0.094 0.008 TCGT-110202 TCGT 2(1.5)0.5 7256-1P8-1 8IP-8
6,35 10,42 2,39 0,40 0.250 0.410 0.094 0.016 TCMT-110204 | TCMT 2(1.5)1 7256-1P8-1 8IP-8
6,35 9,84 2,39 0,80 0.250 0.387 0.094 0.031 TCMT-110208 | TCMT 2(1.5)2 7256-1P8-1 8IP-8
9,53 15,92 3,96 0,40 0.375 0.627 0.156 0.016 TCMT-16T304 | TCMT 3(2.5)1 7359-1P15-1 8IP-15
9,53 15,34 3,96 0,80 0.375 0.604 0.156 0.031 TCMT-16T308 | TCMT 3(2.5)2 7359-1P15-1 8IP-15
12,70 20,83 4,76 0,80 0.500 0.820 0.188 0.031 TCGT-220408 TCGT 432 745105-1P20-1 8IP-20

HINWEIS: QDSI 34® WSP werden nur in speziellen WSP Haltern verwendet. Geschw. und Vorsch. fiir QDSI 34®-WSP werden durch den Bohreinsatz bestimmt.
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Sonderwerkzeug
Vervollstandigen Sie lhr Design
A
Zeigen Sie uns, was Sie brauchen
Diese Seiten wurden erstellt, damit Sie uns bei der Festlegung der Anforderungen an lhr Sonderwerkzeug helfen kénnen.
8 e Wabhlen Sie Schaft (1-6) aus oder legen Sie Schaft 7 fest
3:5 e Geben Sie an, ob der Schaft mit oder ohne Dreh-Kiihimitteladapter (RCA) verwendet werden soll
E Bitte skizzieren Sie Ihr Bohrungsprofil und schlagen Sie eine Werkzeugform vor, um uns im Entwurfsprozess zu unterstitzen. Die Werkzeuge 1-5 decken nur einen
geringen Teil unserer Moglichkeiten ab. Lassen Sie lhrer Fantasie daher freien Lauf. Bitte scannen Sie diese Seiten ein, tragen lhre Daten in die Felder auf der
nachsten Seite ein und senden alles per E-Mail an uns, damit wir so schnell wie moéglich reagieren kénnen.
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SONDERWERKZEUG | Spezielle Werkzeuglsungen .

Werkzeug 1 Werkzeug 2 Werkzeug 3 Werkzeug 4 A
D HM-Plattierung D Spirk Pilot D Spirk genutet D Spirk Pilot
™
D Chrom Platttierung D Chrom Pilot D Gerd egenutet D Chrom Pilot %
o)
D Spirh genutet g
A
D Gerd egenutet
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Bohrungsprofil
| D@
l— F@ —+ Werkzeug 5 Bitte Schicken Sie Ihr Design an:
o . Wohlha pter GmbH
~— G@—= [] spiralformiger pilot Tel.: +49 (0)7022 408-0 E
i E-Mail: specialtools@wohlhaupter.de
R = Eckenradius bendtigt D Chrome Pilot o
M = Bohrtiefe m
L = Werkz. Ref. Lange %
=
7
Artikel Werkzeug Aq A, Az B, B, Bs D@ EQD FQ G L M o
>
EXAMPLE 5 30° - - 25 - - 16 31 - - 114 76 g
X
Unterschrift: Datum:

Bitte achten Sie darauf, beim Senden von Werkzeugkonstruktionen Informationen zu Schaft und Kiihimittel von der vorherigen Seite einzubeziehen.
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@ SONDERWERKZEUG | Spezielle Werkzeuglésungen

Richtlinien zum Tieflochbohren

N3ISYHY4IANIMID m

Zum Benutzen von allen AMEC® Bohren ldnger als 9xD inkl. Lang, Uberlang und Sonderlinge

1. Pilotbohrung Bohren Sie zundchst mit diesem AMEC® Pilotbohrer eine Pilotbohrung mit mindestens einer Tiefe von 2xD
100% U/min vor. Verwenden Sie einen kurzen AMEC® Pilotbohrer mit gleichem oder gréRerem Spitzenwinkel.
100% mm/U (IPR)

ﬂ Min 2xD i Mit Kiihlung
2. Einfahren des Tieflochbohrers Positionieren Sie den AMEC® Tieflochbohrer bis 1,5 mm (1/16”) vom Pilotbohrungsgrund mit max. 50 U/min
in die Pilotbohrung & (Rechtslauf) und mit einem Vorschub von 300 mm/min (12 IPM).

50 U/min max
300 mm/min (12 IPM)

1.5mm (1/16”)
‘ Ohne Kiihlung

3. Tieflochbohren - Zwischenbohrung Bohren Sie zusatzlich 1xD tber den Pilotbohrungsgrund hinaus. Reduzieren Sie die Schnittgeschwindigkeit
50% U/min um 50% und den Vorschub um 25%. Mindestens 1 Sekunde Verweilzeit vor der weiteren Bearbeitung wird
75% mm/U (IPR) benotigt, um die volle Geschwindigkeit zu

erreichen. (vermeidet Vibration).

ﬁ Min 2xD i i 1xD Mit Kiihlung

4. Tieflochbohren — Sackloch Bohren Sie mit den empfohlenen Schnittdaten (siehe AMEC®- Katalog) bis zur vollen Tiefe.
100% U/min Kein Spanzyklus empfohlen.
100% mm/U (IPR)
Mit Kiihlung

X .. [ ] e

5. Tieflochbohren — Durchgangsbohrung Nur fiir Durchgangsbohrungen:
50% U/min Vor dem Austritt reduzieren Sie die Schnittgeschwindigkeit um 50% und den Vorschub um 25%.
75% mm/U (IPR) Treten Sie nicht mehr als 3 mm (1/8”) jenseits des vollen Durchmessers.

3mm (1/8”) ﬂ Mit Kiihlung

e e

6. Riickziehen des Bohrers Reduzieren Sie Drehzh | bis max. 50 U/min bevor Sie den AMEC® Bohrer aus der Bohrung zuriick ziehen.

50 U/min max C

Ohne Kiihlung

s e

Werkzeugausfall kann schwerste Schaden verursachen:

- Ohne Unterstiitzungsbuchse, bitte zunachst eine Pilotbohrung 2-3x D tief mit einem kurzen Halter vorbohren.

- Die Drehzahl des Werkzeuges auRerhalb des Bauteils darf 50 U/min nicht tiberschreiten. Besuchen Sie www.alliedmachine.com fiir aktuellste Informationen und Verfahren.
Furweitere Information wenden Sie sich bitte an unsere technische Abteilung.
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