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KomPass ROZWIERCANIE — Wasze korzysci

Perfekcyjne rozwiercanie w nowym wymiarze

Kompleksowy program narzedzi do ekonomicznego
rozwiercania otworow obejmujacy min rozwiertaki:
monolityczne KOMET DIHART Monomax ®, petnoweglikowe
KOMET DIHART® Fullmax oraz catg game rozwigzan
specjalnych gwarantujgcych ekonomiczng i niezawodna
obrobke.

Innowacyjne rozwigzania dla obrébki wykanczajacej otworow:
m KOMET DIHART REAMAX® TS — Modutowy system do rozwiercania
m Rozwiertaki z wymiennymi ptytkami skrawajacymi

m KOMET DIHART DAH® — system do precyzyjnego ustawienia
rozwiertaka we wrzecionie maszyny
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Innowacyjne rozwigzania do precyzyjnej obrobki otworéw

KOMET GROUP jest wiodgcym dostawca rozwiertakoéw do ekonomicznej, ultraprecyzyjnej obrébki otworow.
Naszym potencjatem jest szeroki zakres innowacyjnych rozwigzan narzedzi rozwierajacych popartych osobistym

zaangazowaniem naszych pracownikow.

Odponad60lat DIHART® jestsynonimem precyzyjnego
rozwiercania na catym swiecie. Z powodzeniem zaspo-
kajamy rosngce zapotrzebowania na nowe oczekiwania
ciggle zmieniajacego sie rynku produkcyjnego. Nasza
wiodgca pozycja jest wynikiem konsekwentnej pracy
nad udoskonalaniem naszego asortymentu.

Znormalizowany zakres narzedzi standardowych oraz
indywidualne rozwigzania narzedzi rozwiercajgcych
gwarantujg precyzyjna, ekonomiczng i niezawodng
obrébke.

Narzedzia takie jak: KOMET DIHART REAMAX® TS
wyznaczajg standardy w rozwiercaniu.

Nasze doswiadczenie w tej dziedzinie obrébki oferuje
bogaty wachlarz indywidualnych rozwiagzan.



Nowy standard
W rozwiercaniu

KOMET DIHART® Freemax z zasadg EASY TO USE -
uproszczona wymiana ptytek

Technologia ptytek skrawajacych KOMET®
DIHART® Freemax wyznacza nowe standardy w dzie-
dzinie precyzji i funkcjonalnosci. Nowe narzedzie do
rozwiercania z ptytkami skrawajacymi jest, ze wzgledu
na mozliwos¢ swobodnego wyboru gniazda ptytki,
rewolucyjnie proste w obstudze i umozliwia uzytkow-
nikowi bezpieczny montaz ptytek skrawajacych w do-
wolnej kolejnosci w nowym narzedziu do rozwiercania
KOMET DIHART® Freemax z ptytkami skrawajacymi.

KOMET DIHART® Fullmax K|N|H

Nowe ,, mistrzowskie"” narzedzia o oznacze-
niach ISO K, N oraz H sg dostosowane do
materiatow specjalnych i oferujg znaczny
wzrost wydajnosci w stosunku do rozwier-
I takoéw uniwersalnych.

KOMET DIHART® hi.max

Nowe, monolityczne na-
rzedzie do rozwiercania
KOMET DIHART® hi.max
odznacza sie bardzo wysoka
stabilnoscig oraz wysoka
wydajnoscig skrawania przy
uniwersalnym zastosowaniu.
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Za pomoca zaprojektowanego catkowicie od podstaw narzedzia monolitycznego
KOMET DIHART® hi.max udato nam sie stworzenie doskonatego rozszerzenia spraw-
dzonej serii narzedzi do rozwiercania KOMET DIHART @, ktore charakteryzuje sie bardzo
wysoka stabilnoscia.

Wysoka sztywnos¢ gtowicy, wyrdzniajaca sie stabilnos¢ oraz duza liczba zebdw nowego
KOMET DIHART® hi.maxumozliwiaja bezpieczne dla procesu zastosowania oraz wysoka
wydajnos¢ skrawania.

KOMET DIHART® hi.max =>
|/
2

Czynnosci takie, jak ustawianie na wymiar oraz montaz poszczegélnych czesci narzedzia -‘-
zostaty w przypadku KOMET DIHART ® hi.max wyeliminowane. Dzieki temu utatwiono —
znacznie obstuge oraz korzystanie z narzedzia.

KORZYSCI:

B Duza ilo$¢ zebéw zapewnia wysoka wydajnosé skrawania

M tatwy pomiar srednicy dzieki ostrzom umieszczonym parami po
przeciwnych stronach

B Dostepne wersje z weglikiem spiekanym i Cermet, do
obrébki wszystkich grup materiatéw wg normy ISO

B Zasada EASY TO USE: tatwa obstuga bez
ustawiania na wymiar i montazu
poszczegolnych czesci narzedzia

B Sprawdzona, szlifowana zgodnie z
wymiarem precyzja
KOMET DIHART ®

B Wysoka stabilno$¢ elastycznosé
procesu dzieki konstrukgji
monolitycznej

W Ekonomiczne i uniwersalne
zastosowanie

B Chwyt cylindryczny
podobny do DIN 1835

B Wersja 3xD oraz 5xD

W Zakres $rednic
12-30 mm
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KOMET DIHART® Freemax

Rozwiercanie z zastosowaniem technologii ptytek skrawajacych

Technologia ptytek skrawajgcych zrewolucjonizowata rozwiercanie przy uzyciu rozwiertakdw wieloostrzowych i wyznacza nowe
standardy pod wzgledem opfacalnosci ekonomicznej oraz funkcjonalnosci.

Zatozenie, aby w miare mozliwosci minimalizowad ulegajace zuzyciu czesci narzedzia, stanowi czesta praktyke, rowniez w
przypadku rozwiercania. Nowoscia jest jednakze to, ze uzytkownik ma w przypadku KOMET DIHART® Freemax swobodny
wybdr gniazda ptytki, podobnie jak ma to juz miejsce dzisiaj w przypadku innych narzedzi do obrébki skrawaniem. Dzieki temu
montaz jest prostszy, szybszy i bardziej bezpieczny.

KOMET DIHART® Freemax zapewnia uzytkownikowi swobode obstugi oferuje przy tym trzy dostepne ostrza na ptytke skra-
wajaca. To sprawia, ze narzedzie KOMET DIHART® Freemax jest jedyne w swoim rodzaju.

KORZYSCl:
M Tréjostrzowe, dowolnie przyporzadkowywane ptytki skrawajace

B Dostepne sg ptytki skrawajace z weglikiem spiekanym i Cermet, do obrébki wszystkich grup materiatéw wg
normy ISO

B Wykluczone nieprawidtowe obsadzenie
B Wysoka stabilno$¢ dzieki stycznemu montazowi ptytek skrawajacych

M Bardzo precyzyjnie szlifowane ptytki skrawajace w celu zapewnienia najwyzszej jakosci
B Mocowanie w oprawkach kompensacyjnych KOMET DIHART DAH® lub z chwytem ABS®
M Zasada EASY TO USE: tatwa obstuga bez pracochtonnej regulacji




KOMET DIHART® Tabela doboru

Tabela doboru jest odpowiednia
do szybkiego i tatwego doboru
narzedzia dowymaganego zadania
obrébczego.

Nasze rekomendowane narzedzia
sg odpowiednie dla osiggniecia
wymaganej tolerancji i $rednicy,
patrz strona 11.

Przyktad

Dla $rednicy 20"rekomendowany
rozwiertak to REAMAX® TS E[b

Bioragc pod uwage typ otworu
oraz rodzaj materiatu dobieramy
odpowiednig geometrie ASG ostrza
rozwiertaka.

Przyktad

Materiat: 1.0037 (S235JR)
stal niestopowa
Typ otworu: przelotowy

Rekomendowane narzedzie:
ostrza ceramiczne DST

typ narzedzia: 75J.93
geometria:ASG4000

Zalecane parametry
skrawania:

Predkos¢ skrawania:
optymalna vc = 150 m/min
maksymalna vc = 200 m/min

Posuw dla @ 20,000 mm:

optymalna f = 1,00 mm/obr
maksymalna f = 1,30 mm/obr

10

KOMET DIHART®
Fullmax

KOMET DIHART®
Fullmax

IT-Klasy tolerancji patrz rozdziat 9

KOMET DIHART®
Monomax ®

KOMET DIHART®

KOMET DIHART® Tabela doboru

Rekomendowane narzedzie

[T-Tolerancja @ 2,96 - 5,59 @5,60-11,99 ©12,00-17,99 @ 18-40 @ 40 - 65 @65-110
= =t =gt I JIE
IT5-IT6*
KOMET DIHART®  KOMET DIHART®  KOMET DIHART® KOMET DIHART®  KOMET DIHART® KOMET DIHART®
Fullmax Monomax ® Monomax ® REAMAX® TS REAMAX® TS Duomax

= s I I

KOMET

DIHART ©

REAMAX®

KOMET DIHART ®
REAMAX® TS

KOMET DIHART®
Duomax

KOMET DIHART®
REAMAX® TS

Fullmax

KOMET DIHART®
REAMAX®

KOMET DIHART ®

REAMAX®

KOMET DIHART®
Duomax

KOMET DIHART®
REAMAX® TS

*IT 5 oraz IT 6 sa niedostepne w przypadkach jednostkowych, w zaleznosci od przypadku zastosowania. Stuzymy Parstwu porada.
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Tabela doboru

KOMET DIHART REAMAX®

TS

Materiat obrabiany

Otwory przelotowe

SR

=ik

azotowane, narzedziowe

=
ks Wi Przyktady oznaczen
© ¥} . o Obrabiany BYSER
5 o T T wg DIN
= g E :§ Nr Geometria ~ Materiat Nr Geometria ~ Materiat
£3 f2 B zamow. (ASG)  skrawajacy  zamow. (ASG)  skrawajacy
852 5S¢ g
= Stale niestopowe: 1.0037 (5235)R) i
— =500 konstrukcyjne, automatowe, 1.0715 (115SMn30) 75).93 ASG4000 DST 75).71 ASG4000 TiN
Staliwa 1.0044 (52575)R)
Stale /nisko-
o 500- Stapowe Kondiakyne, 10050 (€295 .
q d (C55) 75J.93 ASG4000 DST 75).71 ASG4000 TiN
I , narzedziowe,
900 S, NAMZECZIOWE:  9.7131 (16MnCrs)
~ <500 Stale automatowe 1.0718 (11SMnPb30) 75).93 ASG4000 DST 75).71 ASG4000 TiN
-8
Stale niestopowe / nisko-
2 5900 P [ERERRN 75193  ASG4000  DST 75071 ASG3000  TiN

KOMET DIHART REAMAX® TS

Wskazoéwki technologiczne

Rekomendowane parametry skrawania Predkos¢ skrawania v (m/min)

optymalne - maksymalne optymalne - maksymalne

Staliwa

g Material obrabian 3D >0
Y] Materiat ateria obrablany Rozwiertak krotki Rozwiertak dfugi
5 B . Przyktady oznaczen
2 2% T obrabiany
_E K] wg DIN
=5 EL£ 8 = z
g8 Nz ©® P ;
EE 2¢ 8 s z B x sl 5 =2z 8 58 5 9«
I - o o ojcol@d 8 T F a o a o ad ad
Stale niestopowe: 1.0037 (S235JR)
2 <500 RonstrUkyine, automatowe, 1.0715 (115Mn30) 8 100 15050 8 80 1204120
el 1,004 (52575JR) 10 140 200 00 10 120 160 160
Stale / nisko-
o 500- stopowe: konstrukoyine, 119020 (E295) 100 150 150 8 80 120 120
900 ulepszane, narzedziowe, 17337 (1gnincrs) 10 140 200 200 10 120 160 160

optymalne - maksymalne

ASG3000, ASG0106, ASG03, ASG0706
ASG07, ASG02

optymalne - maksymalne

ASGO9B, ASG1402
RS9U9, oG 1405, ASG1406

. Posuw f (mm/obr) - redukcja posuwu o 30% przy nakroju czotowym

218- ©22- ?318- @52- ?22- ?31,8- @52-

21,999 31,799 51,999 65 31,799 51,999 65
326 26 328 210 326 %28 %210
0,80 1,00 1,30 1,90 1,20 1,70 2,40
1,10 1,40 1.90 2,80 1,70 2,30 3,40
0,80 1,00 1,30 1,90 1,00 1,20 1,70 2,40
1,10 1,40 1,90 2,80 1.30 1,70 2,30 3,40




KOMET DIHART® Tabela doboru

Rekomendowane narzedzie

[T-Tolerancja @ 2,96 - 5,59 @5,60-11,99 @ 12,00-17,99 @ 18 -40 @ 40 - 65 @ 65-110
IT5-1T6*
KOMET DIHART® KOMET DIHART ® KOMET DIHART® KOMET DIHART ® KOMET DIHART® KOMET DIHART®
Fullmax Monomax ® Monomax ® REAMAX® TS REAMAX® TS Duomax
IT7
KOMET DIHART ® KOMET DIHART ® KOMET DIHART ® KOMET DIHART ® KOMET DIHART ® KOMET DIHART ®
Fullmax Monomax ® REAMAX ® REAMAX® TS REAMAX® TS Duomax
B === g Br—F g
=T8

KOMET DIHART® KOMET DIHART ® KOMET DIHART ® KOMET DIHART ® KOMET DIHART ® KOMET DIHART ®
Fullmax Fullmax REAMAX ® REAMAX © REAMAX® TS Duomax

* |T 5 oraz IT 6 sa niedostepne w przypadkach jednostkowych, w zaleznosci od przypadku zastosowania. Stuzymy Paristwu porada.
[T-Klasy tolerancji patrz rozdziat 9

Przeglad standardowych rozwiertakéw

(o))
o = = I 8 2 N I I S I 3 e
& 3 3 S S S ) S S © S S i) . :
3 = pu N 9 S 0 = § S 0 S 2 Typy chwytéw narzedzia
Q Q Q 1! S Q Q Q Q Q Q ! Q
E——_____ ___ | _____ ] KOMET DIHART® Fullmax
L DIN 228
=T I — i KOMET DIHART Monomax® Form A

==

KOMET DIHART REAMAX® EII=EE=H

KOMET DIHART REAMAX® TS Duo

KOMET DIHART® Duomax

Jesli nie znajdziesz standardowego narzedzia dla twojej produkgji, mozemy zaoferowac rozwigzanie specjalne.
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KOMET DIHART® Przeglad asortymentu

Oprawki

DAH® Oprawki kompensujace bicie
z HSK DIN 69893 A

» 100
HSK-A 40
HSK-A 50 DAH 63
HSK-A 63 - 4 DAH 81
HSK-A 80 DAH115
HSK-A100
z ABS®
» 100
ABS 40 DAH 81
ABS50 [ft <
et DAH115
z stozkiem DIN 69871 AD/B
> 101
SK 30 DAH 63
SK 40 4 DAH 81
SK 50 DAH115
z stozkiem JIS B 6339 AD/B
»101
SK 40 DAH 63
K 50 oA

DPS oprawki ptywajace
z VDI DIN 69880
» 108

VDI 30
VDI 40
VDI 50

z chwytem cylindrycznym DIN 1835
) 108

@25

@32
@25,4(1")

@ 31,75 (1%")

12

@ 3,01 -20,00

DAH® Oprawki hydrauliczne dla narzedzi
z chwytem cylindrycznym
> 104

DA 31 2% ==
DAH® Oprawki
dla narzedzi z chwytem ABS®
> 104

T ABS 32
DAH 63 i ABS 40
8 - - —

out 8 1D Ao

DAH® 50 HS

Oprawki hydrauliczne z kompensacja bicia
z HSK DIN 69893 A
» 107
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z stozkiem DIN 69871 AD
» 107
SK 40

e
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=
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z stozkiem JIS B 6339 AD
> 107

e— - o0 (=

[SISESESESESESRSRSASES

NN = — = o
oo hNOOOUIA~W

aOhRNOOOUVIA~W ooOhRRNOXOUVI AW

ISESESRSESESESESAN

oORRNOXOUVIA~W



Rozwiertaki

Chwyt cylindryczny
podobny do DIN 1835
» 25

» 24

z ABS®
> 26

z DAH®
» 27

Chwyt cylindryczny
podobny do DIN 1835
» 39

Chwyt cylindryczny
podobny do DIN 1835
» 115

Chwyt cylindryczny
podobny do DIN 1835

Stozek Mors'a
DIN 228 form A

Chwyt cylindryczny
DIN 6535 HA

Chwyt cylindryczny
podobny do DIN 1835
» 80

z ABS®
> 82

z DAH®
» 81

potaczenie cylindyczne

KOMET DIHART® Przeglad asortymentu =>

@16
@ 25 (]
@ 32

e | %

12

@16 —

LR S s e =

LIS | S E— 0=

N
1

AL ——— —— =

@ 40

ABS 50

ABS63 4 lH@

ABS 80

DAH 81
DAH115 ¢

< potaczenie DAH®

4 potaczenie ABS®

KOMET DIHART REAMAX® TS
@ 18,000 - 65,000 mm
> 18

KOMET DIHART REAMAX® TS Duo
@ 42,000 - 70,000 mm
> 22

KOMET DIHART REAMAX®
@ 12,000 - 40,000 mm
> 38

KOMET DIHART® EWK
@ 9,60 - 60,00 mm
> 114

KOMET DIHART Monomax®
@ 5,600 — 25,899 mm
» 50 - 53

@ 5,600 — 25,899 mm
> 54

KOMET DIHART® Fullmax
@ 2,96 — 20,05 mm
) 62 -65

KOMET DIHART® FullmaxK|N|H
@ 2,96 — 20,05 mm
»70-71

KOMET DIHART® Duomax
@ 60,600 - 110,599 mm

» 78

KOMET DIHART ®
Pierscienie rozwiercajace

@ 60,600 - 110,599 mm

» 122
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KOMET DIHART REAMAX® TS

Modutowy system do rozwiercania

Wysoka elastycznosc i ekonomicznosé:

KOMET DIHART REAMAX® TS to moduftowy system szybkozmiennych gtowiczek znacznie obnizajacy koszty
rozwiercania. KOMET DIHART REAMAX® TS to szeroki zakres srednic, bogaty wachlarz geometrii i materiatéw

ostrza skrawajacego.

Zastosowanie:

- wszystkie materiaty obrabiane
otwory przelotowe i §lepe
wysokie tolerancje otworéw

- do 5xD

predkosc¢ skrawania do 300 m/min
posuw do 2,4 mm/obr

Niezawodne potaczenie gtowiczki z chwytem

KOMET DIHART REAMAX® TS to bezpieczne
potaczenie gwarantujgce wysoka doktadnos¢ obrébki
przy wysokoobrotowym rozwiercaniu

14

KOMET DIHART REAMAX® TS wysokowydajne
narzedzie wieloostrzowe

Kompensacja zuzycia ostrza i mozliwos¢ uzyskania
wysokiej tolerancji otworéw do IT4 dzieki rozprezaniu
$rednicy gtowiczki. Maksymalna powtarzalno$¢ mo-
cowania i brak koniecznosci wstepnego ustawiania
$rednicy to:

- dtuzsza zywotnos$¢ narzedzia

- maksymalna wydajnos¢

- wysoka precyzja i jakos¢ rozwiercanych otworéw

- krétszy czas ustawiania narzedzia.

Z chtodzeniem wewnetrznym:
- promieniowym dla otworéw przelotowych
- osiowym dla otworéw slepych.



KORZYSCI:

B Wysoka jako$¢ otworu po rozwiercaniu

M Elastycznos¢ w zastosowaniu, dzieki modutowej
konstrukgji

B Kompensacja zuzycia ostrza, dzieki prostej regulacji
na $rednicy

B Wysoka tolerancja otworu do IT4

KOMET DIHART REAMAX® TS Duo

Rewolucyjne rozwiagzanie z zastosowaniem wymiennych
ptytek skrawajacych. Kazda ptytka skrawajaca posiada
2 krawedzie tnace, czego efektem jest zwielokrotniona
zywotnos¢ rozwiertaka.

Kazda pojedyncza ptytka przyporzadkowana jest do
jednego gniazda i korpusu gtowiczki rozwiercajacej.

® KOMET"

DIHARTe
KOMET DIHART REAMAX® TS Strona 1
™
Tabela doboru 16-17 HI.
Gtowiczki rozwiercajace
@ 18,000 — 65,000 mm 18-19
Rekomendowane parametry skrawania 30 - 31
KOMET DIHART REAMAX® TS Duo
Tabela doboru 20-21
Gtowiczki z wymiennymi ptytkami
@ 42,000 — 70,000 mm 22 -23
Rekomendowane parametry skrawania 32-33
)
Oprawka
Chwyt cylindryczny 24
Cylindryczny z DAH® 25
Z chwytem ABS® 26 5
DAH® 27
Instrukcja montazu 28-29
Elementy sktadowe/akcesoria 29 6
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KOMET DIHART REAMAX®

Tabela doboru

[ Otwory przelotowe I

TS

= , Materiat obrabiany
i) Materiat )
a o . Przykfady oznaczen
© ¥ _ = obrabiany
S QNE T wg DIN
Tov e e :g Nr Geometria ~ Materiat Nr Geometria  Materiat
IER=l gz ° zamow. (ASG) skrawajacy  zamow. (ASG) skrawajacy
B S ©
=5 £ £
o Stale niestopowe: 1.0037 (S235JR)
— =500 konstrukcyjne, automatowe, 1.0715 (115Mn30) 75J).93 ASG4000 DST 75).71 ASG4000 TiN
Staliwa 1.0044 (S2575JR)
. Stale nie§topowe / nisko- 1.0050 (E295)
= 59%% R s I 75).93  ASG4000 DST 75).71  ASG4000 TiN
Staliwa :
N <500 Stale automatowe 1.0718 (11SMnPb30) 75).93  ASG4000 DST 75).71  ASG4000 TiN
(-9
Stale niestopowe / nisko-
S >900 R e bl A 7593 ASG4000  DST 75071 ASG3000  TiN
azotowane, narzedziowe
3 >900 e ) 75.71  ASGO106  TiN 75.71  ASGO106  TiN
= HSS
o Stopy specjalne: Inconel, 2.4668 (NiuCr19Fe19Nb5Mo3)
L0 250 Hastelloy, Nimonic, 2.4631 (Nimonic 80A)
v
= 400 - 3.7115 (TiAI5Sn2.5)
S =600 Stale nierdzewne L B N2y 75047 ASGO106 DBF 75147 ASG0106 DBF
— 1.4511 (X3CrNb17)
=5 <900 Stale nierdzewne 14571 00CNIVG- 75).47  ASG0106 DBF 75).47  ASG0106 DBF
1712-
2 5900 i L OGS o 75047  ASGO106  DEF 75047  ASGO106  DBF
2 180 Zelwo szare 56055 (EN-CIL 320 75037  ASG3000 DBG-N  75)37  ASG3000  DBG-N
250 Zeliwo stopowe 0.6660 (GGL-NiCr20 2) 75).37 ASG3000 DBG-N 75).37 ASG3000 DBG-N
S =600 130 Zelwosfercidaine fery- ¢ 7040 (en-G15-400-15) 75).93  ASG3000  DST 75047 ASG3000  DBF
Y 1 R 0.7050 (EN-GJS-500-7)
— Zeliwo sferoidalne ferrytycz- 5
i 230 o ainesne S Gaen 75).93  ASG3000 DST 75).47  ASG3000 DBF
= Zeli feroidal litycz- 0.7060 (EN-GJS-600-3)
S >600 250 fee e e O s en) 75).93  ASG3000 DST 75).47  ASG3000 DBF
S 200 Zeliwo sferoidaine stopowe  (¢xCe » xnicr20-2) 75137  ASG3000 DBG-N  75J37  ASG3000  DBG-N
o~ .
S 300 Zeliwo wermikulame  E\EV TS 05 75037  ASG3000 DBG-N  75J37  ASG3000  DBG-N
o Stop miedzi, Mosiadz, 2.0375 (CuZn36Pb3) _
o %0 Stopybraa, e s e s 75).93  ASG3000 DST 75).71  ASG3000 TiN
o ] e A R e e 75,71 ASG3000 TiN 75071 ASG3000 TiN
o A0A
zm 60 fjiotop do obrébki e 75017 ASGO706  DBC 75)17  ASGO706  DBC
— Alu-stop oc'ilrewnicozy.: 33561 (G-AIMg5)
™ 75 Sl 1% I e mgws) | T5)17 | ASGO706 DBC 75).17  ASG0706 DBC
o : 3
< 100 glustop. odlewniczy: 3 2381.01 (G-Alsi10M) 75117 ASG0O706  DBC 7517  ASGO706 ~ DBC
o
2- 1400 itilshar';[gwana
o
© 1800 238 ERC s ac

Jesli nie znajdziesz standardowego narzedzia dla twojej produkcji, mozemy zaoferowad rozwigzanie specjalne.
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_ Otwory nieprzelotowe Obrébka konwencjonalna

KOMET DIHART REAMAX® TS

Tabela doboru

Nr Geometria  Materiat Nr Geometria  Materiat Nr Geometria  Materiat Nr Geometria  Materiat
zamow. (ASG)  skrawajacy zamow. (ASG)  skrawajacy zamow. (ASG)  skrawajacy zamow. (ASG)  skrawajacy
75H.93  ASG3000 DST 75H.71  ASG3000 TiN 75J).21 ASG3000 75H.21  ASG3000
75H.93  ASG3000 DST 75H.71  ASG3000 TiN 75).21 ASGO02 75H.21 ASGO02
75H.93  ASG3000 DST 75H.71  ASG3000 TiN 75).21 ASG3000 75H.21  ASG3000
75H.93  ASG3000 DST 75H.71  ASG3000 TiN 75).21 ASG3000 75H.21  ASG3000
75H.71  ASGO0106 TiN 75H.71  ASGO0106 TiN 75J).21 ASG0106 75H.21  ASG0106

75J).21 ASGO3 75H.21 ASGO3

75H.47  ASGO0106 DBF 75H.47  ASGO106 DBF 75).21 ASG0106 75H.21  ASGO0106
75H.47  ASGO0106 DBF 75H.47  ASGO106 DBF 75).21 ASG0106 75H.21  ASGO0106
75H.47  ASGO0106 DBF 75H.47  ASGO0106 DBF 75J).21 ASG0106 75H.21  ASG0106
75H.37  ASG3000 DBG-N 75H.37  ASG3000 DBG-N 75).21 ASG3000 75H.21  ASG3000
75H.37  ASG3000 DBG-N 75H.37  ASG3000 DBG-N 75J).21 ASG3000 75H.21  ASG3000
75H.93  ASG3000 DST 75H.47  ASG3000 DBF 75J).21 ASGO02 75H.21 ASGO02
75H.93  ASG3000 DST 75H.47  ASG3000 DBF 75).21 ASG3000 75H.21  ASG3000
75H.93  ASG3000 DST 75H.47  ASG3000 DBF 75).21 ASG3000 75H.21  ASG3000
75H.37 ASG3000 DBG-N 75H.37 ASG3000 DBG-N 75).21 ASG3000 75H.21  ASG3000
75H.37  ASG3000 DBG-N 75H.37 ASG3000 DBG-N 75).21 ASG3000 75H.21  ASG3000
75H.93  ASG3000 DST 75H.71  ASG3000 TiN 75).21 ASG0106 75H.21  ASGO0106
75H.71  ASG3000 TiN 75H.71  ASG3000 TiN 75).21 ASGO0106 75H.21  ASGO0106
75H.17  ASGO0706 DBC 75H.17  ASG0706 DBC 75J).21 ASGO02 75H.21 ASGO02
75H.17  ASGO0706 DBC 75H.17  ASGO0706 DBC 75).21 ASG3000 75H.21  ASG3000
75H.17  ASGO0706 DBC 75H.17  ASGO0706 DBC 75).21 ASG3000 75H.21  ASG3000

Parametry skrawania str. 30-31.

Wazne: Prosimy o przestrzeganie technicznych wskazéwek zawartych w rozdziale 9. 17
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KOMET DIHART REAMAX® TS @ 18,000 — 65,000 mm

Gtowiczki rozwiercajgce-rozprezne

B &

Materiat obrabiany

PMKN S
0000

Grzybek zaciggajacy
dostarczany z gtowiczka

-

@D

przy obrébce czotem
(w przypadku nakroju

Zakres srednic

. min. $rednica
Materiat przy obrobce a
ostrza, czo%emdk <, 2
rodzaj w praypacku ‘s
pokrycia czotowego)
Nr zam. Nr zam. @D @ x a 12 z 2
- . = kg
75).21 75H.21 HM 18,000 - 21,999 @D - 4,0 6,0 20 6 0,03
75).71 75H.71 TiN 22,000 - 26,999 @D - 4,2 6,0 20 6 0,04
Zaln Py BES 27,000 - 31,799 @D-54 60 25 6 0,04
75).47 75H.47 DBF
31,800 - 34,999 @D - 6,0 6,0 25 8 0,05
7517 75H.17 DBC
751,93 75H.93 — 35,000 - 41,999 @D - 6,9 6,0 25 8 0,13-0,15
751,67 75H.67 DIC 42,000 - 51,999 @D-7,5 6,0 30 8 0,20-0,25
75).87 75H.87 DJF 52,000 - 65,000 @D -8,38 8,0 35 10 0,35-0,45

Przyktad zamowienia:
75).93, srednica rozwiercania D=65 mm, tolerancja otworu H6, materiat obrabiany 1.0037 (S235JR), ASG4000 (geometrie patrz tab. str. 16-17).

Srednica H7 — dostepne z magazynu _

Materiat ostrza/rodzaj pokrycia TiN

dla materiatu P M K N S P M K N S

obrébka stabilna D:Dj @ © DY © 0"

obrébka przerywana %:Dj @ [ J o’ [ J 0’

Geometria Geometria

*G¢ N

@D D x a 12 Z ﬁ Numer Numer
~ = = zamowieniowy zamowieniowy
1877 14 6 20 6 0,026 75).71.18H7N 75).71.18H7D
207 16 6 20 6 0,033 75).71.20H7N 75).71.20H7D
2247 17,8 6 20 6 0,039 75).71.22H7N 75).71.22H7D
2447 19,8 6 20 6 0,043 75).71.24H7N 75).71.24H7D
2547 20,8 6 20 6 0,044 75).71.25H7N 75).71.25H7D
2647 21,8 6 20 6 0,047 75).71.26H7N 75).71.26H7D
287 22,6 6 25 6 0,078 75).71.28H7N 75).71.28H7D
3017 24,6 6 25 6 0,080 75).71.30H7N 75).71.30H7D
B2 26 6 25 8 0,090 75).71.32H7N 75).71.32H7D
BN 28,1 6 25 8 0,130 75).71.35H7N 75).71.35H7D
4077 33,1 6 25 8 0,144 75).71.40H7N 75).71.40H7D
4217 34,5 6 30 8 0,206 75).71.42H7N 75).71.42H7D
501 42,5 6 30 8 0,226 75).71.50H7N 75).71.50H7D
5417 45,2 8 35 10 0,371 75).71.54H7N 75).71.54H7D

" obrébka konwencjonalna - 2 GJS (zeliwo sferoidalne) - 3 grupa materiatowa 12.0 - 9 grupa materiatowa 12.1 - 9 grupa materiatowa 12.0i 12.1

18 Konstrukcja zabezpieczona patentem




Z chwytem cylindrycznym podobnym do DIN 1835
dla @ 18,000 - 65,000 mm

)24

DAH® Zero z chwytem cylindrycznym podobnym do DIN 1835
dla @ 18,000 - 41,999 mm

b 25

Z chwytem ABS®
dla @ 35,000 - 65,000 mm

b 26

Z chwytem DAH®

dla @ 42,000 - 65,000 mm

b 27

KOMET DIHART REAMAX®

Gtowiczki rozwiercajgce-rozprezne

P
0

()

@ bardzo dobrze | © dobrze

DBG-N
M K N S

©
©

Geometria

Numer
zamowieniowy
75).37.18H7N
75).37.20H7N
75).37.22H7N
75).37.24H7N
75).37.25H7N

75).37.28H7N
75).37.30H7N
75).37.32H7N
75).37.35H7N
75).37.40H7N

75).37.50H7N

Srednica H7 — dostepne z magazynu

DBF

P M K N S

©
©

Geometria

&ASG 3000

Numer

zamowieniowy

75).47.18H7N
75).47.20H7N
75).47.22H7N
75).47.24H7N
75).47.25H7N

75).47.28H7N
75).47.30H7N
75).47.32H7N
75).47.35H7N
75).47.40H7N

75J.47.50H7N

P M K N S

OZ) 03)

Geometria

&7\ | AsG 3000

Numer

zamowieniowy

75J).93.18H7N
75J).93.20H7N
75J).93.22H7N
75).93.24H7N
75J).93.25H7N
75J).93.26H7N
75J).93.28H7N
75J).93.30H7N
75J).93.32H7N
75J).93.35H7N
75J).93.40H7N
75).93.42H7N
75J).93.50H7N
75J).93.54H7N

DST

P M K N S

dla otworéw
przelotowych

02) 03)

Geometria

Numer

zamowieniowy

75J).93.18H7D
75).93.20H7D
75).93.22H7D
75).93.24H7D
75J).93.25H7D
75).93.26H7D
75).93.28H7D
75).93.30H7D
75J).93.32H7D
75).93.35H7D
75).93.40H7D
75).93.42H7D
75J).93.50H7D
75).93.54H7D

o ASG4000
o~

DJF

P M K N

©’

Geometria

&7\ | AsG 3000

Numer

zamowieniowy

75).87.18H7N
75).87.20H7N
75).87.22H7N
75).87.24H7N
75).87.25H7N

75).87.28H7N
75).87.30H7N
75).87.32H7N
75).87.35H7N
75).87.40H7N

75).87.50H7N

TS




KOMET DIHART REAMAX®

Tabela doboru

[ Otwory przelotowe I

TS Duo

= , Materiat obrabiany
i) Materiat )
2 " obrabian Przykfady oznaczen
£ | Bz | = v wg DIN
Tov e E :g Nr Geometria  Materiat Nr Geometria  Materiat
8 £2 © zamow. (ASG) skrawajacy  zamow. (ASG) skrawajacy
Stale niest : 1.0037 (S235JR)
S’- = 500 koanitptljiscﬁr?eo,v‘:/aitomatowe, 1.0715 (11SMn30) 76).93 ASG4000 DST 76).71 ASG4000 TiN
Staliwa 1.0044 (S2575JR) 77).93 77).71
Stale niestopowe / nisko-
o 500- stopowe: konstrukcyjne, }8?;’2 (525955) 76J.93 76J).71 .
~ 900 Ll T ) s il K=ttt bsT il | APE i
:; <500 Stale automatowe 1.0718 (11SMnPb30) ;gjgg ASG4000 DST ;gj;} ASG4000 TiN
" . .
Stale niestopowe / nisko- 76J.93 76171
o t 2 fe, 1.7225 (42CrMo4) . . :
S >900 Komstrukyine, depaane, 11297 (C60R) 793  ASG4000  DST 29y g1 ASG3000 TN
azotowane, narzedziowe . :
=} Stal kost : 1.2341 (6CrMo15-5) 76J.71 . 76J.71 .
< >900 e 12601 (X165CMoV12) 77).71 ASG0106 TiN 77071 ASG0106 TiN
= HSS
o Stopy specjalne: Inconel, 2.4668 (NiuCr19Fe19Nb5Mo3)
L0 250 Hastelloy, Nimonic, 2.4631 (Nimonic 80A)
v
= 400 ggap”y' — 3.7115 (TiAISSn2.5)
= : 1.4306 (X2CrNi19-11) 76).47 76).47
o =600 Stale nierdzewne 1.4401 (XSC?N:M017—12—2) 771.47 ASG0106 DBF 771.47 ASG0106 DBF
- 1.4511 (X3CrNb17)
= o <900 Stale nierdzewne “1;,7112 (;()10(rZrNiMo- ;gjg ASG0106 DBF ;sj:; ASGO0106 DBF
i17-12- 5 4
o Stale zarood 1.4713 (X10CrAISi7) 76).47 76).47
~ >900 i izr?)a/a;'ggyragir:e 1.4862 (X8NiCrrSi3|8-18) 77).47 ASGO106 DBF 77).47 ASGO106 DBF
< 180 Zeliwo szare ey ;gjg; ASG3000  DBG-N ;gjg; ASG3000  DBG-N
250 Zeliwo stopowe 0.6660 (GGL-NiCr20 2) ;?ﬁ; ASG3000 DBG-N ;gjg; ASG3000 DBG-N
S =600 130 Zlwosteodneten: ogo0Enciao0ts 10193 ASG3000  DST  JSW7 AsGa000  DBF
_ - . _ 0.7050 (EN-GJS-500-7) . .
v 5 230 Susiane e 07055 (GG 5% Ty ASG000  DST 78 AsG3000 DB
= Zeliwo sferoidalne perlitycz- 0.7060 (EN-GJS-600-3) 76).93 76).47
| >600 250 e steradane peliyee: 87000 BN 7)o  ASG3000  DST 27)47 ~ ASG3000  DEF
S 200 zeliwo sferoidalne stopowe (/€ wicra02) ;gjg; ASG3000  DBG-N ;gjg; ASG3000  DBG-N
. ,
S 300 Zeliwo wermikulame  E\EV TS 05 ;gjg; ASG3000  DBG-N ;gjg; ASG3000  DBG-N
o Stop miedzi, Mosiadz, 2.0375 (CuZn36Pb3) 76).93 76).93 _
Stopy brazu, :
o 90 Btrggyydg%zrge sbrabiaine  2.1182.01 (G-CuPb155n) 77.93 ASG3000 DST 77.93 ASG3000 TiN
v Stop miedzi, Mosiadz, Brazy 2.0550 (CuZn40AI2) 76).71 : 76).71 :
i 100 érgcﬁ)n?cllibzrlabiaclﬁlea o 2.0060 (E—UCLT57) 77).71 ASG3000 TiN 77).71 ASG3000 TiN
= Alu-stop do obrébki 33315 (AIMg1) 76).17 76).17
zm 60 fjiotop do obrébki e 1701y ASGO706  DBC 1901y ASGO706  DBC
- Alu-stop oc'ilrewnicozy.: 3.3561 (G-AIMg5) 76J.17 76).17
() 75 gl[-ozs‘j//v;r;g;t;;ﬂ 0% 32373.61 (G-Al59Mg wa) 77017 ASGO0706 DBC 77017 ASG0706 DBC
o : .
< 100 glustop. odlewniczy: 3 2381.01 (G-Alsi10M) ;gﬂ; ASGO706  DBC ;gﬂ; ASG0706  DBC
o
2- 1400 itilshar';[gwana
o
© 1800 228 the 225 trc

Jesli nie znajdziesz standardowego narzedzia dla twojej produkcji, mozemy zaoferowad rozwigzanie specjalne.
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KOMET DIHART REAMAX® TS Duo

Tabela doboru

_ Otwory przelotowe Obrébka konwencjonalna

Nr Geometria  Materiat Nr Geometria  Materiat Nr Geometria  Materiat Nr Geometria  Materiat
zamow. (ASG)  skrawajacy zamow. (ASG)  skrawajacy zamow. (ASG)  skrawajacy zamow. (ASG)  skrawajacy
76H.93 76H.71 76J).21 76H.21
77H.93 ASG3000 DST 77H.71 ASG3000 77).21 ASG3000 77H.21 ASG3000
76H.93 76H.71 76J).21 76H.21
77H.93 ASG3000 DST 77H.71 ASG3000 77).21 ASGO02 77H.21 ASGO02
76H.93 76H.71 76J).21 76H.21
77H.93 ASG3000 DST 77H.71 ASG3000 77).21 ASG3000 77H.21 ASG3000
76H.93 76H.71 76J).21 76H.21
77H.93 ASG3000 DST 77H.71 ASG3000 77).21 ASG3000 77H.21 ASG3000
76H.71 76H.71 76J.21 76H.21
77H.71 ASG0106 77H.71 ASG0106 77).21 ASG0106 77H.21 ASGO0106

76).21 76H.21

77).21 REEE 77H.21 R
76H.47 76H.47 76J).21 76H.21
77H.47 ASGO0106 DBF 77H.47 ASG0106 DBF 77).21 ASGO0106 77H.21 ASGO0106
76H.47 76H.47 76J).21 76H.21
77H.47 ASG0106 DBF 77H.47 ASG0106 DBF 77121 ASG0106 77H.21 ASG0106
76H.47 76H.47 76J).21 76H.21
77H.47 ASG0106 DBF 77H.47 ASG0106 DBF 77).21 ASG0106 77H.21 ASG0106
76H.37 76H.37 76J).21 76H.21
77H.37 ASG3000 DBG-N 77H.37 ASG3000 DBG-N 77).21 ASG3000 77H.21 ASG3000
76H.37 76H.37 76J).21 76H.21
77H.37 ASG3000 DBG-N 77H.37 ASG3000 DBG-N 77).21 ASG3000 77H.21 ASG3000
76H.93 76H.47 76).21 76H.21
77H.93 ASG3000 DST 77H.47 ASG3000 DBF 77).21 ASGO02 77H.21 ASGO02
76H.93 76H.47 76J).21 76H.21
77H.93 ASG3000 DST 77H.47 ASG3000 DBF 77121 ASG3000 77H.21 ASG3000
76H.93 76H.47 76J).21 76H.21
77H.93 ASG3000 DST 77H.47 ASG3000 DBF 77).21 ASG3000 77H.21 ASG3000
76H.37 76H.37 76J).21 76H.21
77H.37 ASG3000 DBG-N 77H.37 ASG3000 DBG-N 77).21 ASG3000 77H.21 ASG3000
76H.37 76H.37 76J).21 76H.21
77H.37 ASG3000 DBG-N 77H.37 ASG3000 DBG-N 77).21 ASG3000 77H.21 ASG3000
76H.93 76H.93 76J).21 76H.21
77H.93 ASG3000 DST 77H.93 ASG3000 77121 ASG0106 77H.21 ASG0106
76H.71 76H.71 76J).21 76H.21
77H.71 ASG3000 77H.71 ASG3000 77).21 ASGO0106 77H.21 ASG0106
76H.17 76H.17 76).21 76H.21
77H.17 ASG0706 DBC 77H.17 ASG0706 DBC 77).21 ASG02 77H.21 ASG02
76H.17 76H.17 76J).21 76H.21
77H.A17 ASG0706 DBC 77HA7 ASG0706 DBC 77).21 ASG3000 77H.21 ASG3000 CLASSIC
76H.17 76H.17 76J).21 76H.21 TOOLS
77H.17 ASG0706 DBC 77H17 ASG0706 DBC 77).21 ASG3000 77H.21 ASG3000

Parametry skrawania str. 32-33.

Wazne: Prosimy o przestrzeganie technicznych wskazéwek zawartych w rozdziale 9. 21




KOMET DIHART REAMAX® TS Duo @ 42,000 — 70,000 mm

Gtowiczki rozwiercajgce z wymiennymi ptytkami — rozprezne

E B

a Grzybek zaciagajacy

dostarczany z gtowiczka

Materiat obrabiany

PMKN S
0000

@D

Gtowiczki rozwiercajace - tabela doboru

s R Zakres srednic

\ Materiat
Slll- @Ill- ostrza, LS i o
e - rodzaj Zakres Preferowana 3 e
pokrycia Srednicy $rednica
Nr zam. Nr zam. @D @D a 12 z 2
~ ~ (kg
76).21 76H.21 HM
76J.71 76H.71 TiN 42,000 - 51,999 42 9,0 30 6
76).37 76H.37 DBG-N
76).47 76H.47 DBF
52,000 - 55,999 54 9,0 35 6
76J).17 76H.17 DBC
76).93 76H.93 DST
761.67 76H.67 DJC 56,000 - 70,000 60 9,0 35 8
76).87 76H.87 DJF

Przyktad zaméwienia dla narzedzia nowego: 76J.93

Srednica rozwiercania D=65mm - tolerancja otworu H6 - materiat obrabiany 1.0037 (S235JR) - ASG4000 (geometrie patrz
strona 20-21).

Zakres dostawy: gtowiczka rozwiercajgca z kompletem ptytek i grzybkiem zaciggajacym NOO 57710 (S3090-9IP 2,25Nm).

Przyktad zamoéwienia dla narzedzia regenerowanego: 76R.93

Klient wysyta do regeneracji gtowiczke z zamontowanymi ptytkami. Jest to konieczne w celu zaméwienia 1 lub 2 kompletow
ptytek (przyktad 76S.93).

Whkretak - patrz rozdziat 9

Instrukcja montazu ptytek Cayszczenie:

Nalezy zwrdci¢ uwage na absolutnie czyste i wolne od smaru
gniazda ptytek skrawajacych (3) oraz samych ptytek skrawaja-
cych, w przeciwnym razie wyczyscic je sprezonym powietrzem!

Montaz:

e \Wszystkie ptytki skrawajace i gniazda ptytek sa oznaczone
kolejnymi literami (1), ktére zapewniaja jednoznaczne przy-
porzadkowanie ptytek do wtasciwych gniazd (3).

e Cyfry @ na ptytkach stuza do okreslenia ich orientacji aby
wszystkie miaty jednakowe potozenie.

e Srube @ N00 57710 (S3090-9IP) dokreci¢ zmomentem 2,25
Nm. Wkretak - patrz rozdziat 9.

22 Konstrukcja zabezpieczona patentem



@ 42,000 - 70,000 mm KOMET DIHART REAMAX® TS Duo

Gtowiczki rozwiercajgce z wymiennymi ptytkami — state

E B

Materiat obrabiany

PMKN S
0000

a Grzybek zaciggajacy

" dostarczany z gtowiczka

@D

Gtowiczki rozwiercajace - tabela doboru

MfsD ] Zakres srednic

=

\ Materiat
Slll- @Ill- ostrza, <, i o
e - rodzaj Zakres Preferowana 3 e
pokrycia Srednicy $rednica
Nr zam. Nr zam. @D @D a 12 z 2
~ ~ (kg
77).21 77H.21 HM
77J.71 77H.71 TiN 42,000 - 51,999 42 9,0 30 6
77).37 77H.37 DBG-N
77).47 77H.47 DBF
52,000 - 55,999 54 9,0 35 6
77).17 77H.17 DBC
77).93 77H.93 DST
771.67 77H.67 DJC 56,000 - 70,000 60 9,0 35 8
77).87 77H.87 DJF

Przyktad zaméwienia dla narzedzia nowego: 77J.93
Srednica rozwiercania D=65mm - tolerancja otworu H6 - materiat obrabiany 1.0037 (S235JR) - ASG4000 (geometrie patrz
strona 20-21).

Zakres dostawy: gtowiczka rozwiercajgca z kompletem ptytek i grzybkiem zaciggajacym NOO 57710 (S3090-9IP 2,25Nm).

Przyktad zamoéwienia dla narzedzia regenerowanego: 77R.93
Klient wysyta do regeneracji gtowiczke z zamontowanymi ptytkami. Jest to konieczne w celu zamoéwienia 1 lub 2 kompletow
ptytek (przyktad 77S.93).

Whkretak - patrz rozdziat 9

Pomiar srednicy rozwiertaka:

Pomiar srednicy narzedzia odbywa sie wytacznie na ostrzu oznaczonym literg A. A
Uwaga: b

e nierdwnomierna podziatka ostrzy

e pomiar tylko na na ostrzu A i przeciwlegtym

e mierzy¢ nalezy blisko czota rozwiertaka, ze wzgledu na konstrukcje

stozkowa
e nalezy unikac uszkodzenia ostrzy
o zakres dostawy: korpus z kompletem ptytek

@ bardzo dobrze | © dobrze 23




KOMET DIHART REAMAX® TS | REAMAX® TS Duo
Oprawka dla @ 18,000 — 70,000 mm

DIN 1835

—

REAMAX® TS Grzybek zaciggajacy
- O
() i T <
' o me_ [ he]
Q B +'LJ" Q
b C

REAMAX® TS Duo

~ DIN 1835

o o Krotka wersja Dtuga wersja
: i
4 =t Zakres
el =P $rednicy
@DH7 @D @D Numer L b c ?d & Numer L b c ?d &
zamoOwieniowy kg zaméwieniowy kg

1817 18,000 - 19,999 75A.40.13010 130 80 50 20 0,2 75A.40.15010 190 140 50 20 0,3
207 20,000 -21,999 75A.40.13020 130 80 50 20 0,2 75A.40.15020 190 140 50 20 0,3
224
244
S5 22,000 -26,999 75A.40.13030 130 80 50 20 0,3 75A.40.15030 210 160 50 20 0,4
26H7
28H7
307 27,000 -34,999 75A.40.13040 176 120 56 25 0,5 75A.40.15040 236 180 56 25 0,7
32H7
35H7
40 35,000 -41,999 75A.40.13050 176 120 56 25 0,6 75A.40.15050 256 200 56 25 1,0
4217 42
i~ 42,000-51,999 75A.40.13060 180 120 60 32 0,9 75A.40.15060 280 220 60 32 1,5
5417 54

%0 52,000 - 70,000 75A.40.13070 180 120 60 32 1,0 75A.40.15070 280 220 60 32 1,0

Zakres dostawy:
Oprawka z kluczem i grzybkiem zaciggajgcym (str.29). Gtowiczke rozwiercajacg nalezy zamawiac oddzielnie.
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KOMET DIHART REAMAX® TS
Oprawka DAH® Zero dla @ 18,000 — 41,999 mm

A\ Uwaga: €= |onis3s

Oprawka wstepnie ustawiona. Wartos¢ bicia promieniowego <0,005 mm @ =

REAMAX® TS Grzybek zaciagajacy Sruba regulacyjna

) . £ O DIHART" Reamax’ TS 2
Q e = T T T T 2
— Q
b (& 18,000 - 26,999) |
b (@ 27,000 - 41,999) I
L
DAH® Zero
o Krotka wersja Dtuga wersja
:
= Zakres
x $rednicy
@ DH7 @D Numer L b ¢ ©@d @d1 & Numer L b ¢ @d @d1 £
zamOwieniowy zamowieniowy

1817 18,000 -19,999 75A.41.13010 145 80 50 20 24 0,2 75A.41.15010 205 140 50 20 24 03
20" 20,000-21,999 75A.41.13020 145 80 50 20 25 03 75A.41.15020 205 140 50 20 25 04

22,000-26,999 75A.41.13030 145 80 50 20 26,5 0,3 75A.41.15030 225 160 50 20 265 04

5 75A.41.15040 236 180 56 25 26 07

30" 27,000 -34,999 75A.41.13040 176 120 56 25 26 O

35,000-41,999 75A.41.13050 176 120 56 25 29 05 75A.41.15050 256 200 56 25 29 1,05

Zakres dostawy:
Oprawka z kluczem i grzybkiem zaciggajgcym (str.29). Gtowiczke rozwiercajaca nalezy zamawia¢ oddzielnie.
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KOMET DIHART REAMAX® TS | REAMAX® TS Duo
Oprawka ABS® dla @ 35,000 - 70,000 mm

REAMAX® TS Grzybek zaciggajacy

(.

=
1
|

@D
|
C REEE
r I_
_)_'.i'_i:
4
10N
|
©
:g:
ABS
@d

1

REAMAX® TS Duo

i
@)

1 |N
©
—

-
< g0 Zakres
e e i $rednicy
@DH @D @D Numer L ABS S
zamowieniowy @d kg
35H7
407 35,000 - 41,999 75A.60.13050 110 32 0,42
42417 42
507 42,000 - 51,999 75A.60.13060 115 32 0,53
54+ 54
60 52,000 - 70,000 75A.60.13070 125 40 0,83

Zakres dostawy:

Oprawka z kluczem i grzybkiem zaciggajgcym (str.29). Gtowiczke rozwiercajaca nalezy zamawia¢ oddzielnie.
Oprawki ABS® - patrz katalog "KomPass WIERCENIE".
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KOMET DIHART REAMAX® TS | REAMAX® TS Duo
Oprawka DAH® dla @ 42,000 - 70,000 mm

E DAH®
:

REAMAX® TS Grzybek zaciagajacy

E
1

5 s
i 3
L |
REAMAX® TS Duo
"
DAH ®
o ° Krétka wersja Dtuga wersja
2 s
< <0 Zakres
e =i Srednicy
@DH7 @D @D Numer L b DAH = Numer L b DAH
zamowieniowy kg zamowieniowy
4247 42
o 42,000-51,999 75A.30.13060 138 120 81 09 75A.30.15060 238 220 81
54t7 54
= 52,000 - 70,000 75A.30.13070 138 120 81 1,0  75A.30.15070 238 220 81

Zakres dostawy:
Oprawka z kluczem i grzybkiem zaciggajacym (str.29). Gtowiczke rozwiercajaca nalezy zamawiac oddzielnie.

Oprawki DAH® - patrz rozdziat 7



KOMET DIHART REAMAX® TS | REAMAX® TS Duo

Instrukcja montazu

Wyczysci¢ powierzchnie stozkowa/czotowa gtowiczki
(wolne od ttuszczu). Wkreci¢ grzybek zaciggajacy () do
gtowiczki rozwiertaka i dokreci¢ kluczem (g).

Zluzowac $rube zabierakdw (2) kluczem (3). Wsunaé
gtowiczke rozwiertaka (0.

Zabieraki (2) dokreci¢ Zakres srednicy  Moment
kluczem (3), przestrzegajac dokrecenia M
zalecanych momentéw 18,000 - 19,999 1,5Nm
dokrecenia podanych w 20,000 - 21,999 2,5Nm
tabeli. Przy dokrecaniu 22,000 - 26,999 4 Nm
Sruby zabierakdw, 27,000 - 34,999 5Nm
nastepuje samoczynne 35,000 — 41,999 6 Nm
zaciggniecie glowiczki (1) 42,000 - 51,999 10 Nm
do chwytu i jej ustalenie w 55 000 — 70,000 13 Nm

jednoznacznym potozeniu
przez zabieraki (2).

Podczas demontazu gtowiczki (1), zabieraki (2) powoduja
jej samoczynne wypchniecie z korpusu: odkreci¢ Srube
zabieraka @ kluczem (3 i wyjac gtowiczke (@.

Korekcja zuzycia narzedzia

Za pomoca klucza imbusowego (@) mozna dokonac
regulacji $rednicy narzedzia (w niewielkim zakresie), a przez
to stosowac powyzsze rozwiertaki do otworéw w klasie
tolerancji nawet IT4
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KOMET DIHART REAMAX® TS

Instrukcja redukcji bicia narzedzia poprzez oprawke DAH® Zero

Regulacja oprawki DAH® Zero:

Oprawka jest rekomendowana do korekgji bicia

promieniowego nieprzekraczajgcego 20pm.

1.Poluzuj $ruby regulacyjne i naprez wstepnie do
wartosci TNm. Czujnik zegarowy usytuowac koncowka
pomiarowa na lunecie (czytaj: precyzyjnie szlifowana
powierzchnia na korpusie rozwiertaka)

2.0bréci¢ narzedzie az czujnik wskaze maksymalne
wychylenie

3. Odpowiednim kluczem imbusowym przykreci¢ srube
(@ zgodnie z ruchem wskazdwek zegara az do potowy
wartosci bicia wskazanego przez czujnik. W powyzszym
przyktadzie wartos¢ bicia wynosi 5 pm.

4. Przeciwlegta srube 2 przykreci¢ analogicznie az do
zmniejszenia o potowe wartosci bicia

5.Dokonac¢ regulacji wszystkich 4 $rub az do uzyskania bicia
narzedzia mniejszego niz < 2 ym.

Uwaga:

e $ruby odkreca¢ max w zakresie od %2 do 1 obrotu

* narzedzie uzywac wytacznie z mocno przykrecona
gtobwka rozwiertaka oraz odpowiednie przykreconym
$rubami regulacyjnymi.

¢ maksymalny moment dokrecenia wynosi 4,5 Nm

® po wymianie gtoéwki rozwiercajacej na nowa, regulacji
jej zuzycia lub zastosowaniu innej oprawki,kazdorazowo
powinny by¢ sprawdzone punkty 1-6 i w razie
koniecznosci skorygowana wartosc bicia dla narzedzia

Czesci sktadowe/Akcesoria

| o | o | ©® | _©® |

SZE % Klucz montazowy Klucz* Grzybek zaciagajacy Klucz do grzybka
zaciggajacego
5 <§t § 3 —— 39ajaceg
® 2 =2 dla % Bﬁ:@ ﬁ
@DH7 @D @D Numer zaméwieniowy L Rozmiar Numer zaméwieniowy Numer zamoéwieniowy
Rozmiar Rozmiar
LO5 01240 18589 10005
H7 =
18 18,000 — 19,999 8IP 1.5Nm SW 4 15E.30.10010 SW5
207 20,000 - 21,999 ;\?\/025(5) ;(?E.ol\lzr?] 100 SW 5 15E.30.10020 18523\/12005
22H7
247
S5 22,000 - 26,999 12(\)/32 lg‘?jo 100 SW 5 15E.30.10030 1852\9/\/12006
26H7
28H7
18050 10030 18589 10008
H7 —
30 27,000 — 34,999 SW3 5Nm 100 SW 8 15E.30.10040 SW 8
32H7
35% 18050 10030 18589 10010
407 35,000 - 41,999 SW3 6Nm 100 SW 6 15E.30.10050 SW 10
427 42 18050 10040 18589 10010
507 42,000 - 51,999 SW4 10Nm 100 SW 8 15E.30.10050 SW 10
547 54 18050 10050 18589 10013
60 52,000 - 70,000 SW5 13Nm SW 10 15E.30.10070 SW 13

* nalezy zamawiac¢ oddzielnie
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KOMET DIHART REAMAX® TS

Wskazowki technologiczne

Rekomendowane parametry skrawania Predkos¢ skrawania v¢ (m/min) _

optymalne - maksymalne optymalne - maksymalne
© . ) 3xD 5xD
o . Materiat obrabian . L . )
2wy Materiat Gl GO y Rozwiertak krotki Rozwiertak dtugi
5 Q4o o . Przyktady oznaczen
£% T obrabiany
o L2 | wg DIN
3 g2 2 Z z
[ = =
5L 2 ¢ S 2 8 m 8 h Y%=z 8 585K Y%
>6 == £ Sl - ol c Bl o B2l & BN - Bal o B2l o a2l &
Stale niestopowe: 1.0037 (S235JR)
S = 500 konstrukcyjne, automatowe, 1.0715 (115SMn30) 8 100 150 150 8 80 120 120
Sillig 1.0044 (S2575JR) 10 140 200 200 10 120 160 160
Stale niestopowe / nisko- 1.0050 (E295)
o 500- stopowe: konstrukcyjne,  1° 100 150 150 8 80 120 120
=N s 1.0535 (C55)
900 g{ei‘?szanel narzedziowe,  4'7337 (16MnCr5) 10 140 200 200 10 120 160 160
allwa
~ <500 Stale automatowe 1.0718 (11SMnPb30) 30 100 150 150 30 80 120 120
o 45 140 200 200 45 120 160 160
Stale niestopowe / nisko-
o 900 stopowe: zarowytrzymate,  1.7225 (42CrMo4) 7 100 150 150 7 80 120 120
mn > konstrukcyjne, uleps_zane, 1.1221 (C60E) 9 140 200 200 9 120 160 160
azotowane, narzedziowe
S 900 Stale wysokostopowe: 1.2341 (6CrMo15-5) 5 30 5 30
< 2 narzedziowe 1.2601 (X165CrMoV12) 7 45 7 45
N HSS
Q 250 Stopy specjalne: Inconel, 2.4668 (NiuCr19Fe19Nb5Mo3)
N Hastelloy, Nimonic, 2.4631 (Nimonic 80A)
v
— Tytan, : 8 8
.~ 400 S 3.7115 (TIAI5Sn2.5) o 5
53 ' 1.4306 (X2CrNi19-11) 6 30 45 6 30 45
<
o =600 Stale nierdzewne 1.4401 (X5CrNiMo17-12-2) g 40 60 = N 60
- 1.4511 (X3CrNb17)
= 5 <900 Stale nierdzewne 1.4571 (X10CrNiMo- 5 20 30 5 20 30
Ti17-12-2) 6 35 50 6 35 50
o 900 Stale zaroodporne 1.4713 (X10CrAISi7) 5 20 30 5 20 30
~ > i zarowytrzymate 1.4862 (X8NICrSi38-18) 6 35 50 6 35 50
o o 0.6025 (EN-GJL-250) 15 80 150 150 15 80 120 120
9 VG0 | Zzlm e 0.6035 (EN-GJL-350) 25 130 220 220 25 120 150 150
;,- 250 Zeliwo stopowe 0.6660 (GGL-NiCr20 2) 10 50 90 90 10 50 90 90
15 90 130 130 15 90 120 120
g <600 130 Zeliwosferoidalne ferry- 50,0 (&N G1s-400-15) 12 175 175 175 175 175 12 150 150 150 150 150
tyczne 18 300 300 300 300 300 18 180 180 180 180 180
= 230 Zeliwo sferoidalne ferrytycz- 07020 (ERESIZS007) 192 150 150 150 150 150 12 120 120 120 120 120
@ no/perlityczne 08055 (GTW-55) 18 250 250 250 250 250 18 160 160 160 160 160
g S 600 250 Zeliwo sferoidalne perlitycz- 0.7060 (EN-GJS-600-3) 12 120 120 120 120 120 12 120 120 120 120 120
— ne (ciagliwe) 0.8165 (GTS-65) 15 180 180 180 180 180 15 150 150 150 150 150
r: . ' 0.7661 9 40 70 70 9 40 70 70
= 200 Zeliwo sferoidalne stopowe (EN-GISA-XNICr20-2) e . B o e . B
o~ "
=) 300 Zeliwo wermikularne EN-GIVTi < 0,2 9 50 80 80 9 50 80 80
= EN-GIVTi>0,2 12 70 130 130 12 70 130 130
S Stop miedzi, Mosiadz, 5 0375 (cu7n36Pb3) 15 120 150 15 120 150
N 90  stopy brazu, 2.1182.01 (G-CuPb155n)
- Brazy dobrze obrabialne ' : 30 200 320 30 150 200
:i 100 Stop miedzi, Mosiadz, Brazy 2.0550 (CuZn40Al2) 12 80 12 80
— $rednio obrabialne 2.0060 (E-Cu57) 20 150 20 120
= 2 60 Alu-stop do obrobki 3.3315 (AIMg1) 15 150 15 150
— plastycznej 3.0517 (AlMnCu) 30 300 30 200
— Alu-stop odlewniczy.:
™ 75  Si-zawartos¢ < 10% ggg% (661@'\/5;?9,\/1 - 15 200 15 150
— Stopy magnezu 2373, g 30 300 30 200
o .
7 Alu-stop. odlewniczy.: g 12 200 12 150
< 100§ awartode. > 10% 3.2381.01 (G-AISi10Mg) 20 300 o6 pv
o
. Stal hartowana
w1400 <45 HRC
o
g Stal hartowana
© 1800 > 45 HRC, = 55 HRC

Naddatek na rozwiercanie @ / Srednice (mm)

30




KOMET DIHART REAMAX® TS

Wskazowki technologiczne

Posuw f (mm/obr) - redukcja posuwu o 30% przy nakroju czotowym

optymalne - maksymalne optymalne - maksymalne
ASG3000, ASG0106, ASGO3, ASG0706 ASG4000, ASG09B, ASG1402
ASGO07, ASG02 ASGO09, ASG1405, ASG1406
@18 - @22 - © 31,8 - @52 - @18 - @22 - ©31,8 - @52 -
21,999 31,799 51,999 65 21,999 31,799 51,999 65

%26 % 6 % 8 2210 %2 6 % 6 % 8 %2 10
0,80 1,00 1,30 1,90 1,00 1,20 1,70 2,40
1,10 1,40 1,90 2,80 1,30 1,70 2,30 3,40
0,80 1,00 1,30 1,90 1,00 1,20 1,70 2,40
1,10 1,40 1,90 2,80 1,30 1,70 2,30 3,40
0,80 1,00 1,30 1,90 1,00 1,20 1,70 2,40
1,10 1,40 1,90 2,80 1,30 1,70 2,30 3,40
0,80 1,00 1,30 1,90 1,00 1,20 1,70 2,40
1,10 1,40 1,90 2,80 1,30 1,70 2,30 3,40
0,50 0,70 0,90 1,30

0,80 1,00 1,30 2,00

0,50 0,70 0,90 1,30

0,80 1,00 1,30 2,00

0,40 0,60 0,80 1,10

0,60 0,80 1,10 1,70

0,60 0,80 1,10 1,60

0,90 1,20 1,60 2,40

0,60 0,80 1,10 1,50

0,90 1,10 1,50 2,30

0,60 0,80 1,10 1,50

0,90 1,10 1,50 2,30

0,60 0,80 1,10 1,50

0,90 1,10 1,50 2,30

0,90 1,20 1,60 2,30

1,30 1,70 2,30 3,40

0,80 1,00 1,30 1,90

1,10 1,40 1,90 2,80

0,90 1,20 1,60 2,30 1,20 1,50 2,00 2,90
1,30 1,70 2,30 3,40 1,60 2,00 2,70 4,10
0,90 1,20 1,60 2,30 1,20 1,50 2,00 2,90
1,30 1,70 2,30 3,40 1,60 2,00 2,70 4,10
0,80 1,00 1,30 1,90 1,00 1,20 1,70 2,40
1,10 1,40 1,90 2,80 1,30 1,70 2,30 3,40
0,60 0,80 1,10 1,50

0,90 1,10 1,50 2,30

0,60 0,80 1,10 1,50

0,90 1,10 1,50 2,30

0,90 1,10 1,50 2,10

1,30 1,70 2,30 3,10

0,70 0,90 1,20 1,70

1,10 1,40 1,90 2,60

0,90 1,10 1,50 2,20

1,30 1,70 2,30 3,40

0,90 1,10 1,50 2,20

1,30 1,70 2,30 3,40

0,90 1,10 1,50 2,20

1,30 1,70 2,30 3,40 CLASSIC

TOOLS
0,20-0,30 0,20-0,30 0,30-0,40 0,30-0,50 0,20-0,30 0,20-0,30 0,30-0,40 0,30-0,50

Wazne: Prosimy o przestrzeganie technicznych wskazéwek zawartych w rozdziale 9. 31




KOMET DIHART REAMAX® TS Duo

Wskazowki technologiczne

Rekomendowane parametry skrawania Predkos¢ skrawania v¢ (m/min) _

optymalne - maksymalne optymalne - maksymalne
© . ) 3xD 5xD
o . Materiat obrabian . L . )
2wy Materiat Gl GO y Rozwiertak krotki Rozwiertak dtugi
5 Q4o o . Przyktady oznaczen
£% T obrabiany
o L2 | wg DIN
3 g2 2 Z z
[ = =
5L 2 ¢ S 2 8 m 8 h Y%=z 8 585K Y%
>6 == £ Sl - ol c Bl o B2l & BN - Bal o B2l o a2l &
Stale niestopowe: 1.0037 (S235JR)
S = 500 konstrukcyjne, automatowe, 1.0715 (115SMn30) 8 100 150 150 8 80 120 120
Sillig 1.0044 (S2575JR) 10 140 200 200 10 120 160 160
Stale niestopowe / nisko- 1.0050 (E295)
o 500- stopowe: konstrukcyjne,  1° 100 150 150 8 80 120 120
=N s 1.0535 (C55)
900 g{ei‘?szanel narzedziowe,  4'7337 (16MnCr5) 10 140 200 200 10 120 160 160
allwa
~ <500 Stale automatowe 1.0718 (11SMnPb30) 30 100 150 150 30 80 120 120
o 45 140 200 200 45 120 160 160
Stale niestopowe / nisko-
o 900 stopowe: zarowytrzymate,  1.7225 (42CrMo4) 7 100 150 150 7 80 120 120
" > konstrukcyjne, uleps_zane, 1.1221 (C60E) 9 140 200 200 9 120 160 160
azotowane, narzedziowe
S 900 Stale wysokostopowe: 1.2341 (6CrMo15-5) 5 30 5 30
< 2 narzedziowe 1.2601 (X165CrMoV12) 7 45 7 45
N HSS
Q 250 Stopy specjalne: Inconel, 2.4668 (NiuCr19Fe19Nb5Mo3)
n Hastelloy, Nimonic, 2.4631 (Nimonic 80A)
wv
— Tytan, : 8 8
.~ 400 S 3.7115 (TIAI5Sn2.5) o 5
53 ' 1.4306 (X2CrNi19-11) 6 30 45 6 30 45
<
o =600 Stale nierdzewne 1.4401 (X5CINiMo17-12-2) g 40 60 = N 0
- 1.4511 (X3CrNb17)
= 5 <900 Stale nierdzewne 1.4571 (X10CrNiMo- 5 20 30 5 20 30
Ti17-12-2) 6 35 50 6 35 50
o 900 Stale zaroodporne 1.4713 (X10CrAISi7) 5 20 30 5 20 30
~ > i zarowytrzymate 1.4862 (X8NICrSi38-18) 6 35 50 6 35 50
o o 0.6025 (EN-GJL-250) 15 80 150 150 15 80 120 120
9 VG0 | Zzlm e 0.6035 (EN-GJL-350) 25 130 220 220 25 120 150 150
;,- 250 Zeliwo stopowe 0.6660 (GGL-NiCr20 2) 10 50 90 90 10 50 90 90
15 90 130 130 15 90 120 120
g <600 130 Zeliwosferoidalne ferry- 50,0 (&N G1s-400-15) 12 175 175 175 175 175 12 150 150 150 150 150
tyczne 18 300 300 300 300 300 18 180 180 180 180 180
= 230 Zeliwo sferoidalne ferrytycz- 07020 (ERESIZS007) 192 150 150 150 150 150 12 120 120 120 120 120
@ no/perlityczne 08055 (GTW-55) 18 250 250 250 250 250 18 160 160 160 160 160
g S 600 250 Zeliwo sferoidalne perlitycz- 0.7060 (EN-GJS-600-3) 12 120 120 120 120 120 12 120 120 120 120 120
— ne (ciagliwe) 0.8165 (GTS-65) 15 180 180 180 180 180 15 150 150 150 150 150
r: . ' 0.7661 9 40 70 70 9 40 70 70
= 200 Zeliwo sferoidalne stopowe (EN-GISA-XNICr20-2) e e . B
o~ "
=) 300 Zeliwo wermikularne EN-GIVTi < 0,2 9 50 80 80 9 50 80 80
= EN-GIVTi>0,2 12 70 130 130 12 70 130 130
S Stop miedzi, Mosiadz, 5 0375 (cu7n36Pb3) 15 120 150 15 120 150
N 90  Stopy brazu, 2.1182.01 (G-CuPb155n)
- Brazy dobrze obrabialne ' : 30 200 320 30 150 200
:i 100 Stop miedzi, Mosiadz, Brazy 2.0550 (CuZn40Al2) 12 80 12 80
— $rednio obrabialne 2.0060 (E-Cu57) 20 150 20 120
= 2 60 Alu-stop do obrobki 3.3315 (AIMg1) 15 150 15 150
— plastycznej 3.0517 (AlMnCu) 30 300 30 200
— Alu-stop odlewniczy.:
™ 75  Si-zawartos¢ < 10% ggg% (661@'\/5;?9,\/1 - 15 200 15 150
— Stopy magnezu 2373, g 30 300 30 200
o .
7 Alu-stop. odlewniczy.: g 12 200 12 150
=< 100§ awartode. > 10% 3.2381.01 (G-AISi10Mg) 20 300 o5 P
o
. Stal hartowana
w1400 <45 HRC
o
g Stal hartowana
© 1800 > 45 HRC, = 55 HRC

Naddatek na rozwiercanie @ / Srednice (mm)
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KOMET DIHART REAMAX® TS Duo

Wskazowki technologiczne

Posuw f (mm/obr) - redukcja posuwu o 30% przy nakroju czotowym

optymalne - maksymalne optymalne - maksymalne
ASG3000, ASG0106, ASGO3, ASG0706 ASG4000, ASG1402
ASGO07, ASG02 ASG09, ASG1405, ASG1406
@ 42 - 55,999 @56 -70 @ 42 - 55,999 @56 -70
e 6 5e8 526 28
1,00 1,50 1,20 1,90
1,40 2,30 1,70 2,70
1,00 1,50 1,20 1,90
1,40 2,30 1,70 2,70
1,00 1,50 1,20 1,90
1,40 2,30 1,70 2,70
1,00 1,50 1,20 1,90
1,40 2,30 1,70 2,70
0,70 1,10
1,00 1,60
0,70 1,10
1,00 1,60
0,60 0,90
0,80 1,30
0,80 1,30
1,20 1,90
0,80 1,20
1,10 1,80
0,80 1,20
1,10 1,80
0,80 1,20
1,10 1,80
1,20 1,90
1,70 2,70
1,00 1,50
1,40 2,30
1,20 1,90
1,70 2,70
1,20 1,90
1,70 2,70
1,00 1,50
1,40 2,30
0,80 1,20
1,10 1,80
0,80 1,20
1,10 1,80
1,10 1,70
1,70 2,50
0,90 1,40
1,40 2,10
1,10 1,70
1,70 2,70
1,10 1,70
1,70 2,70
1,10 1,70
1,70 2,70 CLASSIC
TOOLS
0,30-0,40 0,30-0,50 0,30-0,40 0,30-0,50

Wazne: Prosimy o przestrzeganie technicznych wskazéwek zawartych w rozdziale 9. 33




KOMET DIHART REAMAX?®

Nowy wymiar wysokiej wydajnosci rozwiercania.

Wieksza wydajnos¢. Wieksza elastycznosc.

Modutowa konstrukcja sktada sie z chwytu walcowego i wymien-
nej gtowiczki rozwiercajacej KOMET DIHART REAMAX®. Krétki
stozek gtowiczki rozwiercajacej zapewnia precyzyjne potaczenie i
powtarzalno$¢ srednicowa przy jej wymianie.

KOMET DIHART REAMAX® zapewniawysokawydajnosc¢ze wzgle-
du na duza liczbe zebéw i monolityczna konstrukcje gtowiczki:

maksymalna sprawnos¢ i bezpieczenstwo procesu

niski poziom drgan podczas obrébki

brak koniecznosci ustawiania srednicy przy wymianie gtowczki
wykonanie na miare w krétkim czasie

precyzyjna powtarzalnos¢

zaprojektowane specjalnie dla wewnetrznego doprowadzenia
chtodzenia i MMS (MQL)

34

tatwa wymiana gtowiczki

KOMET DIHART REAMAX® -monolityczna
gtowiczka zkrotkim stozkiem mocowana za
pomoca grzybka zaciggajgcego w uchwycie.
Brak potrzeby pracochtonnego ustawiania
narzedzia.

Z KOMET DIHART REAMAX® oszczedzasz
czas i pienigdze.

Zastosowanie:

- wszystkie mozliwe materiaty obrabiane

- do otwordéw przelotowych i
nieprzelotowych

- 3i5xD

- wysoka predkos¢ skrawania -
do 300 m/min

- wysoki posuw - do 2,4Amm/obr



KORZYSCI:

B Precyzyjne szlifowanie dla najwyzszej jakosci

B Modularny system narzedzi

B Maksymalna powtarzalnos¢ dzieki powierzchni
stozkowej i czotowej

B Wysoka wydajnosc¢ dla wiekszej efektywnosci

B Odpowiednie dla MMS (MQL) - przyjazny dla
$rodowiska

Maksymalna wydajnos¢ i powtarzalnos¢

Wyniki rozwiercania w stali
KOMET DIHART REAMAX?®

@ [mm] Srednica otworu

20.025
20.020

20.015 ~

20.010

20.005

20.000
19.995

19.990
Liczba otworéw

Powtarzalnos¢ przy wymianie gtowiczek
KOMET DIHART REAMAX®

1

Pomiar @ |@ | ® | @

Bicie [um]
O = N Wbh ulo N OO VO O

Gtowiczka 1 Gtowiczka 2 Glowiczka 3 Glowiczka 4

& KOMET’

DIHARTe
KOMET DIHART REAMAX® Strona
Tabela doboru 36 -37
Wymienne gtowiczki 38
@ 12,000 - 40,000 mm
Oprawki 39
Chwyt cylindryczny
Instrukcja montazu 40
Czesci sktadowe/Akcesoria 41
Wskazéwki technologiczne 42 - 43
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KOMET DIHART REAMAX®

Tabela doboru

[ Otwory przelotowe I

= , Materiat obrabiany
i) Materiat )
a o . Przykfady oznaczen
© ¥ _ = obrabiany
S Ke] T T wg DIN
Tov e e :g Nr Geometria  Materiat Nr Geometria  Materiat
IER=l gz ° zamow. (ASG) skrawajacy  zamow. (ASG) skrawajacy
B S ©
=5 ££ £
o Stale niestopowe: 1.0037 (S235JR)
— =500 konstrukcyjne, automatowe, 1.0715 (11SMn30) 640.92 ASGO05 DST 640.70 ASGO05 TiN
Staliwa 1.0044 (S2575JR)
. Stale nie§topowe / nisko- 1.0050 (E295)
2 59%% R Losssces) 64092  ASGO5 DST 640.70  ASGO5 TiN
Staliwa :
S <500 Stale automatowe 1.0718 (11SMnPb30) 640.92  ASGO5 DST 640.70  ASGO5 TiN
(-9
Stale niestopowe / nisko-
S >900 R e bl A 64092  ASGO5 DST 640.71  ASG3000 Tl
azotowane, narzedziowe
S >900 e O itz | 640.71 | ASGO106  TiN 64071  ASGO106 TN
= HSS
o Stopy specjalne: Inconel, 2.4668 (NiuCr19Fe19Nb5Mo3)
L0 250 Hastelloy, Nimonic, 2.4631 (Nimonic 80A)
v
= 400 ggapr;, — 3.7115 (TiAISSn2.5)
S =600 Stale nierdzewne L N 20 64049 ASGO106 DBF 64049  ASGO106 DBF
— 1.4511 (X3CrNb17)
= o <900 Stale nierdzewne “1;,7112 (;()10CrNiMo- 640.49 ASGO0106 DBF 640.49 ASGO0106 DBF
1712-
2 5900 i ATIB0a0CAST) o 64049 ASGOT06  DBF 64049  ASGO106  DEF
2 180 Zeliwo szare e e 640.37 ASG3000 DBG-N 64037  ASG3000  DBG-N
250 Zeliwo stopowe 0.6660 (GGL-NICr20 2) 640.37 ASG3000 DBG-N 640.37 ASG3000 DBG-N
S =600 130 Zwosferoidahefery 7000 enGisa0015)  640.93  ASG3000  DST 640.49  ASG3000  DEBF
5k R 0.7050 (EN-GJS-500-7)
- Zeliwo sferoidalne ferrytycz- 5
px 230 oo L e 640.93  ASG3000 DST 64049  ASG3000 DBF
| >600 250 e steradaine perliyee: 87000 BN C15.5003) 64093  ASG3000  DST 640.49  ASG3000  DEF
S 200 Zeliwo sferoidaine stopowe  (¢xCe » xnicr20-2) 640.37  ASG3000 DBG-N 64037  ASG3000  DBG-N
~ .
S 300 Zeliwo wermikulame  E\EV TS 05 640.37  ASG3000 DBG-N 64037  ASG3000  DBG-N
o Stop miedzi, Mosiadz, 2.0375 (CuZn36Pb3) :
S 90 Sopybrg, e 2T18207(GCubissy 64093 ASG3000 DST 640.71  ASG3000 TiN
o ] e A R e e 640.71  ASG3000 TN 640.71  ASG3000 TN
o A0A
zm 60 fjiotop do obrébki e 640.27  ASG0706  DBC 640.27  ASG0706  DBC
— Alu-stop oc'ilrewnicozy.: 33561 (G-AIMg5)
™ 75 Siamarott < 10% I i bmgwa) 64027 ASGO706 DBC 640.27  ASG0706 DBC
o 3 3
< 100 Alustop. odlewniczy: 35381 01 G-AitoMg)  640.27  ASGO706  DBC 64027  ASG0706  DBC
o
w1400 Sta hartowana 64037  ASG2360  DBG-N
= Stal hartowana
© 1800 T e 640.37  ASG2360  DBG-N

Jesli nie znajdziesz standardowego narzedzia dla twojej produkcji, mozemy zaoferowad rozwigzanie specjalne.
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KOMET DIHART REAMAX®

Tabela doboru

_ Otwory nieprzelotowe Obrébka konwencjonalna

Nr Geometria  Materiat Nr Geometria  Materiat Nr Geometria  Materiat Nr Geometria  Materiat

zamow. (ASG)  skrawajacy zamow. (ASG)  skrawajacy zamow. (ASG)  skrawajacy zamow. (ASG)  skrawajacy
640.93  ASG3000 DST 640.71  ASG3000 TiN 640.21  ASG3000 640.21  ASG3000
640.93  ASG3000 DST 640.71  ASG3000 TiN 640.21 ASGO02 640.21 ASGO02
640.93  ASG3000 DST 640.71  ASG3000 TiN 640.21  ASG3000 640.21  ASG3000
640.93  ASG3000 DST 640.71  ASG3000 TiN 640.21  ASG3000 640.21  ASG3000
640.71  ASGO0106 TiN 640.71  ASG0106 TiN 640.21  ASG0106 640.21  ASGO0106

640.21 ASGO3 640.21 ASGO3
640.49 ASGO0106 DBF 640.49  ASG0106 DBF 640.21  ASG0106 640.21  ASGO0106
640.49  ASGO0106 DBF 640.49 ASG0106 DBF 640.21  ASGO0106 640.21  ASGO0106
640.49  ASGO0106 DBF 640.49 ASG0106 DBF 640.21  ASG0106 640.21  ASGO0106
640.37 ASG3000 DBG-N 640.37 ASG3000 DBG-N 640.21  ASG3000 640.21  ASG3000
640.37 ASG3000 DBG-N 640.37 ASG3000 DBG-N 640.21  ASG3000 640.21  ASG3000
640.93  ASG3000 DST 640.49  ASG3000 DBF 640.21 ASGO02 640.21 ASGO02
640.93  ASG3000 DST 640.49  ASG3000 DBF 640.21  ASG3000 640.21  ASG3000
640.93  ASG3000 DST 640.49  ASG3000 DBF 640.21  ASG3000 640.21  ASG3000
640.37 ASG3000 DBG-N 640.37 ASG3000 DBG-N 640.21  ASG3000 640.21  ASG3000
640.37 ASG3000 DBG-N 640.37 ASG3000 DBG-N 640.21  ASG3000 640.21  ASG3000
640.93  ASG3000 DST 640.71  ASG3000 TiN 640.21  ASG0106 640.21  ASGO0106
640.71  ASG3000 TiN 640.71  ASG3000 TiN 640.21  ASGO0106 640.21  ASGO0106
640.27  ASG0706 DBC 640.27  ASG0706 DBC 640.21 ASGO02 640.21 ASGO02
640.27 ASGO0706 DBC 640.27  ASG0706 DBC 640.21  ASG3000 640.21  ASG3000

CLASSIC
TOOLS

640.27  ASG0706 DBC 640.27  ASG0706 DBC 640.21  ASG3000 640.21  ASG3000

640.37 ASG2360 DBG-N

640.37 ASG2360 DBG-N

Parametry skrawania str. 42-43.

Wazne: Prosimy o przestrzeganie technicznych wskazéwek zawartych w rozdziale 9. 37




KOMET DIHART REAMAX®

Wymienne gtowiczki

@ 12,000 - 40,000 mm

Materiat obrabiany

PMKN S

©0060 00 @ 12,000 - 12,500 nie uzywac do rozwiercania otwordw nieprzelotowych

@D
D x
|

dla otworéw przelotowych

Gtowiczki wymienne - mozliwosci wyboru

sl e

Zakres srednic

iat min. srednica
8- e Lors
VE oo e i
Nakro;
pokrycia czo{owejgo)
Nr zam. Nr zam. @D D x a f Z S
- = =
640.20 640.21 HM 12,000 - 15,999 @D -2,5 9,0 0,5 6
640.70 640.71 TiN
640.36 640.37 DBG-N 16,000 - 21,999 @D -3,0 9,0 0,5 6
640.48 640.49 DBF 22,000 - 25,999 @D -3,0 9,0 0,5 8
GRS i BEE 26,000 - 32,000 @D -4,0 9,0 0,5 8
640.92 640.93 DST
640.66 640,67 DIC 32,001 - 40,000 @D - 4,0 9,0 05 8

Przyktad zamdwienia: 640.93
Srednica rozwiercania D=21mm, tolerancja otworu H6, materiat obrabiany 1.0037 (5235JR) ASG3000 (geometrie patrz strona 36-37)
Zakres dostawy: gtowiczka rozwiercajaca z kompletem ptytek i grzybkiem zaciggajacym

Srednica H7 — dostepne z magazynu

Materiat ostrza/rodzaj pokrycia DBG-N DST
dla materiatu P M K N S P M K N S P M KIN S

T[] o e 0 e o ° o

obrébka stabilna

obrébka przerywana %Dj @ © [ ©)
. Geometria Geometria Geometria
EE Q0O N — o — dla ?t\;voréwh S}%(}oﬁ
& ASG 3000 & ASG 3000 przelotowych o Q
D . DE= i
=)
@D D x a f Z Numer Numer Numer
~ = - zamowieniowy zamowieniowy zamowieniowy
15 12,5 9 0,5 6 640.37.15H7N 640.93.15H7N 640.93.15H7D
1617 13 9 0,5 6 640.37.16H7N 640.93.16H7N 640.93.16H7D
187 15 9 0,5 6 640.37.18H7N 640.93.18H7N 640.93.18H7D
2017 17 9 0,5 6 640.37.20H7N 640.93.20H7N 640.93.20H7D
27 19 9 0,5 8 640.37.22H7N 640.93.22H7N 640.93.22H7D
2447 21 9 0,5 8 640.37.24H7N 640.93.24H7N 640.93.24H7D
25J 22 9 0,5 8 640.37.25H7N 640.93.25H7N 640.93.25H7D
2817 24 9 0,5 8 640.37.28H7N 640.93.28H7N 640.93.28H7D
307 26 9 0,5 8 640.37.30H7N 640.93.30H7N 640.93.30H7D

" obrébka konwencjonalna - 2 GJS (zeliwo sferoidalne) -  grupa materiatowa 12.0 - 4 grupa materiatowa 12.1 - 9 grupa materiatowa 12.0i 12.1

38 @ bardzo dobrze | © dobrze



KOMET DIHART REAMAX®
Oprawka dla @ 12 - 40 mm

/\ Uwaga: °dg2"(‘;::d‘ L= |onisss
Nie montowac w oprawkach termokurczliwych MMS @ —_
e}
[a < | e =
© Q

_- Krotka wersja Dtuga wersja

dla dla
@D @ DH7 Numer L b c 2d & Numer L b c 2d 2
zamoéwieniowy kg  zamowieniowy kg
12,000 - 15,999 15 640.01.001 107  3xD 48 16 0,11 640.81.001 137 5xD 48 16 0,13
16H7
16,000 - 21,999 18" 640.01.002 119  3xD 50 20 0,18 640.81.002 169  5xD 50 20 0,23
20H7
22H7
22,000 - 25,999 2417 640.01.003 140  3xD 56 25 0,34 640.81.003 196  5xD 56 25 0,44
251
28H7
26,000 - 32,000 30 640.01.005 160  3xD 56 25 0,46 640.81.005 226  5xD 56 25 0,65
32,001 - 40,000 640.01.006 199  3xD 60 32 0,86 640.81.006 270  5xD 60 32 1,13

Zakres dostawy: Kompletna oprawka, czesci zamienne - patrz tabela str 41.
Gtowiczki wymienne nalezy zamawia¢ oddzielnie.

Konstrukcja zabezpieczona patentem




KOMET DIHART REAMAX®

Instrukcja montazu

Wyczysci¢ powierzchnie stozkowa/czotowa gtowiczki
(wolne od ttuszczu). Gwint $ruby (5) lekko nasmarowac.

Umiesci¢ $rube (8 w gtowiczce. Uwaga: przy glowiczkach
o wielkosci 3, 4 i 5 nalezy zwroci¢ uwage na oznaczenia
wymaganej pozycji sruby wzgledem gtowiczki.

Wsunac $rube do chwytu i przykreci¢ nakretka za pomoca
klucza (3). Przed koncowym dokreceniem sruby nalezy
obréci¢ gtowiczke przeciwnie do chwytu aby nastapit
kontakt pomiedzy tymi elementami.

Przy koncowym Zakres Moment
dokrecaniu nalezy $rednicy dokrecenia M
przestrzega¢ momentow 12,000 - 15,999 4-5Nm
dokrecenia podanych w 16,000 — 21,999 6-7 Nm
ponizszej tabeli. 22,000 - 25,999 10-12 Nm

26,000 - 32,000 18-20 Nm
32,001 -40,000  26-28 Nm

Demontaz gtowiczki:
zluzowac srube a nastepnie wyjac jg z korpusu i gtowiczki.

Umiescic¢ klucz 3) w otworze gtowiczki oraz poprzez obrot
zluzowacd ja z korpusu.

40 Konstrukcja zabezpieczona patentem




KOMET DIHART REAMAX®

Czesci sktadowe/Akcesoria

® Wymienna gtéwka Oprawka ® @ 8

Klucz montazowy

C3= i—
dla dla

@D @ DH7  Rozmiar Krotka wersja Dfuga wersja Moment Rozmiar Nr zamow.
Nr zamoéw. L Nr zamoéw. L dokrecenia M
12,000 - 15,999 15" SW 4 18050 10040 100 18050 20040 200 4-5Nm SW 12 18589 00012
16H7
16,000-21,999 18" SW 5 18050 10050 100 18050 35050 350 6-7 Nm SW 14 18589 00014
20H7
22H7
22,000 - 25,999 24% SW 7 18050 10070 100 18050 35070 350 10-12 Nm SW 19 18589 00019
25H7
28H7
26,000 - 32,000 304 SW 8 18050 10080 100 18050 35080 350 18-20 Nm SW 22 18589 00022
32,001 — 40,000 SW 10 18050 20100 200 18050 35100 350 26-28 Nm SW 27 18589 00027
- | & |l © | o | ©® |
Sruba Uszczelka Sruba Sruba
DIN wer. krotka wer.dtuga
dia dia s——i==] 472
@D @ DH7 Nr zamow. Nr zamow. Nr zamow. Nr zamoéw.
12,000 -15,999 15" 640.03.001 55232 01010 640.04.001 640.84.001
16H7
16,000-21,999 18% 640.03.002 55232 01210 640.04.002 640.84.002
20H7
22H7
22,000 - 25,999 244 640.03.003 55232 01610 640.04.003 640.84.003
25H7
28H7
26,000 — 32,000 30% 640.03.004 55232 01610 640.04.005 640.84.005
32,001 - 40,000 640.03.005 55232 02210 640.04.006 640.84.006

Zakres dostawy oprawki: Kompletna oprawka.
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KOMET DIHART REAMAX®

Wskazoéwki technologiczne

Rekomendowane parametry skrawania Predkos¢ skrawania v¢ (m/min) _

optymalne - maksymalne optymalne - maksymalne
© . ) 3xD 5xD
2wy Materiat MEETEY obrablany’ Rozwiertak krotki Rozwiertak dtugi
5 Q4o o . Przyktady oznaczen
£% T obrabiany
.z BE g wg DIN
T3 2 3 Z z
[9] =< = kID v
5L 2 ¢ S 2 8 x 8 5 Y 5 2 8 v 8 &L Y
>S9 == £ N - BN o BEl o BN T BEE o BN o Bal o
Stale niestopowe: 1.0037 (S235JR)
S = 500 konstrukcyjne, automatowe, 1.0715 (115SMn30) 8 100 150 150 8 80 120 120
Staliwa 1.0044 (52575JR) 10 140 200 200 10 120 160 160
Stale niestopowe / nisko-
o 500- stopowe: konstrukyine, 10030 (Ca) 100 150 150 8 80 120 120
N 900 g{ef_szanel narzedziowe,  4'7337 (16MnCr5) 10 140 200 200 10 120 160 160
aliwa
~ <500 Stale automatowe 1.0718 (11SMnPb30) 3(5) 1123 1238 123(? ig 182% 115(? 11§g
a
Stale niestopowe / nisko-
o 900 stopowe: zarowytrzymate,  1.7225 (42CrMo4) 7 100 150 150 7 80 120 120
m > konstrukcyjne, ulepszane, ~ 1.1221 (C60E) 9 140 200 200 9 120 160 160
azotowane, narzedziowe
< > 900 Stale wsokostopowe: 1.2341 (6CrMo15-5) 5 30 5 30
~ narzedziowe 1.2601 (X165CrMoV12) 7 45 7 45
N HSS
S Stopy specjalne: Inconel, 2.4668 (NiuCr19Fe19Nb5Mo3)
250
N Hastelloy, Nimonic, 2.4631 (Nimonic 80A)
W
= Tytan, ' 8 8
s 400 Stopy tytanu 3.7115 (TiAI5Sn2.5) 12 12
o : 1.4306 (X2CrNi19-11) 6 30 45 6 30 45
<
o =600 Stale nierdzewne 1.4401 (X5CrNiMo17-12-2) g 10 60 s 10 &0
— 1.4511 (X3CrNb17)
= 5 <900 Stale nierdzewne 1.4571 (X10CrNiMo- 5 20 30 520 30
Ti17-12-2) 6 35 50 6 35 50
S 900 Stale zaroodporne 1.4713 (X10CrAISi7) 5 20 30 5 20 30
= i zarowytrzymate 1.4862 (X8NICrSi38-18) 6 35 50 6 35 50
o - 0.6025 (EN-GJL-250) 15 80 150 150 15 80 120 120
S0 60 |2l s 0.6035 (EN-GJL-350) 25 130 220 220 25 120 150 150
;,- 250 Zeliwo stopowe 0.6660 (GGL-NiCr20 2) 118 zg 193% 193% 11(5) gg 192% 192%
o Zeliwo sferoidalne ferry- 12 175 175 175 175 12 150 150 150 150
; =600 130 0.7040 (EN-GJS-400-15
©» tyczne 6 ) 18 300 300 300 300 18 180 180 180 180
= 230 Zeliwo sferoidalne ferrytycz- 07020 (ERSIZS007) 93 150 150 150 150 12 120 120 120 120
o no/perlityczne 0.8055 (GTW-55) 18 250 250 250 250 18 160 160 160 160
g S 600 250 Zeliwo sferoidalne perlitycz- 0.7060 (EN-GJS-600-3) 12 120 120 120 120 12 120 120 120 120
= ne (ciagliwe) 0.8165 (GT5-65) 15 180 180 180 180 15 150 150 150 150
o o . 0.7661 9 40 70 70 9 40 70 70
= 200 Zeliwo sferoidalne stopowe (EN-GISA-XNICr20-2) N ., B o 2 Il o B
o~ .
! o . EN-GIVTi< 0,2 9 50 80 80 9 50 80 80
=} 300 Zeliwo wermikularne EN-GNVTi> 0.2 e > o . . - B
= Stop miedzi, Mosiadz, 5 0375 (Cuzn36Pb3) 15 120 150 15 120 150
o 90 stopy brazu, 2.1182.01 (G-CuPb155n)
- Brazy dobrze obrabialne ' : 30 200 320 30 150 200
:i 100 Stop miedzi, Mosiadz, Brazy 2.0550 (CuZn40Al2) 12 80 12 80
— $rednio obrabialne 2.0060 (E-Cu57) 20 150 20 120
= 2 60 Alu-stop do obrobki 3.3315 (AIMg1) 15 150 15 150
— plastycznej 3.0517 (AlMnCu) 30 300 30 200
— Alu-stop odlewniczy.: .
™ 75  Si-zawartos¢ < 10% ggg?; 2561 /(AG"\/E?E)M - 15 200 15 150
- Sieray EEEAL 2373, g 30 300 30 200
o .
7 Alu-stop. odlewniczy.: g 12 200 12 150
S 100" i zawartost. > 10% 3.2381.01 (G-ASIOMg) )y 300 20 200
o
: Stal hartowana 40 40
w1400 <45 HRC o a
o
g Stal hartowana 30 30
w1800 > 45 HRC, = 55 HRC 50 50

Naddatek na rozwiercanie @ / Srednice (mm)
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KOMET DIHART REAMAX®

Wskazowki technologiczne

Posuw f (mm/obr)

optymalne - maksymalne optymalne - maksymalne optymalne - maksymalne
- E ASG3000, ASG0106, ASGO3 - E ASG4000, ASG0O9B, ASG1402 ASGO05, ASG0502, ASG04
ASGO7, ASG02 ASGO09, ASG1405 ASG1406
212 - @22 - @ 32,001 - 12 - @22 - @ 32,001 - 12 - @22 - @ 32,001 -
21,999 32,000 40 21,999 32,000 40 21,999 32,000 40
A6 %: 8 e 8 e 6 328 e 8 e 6 %z 8 e 8
0,90 1,50 1,50 1,10 1,80 1,80 1,10 1,80 1,80
1,20 2,00 2,00 1,40 2,40 2,40 1,40 2,40 2,40
0,90 1,50 1,50 1,10 1,80 1,80 1,10 1,80 1,80
1,20 2,00 2,00 1,40 2,40 2,40 1,40 2,40 2,40
0,90 1,50 1,50 1,10 1,80 1,80 1,10 1,80 1,80
1,20 2,00 2,00 1,40 2,40 2,40 1,40 2,40 2,40
0,90 1,50 1,50 1,10 1,80 1,80 1,10 1,80 1,80
1,20 2,00 2,00 1,40 2,40 2,40 1,40 2,40 2,40
0,60 1,00 1,00
0,80 1,40 1,40
0,60 1,00 1,00
0,80 1,40 1,40
0,50 0,90 0,90
0,70 1,20 1,20
0,70 1,20 1,20
1,00 1,60 1,60
0,70 1,20 1,20
0,90 1,60 1,60
0,70 1,20 1,20
0,90 1,60 1,60
0,70 1,20 1,20
0,90 1,60 1,60
1,00 1,80 1,80
1,40 2,40 2,40
0,90 1,50 1,50
1,20 2,00 2,00
1,00 1,80 1,80
1,40 2,40 2,40
1,00 1,80 1,80
1,40 2,40 2,40
0,90 1,50 1,50
1,20 2,00 2,00
0,70 1,20 1,20
0,90 1,60 1,60
0,70 1,20 1,20
0,90 1,60 1,60
1,00 1,70 1,70
1,40 2,40 2,40
0,80 1,40 1,40
1,20 2,00 2,00
1,00 1,70 1,70
1,40 2,40 2,40
1,00 1,70 1,70
1,40 2,40 2,40
1,00 1,70 1,70
1,40 2,40 2,40 CLASSIC
0,40 0,60 0,60 TOOLS
0,80 1,00 1,00
0,40 0,60 0,60
0,80 1,00 1,00

0,10-0,30 0,20-0,40 0,20-0,40 0,10-0,30 0,20-0,40 0,20-0,40 0,10-0,30 0,20-0,40 0,20-0,40

Wazne: Prosimy o przestrzeganie technicznych wskazéwek zawartych w rozdziale 9. 43




KOMET DIHART Monomax®

A
\

Monolityczne rozwiertaki Monomax to jedna ze specjalnosci KOMET ®. Bogata oferta réznych materiatéw
1 ostrza i geometrii krawedzi skrawajacej potaczona z kombinacjg powtok czyni narzedzie kompletnym do jeszcze
wydajniejszej obrobki.

KORZYSCI:

2 M Przeznaczony dla matych srednic
W Mozliwos¢ uzyskania wysokich tolerancji otworéw
-\- W Wysoka niezawodnosc¢ procesu, dzieki monolitycznej
konstrukgji
W Mozliwos¢ kompensacji zuzycia ostrza, dzieki prostej regulacji
srednicy
M Precyzyjnie szlifowany na wymagany wymiar

Zastosowanie:

- stale niestopowe i niskostopowe

- stale nierdzewne, zaroodporne i wysokostopowe
- stopy miedzi, mosigdze i brazy

- aluminium

- tytan, stopy tytanu

- zeliwo szare i sferoidalne

\WESER

- dtuga i krotka

- chtodzenie centralne i boczne (Y)

- ostrza weglikowe i cermetowe, pokrywane i niepokrywane
- zakres srednic 5,600 - 25,899 mm
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|
KOMET DIHART Monomax® Strona 1
Tabela doboru 46 - 49 Ol ]
Rozwiertak
@ 5,600 — 25,899 mm
krotka wersja z chwytem cylindrycznym 50-51 2
dtuga wersja z chwytem cylindrycznym 52 -53 —
dtuga wersja z chwytem Morse'a 54 --
Wskazéwki technologiczne 56 — 57

)

8

CLASSIC
TOOLS

9
o
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KOMET DIHART Monomax®

Tabela doboru — wersja krotka
] Otwory przelotowe I

Materiat obrabiany

>
C .
2 " Materlla{ Przykfady oznaczen
© ¥ _ = obrabiany
o k] T T wg DIN
TO“ g E 8 Nr Geometria ~ Materiat Nr Geometria ~ Materiat
@ 3 EZ © zamow. (ASG) skrawajacy  zamow. (ASG) skrawajacy
B S ©
=5 ££ £
o Stale niestopowe: 1.0037 (S235JR) _
— =500 konstrukcyjne, automatowe, 1.0715 (115Mn30) 56J.93 ASG4000 DST 56J.71 ASG4000 TiN
Staliwa 1.0044 (S2575JR)
Stale niestopowe / nisko-
o 500- & Komatrakayine,  1-0050 (E295) _
N o0 fs,{::;g;;ﬁelz;;;g;m; e v I 56J.93  ASG4000 DST 56J.71  ASG4000 TiN
aliwa
< <500 Stale automatowe 1.0718 (11SMnPb30) 56).93  ASG4000 DST 56).71  ASG4000 TiN
(-9
Stale niestopowe / nisko-
o

S >900 R e | e 56J.93  ASG4000  DST 56).71  ASG3000 Tl

konstrukcyjne, ulepszane,
azotowane, narzedziowe

3 >900 e ) 56).71  ASGO106  Till 56).71  ASGO106 Tl
= HSS
3 mETR MmN
n
= 400 ggapr;, — 3.7115 (TiAISSn2.5)
S =600 Stale nierdzewne L BN eI 20)  56).47  ASGO106 DBF 56).47  ASGO0106 DBF
=35 <900 Stale nierdzewne Lﬁ%_%l}%?ggfﬁiﬁé. 56147  ASGO106  DBF 56147  ASGO106  DBF
2 5900 i LTINSy o 5647 ASGO106  DBF 56147  ASGO106  DEF
2 180 Zeliwo szare e e 56)37  ASG3000 DBG-N 5637  ASG3000  DBG-N
250 Zeliwo stopowe 0.6660 (GGL-NiCr20 2) 56J).37 ASG3000 DBG-N 56J.37 ASG3000 DBG-N
S =600 130 Zelwosfercidaine fery- ¢ 7040 (en-G15-400-15) 56J.93  ASG3000  DST 56J47  ASG3000  DEF
¥ 5 PE ] e §Z§§§ EE%%E??OM 56J.93  ASG3000  DST 56J.47  ASG3000  DEBF
S >600 250 N ae e e (L T ees) 56J.93  ASG3000  DST 56J.47  ASG3000  DEF
S 200 Zeliwo sferoidaine stopowe  (¢xCe » xnicr20-2) 56).37  ASG3000  DBG-N 56).37  ASG3000  DBG-N
s 300 Zeliwo wermikulame  E\EV TS 05 56J.37  ASG3000 DBG-N  56J.37  ASG3000  DBG-N
N 90 g%gyyr%f%zl“::z;ne 205 (Cuzn3erhy) o 56)93  ASG3000  DST  56).71  ASG3000  TiN
o ] e A R e e 56J.71  ASG3000 TN 56J.71  ASG3000  TiN
zm 60 fjiotop do obrébki e 56).17  ASG0O706  DBC 56).17  ASGO706  DBC
o 75 g}sjvfi;%;g%z/y I A owsy 56017 ASGO706  DBC 56,17  ASGO706  DBC
= 100 Alustop. odlewniczy: 3538101 (G-Alsi1OMg) 56).17  ASG0706  DBC 56).17  ASG0706  DBC
S 1400 Stfenovens
B 1200 ultemen

Jesli nie znajdziesz standardowego narzedzia dla twojej produkcji, mozemy zaoferowad rozwigzanie specjalne.
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KOMET DIHART Monomax®

Tabela doboru - wersja krotka

_ Otwory nieprzelotowe Obrébka konwencjonalna

Nr Geometria  Materiat Nr Geometria  Materiat Nr Geometria  Materiat Nr Geometria  Materiat
zamow. (ASG)  skrawajacy zamow. (ASG)  skrawajacy zamow. (ASG)  skrawajacy zamow. (ASG)  skrawajacy
56H.93  ASG3000 DST 56H.71  ASG3000 TiN 56J.21 ASG3000 56H.21  ASG3000
56H.93  ASG3000 DST 56H.71  ASG3000 TiN 56J.21 ASGO02 56H.21 ASGO02
56H.93  ASG3000 DST 56H.71  ASG3000 TiN 56J.21 ASG3000 56H.21  ASG3000
56H.93  ASG3000 DST 56H.71  ASG3000 TiN 56J.21 ASG3000 56H.21  ASG3000
56H.71  ASGO106 TiN 56H.71  ASGO106 TiN 56J.21 ASGO0106 56H.21  ASGO106

56J.21 ASGO3 56H.21 ASGO3
56H.47  ASGO0106 DBF 56H.47 ASGO106 DBF 56J.21 ASG0106 56H.21  ASGO106
56H.47  ASGO106 DBF 56H.47  ASGO106 DBF 56J.21 ASG0106 56H.21  ASGO106
56H.47  ASGO106 DBF 56H.47  ASGO106 DBF 56J.21 ASG0106 56H.21  ASGO106
56H.37 ASG3000 DBG-N 56H.37 ASG3000 DBG-N 56J.21 ASG3000 56H.21  ASG3000
56H.37 ASG3000 DBG-N 56H.37 ASG3000 DBG-N 56J.21 ASG3000 56H.21  ASG3000
56H.93  ASG3000 DST 56H.47  ASG3000 DBF 56J.21 ASGO02 56H.21 ASGO02
56H.93  ASG3000 DST 56H.47  ASG3000 DBF 56J.21 ASG3000 56H.21  ASG3000
56H.93  ASG3000 DST 56H.47  ASG3000 DBF 56J.21 ASG3000 56H.21  ASG3000
56H.37 ASG3000 DBG-N 56H.37 ASG3000 DBG-N 56J.21 ASG3000 56H.21  ASG3000
56H.37 ASG3000 DBG-N 56H.37 ASG3000 DBG-N 56J.21 ASG3000 56H.21  ASG3000
56H.93  ASG3000 DST 56H.71  ASG3000 TiN 56J.21 ASG0106 56H.21  ASGO106
56H.71  ASG3000 TiN 56H.71  ASG3000 TiN 56J.21 ASGO0106 56H.21  ASGO106
56H.17  ASGO0706 DBC 56H.17  ASG0706 DBC 56J.21 ASGO02 56H.21 ASGO02
56H.17  ASGO0706 DBC 56H.17  ASGO0706 DBC 56J.21 ASG3000 56H.21  ASG3000
CLASSIC
TOOLS
56H.17  ASGO0706 DBC 56H.17  ASGO0706 DBC 56J.21 ASG3000 56H.21  ASG3000

Parametry skrawania str. 56-57.

Wazne: Prosimy o przestrzeganie technicznych wskazéwek zawartych w rozdziale 9. 47




KOMET DIHART Monomax®

Tabela doboru - wersja dtuga
] Otwory przelotowe I

Materiat obrabiany

>
C .
2 " Materlla{ Przykfady oznaczen
© ¥ _ = obrabiany
o k] T T wg DIN
TO“ g E 8 Nr Geometria ~ Materiat Nr Geometria ~ Materiat
@ 3 EZ © zamow. (ASG) skrawajacy  zamow. (ASG) skrawajacy
B S ©
=5 ££ £
o Stale niestopowe: 1.0037 (S235JR) _
— =500 konstrukcyjne, automatowe, 1.0715 (115Mn30) 56R.93 ASG4000 DST 56R.71 ASG4000 TiN
Staliwa 1.0044 (S2575JR)
Stale niestopowe / nisko-
o 500- & Komatrakayine,  1-0050 (E295) _
N o0 fs,{;’:;;”;ﬁel‘;';;;“d;ml e v I 56R.93  ASG4000 DST 56R.71  ASG4000 TiN
aliwa
< <500 Stale automatowe 1.0718 (11SMnPb30) 56R.93  ASG4000 DST 56R.71  ASG4000 TiN
(-9
Stale niestopowe / nisko-
o

S >900 R e | e 56R.93  ASG4000  DST 56R.71  ASG3000 il

konstrukcyjne, ulepszane,
azotowane, narzedziowe

3 >900 e ) 56R71  ASGO106 Tl 56R71  ASGO106 Tl
= HSS
2 oI MBI
n
= 400 ggap”y' — 3.7115 (TiAISSn2.5)
S =600 Stale nierdzewne L BT 20y 56RA7  ASGO106 DBF 56R.47  ASGO106 DBF
=35 <900 Stale nierdzewne Lﬁ%_%lz_%?géﬁ'ﬁm. 56R47  ASGO106  DBF 56R47  ASGO106  DBF
2 5900 i LTI IOCAST) o S6R47  ASGO106  DEF 56R47  ASGO106  DBF
2 180 Zeliwo szare e e 56R37  ASG3000 DBG-N  56R37  ASG3000  DBG-N
250 Zeliwo stopowe 0.6660 (GGL-NiCr20 2) 56R.37 ASG3000 DBG-N 56R.37 ASG3000 DBG-N
S =600 130 Zewosferoidahefery 7040 enGisa0015)  56R93  ASG3000  DST 56R47  ASG3000  DEF
v 5 PE ] e §Z§§§ Eé%;giom 56R.93  ASG3000  DST 56R.47  ASG3000  DEBF
S >600 250 N ae e e (L T ees) 56R.93  ASG3000  DST 56R47  ASG3000  DBF
S 200 Zeliwo sferoidaine stopowe  (¢xCe » xnicr20-2) 56R.37  ASG3000 DBG-N  56R.37  ASG3000  DBG-N
s 300 Zeliwo wermikulame  E\EV TS 05 56R.37  ASG3000 DBG-N  56R.37  ASG3000  DBG-N
= 90 g%gyyrgfgzgeh::z;ne S sy 56R93  ASG3000  DST 56R.71  ASG3000 TN
o ] e A R e e 56R.71  ASG3000  TiN 56R.71  ASG3000 11N
zm 60 fjiotop do obrébki e 56R.17  ASG0706  DBC 56R.17  ASG0706  DBC
o 75 gggﬁﬁ;%;g?ﬁy AN gws  SBRA7  ASGO706  DBC  56R.17  ASGO706  DBC
l:r' 100 glustop. odlewniczy: 3 2381.01 (G-Alsi10M) 56R.17  ASGO706  DBC 56R.17  ASGO706  DBC
S 1400 Stfenovens
B 1200 ultemen

Jesli nie znajdziesz standardowego narzedzia dla twojej produkcji, mozemy zaoferowad rozwigzanie specjalne.
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KOMET DIHART Monomax®

Tabela doboru - wersja dtuga

_ Otwory nieprzelotowe Obrébka konwencjonalna

Nr Geometria  Materiat Nr Geometria  Materiat Nr Geometria  Materiat Nr Geometria  Materiat
zamow. (ASG)  skrawajacy zamow. (ASG)  skrawajacy zamow. (ASG)  skrawajacy zamow. (ASG)  skrawajacy
56Q.93  ASG3000 DST 56Q.71  ASG3000 TiN 56R.21  ASG3000 56Q.21  ASG3000
56Q.93  ASG3000 DST 56Q.71  ASG3000 TiN 56R.21 ASGO02 56Q.21 ASGO02
56Q.93  ASG3000 DST 56Q.71  ASG3000 TiN 56R.21  ASG3000 56Q.21  ASG3000
56Q.93  ASG3000 DST 56Q.71  ASG3000 TiN 56R.21  ASG3000 56Q.21  ASG3000
56Q.71 ASGO0106 TiN 56Q.71 ASGO0106 TiN 56R.21  ASGO0106 56Q.21 ASGO0106

56R.21 ASGO3 56Q.21 ASGO3

56Q.47 ASGO0106 DBF 56Q.47 ASGO0106 DBF 56R.21  ASGO0106 56Q.21 ASGO0106
56Q.47 ASGO0106 DBF 56Q.47 ASGO0106 DBF 56R.21  ASGO0106 56Q.21 ASGO0106
56Q.47 ASGO0106 DBF 56Q.47 ASGO0106 DBF 56R.21  ASGO0106 56Q.21 ASGO0106
56Q.37 ASG3000 DBG-N 56Q.37 ASG3000 DBG-N 56R.21  ASG3000 56Q.21  ASG3000
56Q.37 ASG3000 DBG-N 56Q.37 ASG3000 DBG-N 56R.21  ASG3000 56Q.21  ASG3000
56Q.93  ASG3000 DST 56Q.47 ASG3000 DBF 56R.21 ASGO02 56Q.21 ASGO02
56Q.93  ASG3000 DST 56Q.47  ASG3000 DBF 56R.21  ASG3000 56Q.21  ASG3000
56Q.93  ASG3000 DST 56Q.47  ASG3000 DBF 56R.21  ASG3000 56Q.21  ASG3000
56Q.37 ASG3000 DBG-N 56Q.37 ASG3000 DBG-N 56R.21  ASG3000 56Q.21  ASG3000
56Q.37 ASG3000 DBG-N 56Q.37 ASG3000 DBG-N 56R.21  ASG3000 56Q.21  ASG3000
56Q.93 ASG3000 DST 56Q.71  ASG3000 TiN 56R.21  ASGO0106 56Q.21 ASGO0106
56Q.71  ASG3000 TiN 56Q.71  ASG3000 TiN 56R.21  ASGO0106 56Q.21 ASGO0106
56Q.17  ASG0706 DBC 56Q.17  ASG0706 DBC 56R.21 ASGO02 56Q.21 ASGO02
56Q.17 ASGO0706 DBC 56Q.17  ASGO0706 DBC 56R.21  ASG3000 56Q.21  ASG3000

CLASSIC
TOOLS
56Q.17 ASG0706 DBC 56Q.17  ASGO0706 DBC 56R.21  ASG3000 56Q.21  ASG3000

Parametry skrawania str. 56-57.

Wazne: Prosimy o przestrzeganie technicznych wskazéwek zawartych w rozdziale 9. 49




KOMET DIHART Monomax® @ 5,600- 25,899 mm

Rozwiertak — wersja krotka — rozprezny

Materiat obrabiany %E . ~
PMIKN S G QEE(S DIN 1835
XXX X) —1

l_j.l
| EEEE R

Srednica H7 — dostepne z magazynu
Materiat ostrza/rodzaj pokrycia TiN
dla materiatu P M K N S P M K N S

] o o © o

obrébka stabilna

obrébka przerywana %j]j @ { ] o’ (] o’
Geometria Geometria
QCDDO R R dla c?t\{(voréwh » ,7,
@D @dxc L b f a Z ﬁ Numer Numer
~ ~ zamOwieniowy zamoOwieniowy
@ 12 x 45 85 40 0,1 9,5 4 56J.71.06H7N 56J.71.06H7D
87 12 x 45 85 40 0,1 9,5 4 56J.71.08H7N 56J.71.08H7D
1077 12 x 45 95 50 0,1 9,5 6 56J.71.10H7N 56J.71.10H7D
1247 12 x 45 95 50 0,1 9,5 6 56J.71.12H7N 56J.71.12H7D
1447 12 x 45 95 50 0,1 9,5 6 56J.71.14H7N 56J.71.14H7D
s 12 x 45 95 50 0,1 9,5 6 56J.71.15H7N 56J.71.15H7D
167 16 x 50 100 50 0,1 9,5 6 56J.71.16H7N 56J.71.16H7D
187 16 x 50 100 50 0,1 9,5 6 56J.71.18H7N 56J.71.18H7D
207 20 x 60 120 60 0,1 9,5 6 56J.71.20H7N 56J.71.20H7D

" obrébka konwencjonalna - 2 GJS (zeliwo sferoidalne) -  grupa materiatowa 12.0 - 4 grupa materiatowa 12.1 - 9 grupa materiatowa 12.0i 12.1
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KOMET DIHART Monomax®

Short version

Mozliwosci wyboru

s IR
Materiat .
@
eﬁ (r)(s)g;:j' Chwyt L9 14
i cylindryczny

Zakres srednic

pokrycia

Nr zam. Nr zam. @D Bdxc L b f a Z =)
~ ~ (kg

ST ] A 5,600 - 8,899 12x45 8 40 01 95 4

56J.71 56H.71 TiN

56J.37 56H.37 DBG-N 8,900 - 15,899 12x45 95 50 0,1 9,5 6

56J.47 56H.47 DBF

56J.17 56H.17 DBC 15,900 - 18,899 16x50 100 50 0,1 9,5 6

56J.93 56H.93 DST

56).67 56H.67 DJC 18,900 - 25,899 20x60 120 60 0,1 9,5 6

Przyktad zamowienia: 56H.93
Srednica rozwiercania D=21mm, tolerancja otworu H6, materiat obrabiany 1.0037 (5235JR) ASG3000 (geometrie patrz strona 46-47)

Srednica H7 — dostepne z magazynu

DBG-N DBF DST
P M K N S P M K N S P M K N S P M K N S
O © © o [ ] o’ [ J 0’
© © © {
Geometria Geometria Geometria Geometria
N — R —_— R —_— dla cftworéwh gGE()(T
%) %) %) przelotowyc o A
(==
Numer Numer Numer Numer
zamoOwieniowy zamowieniowy zamOwieniowy zamoOwieniowy
56J.37.06H7N 56J.47.06H7N 56J.93.06H7N 56J.93.06H7D
56J.37.08H7N 56J.47.08H7N 56J.93.08H7N 56J.93.08H7D

56J.37.10H7N
56J.37.12H7N
56J.37.14H7N
56J.37.15H7N
56J.37.16H7N
56J.37.18H7N
56J.37.20H7N

@ bardzo dobrze | © dobrze

56).47.10H7N
56).47.12H7N
56).47.14H7N
56J.47.15H7N
56J.47.16H7N
56J.47.18H7N
56J.47.20H7N

56J.93.10H7N
56J.93.12H7N
56J.93.14H7N
56J.93.15H7N
56J.93.16H7N
56J.93.18H7N
56J.93.20H7N

56J.93.10H7D
56J.93.12H7D
56J.93.14H7D
56J.93.15H7D
56J.93.16H7D
56J.93.18H7D
56J.93.20H7D
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KOMET DIHART Monomax®

Rozwiertak — wersja dtuga - rozprezny

@ 5,600- 25,899 mm

Materiat i ~
ateriat obrabiany %E ﬁ oI 835
PMKN S @ O
0000 5
]
o =2 [ ) D | R | =
© N
b C
f L
Srednica H7 — dostepne z magazynu
Materiat ostrza/rodzaj pokrycia TiN
dla materiatu P M K N S P M K N S
obrébka stabilna D:Dj @ © 0’ © (0
obrébka przerywana %Dj @ o 0’ [ J o’
& . Geometria Geometria
RPN — dla otworéw —
EDH—-—-—-H-—-—FH : Q. &7\ | AsG 3000 pehbioyd] °
== & 0L ey R,
<D
@D @dxc L b f a Z (kg Numer Numer
~ ~ zamowieniowy zamowieniowy
617 12 x 45 130 85 0,1 9,5 4 56R.71.06H7N 56R.71.06H7D
87 12 x 45 130 85 0,1 9,5 4 56R.71.08H7N 56R.71.08H7D
1017 12 x 45 160 115 0,1 9,5 6 56R.71.10H7N 56R.71.10H7D
124 12 x 45 160 115 0,1 9,5 6 56R.71.12H7N 56R.71.12H7D
147 12 x 45 160 115 0,1 9,5 6 56R.71.14H7N 56R.71.14H7D
15H7 12 x 45 160 115 0,1 9,5 6 56R.71.15H7N 56R.71.15H7D
1617 16 x 50 180 130 0,1 9,5 6 56R.71.16H7N 56R.71.16H7D
187 16 x 50 180 130 0,1 9,5 6 56R.71.18H7N 56R.71.18H7D
207 20 x 60 200 140 0,1 9,5 6 56R.71.20H7N 56R.71.20H7D

" obrébka konwencjonalna - 2 GJS (zeliwo sferoidalne) - 3 grupa materiatowa 12.0 - 4 grupa materiatowa 12.1 - 9 grupa materiatowa 12.0i 12.1



KOMET DIHART Monomax®

Long version

Mozliwosci wyboru

el R
Materiat o,
NI Chwyt

i cylindryczny

Zakres srednic

pokrycia _
Nr zam. Nr zam. @D @dxc L b f a Z S
= = (kg
56R.21 56Q.21 HM 5,600 - 8,899 12x45 130 85 0,1 9,5 4
56R.71 56Q.71 TiN
8,900 - 9,899 12x45 130 8 01 95 6
56R.37 56Q.37 DBG-N
56R.47 56Q.47 DBF 9,900 - 15,899 12x45 160 115 01 95 6
29607 Sacly b 15,900 - 18,899 16x50 180 130 01 95 6
56R.93 56Q.93 DST
56R.67 56Q.67 DIC 18,900 - 25,899 20x60 2000 140 01 95 6

Przyktad zamdwienia: 56Q.93
Srednica rozwiercania D=21mm, tolerancja otworu H6, materiat obrabiany 1.0037 (5235JR) ASG3000 (geometrie patrz strona 48-49)

Srednica H7 — dostepne z magazynu

56R.37.10H7N
56R.37.12H7N
56R.37.14H7N
56R.37.15H7N
56R.37.16H7N
56R.37.18H7N
56R.37.20H7N

@ bardzo dobrze | © dobrze

56R.47.10H7N
56R.47.12H7N
56R.47.14H7N
56R.47.15H7N
56R.47.16H7N
56R.47.18H7N
56R.47.20H7N

56R.93.10H7N
56R.93.12H7N
56R.93.14H7N
56R.93.15H7N
56R.93.16H7N
56R.93.18H7N
56R.93.20H7N

56R.93.10H7D
56R.93.12H7D
56R.93.14H7D
56R.93.15H7D
56R.93.16H7D
56R.93.18H7D
56R.93.20H7D

DBG-N DBF DST
P M K N S P M [ K N S P M [ K N S P M K N S
© © ()} { [ ] o’ [ J 0’
© © © [ J
Geometria Geometria Geometria Geometria
N —— N T N e dla otworéw ==
Numer Numer Numer Numer
zamowieniowy zamowieniowy zamoéwieniowy zamowieniowy
56R.37.06H7N 56R.47.06H7N 56R.93.06H7N 56R.93.06H7D
56R.37.08H7N 56R.47.08H7N 56R.93.08H7N 56R.93.08H7D
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KOMET DIHART Monomax® @ 5,600 — 25,899 mm

Rozwiertak - rozprezny

Materiat obrabiany DIN 228
Form A
PMKN S
eccooe —_—
™
[a) A | R e
a _
] 1
3 |
f L Ptetwa zabierakowa
' Nr zamoéwieniowy
099.03.002
Mozliwosci wyboru
Materiat skrawajacy, materiat obrabiany Zakres srednic
| |
o O 5 HE
_ § Materiat Materiat Stozek 2
= g obrabiany obrabiany Morse'a
Numer L& @D MK L b a f z &
zaméwieniowy =% P M K N S P MIKIN S ~ ~ (kg
5,600-8,899 2 90 85 95 0,1 4
8,900-9,899 2 90 85 95 0,1 6
56X.21 HV 0'0"0"e"’e’ e'0"e"e"e®" 9,900-15899 2 120 115 95 0,1 6

15,900-18,899 2 135 130 95 0,1 6
18,900-25,899 2 145 140 95 0,1 6

Przyktad zamoéwienia: 56X.21
Srednica rozwiercania D=21mm, tolerancja otworu H6, materiat obrabiany 1.0037 (5235JR) ASG3000 (geometrie patrz strona 48-49)

" obrébka konwencjonalna - 2 GJS (zeliwo sferoidalne) - 3 grupa materiatowa 12.0 - 9 grupa materiatowa 12.1 - 9 grupa materiatowa 12.0i 12.1
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KOMET DIHART Monomax®

Zaprojektdj swoje narzedzie!

Jesli nie znajdziesz standardowego narzedzia dla twojej
produkgji, mozemy zaoferowac rozwiazanie specjalne.

Przyktady:

Bardzo dtugi Monomax® z chwytem
cylindrycznym

Monomax® z chwytem
DAH® /HSK




KOMET DIHART Monomax®

Wskazowki technologiczne

Rekomendowane parametry skrawania Predkos¢ skrawania v¢ (m/min) _

optymalne - maksymalne optymalne - maksymalne
© . ) 3xD 5xD
o . Materiat obrabian . oL : :
2wy Materiat Gl GO y Rozwiertak krotki Rozwiertak dtugi
5 Q4o o . Przyktady oznaczen
£% T obrabiany
o L2 | wg DIN
3 g2 2 Z z
[ = =
52 2 ¢ S 2 8 5 8 Hh ¥ = 2z B 5 8 5 ¥
>6 == £ N - Bl c Bl o 2R - B2l o Bal o B2
Stale niestopowe: 1.0037 (S235JR)
S = 500 konstrukcyjne, automatowe, 1.0715 (115SMn30) 8 100 150 150 8 80 120 120
Sillig 1.0044 (S2575JR) 10 140 200 200 10 120 160 160
Stale niestopowe / nisko- 1.0050 (E295)
S 500- stopowe: konstrukcyine,  1°0020 (60 8 100 150 150 8 80 120 120
N 900 g{ei‘?szanel narzedziowe,  4'7337 (16MnCr5) 10 140 200 200 10 120 160 160
allwa
~ <500 Stale automatowe 1.0718 (11SMnPb30) 30 100 150 150 30 80 120 120
o 45 140 200 200 45 120 160 160
Stale niestopowe / nisko-
o 900 stopowe: zarowytrzymate,  1.7225 (42CrMo4) 7 100 150 150 7 80 120 120
mn > konstrukcyjne, uleps_zane, 1.1221 (C60E) 9 140 200 200 9 120 160 160
azotowane, narzedziowe
S 900 Stale wysokostopowe: 1.2341 (6CrMo15-5) 5 30 5 30
< 2 narzedziowe 1.2601 (X165CrMoV12) 7 45 7 45
N HSS
Q 250 Stopy specjalne: Inconel, 2.4668 (NiuCr19Fe19Nb5Mo3)
N Hastelloy, Nimonic, 2.4631 (Nimonic 80A)
v
— Tytan, : 8 8
400 Stopy tytanu 3.7115 (TIAI5Sn2.5) " "
53 ' 1.4306 (X2CrNi19-11) 6 30 45 6 30 45
<
o =600 Stale nierdzewne 1.4401 (X5CrNiMo17-12-2) g 10 60 s 10 &0
— 1.4511 (X3CrNb17)
= 5 <900 Stale nierdzewne 1.4571 (X10CrNiMo- 5 20 30 5 20 30
Ti17-12-2) 6 35 50 6 35 50
o 900 Stale zaroodporne 1.4713 (X10CrAISi7) 5 20 30 5 20 30
~ > i zarowytrzymate 1.4862 (X8NICrSi38-18) 6 35 50 6 35 50
o o 0.6025 (EN-GJL-250) 15 80 150 150 15 80 120 120
9 VG0 | Zzlm e 0.6035 (EN-GJL-350) 25 130 220 220 25 120 150 150
;,- 250 Zeliwo stopowe 0.6660 (GGL-NiCr20 2) 10 50 90 90 10 50 90 90
15 90 130 130 15 90 120 120
g <600 130 Zeliwosferoidalne ferry- 50,0 (N G1s-400-15) 12 175 175 175 175 12 150 150 150 150
tyczne 18 300 300 300 300 18 180 180 180 180
= 230 Zeliwo sferoidalne ferrytycz- (7022 (EEG12.5007) 12 150 150 150 150 12 120 120 120 120
@ no/perlityczne 08055 (GTW-55) 18 250 250 250 250 18 160 160 160 160
g S 600 250 Zeliwo sferoidalne perlitycz- 0.7060 (EN-GJS-600-3) 12 120 120 120 120 12 120 120 120 120
— ne (ciagliwe) 0.8165 (GTS-65) 15 180 180 180 180 15 150 150 150 150
ar: . ' 0.7661 9 40 70 70 9 40 70 70
= 200 Zeliwo sferoidalne stopowe (EN-GISA-XNICr20-2) N ., B o . ., B oo
o~ "
=) 300 Zeliwo wermikularne EN-GIVTi < 0,2 9 50 80 80 9 50 80 80
= EN-GIVTi>0,2 12 70 130 130 12 70 130 130
S Stop miedzi, Mosiadz, 5 0375 (cu7n36Pb3) 15 120 150 15 120 150
N 90  Stopy brazu, 2.1182.01 (G-CuPb155n)
\ Brazy dobrze obrabialne ' : 30 200 320 30 150 200
:i 100 Stop miedzi, Mosiadz, Brazy 2.0550 (CuZn40Al2) 12 80 12 80
— $rednio obrabialne 2.0060 (E-Cu57) 20 150 20 120
= 2 60 Alu-stop do obrobki 3.3315 (AIMg1) 15 150 15 150
— plastycznej 3.0517 (AlMnCu) 30 300 30 200
— Alu-stop odlewniczy.:
m 75  Si-zawartos¢ < 10% ggg% (661@'\/5;?9,\/1 - 15 200 15 150
— Stopy magnezu 2373, g 30 300 30 200
o .
7 Alu-stop. odlewniczy.: g 12 200 12 150
< 100§ awartode. > 10% 3.2381.01 (G-AISi10Mg) 20 - %6 00
o
. Stal hartowana
w1400 <45 HRC
o
g Stal hartowana
© 1800 > 45 HRC, = 55 HRC

Naddatek na rozwiercanie @ / Srednice (mm)
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KOMET DIHART Monomax®

Wskazowki technologiczne

Posuw f (mm/obr)

optymalne - maksymalne optymalne - maksymalne
ASG3000, ASG0106, ASGO3 ASG4000, ASG09B
ASGO07, ASG02 ASG09, ASG1405, ASG1406
@ 5,6 ? 8,9 @ 12,01 222,01 @ 5,6 @ 8,9 @ 12,01 © 22,01
- 8,899 - 12,00 -22,00 - 25,899 - 8,899 - 12,00 -22,00 - 25,899

x4 %6 %%6 X6 x4 %6 %6 X6
0,30 0,50 0,70 0,90 0,40 0,70 0,90 1,20
0,50 0,70 1,00 1,30 0,60 0,90 1,20 1,50
0,30 0,50 0,70 0,90 0,40 0,70 0,90 1,20
0,50 0,70 1,00 1,30 0,60 0,90 1,20 1,50
0,30 0,50 0,70 0,90 0,40 0,70 0,90 1,20
0,50 0,70 1,00 1,30 0,60 0,90 1,20 1,50
0,30 0,50 0,70 0,90 0,40 0,70 0,90 1,20
0,50 0,70 1,00 1,30 0,60 0,90 1,20 1,50
0,20 0,40 0,50 0,60

0,30 0,50 0,70 0,90

0,20 0,40 0,50 0,60

0,30 0,50 0,70 0,90

0,20 0,30 0,40 0,50

0,30 0,40 0,60 0,70

0,30 0,40 0,60 0,80

0,40 0,60 0,80 1,10

0,30 0,40 0,60 0,70

0,40 0,60 0,80 1,00

0,30 0,40 0,60 0,70

0,40 0,60 0,80 1,00

0,30 0,40 0,60 0,70

0,40 0,60 0,80 1,00

0,40 0,70 0,90 1,10

0,60 0,90 1,20 1,50

0,30 0,50 0,70 0,90

0,50 0,70 1,00 1,30

0,40 0,70 0,90 1,10

0,60 0,90 1,20 1,50

0,40 0,70 0,90 1,10

0,60 0,90 1,20 1,50

0,30 0,50 0,70 0,90

0,50 0,70 1,00 1,30

0,30 0,40 0,60 0,70

0,40 0,60 0,80 1,00

0,30 0,40 0,60 0,70

0,40 0,60 0,80 1,00

0,40 0,60 0,80 1,10

0,60 0,90 1,20 1,50

0,30 0,50 0,70 0,90

0,50 0,70 1,00 1,30

0,40 0,60 0,80 1,10

0,60 0,90 1,20 1,50

0,40 0,60 0,80 1,10

0,60 0,90 1,20 1,50

0,40 0,60 0,80 1,10

0,60 0,90 1,20 1,50 CLASSIC

TOOLS
0,10-0,20 0,10-0,30 0,20-0,30 0,20-0,40 0,10-0,20 0,10-0,30 0,20-0,30 0,20-0,40

Wazne: Prosimy o przestrzeganie technicznych wskazéwek zawartych w rozdziale 9. 57




KOMET DIHART® Fullmax

KORZYSCI:

B Wysoka jako$¢ do obrébki réznych materiatow

B Nowe pokrycie do wysokowydajnej obrébki

B Zoptymalizowana geometria do efektywnego
SYEWNERIE!

B Minimalny koszt narzedzia przeliczany na ostrze
dzieki zastosowaniu wysokich parametréw skra-
wania z uzyskaniem bardzo dobrych wynikéw
zywotnosci

B Dostepne z magazynu w tolerancji H7

KOMET DIHART® Fullmax powlekane
petnoweglikowe rozwiertaki 2,96 - 20,05 mm

Wysoka jakos¢ do uniwersalnego zastosowania Przyktad: @ 10H7 , materiat 1.7225 (42CrMo4),

KOMET DIHART® rozszerza swoj zakres narzedzi pet- AT PP 7 < B

noweglikowych o catkiem nowe rozwiertaki dostepne
takze z magazynu w tolerancji H7. I—

Doswiadczenie uzyskane przy produkcji rozwiertakéw
pozwolito nam stworzy¢ zupetnie nowe wysokowydaj-
ne narzedzie do obrébki réznych materiatéw, nawet
do twardosci 62 HRC. Zmodyfikowany nakréj ostrza z
odpowiednim ukierunkowaniem kanatéw chtodzacych
pozwala na bardzo efektywne odprowadzenie wiéréw
z przestrzeni roboczej. Cato$¢ uzupetnia nowe pokrycie
pozwalajace zdecydowanie wydtuzy¢ prace narzedzia
dzieki wiekszej odpornosci na $cieranie.

Redukcja kosztow o 60%

Suma tych cech sprawia, ze narzedzie to moze byc¢ sto-
sowane w szerokim zakresie obrabianych materiatow

: : ; Redukcja kosztéw
do wysokowydajnego rozwiercania.

0 50%

Koszt na otwor %
(uwzgledniono: czas pracy, trwato$¢ narzedzia, ilos¢ otwordw, cena)

Rozwiertaki oferowane sg w zakresie 0od 2,96 - 20,05 mm
zarowno do otworow przelotowych jak i nieprzeloto-
wych. Dodatkowo wymiary 4-12 mmi 16 mm w tolerangji

konwencjonalny rozwiertak VHM

DIHART ® 526.17 TiN

H7 dostepne sg z magazynu. <
£
S
<
-
(&)
Ve = 15 120 200 (m/min)
f,= 0,03 0,08 0,2 (mm/z)
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KOMET DIHART® Fullmax Strona
Tabela doboru 60-61

VHM-wysokowydajne rozwiertaki petnoweglikowe

@ 2,96 — 20,05 mm 62 - 63
Srednica H7 — dostepne z magazynu 64
1/100 $rednicy — dostepne z magazynu 65
Wskazowki technologiczne 66 — 67

KOMET DIHART® Fullmax K | [\ | H Strona
Tabela doboru 68 — 69

VHM-wysokowydajne rozwiertaki petnoweglikowe
@ 2,96 — 20,05 mm 70-71

Wskazéwki technologiczne 72 -73

KOMET DIHART® Fullmax K

Dzieki optymalnemu potaczeniu geometrii oraz pokrycia zapewniona
jest doskonata jako$¢ powierzchni oraz wysoka trwatoscé.

KOMET DIHART® Fullmax N

Niezwykle gtadkie pokrycie zapewnia nadzwyczajna jakos$¢ powierzchni,
a geometria famacza wiéra optymalne uksztattowanie wioréw.

KOMET DIHART® Fullmax H

Najlepsza jakos¢ powierzchni dzieki minimalnemu przygotowaniu
krawedzi skrawajacej. Optymalne potaczenie geometrii i pokrycia do
zastosowania w materiatach o twardosci do 62 HRC.

59
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KOMET DIHART® Fullmax

Tabela doboru
] Otwory przelotowe I

Materiat obrabiany

>
= .
2 " Materlla{ Przykfady oznaczen
© ¥ _ = obrabiany
o k] T T wg DIN
TO“ g E 8 Nr Geometria ~ Materiat Nr Geometria ~ Materiat
@ 3 EZ © zamow. (ASG) skrawajacy  zamow. (ASG) skrawajacy
B S ©
=5 £& &
o Stale niestopowe: 1.0037 (S235JR)
— =500 konstrukcyjne, automatowe, 1.0715 (11SMn30) 52P.57 ASG2210 DBG-U 52P.57 ASG2210 DBG-U
Staliwa 1.0044 (S2575JR)
g Stale nie§topowe / nisko- 1.0050 (E295)
N 59%% R rosses 52P57  ASG2210  DBG-U  52P57  ASG2210  DBG-U
Staliwa :
~ <500 Stale automatowe 1.0718 (11SMnPb30) 52P.57 ASG2210 DBG-U 52P.57 ASG2210 DBG-U
(-9
Stale niestopowe / nisko-
o

= >900 R e | e 52P57  ASG2210  DBG-U  52P57  ASG2210  DBG-U

konstrukcyjne, ulepszane,
azotowane, narzedziowe

S >900 e ) 52P57  ASG2210 DBG-U  52P57  ASG2210  DBG-U
o HSS
2 250 H e e e N som ) 52P57  ASG2210  DBG-U  52P57  ASG2210  DBG-U
»
=] w400 - 37115 (TiAI5Sn2.5)
S =600 Stale nierdzewne L S22 52P57  ASG2210  DBG-U 52P57  ASG2210  DBG-U
=35 <900 Stale nierdzewne Lﬁ%_%lz_%?gé'?ﬁm- 52P57  ASG2210  DBG-U  52P57  ASG2210  DBG-U
2 >900 P L ot 52P57  ASG2210  DBG-U  52P57  ASG2210  DBG-U
2 180| Zelwo szare AT 5P57  ASG2210  DBG-U  52P57  ASG2210  DBG-U
o 250 Zeliwo stopowe 0,660 (GGL-NICr202) 52P57  ASG2210 DBG-U  52P57  ASG2210  DBG-U
S <600 130 Zewosfercidaine e g 7040 (en-G15-400-15) 52P57  ASG2210  DBG-U  52P57  ASG2210  DBG-U
¥ 5 PE ] e §Z§§§ %V%Eg?w” 52P57  ASG2210  DBG-U  52P57  ASG2210  DBG-U
S >600 250 Zewosteridaine perftycz- 07060 (ENGI5600-3) 52P57  ASG2210 DBG-U  52P57  ASG2210  DBG-U
S 200 Zeliwo sferoidaine stopowe (E(OIcs w20 52P57  ASG2210  DBG-U  52P57  ASG2210  DBG-U
s 300 Zeliwo wermikulame  E\EV TS 05 52P57  ASG2210  DBG-U  52P57  ASG2210  DBG-U
o Stop miedzi, Mosigdz, 2.0375 (CuZn36Pb3)
«: 90 Somybra oSG0 Gcumiss)  52PST  ASG2210  DBG-U  52PS7  ASG2210  DBG-U
o (61 LS IR, et iy 20 () 52P57  ASG2210  DBG-U  52P57  ASG2210  DBG-U
z 3 Coll e
e 75 i IENCANSL
;_3 100 §ustop. odiewniczy. 3.2381.01 (G-AISi10Mg)
2 1400 S Erowana 52P57  ASG2210  DBG-U
S 1800 RN 52P57  ASG2210  DBG-U

Jesli nie znajdziesz standardowego narzedzia dla twojej produkcji, mozemy zaoferowad rozwigzanie specjalne.
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Otwory nieprzelotowe

KOMET DIHART® Fullmax

Tabela doboru

CLASSIC
TOOLS

Nr Geometria Materiat Nr Geometria Materiat
zamow. (ASG) skrawajacy zamow. (ASG) skrawajacy
52M.57 ASG2110 DBG-U 52M.57 ASG2110 DBG-U
52M.57 ASG2110 DBG-U 52M.57 ASG2110 DBG-U
52M.57 ASG2110 DBG-U 52M.57 ASG2110 DBG-U
52M.57 ASG2110 DBG-U 52M.57 ASG2110 DBG-U
52M.57 ASG2110 DBG-U 52M.57 ASG2110 DBG-U
52M.57 ASG2110 DBG-U 52M.57 ASG2110 DBG-U
52M.57 ASG2110 DBG-U 52M.57 ASG2110 DBG-U
52M.57 ASG2110 DBG-U 52M.57 ASG2110 DBG-U
52M.57 ASG2110 DBG-U 52M.57 ASG2110 DBG-U
52M.57 ASG2110 DBG-U 52M.57 ASG2110 DBG-U
52M.57 ASG2110 DBG-U 52M.57 ASG2110 DBG-U
52M.57 ASG2110 DBG-U 52M.57 ASG2110 DBG-U
52M.57 ASG2110 DBG-U 52M.57 ASG2110 DBG-U
52M.57 ASG2110 DBG-U 52M.57 ASG2110 DBG-U
52M.57 ASG2110 DBG-U 52M.57 ASG2110 DBG-U
52M.57 ASG2110 DBG-U 52M.57 ASG2110 DBG-U
52M.57 ASG2110 DBG-U 52M.57 ASG2110 DBG-U
52M.57 ASG2110 DBG-U 52M.57 ASG2110 DBG-U
52M.57 ASG2110 DBG-U 52M.57 ASG2110 DBG-U
52M.57 ASG2110 DBG-U
52M.57 ASG2110 DBG-U

Parametry skrawania str. 66-67.

Wazne: Prosimy o przestrzeganie technicznych wskazéwek zawartych w rozdziale 9.
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KOMET DIHART® Fullmax @ 2,96 — 20,05 mm

VHM-wysokowydajne rozwiertaki petnoweglikowe

Materiat obrabiany DIN 6535
<§ HA

PMKN S @

00000 BEE

dla otwordéw nieprzelotowych

Tabela doboru

Zakres srednic

C
i

e
oy Materiat Chwyt
-~ © . .

= ‘;? obrabiany cylindryczny

Numer 23 @D @ dxc L b a z
zamowieniowy =45 (P M K N S ~

2,96 - 4,05 4x28 60 32 12 4
4,06 - 6,05 6x36 76 40 12 4
6,06 - 8,05 8x36 101 65 16 6
8,06 - 10,05 10x40 108 68 16 6
52M.57 DBG-U @ O © ©' © O 10,06 - 12,05 12x45 130 85 20 6
12,06 - 14,05 14x45 130 85 20 6
14,06 - 16,05 16x48 150 102 20 6
16,06 - 18,05 18x48 150 102 20 6
18,06 - 20,05 20x50 160 110 20 6

Przyktad zaméwienia: 52M.57 - @ 4,02 *%5 mm - EN-GJS-400-15

" grupa materiatowa 12.0i 12.1

62 @ bardzo dobrze | © dobrze




@ 2,96 — 20,05 mm KOMET DIHART® Fullmax

VHM-wysokowydajne rozwiertaki petnoweglikowe

Materiat obrabiany DIN 6535
HA

PMKN S

©00000 Dze| =3

dla otworéw przelotowych

Tabela doboru

m%}ﬂ Zakres srednic

ol
: 4
oy Materiat Chwyt
- © . .

= g obrabiany cylindryczny

Numer 23 @D @ dxc L b a z
zamoéwieniowy =% (P M K N S ~

2,96 - 4,05 4x28 60 32 12 4
4,06 - 6,05 6x36 76 40 12 4
6,06 - 8,05 8x36 101 65 16 6
8,06 - 10,05 10x40 108 68 16 6
52P.57 DBG-U @ O © ©' © O 10,06 - 12,05 12x45 130 85 20 6
12,06 - 14,05 14x45 130 85 20 6
14,06 - 16,05 16x48 150 102 20 6
16,06 - 18,05 18x48 150 102 20 6
18,06 - 20,05 20x50 160 110 20 6

Przykfad zaméwienia: 52P57 - @ 4,02 *3%% mm - EN-GJS-400-15

" grupa materiatowa 12.0i 12.1




KOMET DIHART® Fullmax

Srednica H7 — dostepne z magazynu

Materiat obrabiany E % DIN 6535

- HA
M IS S Dzes| |Naes| [
® 0O 00 0O

dla otworéw nieprzelotowych

dla otworéw przelotowych

D
2

@D @ dxc L b a Z
Al 4 x 28 60 32 12 4
527 6 x 36 76 40 12 4
6" 6 x 36 76 40 12 4
7 8 x 36 101 65 16 6
8t 8 x 36 101 65 16 6
9H7 10 x 40 108 68 16 6
@ 10 x 40 108 68 16 6
97 12 x 45 130 85 20 6
1247 12 x 45 130 85 20 6
1647 16 x 48 150 102 20 6

0,02
0,25
0,05
0,05
0,08
0,09
0,15
0,15
0,31

Srednica H7 — dostepne z magazynu

(IR A&

== p=

Numer
zamowieniowy
52M.57.04H7
52M.57.05H7
52M.57.06H7
52M.57.07H7
52M.57.08H7
52M.57.09H7
52M.57.10H7
52M.57.11H7
52M.57.12H7
52M.57.16H7

2 ASG 2210
N

Numer
zamowieniowy
52P.57.04H7
52P.57.05H7
52P.57.06H7
52P.57.07H7
52P.57.08H7
52P.57.09H7
52P.57.10H7
52P.57.11H7
52P.57.12H7
52P.57.16H7

@ bardzo dobrze | © dobrze



1/100
@D

,970 u7
..,980 N10

O .. 9% M8
000 7

010 G7

020 F8

,030 E8

1/100 Srednicy — dostepne z magazynu

@D

3,970
3,980
03,99
4,000
4,010
4,020
4,030
4,970
4,980
4,990
5,000
5,010
5,020
5,030
5,970
5,980
5,990
6,000
6,010
6,020
6,030
6,970
6,980
6,990
7,000
7,010
7,020
7,030
7,970
7,980
7,990
8,000
8,010
8,020
8,030

Mozliwe zastosowanie

X7
N1 R7
N7 @ N8
18 Js7
H8

H9

F9 H10

[ IEg & [

= =

o — —
@/\LASG 2110L

PE——
éN:SG 2210L
m

Numer
zam.

52M.57.0397
52M.57.0398
52M.57.0399
52M.57.0400
52M.57.0401
52M.57.0402
52M.57.0403
52M.57.0497
52M.57.0498
52M.57.0499
52M.57.0500
52M.57.0501
52M.57.0502
52M.57.0503
52M.57.0597
52M.57.0598
52M.57.0599
52M.57.0600
52M.57.0601
52M.57.0602
52M.57.0603
52M.57.0697
52M.57.0698
52M.57.0699
52M.57.0700
52M.57.0701
52M.57.0702
52M.57.0703
52M.57.0797
52M.57.0798
52M.57.0799
52M.57.0800
52M.57.0801
52M.57.0802
52M.57.0803

Numer
zam.

52P.57.0397
52P.57.0398
52P.57.0399
52P.57.0400
52P.57.0401
52P.57.0402
52P.57.0403
52P.57.0497
52P.57.0498
52P.57.0499
52P.57.0500
52P.57.0501
52P.57.0502
52P.57.0503
52P.57.0597
52P.57.0598
52P.57.0599
52P.57.0600
52P.57.0601
52P.57.0602
52P.57.0603
52P.57.0697
52P.57.0698
52P.57.0699
52P.57.0700
52P.57.0701
52P.57.0702
52P.57.0703
52P.57.0797
52P.57.0798
52P.57.0799
52P.57.0800
52P.57.0801
52P.57.0802
52P.57.0803

@dxc L

4x28 60

6x36 76

6x36 76

8x36 101

8x36 101

JS8

40

65

65

12

12

12

JS9

0,02

0,025

0,05

0,05

1/100 srednicy — dostepne z magazynu

KOMET DIHART® Fullmax

Przyktad: Otwor nieprzelotowy @ 4 N8
@ TolerancjaN8 =@ .. ,990
©® Otwor nieprzelotowy

(4] Srednica rozwiercania 3,990 mm

Numer zaméwieniowy 52M.57.0399

1/100 srednicy — dostepne z magazynu

@D

8,970
8,980
8,990
9,000
9,010
9,020
9,030
9,970
9,980
9,990
10,000
10,010
10,020
10,030
10,970
10,980
10,990
11,000
11,010
11,020
11,030
11,970
11,980
11,990
12,000
12,010
12,020
12,030
15,970
15,980
15,990
16,000
16,010
16,020
16,030

Tolerancja: ©¥3,970 — 5,030 mm = +4u / 5,970 — 16,030 mm = +5u

e HITET]

= =

° T
@/\LASG 2110%

-
& ASG 2210
i

Numer
zam.

52M.57.0897
52M.57.0898
52M.57.0899
52M.57.0900
52M.57.0901
52M.57.0902
52M.57.0903
52M.57.0997
52M.57.0998
52M.57.0999
52M.57.1000
52M.57.1001
52M.57.1002
52M.57.1003
52M.57.1097
52M.57.1098
52M.57.1099
52M.57.1100
52M.57.1101
52M.57.1102
52M.57.1103
52M.57.1197
52M.57.1198
52M.57.1199
52M.57.1200
52M.57.1201
52M.57.1202
52M.57.1203
52M.57.1597
52M.57.1598
52M.57.1599
52M.57.1600
52M.57.1601
52M.57.1602
52M.57.1603

Numer
zam.

52P.57.0897
52P.57.0898
52P.57.0899
52P.57.0900
52P.57.0901
52P.57.0902
52P.57.0903
52P.57.0997
52P.57.0998
52P.57.0999
52P.57.1000
52P.57.1001
52P.57.1002
52P.57.1003
52P.57.1097
52P.57.1098
52P.57.1099
52P.57.1100
52P.57.1101
52P.57.1102
52P.57.1103
52P.57.1197
52P.57.1198
52P.57.1199
52P.57.1200
52P.57.1201
52P.57.1202
52P.57.1203
52P.57.1597
52P.57.1598
52P.57.1599
52P.57.1600
52P.57.1601
52P.57.1602
52P.57.1603

@dxc L b

10x40 108 68

10x40 108 68

12x45130 85

12x45130 85

16x48 150 102

16

16

20

20

20

oo
oo




KOMET DIHART® Fullmax

Wskazowki technologiczne

Rekomendowane parametry skrawania Predkos¢ skrawania v¢ (m/min) _

optimum - maximum

© . .
= Materiat Materiat obrabiany DBG-U
IG] *§ T2 b Przyktady oznaczen
= == < obrablany wa DIN
-~ & £ g o 9
© © == o
a2 N e
2
o = = IS S
=8 =& &
o Stale niestopowe: 1.0037 (S235JR) 180
— <500 konstrukcyjne, automatowe, 1.0715 (11SMn30)
Staliwa 1.0044 (S2575JR) 250
o 500- Stale niestopowe / niskostopowe: konstruk- :8?;? 2525%3) 180
N 900 cyjne, ulepszane, narzedziowe, Staliwa 17131 (16MnCr5) 250
~ <500 Stale automatowe 1.0718 (11SMnPb30) 122?
o
Stale niestopowe / niskostopowe:
(c,:' > 900 zarowytrzymate, konstrukcyjne, ulepszane, }g%? Eéé%rEl;/IM) 180
azotowane, narzedziowe . 250
=} . ' 1.2341 (6CrMo15-5) 180
< >900 Stale wysokostopowe: narzedziowe 12601 (XT65CrMov12) 250
i HSS
o o .. 2.4668 (NiuCr19Fe19Nb5Mo3) 40
L 250 Stopy specjalne: Inconel, Hastelloy, Nimonic, 2.4631 (Nimonic 80A) -
)
400 L - 3.7115 (TIAI5Sn2.5) 368
2 <600 Stale nierdzewne 145305 A1) 40
o = 1.4401 (X5CrNiMo17-12-2) 80
— 1.4511 (X3CrNb17) 40
= o <900 Stale nierdzewne 1.4571 (X10CrNiMo-
Ti17-12-2) 60
2 S 900 Stale zaroodporne 1.4713 (X10CrAISi7) 40
™~ i zarowytrzymate 1.4862 (X8NICrsi38-18) 60
o o 0.6025 (EN-GJL-250) 120
= 180 Zeliwo szare 0.6035 (EN-GIL-350) 180
;- 250 Zeliwo stopowe 0.6660 (GGL-NiCr20 2) 193%
g =600 130 Zeliwo sferoidalne ferrytyczne 0.7040 (EN-GJS-400-15) 222(?
_ ) 0.7050 (EN-GJS-500-7) 200
¥ 5 230 Zeliwo sferoidalne ferrytyczno/perlityczne 0.7055 (GGG-55)
0.8055 (GTW-55) 250
o
’ . ' ' - 0.7060 (EN-GJS-600-3) 120
o > 600 250 Zeliwo sferoidalne perlityczne (ciagliwe) 0.8165 (GTS-65) P~
o o : 0.7661 920
= 200 Zeliwo sferoidalne stopowe (EN-GJSA-XNICr20-2) e
o~ .
! . ; EN-GJV Ti < 0,2 920
9 300 Zeliwo wermikularne EN-GIV Ti > 0.2 e
2 9 §8,’§y"?§f§zui' WS, 2.0375 (Cuzn36Pb3) 150
= Biozy dobrzé - 2.1182.01 (G-CuPb15Sn) 250
e o S ' 2.0550 (CUZn40Al2) 100
N 100 Stop miedzi, Mosiadz, Brazy $rednio obrabialny 2.0060 (E-Cu57) 153
2 r?’) 60  Alu-stop do obrébki plastycznej 213 (AN
o P plastyczne] 3.0517 (AIMnCu)
— Alu-stop odlewniczy.: ~
) 75  Sizawartos¢ < 10% ggg% 5561 (AGlM/ﬂg')QM )
= Stopy magnezu : : -AbIZVg wa,
o P
< 100 ’;'_‘;as\f\f’a‘;'té’;é'_er’?g@)’“ 3.2381.01 (G-AlSi10Mg)
o
: Stal hartowana 40
1400 <55 HRC o
o
g Stal hartowana 30
© 1800 > 55 HRC, < 62 HRC 50
P MK N S
Naddatek na rozwiercanie @ / Srednice (mm) <55 HRC

> 55 HRC
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KOMET DIHART® Fullmax

Wskazowki technologiczne

Posuw f (mm/rev)

optimum - maximum optimum - maximum

asa210 B ) ASGRI0 BEE——— | —

©297- @406- @606- ©@756- @1206- ©1606- ©@297- @406- @606- ©@756- @12,06- @ 16,06-
4,05 6,05 7,55 12,05 16,05 20,05 4,05 6,05 7,55 12,05 16,05 20,05

0,60 0,70 1,30 1,40 1,50 1,80 0,60 0,70 1,30 1,40 1,50 1,80
0,80 0,90 1,60 1,80 1,90 2,20 0,80 0,90 1,60 1,80 1,90 2,20

0,60 0,70 1,30 1,40 1,50 1,80 0,60 0,70 1,30 1,40 1,50 1,80
0,80 0,90 1,60 1,80 1,90 2,20 0,80 0,90 1,60 1,80 1,90 2,20

0,60 0,70 1,30 1,40 1,50 1,80 0,60 0,70 1,30 1,40 1,50 1,80
0,80 0,90 1,60 1,80 1,90 2,20 0,80 0,90 1,60 1,80 1,90 2,20

0,60 0,70 1,30 1,40 1,50 1,80 0,60 0,70 1,30 1,40 1,50 1,80
0,80 0,90 1,60 1,80 1,90 2,20 0,80 0,90 1,60 1,80 1,90 2,20

0,40 0,40 0,90 1,00 1,00 1,30 0,40 0,40 0,90 1,00 1,00 1,30
0,50 0,60 1,10 1,20 1,30 1,50 0,50 0,60 1,10 1,20 1,30 1,50

24 x4 %26 6 326 56 o pedr 326 56 %6 36 I

0,30 0,40 0,70 0,80 0,90 1,10 0,30 0,40 0,70 0,80 0,90 1,10
0,40 0,50 0,90 1,10 1,10 1,30 0,40 0,50 0,90 1,10 1,10 1,30
0,30 0,40 0,70 0,80 0,90 1,10 0,30 0,40 0,70 0,80 0,90 1,10
0,40 0,50 0,90 1,10 1,10 1,30 0,40 0,50 0,90 1,10 1,10 1,30 E
0,40 0,50 1,00 1,10 1,20 1,40 0,40 0,50 1,00 1,10 1,20 1,40
0,60 0,70 1,30 1,40 1,50 1,70 0,60 0,70 1,30 1,40 1,50 1,70
0,40 0,50 1,00 1,10 1,20 1,40 0,40 0,50 1,00 1,10 1,20 1,40
0,60 0,70 1,30 1,40 1,50 1,70 0,60 0,70 1,30 1,40 1,50 1,70
0,40 0,50 1,00 1,10 1,20 1,40 0,40 0,50 1,00 1,10 1,20 1,40
0,60 0,70 1,30 1,40 1,50 1,70 0,60 0,70 1,30 1,40 1,50 1,70
0,60 0,70 1,30 1,30 1,60 1,90 0,60 0,70 1,30 1,30 1,60 1,90
0,80 0,90 1,60 1,60 2,00 2,20 0,80 0,90 1,60 1,60 2,00 2,20
0,50 0,50 1,00 1,00 1,30 1,50 0,50 0,50 1,00 1,00 1,30 1,50
0,60 0,70 1,30 1,30 1,60 1,80 0,60 0,70 1,30 1,30 1,60 1,80
0,60 0,70 1,30 1,30 1,60 1,90 0,60 0,70 1,30 1,30 1,60 1,90
0,80 0,90 1,60 1,60 2,00 2,20 0,80 0,90 1,60 1,60 2,00 2,20
0,60 0,70 1,30 1,30 1,60 1,90 0,60 0,70 1,30 1,30 1,60 1,90
0,80 0,90 1,60 1,60 2,00 2,20 0,80 0,90 1,60 1,60 2,00 2,20
0,50 0,50 1,00 1,00 1,30 1,50 0,50 0,50 1,00 1,00 1,30 1,50
0,60 0,70 1,30 1,30 1,60 1,80 0,60 0,70 1,30 1,30 1,60 1,80
0,40 0,40 0,80 0,80 1,00 1,20 0,40 0,40 0,80 0,80 1,00 1,20
0,50 0,60 1,00 1,00 1,30 1,50 0,50 0,60 1,00 1,00 1,30 1,50
0,40 0,40 0,80 0,80 1,00 1,20 0,40 0,40 0,80 0,80 1,00 1,20
0,50 0,60 1,00 1,00 1,30 1,50 0,50 0,60 1,00 1,00 1,30 1,50
0,50 0,70 1,30 1,40 1,60 1,90 0,50 0,70 1,30 1,40 1,60 1,90
0,80 0,90 1,40 1,70 1,90 2,20 0,80 0,90 1,40 1,70 1,90 2,20
0,40 0,60 1,00 1,20 1,30 1,60 0,40 0,60 1,00 1,20 1,30 1,60
0,60 0,80 1,20 1,40 1,60 1,80 0,60 0,80 1,20 1,40 1,60 1,80
CLASSIC
0,20 0,20 0,40 0,50 0,50 0,60 0,20 0,20 0,40 0,50 0,50 0,60 10088
0,30 0,30 0,60 0,60 0,70 0,80 0,30 0,30 0,60 0,60 0,70 0,80
0,20 0,20 0,40 0,50 0,50 0,60 0,20 0,20 0,40 0,50 0,50 0,60
0,30 0,30 0,60 0,60 0,70 0,80 0,30 0,30 0,60 0,60 0,70 0,80
0,10-0,20 0,10-0,20 0,20 0,20 0,20-0,30 0,30 0,10-0,20 0,10-0,20 0,20 0,20 0,20-0,30 0,30
0,10-0,20 0,10-0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,20 0,20 0,20 0,20
0,10 0,10 0,10 0,10 0,20 0,20 0,10 0,10 0,10 0,10 0,20 0,20
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KOMET DIHART® Fullmax K|N|H

Tabela doboru

[ Otwory przelotowe I

= , Materiat obrabiany
) Materiat ,
a o . Przykfady oznaczen
c Bo o obrabiany wg DIN
Tov e E :g Nr Geometria  Materiat Nr Geometria  Materiat
IER=l gz ° zamow. (ASG) skrawajacy  zamow. (ASG) skrawajacy
=] ©
=5 £ £
o Stale niestopowe: 1.0037 (S235JR)
— =500 konstrukcyjne, automatowe, 1.0715 (115SMn30)
Staliwa 1.0044 (S2575JR)
Stale niest / nisko-
o 500- stopowe: konsirukcyne, 119950 (£299)
~ | 3 dzi b :
900 ;‘t‘:]ﬁj\f:”e narzeaziowe, 4 7131 (16MnCr5)
~ <500 Stale automatowe 1.0718 (115MnPb30)
o
Stale niestopowe / nisko-
(=] 900 stopowe: zarowytrzymate, 1.7225 (42CrMo4)
m > konstrukcyjne, ulepszane,  1.1221 (C60E)
azotowane, narzedziowe
o > 900 Stale wysokostopowe: 1.2341 (6CrMo15-5)
~ narzedziowe 1.2601 (X165CrMoV12)
o HSS
o Stopy specjalne: Inconel, 2.4668 (NiuCr19Fe19Nb5Mo3)
L0 250 Hastelloy, Nimonic, 2.4631 (Nimonic 80A)
wv
400 ggapr;, tytanu 3.7115 (TIAI5Sn2.5)
S <600 seenecewe  (SMGZONSD)
— 1.4511 (X3CrNb17)
= 6 <900 Stale nierdzewne 1.4571 (X10CrNiMo-
Ti17-12-2)
o 900 Stale zaroodporne 1.4713 (X10CrAlSi7)
~ > i zarowytrzymate 1.4862 (X8NiCrSi38-18)
S 180 Zeliwo szare 56055 (EN-CIL 320 52165 ASG2350 DBGP 52065 ASG2350  DBG-P
b 250 Zeliwo stopowe 0.6660 (GGL-NICr20 2) 52).65  ASG2350  DBG-P 52).65  ASG2350  DBG-P
S <600 130 Zewosfercidaine fer- g 7040 (en-G15-400-15) 520.65  ASG2350 DBG-P 5265  ASG2350  DBG-P
Y 1 R 0.7050 (EN-GJS-500-7)
= Zeliwo sferoidalne ferrytycz- N | J
¥ o 230 o ainesne S Gaen 52).65  ASG2350  DBG-P 52).65  ASG2350  DBG-P
o 7 i i 5 L o L
E| 5600 250 Giwesteradaine periyez: 87050 BN C15,5003) 52)65 ASG2350  DBG-P  52).65  ASG2350  DBG-P
S 200 Zeliwo sferoidaine stopowe (110 1cs w20 52).65  ASG2350  DBG-P 52).65  ASG2350  DBG-P
~ .
S 300 Zeliwo wermikulame  E\EV TS 09 52065  ASG2350 DBG-P 5265  ASG2350  DBG-P
o Stop miedzi, Mosiadz, 2.0375 (CuZn36Pb3)
90  Stopy brazu, : 52N.17  ASG2270  DBC-N 52N.17  ASG2270  DBC-N
= Brggyydgizrge obrabialne 2.1182.01 (G-CuPb155n) = =
o (610 LS IR, et ey 20 () 52N.17  ASG2270 DBC-N  52N.17  ASG2270  DBC-N
o A0A
z o 60 Haarop 9o obrobk e 52N.17  ASG2270  DBC-N  52N.17  ASG2270  DBC-N
— Alu-stop oc'ilrewnicozy.: 33561 (G-AIMg5)
™ gl 3337361 (GAROMgwa)  52N.17  ASG2270  DBC-N 52N.17  ASG2270  DBC-N
o g —
g 100 Glustop odewniczy: 3238101 (G-AISIIOMg)  52N.17  ASG2270  DBCG-N  52N.17  ASG2270  DBC-N
o
W <2000 St hattowana 52G.55  ASG2360  DBF-A 52G.55  ASG2360  DBF-A
o
© RN 52G.55  ASG2360  DBF-A 52G.55  ASG2360  DBF-A

68

Jesli nie znajdziesz standardowego narzedzia dla twojej produkcji, mozemy zaoferowad rozwigzanie specjalne.



KOMET DIHART® Fullmax K|N|H
Tabela doboru
_ Otwory nieprzelotowe
un —u
Nr Geometria Materiat Nr Geometria Materiat I
zamow. (ASG) skrawajacy zamow. (ASG) skrawajacy
m—
52K.65 ASG2350 DBG-P 52K.65 ASG2350 DBG-P
52K.65 ASG2350 DBG-P 52K.65 ASG2350 DBG-P
52K.65 ASG2350 DBG-P 52K.65 ASG2350 DBG-P
52K.65 ASG2350 DBG-P 52K.65 ASG2350 DBG-P
52K.65 ASG2350 DBG-P 52K.65 ASG2350 DBG-P
52K.65 ASG2350 DBG-P 52K.65 ASG2350 DBG-P
52K.65 ASG2350 DBG-P 52K.65 ASG2350 DBG-P
52Q.17 ASG2170 DBC-N 52Q.17 ASG2170 DBC-N
52Q.17 ASG2170 DBC-N 52Q.17 ASG2170 DBC-N
52Q.17 ASG2170 DBC-N 52Q.17 ASG2170 DBC-N
52Q.17 ASG2170 DBC-N 52Q.17 ASG2170 DBC-N CLASSIC
52Q.17 ASG2170 DBC-N 52Q.17 ASG2170 DBC-N 10088
52H.55 ASG2360 DBF-A 52H.55 ASG2360 DBF-A
52H.55 ASG2360 DBF-A 52H.55 ASG2360 DBF-A

Parametry skrawania str. 72-73.

Wazne: Prosimy o przestrzeganie technicznych wskazéwek zawartych w rozdziale 9. 69




KOMET DIHART® Fullmax K|N|H @ 2,96 — 20,05 mm

VHM-wysokowydajne rozwiertaki petnoweglikowe

Materiat obrabiany E DIN 6535
= HA
PMKN S @
oo o BE

dla otwordéw nieprzelotowych

Tabela doboru

Zakres srednic

C
i

B
p. <
% _ g Materiat Chwyt
Ty obrabiany cylindryczny Fullmax N
Numer = r% @D @ dxc L b a  FullmaxH Fullmax K
zam. =% P M K N S ~ z z
2,96 - 4,05 4x28 60 32 12 4 6
Fullmax K 52K.65 DBG-P [ ) 4,06 - 6,05 6x36 76 40 12 4 6
6,06 - 8,05 8x36 101 65 16 6 8
8,06 - 10,05 10x40 108 68 16 6 8
FullmaxN  52Q.17 DBC-N [ ] 10,06 - 12,05 12x45 130 85 20 6 8
12,06 - 14,05 14x45 130 85 20 6 8
14,06 - 16,05 16x48 150 102 20 6 8
FullmaxH  52H.55 DBF-A @) 16,06 - 18,05 18x48 150 102 20 6 8
18,06 - 20,05 20x50 160 110 20 6 8

Przyktad zaméwienia: 52K.65 - @ 4,02 *3%5 mm - EN-GJS-400-15

70 @ bardzo dobrze | © dobrze




@ 2,96 — 20,05 mm KOMET DIHART® Fullmax K|N|H

VHM-wysokowydajne rozwiertaki petnoweglikowe

Materiat obrabiany DIN 6535
HA
PMKN S
oo o (Vo =22

dla otworéw przelotowych

Tabela doboru

m%}ﬂ Zakres srednic

B
b <
_ g Materiat Chwyt
Ty obrabiany cylindryczny Fullmax N
Numer = E @D @ dxc L b a  FullmaxH Fullmax K
zam =% P M KN S ~ z z
2,96 - 4,05 4x28 60 32 12 4 6
Fullmax K 52J).65 DBG-P [ ] 4,06 - 6,05 6x36 76 40 12 4 6
6,06 - 8,05 8x36 101 65 16 6 8
8,06 - 10,05 10x40 108 68 16 6 8
Fullmax N  52N.17 DBC-N [ ] 10,06 - 12,05 12x45 130 85 20 6 8
12,06 - 14,05 14x45 130 85 20 6 8
14,06 - 16,05 16x48 150 102 20 6 8
Fullmax H 52G.55 DBF-A O 16,06 - 18,05 18x48 150 102 20 6 8
18,06 - 20,05 20x50 160 110 20 6 8

Przykfad zaméwienia: 52).65 - @ 4,02 *%5 mm - EN-GJS-400-15



KOMET DIHART® Fullmax K|N|H

Wskazowki technologiczne

Rekomendowane parametry skrawania KOMET DIHART® Fullmax K _

DBG-P
ASG2350 %ff*'**#
§ .5 Miateria Materiat obrabiany Prgdkgg’;’ Posuw f (mm/obr), optymalne - maksymalne
5 Be 2 prabian Przyktady oznaczen skrawania @ %] %) @ 9] %)
2 EE Y Y wg DIN Ve 2,97- 4,06- 6,06- 7,56- 12,06- 16,06 -
£E =S 8 (m/min) 405 605 7,55 12,05 16,05 20,05
=T 5% &
T = I= opt malne n, i N i} n, o
=8 2= £ rﬁalysymalne KO K0 X8 K8 X8 8
o Stale niestopowe: 1.0037 (S235JR)
— <500 konstrukcyjne, automatowe, 1.0715 (11SMn30)
Staliwa 1.0044 (S2575JR)
< 500- Stale niestopowe / niskostopowe: konstruk- :8?;? EEZS%S)
N 900 cyjne, ulepszane, narzedziowe, Staliwa 17131 (16MnCr5)
~ <500 Stale automatowe 1.0718 (11SMnPb30)
a
Stale niestopowe / niskostopowe:
(c,:' > 900 zarowytrzymate, konstrukcyjne, ulepszane, }g%? Eéé%rEl;/IM)
azotowane, narzedziowe .
(=} A 1.2341 (6CrMo15-5
< >900 Stale wysokostopowe: narzedziowe 1.2601 EXHrSSngo\%Z)
i HSS
o . . . 2.4 NiuCr19Fe19Nb5M
L 250 Stopy specjalne: Inconel, Hastelloy, Nimonic, 2l4666381 ((l\lllfrcrmgr?iceSgAk))s 03)
W
S Tytan, X
400 i po— 3.7115 (TiAI5SNn2.5)
o A 1.4306 (X2CrNi19-11)
o =600 Stale nierdzewne 1.4401 (X5CrNiMo17-12-2)
— 1.4511 (X3CrNb17)
= o <900 Stale nierdzewne 1.4571 (X10CrNiMo-
Ti17-12-2)
< > 900 Stale zaroodporne 1.4713 (X10CrAlSi7)
[~ i zarowytrzymate 1.4862 (X8NiCrSi38-18)
o . 0.6025 (EN-GJL-250) 200 08 09 150 150 180 220
: 180 Zeliwo szare g ' ' ' ' 4
€2 0.6035 (EN-GJL-350) 250 1,00 1,20 19 190 230 2,60
;- 250 Zeliwo stopowe 0.6660 (GGL-NiCr20 2) 90 0,60 0,70 1,20 1,20 1,50 1,80
130 0,90 1,00 1,60 1,60 1,90 2,20
g =600 130 Zeliwo sferoidalne ferrytyczne 0.7040 (EN-GJS-400-15) 225 0,80 0,90 1,50 1,50 1,80 2,20
300 1,00 1,20 1,90 1,90 2,30 2,60
_ _ 0.7050 (EN-GJS-500-7)
X 230 Zeliwo sferoidalne ferrytyczno/perlityczne 0.7055 (GGG-55) 225 080 09 150 1,50 1,80 2,20
0.8055 (GTW-55) 300 1,00 1,20 1,90 1,90 2,30 2,60
o
o >600 250 Zeliwo sferoidalne perlityczne (ciagliwe) 0.7060 (EN-GJS-600-3) 120 0,60 0,70 1,20 1,20 1,50 1,80
= perityeene (dag 0.8165 (GTS-65) 150 0,90 1,00 1,60 1,60 1,90 2,20
v - . 0.7661 90 050 060 100 1,00 1,20 1,50
o 200 Zeliwo sferoidalne stopowe . g i ' i f '
= ° (EN-GJSA-XNiCr20-2) 130 070 080 120 120 150 1,70
o~ .
o 300 Zeliwo wermikularne EN'gJV Ti<0,2 90 0,50 0,60 1,00 1,00 1,20 1,50
= EN-GVTi>0,2 130 070 080 1,20 1,20 1,50 1,70
o Stop miedzi, Mosiadz,
2w 2o ey
= Brazy dobrze obrabialne : :
~ 100 Stop miedzi, Mosiadz, Brazy $rednio obrabialne %8328 EE_UCZ&?%NZ)
2 r?’) 60  Alu-stop do obrébki plastycznej 213 (AN
o P plastyczne] 3.0517 (AIMnCu)
— Alu-stop odlewniczy.: ~
™ 75  Si-zawartos¢ < 10% ggg% 5561 (AGN/E;)QM w5
= Stopy magnezu : : 9
o )
g Alu-stop. odlewniczy.: .
i 100 G zawartosé. > 10% 3.2381.01 (G-AlSi10Mg)
o
o <2000 itglsharRtgwana
g Stal hartowana
— > 55 HRC, = 62 HRC
Naddatek na rozwiercanie @ / $rednice (mm) 0,10-  0,10- 0,20-
0,20 0,20 0,20 0,20 0,30 0,30
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KOMET DIHART® Fullmax K| N |H

Wskazowki technologiczne

] KOMET DIHART® Fullmax N KOMET DIHART® Fullmax H

DBC-N DBF-A
ASG2170/ 4562270 e —— ) g ———————
Predkos¢ Posuw f (mm/obr), optymalne - maksymalne Predkos¢ Posuw f (mm/obr), optymalne - maksymalne
skrawania @ @ %) %) %) @ skrawania %) @ @ @ %) @
Ve 297- 406- 6,06- 756- 12,06- 16,06- Ve 297- 406- 606- 756- 12,06- 16,06-

(m/min) 405 605 7,55 12,05 16,05 20,05  (m/min) 405 605 755 12,05 16,05 20,05
optymalne w24 g4 e6  ¥e6  z6  Ye6  optymalne  leq  glea ke k6 k6 k6

maksymalne maksymalne

150 0,50 0,60 1,10 1,20 1,20 1,20
250 0,60 0,90 1,60 1,60 1,80 1,80
100 0,40 0,50 0,90 0,90 0,90 0,90
150 0,50 0,70 1,30 1,30 1,40 1,40
200 0,50 0,60 1,10 1,20 1,20 1,20
300 0,60 0,90 1,60 1,60 1,80 1,80
200 0,50 0,70 1,20 1,30 1,30 1,30
300 0,70 1,00 1,70 1,70 2,00 2,00
200 0,50 0,70 1,20 1,30 1,30 1,30
250 0,70 1,00 1,70 1,70 2,00 2,00

40 0,20 0,20 0,40 0,50 0,50 0,60

60 0,30 0,30 0,60 0,60 0,70 0,80

30 0,20 0,20 0,40 0,50 0,50 0,60

50 0,30 0,30 0,60 0,60 0,70 0,80

o 0.20. <55HRC  0,10-020 0,10-020 020 020 020 0,20
' 020 020 ' 0,30

YU 020 B30 > 55 HRC 010 010 010 010 020 0,20

Wazne: Prosimy o przestrzeganie technicznych wskazéwek zawartych w rozdziale 9. 73
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KOMET DIHART® Duomax

Catebogate doswiadczenie KOMET DIHART® zostato
zawarte w nowej generacji pierscieni rozwiercajgcych
zwanych Duomax.

Konstrukcja oparta na sprawdzonym modutowym
rozwigzaniu pierscieni rozwiercajacych.

Zaletag tego typu rozwiertakow jest ich tatwosc¢ wymiany
wuchwytachinie wymagaja pracochtonnego ustawiania.

Ptytki wymienne w miejsce lutowanych powoduja
zwiekszenie trwatosci narzedzia. Narzedzie sktada sie z
korpusu i kompletu ptytek skrawajacych - kazda posiada
2 ostrza - przyporzadkowanych do konkretnego gniazda
pierscienia rozwiercajacego. Zwieksza to zdecydowanie
zywotnosc¢ catego narzedzia, poniewaz przy regeneracji
korpus nie jest poddawany zmiennym naprezeniom
termicznym (brak koniecznosci wylutowywania i wlu-
towywania ptytek skrawajacych).

Dodatkowo bogata gama powtok powoduje, ze
narzedzie to moze znacznie zwiekszy¢ produktywnosé
w Panstwa zaktadach.




KORZYSCI:

B Korzystny wspotczynnik kosztow regeneracji przy
duzych srednicach

B Modutowy, wieloostrzowy system rozwiercania

B Prosta kompensacja zuzycia ostrza poprzez
mozliwosc rozprezania pierscienia

B Bogaty asortyment materiatéw skrawajacych oraz
powtok

B Wysoka elastycznos¢ systemu

Zakres zastosowania:

- zakres srednic od 60,600 - 110,599 mm

- tolerancje =IT5

- do obrobki zeliwa, stali, stali nierdzewnej i
materiatéw niezelaznych

SRR

KOMET"

DIHART»
KOMET DIHART® Duomax Strona
Tabela doboru 76 - 77

Piericienie rozwiercajgce z wymiennymi ptytkami 78
@ 60,600 - 110,599 mm

Oprawka

Chwyt cylindryczny 80
Chwyt DAH® 81
Chwyt ABS® 82
Czesci sktadowe/Akcesoria 83
Instrukcja montazu 84 — 85
Wskazowki technologiczne 86 — 87

75
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KOMET DIHART®

Tabela doboru

[ Otwory przelotowe I

Duomax

= , Materiat obrabiany
i) Materiat )
a o . Przykfady oznaczen
© % __ o Obrabiany
S QNE T wg DIN
Tov e e :g Nr Geometria  Materiat Nr Geometria  Materiat
IER=l gz ° zamow. (ASG) skrawajacy  zamow. (ASG) skrawajacy
=] ©
=5 £ £
o Stale niestopowe: 1.0037 (S235JR)
— =500 konstrukcyjne, automatowe, 1.0715 (115Mn30) 33G.93 ASG4000 DST 33G.71 ASG4000 TiN
Staliwa 1.0044 (S2575JR)
. Stale nie§topowe / nisko- 1.0050 (E295)
= 59%% R s I 33G.93  ASG4000 DST 33G.71  ASG4000 TiN
Staliwa :
N <500 Stale automatowe 10718 (11SMnPb30) 33G.93  ASG4000 DST 33G.71  ASG4000 TiN
(-9
Stale niestopowe / nisko-
S >900 R e bl A 33G.93  ASG4000  DST 33G.71  ASG3000  TiN
azotowane, narzedziowe
3 >900 e ) 33G71  ASGO106  TiN 33G71  ASGO106  TiN
= HSS
o Stopy specjalne: Inconel, 2.4668 (NiuCr19Fe19Nb5Mo3)
L0 250 Hastelloy, Nimonic, 2.4631 (Nimonic 80A)
v
= 400 ggap”y' — 3.7115 (TiAISSn2.5)
S =600 Stale nierdzewne L N 20y 33G47  ASGO106 DBF 33G47  ASG0106 DBF
— 1.4511 (X3CrNb17)
=5 <900 Stale nierdzewne 14571 00CNIVG- 33G.47  ASGO106 DBF 33G.47  ASGO106 DBF
1712-
2 5900 i T30Sy o 33GAT  ASGOT06  DBF  33G47  ASGO106  DEBF
2 180 Zelwo szare 56055 (EN-CIL 320 33G37 ASG3000 DBG-N  33G37  ASG3000  DBG-N
250 Zeliwo stopowe 0.6660 (GGL-NiCr20 2) 33G.37 ASG3000 DBG-N 33G.37 ASG3000 DBG-N
S =600 130 Zwosferoidahefery 7040 enGisa0015)  33G.93  ASG3000  DST 33G47  ASG3000  DBF
5k R 0.7050 (EN-GJS-500-7)
— Zeliwo sferoidalne ferrytycz- 5
VP 230 o ainesne Gl isce 33G.93  ASG3000 DST 33G.47  ASG3000 DBF
= Zeli feroidal litycz- 0.7060 (EN-GJS-600-3)
S >600 250 fee e e O s en) 33G.93  ASG3000 DST 33G.47  ASG3000 DBF
S 200 Zeliwo sferoidaine stopowe  (¢xCe » xnicr20-2) 33G.37  ASG3000 DBG-N  33G.37  ASG3000  DBG-N
~ .
S 300 Zeliwo wermikulame  E\EV TS 05 33G37 ASG3000 DBG-N  33G.37  ASG3000  DBG-N
o Stop miedzi, Mosiadz, 2.0375 (CuZn36Pb3) _
o S0 SONITZT 5118201 Gocupbissy | 33G.93  ASG3000 DST 33G.71  ASG3000 TiN
o ] e A R e e 33G.71  ASG3000 TiN 33G.71  ASG3000 TiN
o A0A
zm 60 fjiotop do obrébki e 33G.17  ASG0706  DBC 33G.17  ASG0706  DBC
— Alu-stop oc'ilrewnicozy.: 33561 (G-AIMg5)
™ 75 Sl 1% e o wsy  33G17  ASG0706 DBC 33G.17  ASGO706 DBC
o : 3
< 100 Alustop. odlewniczy: 3538101 G-ASiTOMg)  33G.17  ASGO706  DBC 33G.17  ASG0706  DBC
o
2- 1400 itilshar';[gwana
o
© 1800 228 the 225 trc

Jesli nie znajdziesz standardowego narzedzia dla twojej produkcji, mozemy zaoferowad rozwigzanie specjalne.

76
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KOMET DIHART® Duomax

Tabela doboru

_ Otwory nieprzelotowe Obrébka konwencjonalna

Nr Geometria  Materiat Nr Geometria  Materiat Nr Geometria  Materiat Nr Geometria  Materiat
zamow. (ASG)  skrawajacy zamow. (ASG)  skrawajacy zamow. (ASG)  skrawajacy zamow. (ASG)  skrawajacy
33G.93  ASG3000 DST 33G.71  ASG3000 TiN 33G.21  ASG3000 33G.21  ASG3000
33G.93  ASG3000 DST 33G.71  ASG3000 TiN 33G.21 ASGO02 33G.21 ASGO02
33G.93  ASG3000 DST 33G.71  ASG3000 TiN 33G.21  ASG3000 33G.21  ASG3000
33G.93  ASG3000 DST 33G.71  ASG3000 TiN 33G.21  ASG3000 33G.21  ASG3000
33G.71  ASGO0106 TiN 33G.71  ASGO0106 TiN 33G.21  ASGO0106 33G.21  ASGO0106

33G.21 ASGO3 33G.21 ASGO3
33G.47 ASGO0106 DBF 33G.47 ASGO0106 DBF 33G.21  ASGO0106 33G.21  ASGO106
33G.47 ASGO106 DBF 33G.47 ASGO106 DBF 33G.21  ASGO0106 33G.21  ASGO0106
33G.47 ASG0106 DBF 33G.47 ASG0106 DBF 33G.21  ASG0106 33G.21  ASG0106
33G.37 ASG3000 DBG-N 33G.37 ASG3000 DBG-N 33G.21  ASG3000 33G.21  ASG3000
33G.37 ASG3000 DBG-N 33G.37 ASG3000 DBG-N 33G.21  ASG3000 33G.21  ASG3000
33G.93  ASG3000 DST 33G.47  ASG3000 DBF 33G.21 ASGO02 33G.21 ASGO02
33G.93  ASG3000 DST 33G.47  ASG3000 DBF 33G.21  ASG3000 33G.21  ASG3000
33G.93  ASG3000 DST 33G.47  ASG3000 DBF 33G.21  ASG3000 33G.21  ASG3000
33G.37 ASG3000 DBG-N 33G.37 ASG3000 DBG-N 33G.21  ASG3000 33G.21  ASG3000
33G.37 ASG3000 DBG-N 33G.37 ASG3000 DBG-N 33G.21  ASG3000 33G.21  ASG3000
33G.93  ASG3000 DST 33G.71  ASG3000 TiN 33G.21  ASGO0106 33G.21  ASGO0106
33G.71  ASG3000 TiN 33G.71  ASG3000 TiN 33G.21  ASGO0106 33G.21  ASGO0106
33G.17  ASG0706 DBC 33G.17  ASG0706 DBC 33G.21 ASG02 33G.21 ASG02
33G.17  ASGO0706 DBC 33G.17  ASGO0706 DBC 33G.21  ASG3000 33G.21  ASG3000
CLASSIC
TOOLS
33G.17  ASGO0706 DBC 33G.17  ASGO0706 DBC 33G.21  ASG3000 33G.21  ASG3000

Parametry skrawania str. 86 - 87.

Wazne: Prosimy o przestrzeganie technicznych wskazéwek zawartych w rozdziale 9. 77




KOMET DIHART® Duomax @ 60,600 — 110,599 mm
Pierscien rozwiercajacy z wymiennymi ptytkami

Materiat obrabiany

PMKN S
0000

Obrébka czotem
@ -4,5mm

Pierscienie rozwiercajace - mozliwosci wyboru

e IR Zakres $rednic

Materiat 0
ostrza, Z Z
rodzaj ,Zakri_as Prgferovyana T
pokrycia Srednicy $rednica
Nr zam. @D @D a 12 A
33G.21 HM 62 10,3 19,6 6
33G.71 TiN 65 10,3 19,6 6
60,600 - 79,599 70 10,3 19,6 6
33G.37 DBG-N 7 T 196 .
33G.47 DBF 75 10,3 19,6 6
33G.17 DBC 80 10,3 19,6 8
90 10,3 19,6 8
33G.93 DST 79,600 - 100,599
92 10,3 19,6 8
33G.67 DJC 100 103 196 .
33G.87 DJF 100,600 - 110,599 110 10,3 19,6 10

Przyktad zamoéwienia dla narzedzia nowego: 33G.93
Srednica rozwiercania D=62mm, tolerancja H7, materiat obrabiany 1.0037 (5235JR) ASG3000 (geometrie patrz strona 76-77).
Zakres dostawy: pierscien rozwiercajacy zzamontowanymi ptytkami skrawajacymioraz Srubkami NOO 57710 (S3090-9IP 2,25Nm).

Przyktad zaméwienia dla narzedzia regenerowanego: 33R.93
Przestany do firmy KOMET® pierécien rozwiercajacy jest odsytany z zamontowanymi ptytkami skrawajacymi.
Istnieje rowniez mozliwos¢ zamdwienia 1 lub 2 kompletéw ptytek skrawajacych (przyktad zaméwienia: 335.93).

Wkretak - patrz rozdziat 9

@ bardzo dobrze | © dobrze
78 Konstrukcja zabezpieczona patentem




KOMET DIHART® Duomax

Pierscien rozwiercajacy z wymiennymi ptytkami

Oprawka z chwytem cylindrycznym podobnym do DIN 1835
) 80

Oprawka z chwytem ABS®
82 i

Oprawka z chwytem DAH®
) 81




KOMET DIHART® Duomax
Oprawka dla @ 60,600 — 100,599 mm

bl

DIN 1835

dla otworoéw przelotowych

i |
al o SN e [V N ) B e W _02
Q| © Q
f | b c
L
dla otworéw nieprzelotowych
a 2
[}
- = NI _ — ©
Q| © Q
f b C
L

dla otworéw przelotowych wersja dtuga

Preferowana Zakres Chwyt @ @

Srednica Srednicy glindryczny
@D @D @dxc @e f Numer L b 2 Numer L b 2
~ zamdwieniowy (kg zamoéwieniowy (kg
62,65,70 60,600-70,599 32x60 40,0 245 503.76.008 189,5 105 1,81 504.76.009 3215 237 3,46
72,75  70,600-79,599 32 x60 40,0 24,5  503.76.009 189,5 105 2,00 504.76.010 3215 237 3,87
80, 90 79,600-90,599 40 x70 56,2 28,5 503.76.010 203,5 105 3,40 504.76.011 338,5 240 6,14

92,100 90,600 - 100,599 40 x 70 56,2 28,5 503.76.011 203,5 105 6,14 504.76.012 3385 240

dla otworéw nieprzelotowych wersja krétka wersja dtuga
Preferowana Zakres Chwyt @ @ E@ @

Srednica Srednicy gylindryczny
@D @D Bdxc @Ge f Numer Numer b Numer Numer b &
~ zam. zam. [E zam. zam.

62, 65,70 60,600-70,599 32x60 37,0 1,5 513.76.008 513.81.008 166,5 105 1,78 514.76.008 514.81.008 298,5 237 2,90
72,75  70,600-79,599 32x60 37,0 1,5 513.76.009 513.81.009 166,5 105 1,76 514.76.009 514.81.009 298,5 237 3,01
80,90  79,600-90,599 40x70 53,2 1,5 513.76.010 513.81.010 176,5 105 3,13 514.76.010 514.81.010 311,5 240 4,90
92,100 90,600-100,599 40x70 53,2 1,5 513.76.011 513.81.011 176,5 105 514.76.011 514.81.011 311,5 240 5,55

Zakres dostawy: Kompletny chwyt (czesci sktadowe - strona 83). Pierécien rozwiercajacy nalezy zamawiac osobno.

Chwyty cylindryczne ze sptaszczeniem na zapytanie.
80




KOMET DIHART® Duomax
Oprawka DAH® dla @ 60,600 - 110,599 mm

BB e

dla otworoéw przelotowych

ol
a| o T
sl s Wil 1| 2
—_— :"\ :—j—
f b I -
L

dla otworow nieprzelotowych

@D
De
DAH

_ dla otworéw przelotowych dla otworéw nieprzelotowych

Preferowana Zakres @ [E@ @

Srednica Srednicy
@D @D Numer DAH L b @e f Numer Numer DAH L b Qe f &
zam. ~ g zam. zam. ~

62, 65,70 60,600-70,599 507.02.043 81 141,5 99 40,0 24,5 1,70
72,75  70,600-79,599 507.02.044 81 141,5 99 40,0 245 1,90

62, 65,70 60,600-70,599 507.02.008 115 146 96 40,0 24,5 2,50 517.76.008 517.81.008 115 147 120 37,0 1,5 2,52
72,75  70,600-79,599 507.02.009 115 146 96 40,0 24,5 2,79 517.76.009 517.81.009 115 147 120 37,0 1,5 2,52
80,90  79,600-90,599 507.02.010 115 150 96 56,2 28,5 3,80 517.76.010 517.81.010 115 157 130 53,2 1,5 3,95
92,100 90,600-100,599 507.02.011 115 150 96 56,2 28,5 4,22 517.76.011 517.81.011 115 157 130 53,2 1,5 4,33

110 100,600 - 110,599 507.02.012 115 158 97 73,4 355 5,50

Zakres dostawy:
Kompletny chwyt DAH® (czesci sktadowe - strona 83).
Pierscien rozwiercajacy nalezy zamawia¢ osobno.

Inne oprawki na zapytanie.
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KOMET DIHART® Duomax
Oprawka ABS® dla @ 60,600 - 100,599 mm

woolkoalialb:

dla otworéw przelotowych

iy a
S ] <
L
dla otworéw nieprzelotowych
"
[a) (] v
al s T 8 ==eE T 2
f b ‘
L

_ dla otworéw przelotowych dla otworéw nieprzelotowych

Preferowana Zakres @ @ @

Srednica Srednicy
@D @D Numer ABS L b @e f Numer Numer ABS L b Qe f &
zam. ~ g zam. zam. ~ (kg

62 60,600 - 65,599 508.53.020 50 143,5 105 40,0 24,5 1,95 518.78.013 518.82.013 50 120,5 105 37,0 1,5 1,75
65,70  65600-70,599 508.53.021 63 149,5 105 40,0 24,5 2,33 518.78.014 518.82.014 63 126,5 105 37,0 15 2,15
72,75  70,600-79,599 508.53.009 63 149,5 105 40,0 24,5 2,50 518.78.009 518.82.009 63 1265 105 37,0 1,5 2,23
80,90  79,600-90,599 508.53.010 63 153,5 105 56,2 28,5 3,55 518.78.010 518.82.010 63 126,5 105 53,2 1,5 3,29
92,100 90,600-100,599 508.53.011 63 153,5 105 56,2 28,5 3,93 518.78.011 518.82.011 63 126,5 105 53,2 1,5 3,60

110 100,600 - 110,599 508.53.022 80 167 106,5 73,4 35,5 6,21

Zakres dostawy:
Kompletny chwyt ABS® (czesci sktadowe - strona 83).
Pierscien rozwiercajgcy nalezy zamawiac osobno.

Inne oprawki na zapytanie.

82 Konstrukcja zabezpieczona patentem



Preferowana Zakres
drednica Srednicy
@D @D
62, 65, 70, 72, 75 60,600 - 79,599
80, 90, 92, 100 79,600 - 100,599
110 100,600 - 110,599

@®

| o | o | | o | @ | o

Preferowana Zakres
srednica Srednicy
@D @D
62, 65, 70 60,600 — 70,599
72,75 70,600 — 79,599
80, 90 79,600 — 90,599

92, 100 90,600 - 100,599

Pierscien rozwiercajacy

Tulejka

B O

Numer
zam.

510.15.008
510.15.009
510.15.010
510.15.011

Pierscien rozwiercajacy

| o | | o [ o |

Pierscien stozkowy

I

Numer

Nakretka Klucz do
nakretki
E !/‘\\ DIN1810A
Numer Wielkos¢
zamowieniowy

099.00.090 34-36
099.00.092 45-50
099.00.095 58-62

Duomax

Nakretka

Numer
zam.

350.23.002
350.23.002
350.23.003
350.23.003

Duomax

Chwyt dla pierécieni do otwordéw nieprzelotowych

KOMET DIHART® Duomax

Klucz do
nakretki

f‘\\ DIN1810A

Wielkos¢

52-55
52-55
68-75
68-75

Kotek
ustalajacy

Numer
zam.

350.14.002
350.14.002
350.14.003
350.14.003

Czesci sktadowe/akcesoria

Chwyt

Chwyt dla pierscieni do otwordéw przelotowych

zamowieniowy
301.80.006
301.80.007
306.20.001

Sruba stozkowa

%

Numer
zam.

510.45.007
510.45.007
510.45.008
510.45.008

De

37,0
37,0
53,2
53,2

Pin ustalajacy
s |

Numer
zamowieniowy
300.30.007
300.30.008

300.30.008

Sruba stozkowa

QEE%

Numer De
zam.

510.55.007
510.55.007
510.55.008
510.55.008



KOMET DIHART® Duomax

Instrukcja montazu pierscienia na chwycie do otworow przelotowych

Oznaczenie strzatek:

— |ekko smarowac
powierzchnie na chwycie i pierscieniu
skrawajgcym pozostawic czyste

Pozycja dla zabieraka w pierscieniu jest widoczna,
ocechowana kolorem czerwonym lub widoczna jako
wypukta powierzchnia.

Przed koncowym dokreceniem nalezy obrocic pierscien
skrawajacy w kierunku przeciwnym do kierunku obroébki,
aby zapewni¢wiasciwy kontakt pierscienia skrawajacego
z chwytem.

Zab pomiarowy A

Nalezy zwrdci¢ uwage, aby pokrywaty sie oznaczenia na
pierscieniu i chwycie (orientacja otwordw chtodzacych).

Ustawi¢ narzedzie w potowie tolerancji (przykrecajac
nakretke w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara).

Ze wzgledu na nieréwnomierny podziat ostrzy, srednica
narzedzia moze by¢ mierzona wytacznie na ostrzu
oznaczonym (patrz oznaczenie A).

Jezeli Srednica narzedzia jest za duza, nalezy zluzowac
nakretke i dokona¢ montazu rozwiertaka od nowa.

Instrukcja montazu ptytek

Czyszczenie:

Nalezy zwrdci¢ uwage na absolutnie czyste i wolne od smaru
gniazda ptytek skrawajacych (3) oraz samych ptytek skrawaja-
cych, w przeciwnym razie wyczyscic je sprezonym powietrzem!

Montaz:

o \Wszystkie ptytki skrawajace i gniazda ptytek sa oznaczone
kolejnymi literami (1), ktére zapewniaja jednoznaczne przy-
porzadkowanie ptytek do wiasciwych gniazd (3.

e Cyfry @ na ptytkach stuza do okreslenia ich orientacji aby
wszystkie miaty jednakowe potozenie.

e Srube @ N0057710(S3090-9IP) dokreci¢ zmomentem 2,25
Nm. Wkretak - patrz rozdziat 9.
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KOMET DIHART® Duomax

Instrukcja montazu pierscienia na chwycie do otworéw nieprzelotowych

Oznaczenie strzatek:
- —» lekko smarowac

-
& powierzchnie na chwycie i pierscieniu
n skrawajacym pozostawic czyste

Pozycja dla zabieraka w pierscieniu jest widoczna, ocechowana kolorem
czerwonym lub widoczna jako wypukta powierzchnia.

Przed koncowym dokreceniem nalezy obrécic¢ pierscien skrawajacy w
kierunku przeciwnym do kierunku obrobki, aby zapewni¢ witasciwy
kontakt pierscienia skrawajacego z chwytem.

Zab pomiarowy A

Na korpus nakreci¢ nakretke zwyszlifowanymi powierzchniami(nakretke
umiesci¢ naprzeciw sruby stozkowej w kolejnosci jak na podanym
zdjeciu). Zamontowac pierscien skrawajgcy Duomax ze Sruba stozkowa.
Po dokreceniu $ruby stozkowej sprawdzi¢, czy luz pomiedzy tulejka a
Zakres Moment pierscieniem jest dopuszczalny. Srube stozkowa dokreci¢ ze odpowied-

Gy |Gl CETET nim momentem wg wartosci podanych w tabeli.
61-79 |[120- 140 Nm

80100 |180-220 Nm

Zwrdéci¢ uwage na oznaczenie chwytu i pierscienia skrawajacego
Duomax (wtasciwe potozenie otwordw chtodzacych). Ustawic narzedzie
w potowie tolerancji (przykrecajac nakretke w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazoéwek zegara).

-
-

| —
L

Ze wzgledu na nierbwnomierny podziat ostrzy, Srednica narzedzia moze
by¢ mierzona wytacznie na ostrzu oznaczonym (patrz oznaczenie A).

Jezelisrednica narzedzia jest zaduza, nalezy zluzowac nakretke i dokonac
montazu rozwiertaka od nowa.

Pomiar srednicy narzedzia:
Ostrze pomiarowe znajduje sie obok litery A i jest rowniez oznaczone na pierscieniu w miejscu (5).

Y

Uwaga:
e nieréwnomierny podziat ostrzy
e 2 ostrza znajdujace sie naprzeciw siebie (180°) = ostrza pomiarowe A
e narzedzie mierzy¢ na poczatku ptytek skrawajacych ze wzgledu na
zbieznos¢ ostrzy (patrz zdjecie obok) -
o unika¢ wykruszeniu ostrzy podczas pomiaru
® po obrocie ptytek skrawajacych narzedzie musi by¢ ustawiane od

nowa
e zakres dostawy: Duomax ze zmontowanymi ptytkami skrawajacymi




KOMET DIHART® Duomax

Wskazowki technologiczne

Rekomendowane parametry skrawania Predkos¢ skrawania v¢ (m/min) _

optymalne - maksymalne optymalne - maksymalne
© . ) 3xD 5xD
o . Materiat obrabian . L . )
2wy Materiat Gl GO y Rozwiertak krotki Rozwiertak dtugi
5 Q4o o . Przyktady oznaczen
£% T obrabiany
= EE | wg DIN
3 g2 2 Z z
[ = = r
5L 2 ¢ S 2 B 5 8 Hh ¥xs2z2 888658 Y k%
>6 == £ S - Bl c Bl c B2l & = BEE - BEl o Ral o &
Stale niestopowe: 1.0037 (S235JR)
S = 500 konstrukcyjne, automatowe, 1.0715 (115SMn30) 8 100 150 150 8 80 120 120
Sillig 1.0044 (S2575JR) 10 140 200 200 10 120 160 160
Stale niestopowe / nisko- 1.0050 (E295)
S 500- stopowe: konstrukcyine,  1°0020 (60 100 150 150 8 80 120 120
N 900 g{ei‘?szanel narzedziowe,  4'7337 (16MnCr5) 10 140 200 200 10 120 160 160
allwa
~ <500 Stale automatowe 1.0718 (11SMnPb30) 30 100 150 150 30 80 120 120
o 45 140 200 200 45 120 160 160
Stale niestopowe / nisko-
o 900 stopowe: zarowytrzymate,  1.7225 (42CrMo4) 7 100 150 150 7 80 120 120
mn > konstrukcyjne, uleps_zane, 1.1221 (C60E) 9 140 200 200 9 120 160 160
azotowane, narzedziowe
o 900 Stale wysokostopowe: 1.2341 (6CrMo15-5) 5 30 5 30
< 2 narzedziowe 1.2601 (X165CrMoV12) 7 45 7 45
N HSS
< 250 Stopy specjalne: Inconel, 2.4668 (NiuCr19Fe19Nb5Mo3)
n Hastelloy, Nimonic, 2.4631 (Nimonic 80A)
wv
— Tytan, ) 8 8
w400 Stopy tytanu 3.7115 (TIAI5Sn2.5) " "
=} ' 1.4306 (X2CrNi19-11) 6 30 45 6 30 45
<
o =600 Stale nierdzewne 1.4401 (X5CINiMo17-12-2) g 40 60 s Mo 60
— 1.4511 (X3CrNb17)
= 5 <900 Stale nierdzewne 1.4571 (X10CrNiMo- 5 20 30 5 20 30
Ti17-12-2) 6 35 50 6 35 50
o 900 Stale zaroodporne 1.4713 (X10CrAISi7) 5 20 30 5 20 30
~ > i zarowytrzymate 1.4862 (X8NICrSi38-18) 6 35 50 6 35 50
o o 0.6025 (EN-GJL-250) 15 80 150 150 15 80 120 120
9 VG0 | Zzlm e 0.6035 (EN-GJL-350) 25 130 220 220 25 120 150 150
;,- 250 Zeliwo stopowe 0.6660 (GGL-NiCr20 2) 10 50 90 90 1050 90 90
15 90 130 130 15 90 120 120
g <600 130 Zeliwosferoidalne ferry- 50,0 (en G1s-400-15) 12 175 175 175 175 175 12 150 150 150 150 150
tyczne 18 300 300 300 300 300 18 180 180 180 180 180
= 230 Zeliwo sferoidalne ferrytycz- 07020 (ERESIZS007) 193 150 150 150 150 150 12 120 120 120 120 120
@ no/perlityczne 08055 (GTW-55) 18 250 250 250 250 250 18 160 160 160 160 160
g S 600 250 Zeliwo sferoidalne perlitycz- 0.7060 (EN-GJS-600-3) 12 120 120 120 120 120 12 120 120 120 120 120
— ne (ciagliwe) 0.8165 (GTS-65) 15 180 180 180 180 180 15 150 150 150 150 150
ar: . ' 0.7661 9 40 70 70 9 40 70 70
= 200 Zeliwo sferoidalne stopowe (EN-GISA-XNICr20-2) e . B o - Il o B
o~ "
=) 300 Zeliwo wermikularne EN-GIVTi < 0,2 9 50 80 80 9 50 80 80
= EN-GIVTi>0,2 12 70 130 130 1270 130 130
S Stop miedzi, Mosiadz, 5 0375 (cu7n36Pb3) 15 120 150 15 120 150
N 90  Stopy brazu, 2.1182.01 (G-CuPb155n)
\ Brazy dobrze obrabialne ' : 30 200 320 30 150 200
:i 100 Stop miedzi, Mosiadz, Brazy 2.0550 (CuZn40Al2) 12 80 12 80
— $rednio obrabialne 2.0060 (E-Cu57) 20 150 20 120
= 2 60 Alu-stop do obrobki 3.3315 (AIMg1) 15 150 15 150
— plastycznej 3.0517 (AlMnCu) 30 300 30 200
— Alu-stop odlewniczy.:
m 75  Si-zawartos¢ < 10% ggg% (661@'\/5;?9,\/1 - 15 200 15 150
— Stopy magnezu 2373, g 30 300 30 200
o .
7 Alu-stop. odlewniczy.: g 12 200 12 150
< 100§ awartode.  10% 3.2381.01 (G-AISi10Mg) 20 300 6 P
o
. Stal hartowana
w1400 <45 HRC
o
g Stal hartowana
© 1800 > 45 HRC, = 55 HRC

Naddatek na rozwiercanie @ / Srednice (mm)
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KOMET DIHART® Duomax

Wskazowki technologiczne

Posuw f (mm/obr) - redukcja posuwu o 30% przy nakroju czotowym

optymalne - maksymalne optymalne - maksymalne
ASG3000, ASG0106, ASGO3, ASG0706 ASG4000, ASG1402
ASGO07, ASG02 ASG09, ASG1405, ASG1406
© 60,600 - @ 79,6 - @ 100,6 - © 60,600 - @ 79,6 - @ 100,6 -
79,599 100,599 110,599 79,599 100,599 110,599

326 %% 8 %210 %26 pod:] %2 10
1,10 1,50 1,90 1,40 1,90 2,40
1,70 2,30 2,80 2,00 2,70 3,40
1,10 1,50 1,90 1,40 1,90 2,40
1,70 2,30 2,80 2,00 2,70 3,40
1,10 1,50 1,90 1,40 1,90 2,40
1,70 2,30 2,80 2,00 2,70 3,40
1,10 1,50 1,90 1,40 1,90 2,40
1,70 2,30 2,80 2,00 2,70 3,40
0,80 1,10 1,30

1,20 1,60 2,00

0,90 1,30 1,60

1,40 1,90 2,40

0,90 1,20 1,50

1,30 1,80 2,30

0,90 1,20 1,50

1,30 1,80 2,30

0,90 1,20 1,50

1,30 1,80 2,30

1,40 1,90 2,30

2,00 2,70 3,40

1,10 1,50 1,90

1,70 2,30 2,80

1,40 1,90 2,30

2,00 2,70 3,40

1,40 1,90 2,30

2,00 2,70 3,40

1,10 1,50 1,90

1,70 2,30 2,80

0,90 1,20 1,50

1,30 1,80 2,30

0,90 1,20 1,50

1,30 1,80 2,30

1,20 1,70 2,10

1,90 2,50 3,10

1,00 1,40 1,70

1,50 2,10 2,60

1,30 1,70 2,20

2,00 2,70 3,40

1,30 1,70 2,20

2,00 2,70 3,40

1,30 1,70 2,20

2,00 2,70 3,40

0,30-0,50 0,30-0,50 0,30-0,50 0,30-0,50 0,30-0,50 0,30-0,50

Wazne: Prosimy o przestrzeganie technicznych wskazéwek zawartych w rozdziale 9. 87
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KOMET DIHART® Rozwiertaki specjalne z wymiennymi ptytkami

Na zapytanie mozliwe jest dostarczenie indywidualnych rozwigzan narzedzi z r6znymi potgczeniami (chwytami).

Rozwigzania z wymiennymi ptytkami moga wystepowac jako monolityczne lub modutowe. Dla bardzo matych tole-
rancji mozliwe jest rozwigzanie w wersji regulowanej.

Narzedzia moga by¢ wykonywane jako jednostopniowe lub wielostopniowe od srednicy 42 mm.

Monolityczne rozwiertaki
state lub rozprezne z
wymiennymi ptytkami
skrawajacymi sg mozliwe
do wykonania od $rednicy 42 mm.

Stopniowe rozwiazania na
indywidualne zapytanie.
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KOMET DIHART® Rozwiertaki ptytkowe

Rozwiertaki z wymiennymi ptytkami
Technologia

Zastosowanie ptytek wymiennych zrewolucjonizowato wielo-
ostrzowe rozwiercanie.

Kazda ptytka posiada 2 efektywne ostrza.

Ptytki s3 szlifowane na wymiar po wczesniejszym ich zamon-
towaniu w gniazdach, czego efektem jest przyporzadkowanie
ptytki tylko do jednego korpusu i jednego gniazda.

KORZYSCI:

B Precyzyjnie szlifowany na wymagany wymiar

W Niski koszt narzedzia
W Krétki czas przygotowania

B Wysoka elastycznos¢ procesu

Precyzja obrotu
Ostrze 1 — Ostrze 2

3p
2y
Ty
w o~
& &
8 &
Osiowos¢ [u] ptytka
90

Prawidtowa pozycje ptytki okresla oznaczenie literowe (musi
by¢ takie same jak gniazda)

Bogaty asortyment geometrii i gatunkdéw materiatéw skra-
wajacych sprawie, ze narzedzie to jest bardzo elastyczne w
zastosowaniu.

W Szeroka gama mozliwosci zastosowania
rozwiertakéw DIHART ®

B Niski kosz zmiany zastosowania narzedzia do
obrébki innych materiatow itp.

W Mozliwe rozwigzanie w wersji z regulacjg dla
bardzo matych tolerancji wykonania

Dwa ostrza skrawajace

Obrot ptytki nie wptywa na srednice narzedzia. Szybko i
sprawnie mozemy podwoic¢ zywotnos¢ narzedzia.




KOMET DIHART® Rozwiertaki ptytkowe

Projekt twojego narzedzia!

Sprawdzimy twoja specyfikacje pod
wzgledem technicznej wykonalnosci i
otrzymasz szybka odpowiedz.

Instrukcja montazu

Czyszczenie:

Nalezy zwréci¢ uwage na absolutnie czyste i wolne od smaru
gniazda ptytek skrawajacych (3) oraz samych ptytek skrawaja-
cych, w przeciwnym razie wyczyscic je sprezonym powietrzem!

Montaz:

o Wszystkie ptytki skrawajace i gniazda ptytek sa oznaczone
kolejnymi literami (1), ktére zapewniaja jednoznaczne przy-
porzadkowanie ptytek do wiasciwych gniazd (3.

e Cyfry @ na ptytkach stuza do okreslenia ich orientacji aby
wszystkie miaty jednakowe potozenie.

Pomiar $rednicy rozwiertaka:

Srube @) N00 57710 (S3090-91P) dokreci¢ z momentem 2,25 Nm. Pomiar srednicy narzedzia odbywa sie wytacznie
Whkretak - patrz rozdziat 9. na ostrzu oznaczonym literg A i oznaczonym
punktem (e). Jesli $rednica jest za duza, mozemy ja
zmniejszy¢ poprzez odkrecenie stozkowej sruby (5)
(analogiczne dokrecamy te $rube przy zbyt matym
otworze). Sruba stozkowa nie moze by¢ catkowicie
odkrecona.

Uwaga:

® nierownomierna podziatka ostrzy

e pomiar tylko na ostrzu A i przeciwlegtym

e mierzy¢ nalezy blisko czota rozwiertaka, ze
wzgledu na konstrukcje stozkowa

e nalezy unikac uszkodzenia ostrzy

zakres dostawy: korpus z kompletem ptytek

e po obréceniu ptytek skrawajgcych w korpusach z
regulacja, narzedzie nalezy ponownie ustawi¢ na
wymagana $rednice

Konstrukcja zabezpieczona patentem

91




S B B

m ‘

¥|

KOMET DIHART® MicroSet System

Rozwiertaki z regulowanymi ptytkami skrawajacym

Nowerozwiertaki KOMET DIHART® MicroSetSystem
wyroézniaja indywidualnie regulowane wktadki z
ptytkami skrawajgcymi. Te wieloostrzowe rozwiertaki
oferujg maksymalna elastycznos¢, dziekistandardowym
ptytkom dostepnym z magazynu.

Jednoostrzowe ptytki skrawajace sa przykrecane do
korpusu i precyzyjnie regulowane na wymiar przy
pomocy nowego systemu regulacyjnego. Pozwala to
na uzyskanie tolerancji rzedu IT5.

Tylko 14 wielkosci ptytek skrawajacych dla zakresu
srednice od 40 - 140 mm. Dwa typy materiatow
skrawajacych sprawiaja, ze narzedzie to jest odpow-
iednie do obroébki stali i zeliwa.

Precyzja i doktadnos¢

Nawet wtedy, gdy wymagana jest wysoka doktadnos¢ i
precyzja KOMET DIHART® MicroSetSystem dajespe-
cjalne mozliwosci: Narzedzie mozna szybko skorygowac.
Wszystko co nalezy zrobic to przestawic sie na system z
wymiennymi ptytkamiiodpowiednio korygowadwymiar
w zaleznosci od potrzeby. Ptytki wymieniamy tylko w
przypadkuich zuzycia lub zmiany materiatu obrabianego.

Szczegolnie mocne strony sytemu sg widoczne w przy-
padku zastosowania go w narzedziach specjalnych
stopniowych, gdzie czesto indywidualna regulacja
poszczegolnych gniazd jest szczegdlnie przydatna przy
wdrazaniu narzedzia w procesie produkcyjnym.

Woczesniej: dobra obrébka
narzedziem z lutowanymi |
ptytkami PKD

92

KORZYSCI:

B maksymalna elastyczno$¢ procesu

B redukcja kosztéw zwigzanych z regeneracja ze
wzgledu na zastosowane ptytki standardowe

B standardowe ptytki z magazynu

B indywidualnie ustawiane ptytki skrawajace

M proste postepowanie w przypadku regulacji
narzedzia lub wymiany ptytki

Zastosowanie:

- zakres $rednic od 40 - 140 mm

- tolerancje otworéw = IT5

- odpowiednie do obrobki zeliwa, stali, stali nie-
rdzewnych, aluminium i innych materiatow

- koncepcja jest takze wykorzystywane w specjalnych
narzedziach

Ponizej przedstawiono zalety systemu MicroSet w po-
réwnaniu z lutowanymi ptytkami PKD w zastosowaniu
narzedzia specjalnego stopniowego. Dzieki standardo-
wym wymiennym ptytkom skrawajgcym koszty zuzycia
narzedzia sg zdecydowanie nizsze w stosunku do narze-
dzi z lutowanymi ptytkami PKD (w przypadku korpusu
PKD koszty wylutowania i wlutowania ptytek).

Koszty magazynowe sg takze zdecydowanie mniejsze,
ze wzgledu na mozliwos¢ wymiany ptytek.

Zastosowanie systemu MicroSet znacznie zwieksza wiec
zaréwno produktywnos¢, elastycznosé jak i rentownosé
cyklu.

Nowy: elastyczne
narzedzie, dzieki
indywidualnej,
precyzyjnej regulacji
kazdej z ptytek PKD
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KORZYSCl:

B Nizsze koszty logistyczne, dzieki zastosowaniu standardowych ptytek skrawajacych é‘::?

B Mozliwos¢ zastosowania ptytek PKD lub CBN do réznych zastosowan obrébczych

Bl Nieskomplikowana korekcja, dzieki precyzyjnemu systemowi regulacji —

B Moze byc¢ stosowany w narzedziach specjalnych (np frezarsko - rozwiercajacych)

B Latwe ustawianie, dzieki prostym urzagdzeniom pomiarowym 6
=
=i
S|
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40,000 - 44,999
45,000 - 49,999
50,000 - 54,999
55,000 - 59,999
60,000 - 64,999
65,000 - 69,999
70,000 — 74,999
75,000 - 79,999
80,000 - 89,999
90,000 - 99,999
100,000 - 109,999
110,000 - 119,999
120,000 - 129,999
130,000 - 140,000

() ptytka skrawajaca
(2 $ruba mocujaca

Ustawianie Srednicy:

® klin regulujacy, @ sruba
Ustawianie zbieznosci:

(® klin regulujacy, (8 $ruba

94

Instrukcja montazu

KOMET DIHART® MicroSet System

KOMET DIHART® MicroSet System

Plytka

DST
dla materiatu
P

Nr zamoéwieniowy

70W.93.02040A
70W.93.02045A
70W.93.02050A
70W.93.02055A
70W.93.02060A
70W.93.02065A
70W.93.02070A
70W.93.02075A
70W.93.02080A
70W.93.02090A
70W.93.02100A
70W.93.02110A
70W.93.02120A
70W.93.02130A

Instrukcja montazu (Rys. 1)

@ 40 — 140 mm

Zestaw
Sruba Klin ustawczy

DBG-N mocujaca ﬂ'
0m ©

dla materiatu
! b ©
Nr zamoéwieniowy Nr zamoéwieniowy Nr zamoéwieniowy Nr zamoéwieniowy

70W.37.01040A
70W.37.01045A
70W.37.01050A
70W.37.01055A
70W.37.01060A
70W.37.01065A
70W.37.01070A
70W.37.01075A
70W.37.01080A
70W.37.01090A
70W.37.01100A
70W.37.01110A
70W.37.01120A
70W.37.01130A

NO00 57241
$3070-8IP
2,25 Nm

15F.00.30001

059.33.4154

Dopasowanie ptytki:
Upewnij sie, ze gniazdo pod ptytke jest czyste.
W16z ptytke skrawajaca () w gniazdo i lekko dokrec¢ $ruba 2.

Nalezy uzy¢ wkretaka (7) (2,25 Nm) (Rys. 2).

Bazowa $rednica jako $rednica "0" dla ustawienia srednicy obrabianej i
zbieznosci. Bazowa Srednica jest zaznaczona na narzedziu (Rys. 3).

Ustawienie srednicy (Rys. 4) i zbieznosci (Rys. 5):
Uzyj klucza imbusowego (8 (SW2) dokre¢ srube (@) i (p) tak aby ptytka byta
ok. 10 ym ponizej srednicy obrabianej i ok. 25 um powyzej Srednicy bazowej.

Bezpieczenstwo ptytki:
Uzyj klucza dynamometrycznego (7) dla bezpiecznego dokrecenia ptytki
skrawajacej (1) z odpowiednim momentem (2,25 Nm) (Rys. 2).

Ustawienie Srednicy obrabianej (Rys. 4) i zbieznosci (Rys. 5):
Po dokreceniu ptytki (1) i ustawiamy srednice obrabiang i zbiezno$¢ za pomoca

$rub @ i @)

Narzedzie po ustawieniu (Rys. 6).

Konstrukcja zabezpieczona patentem



Zapytanie FAX +48 77 405 31 10 KOMET DIHART® MicroSet System
Zaprojektuj swoje narzedzie!

Unikatowe rozwigzanie z wymiennymi, indywidualnie regulowanymi ptytkami.
Narzedzie jest produkowane pod indywidualng aplikacje, od 4 do 8 zebdw, na bazie podstawowego korpusu, 2xD.
Sprawdzimy mozliwosci techniczne i damy szybka odpowiedz.

Firma: Kontakt:
Dziat: E-mail:
Telefon: Nr klienta:
Fax: Dystrybutor:
Data:

b= mm
X = mm (max. 2xD)
Materiat obrabiany: Rodzaj chwytu (Typ i rozmiar)
Rodzaj otworu: [ przelotowy [] nieprzelotowy CODAH
Dtugos¢ otworu:
O HSK

DIN 69893 A
Rodzaj obrébki: [ przerywana [] stabilna
Tolerancja otworu: R ——

DIN 69871 AD/B
Wymagana powierzchnia: 1SO

JIS B 6339 AD/B
Naddatek na $rednice: (MAS 403 BT)
Wymagany materiat ostrza Inne chwyty na zapytanie
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KOMET DIHART® Narzedzia specjalne

Specjalne rozwigzania i wielostopniowe narzedzia -
wiekszy zakres funkcjonalnosci, nizsze koszty obrébcze.

Rozwdj specyficznych rozwiazan dla klientow stanowi Na str. 140 umieszczony jest formularz pomocny do ztozenia

gtéwny obszar dziatalnosci KOMET ®.

zapytania na rozwigzanie specjalne.

Czesto jest tak, ze obrébka elementu jest niemozliwa przy Ponizej przyktad rozwiazania specjalnego.
uzyciu standardowych narzedzi z réznych wzgledow i
wymagane jest zaprojektowanie dedykowanego narzedzia.

KORZYSCI:

B Zoptymalizowany projekt do aplikacji B Potaczenie kilku operacji obrébczych

B Redukcja czaséw ustawczych itp.
B Doradztwo technikéw KOMET ®

W Wzrost produktywnosci produkgji

Rozwigzanie specjalne:
obrébka otworéw pod
tozyska watka rozrzadu

Przykfad:

Obrobka wykanczajaca otworéw pod
tozyska watka rozrzadu w gtowicy silnika,
materiat AlSi9Cu.

Zadanie:
Uproszczenie procesu produkcyjnego.
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Rozwigzanie:

Wykorzystanie narzedzia zaowocowato ~ Obrobka stabilna, wszystkie otwory
ograniczeniem linii transferowych do 1. wykonano w tolerancji D=26,045H7.
Na centrum obrébczym jest uprzednio

wykonany krotki otwor pilotujacy narze-  Parametry skrawania:

dziem wyposazonym w ostrza PKD, aby V¢ = 220 m/min; f = 1080 mm/min.
umozliwi¢ zapewnic¢ prawidtowa prace

dla narzedzia docelowego (wyposazo-

nego réwniez w ostrza PKD)

Konstrukcja zabezpieczona patentem



Stosujac wielostopniowe rozwiertaki
KOMET® znacznie poprawiamy
ekonomicznos¢ rozwiercania.
Najnowsza generacja narzedzi pozwala
stosowac ekstremalnie wysokie
predkosci skrawania i posuwy robocze.
Zaprojektowano je by zagwarantowac
stabilnos¢ wymiarowa i niezawodnos¢
obroébki.

Wielostopniowe narzedzia

Wielostopniowe, modutowe
rozwiertaki KOMET® poprawiaja
wydajnos¢. Szeroki wachlarz
materiatow skrawajacych
zdecydowanie obniza koszty
maszynowe.

KOMET DIHART® Narzedzia specjalne

KORZYSCI:

B Uzywanie najnowszych technologii

B Narzedzie zaprojektowane pod konkretna aplikacje

B Porady ekspertéw KOMET ®

B Wieloostrzowe narzedzie dla uzyskania wiekszej
wydajnosci

B Redukcja kosztéw dodatkowych
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KOMET DIHART®
Oprawki do kompensacji bicia
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KOMET DIHART® posiada w swojej ofercie
oprawki DAH ® - do statycznej kompensacji bicia
osiowego, oraz DPS - do dynamicznego korygowa-
nia btedu potozenia narzedzia w czasie obroébki.

Uzywanie opatentowanego sytemu DAH® po-
zwalanazniwelowanie bicia juzzamontowanego
na maszynie narzedzia, niwelujac przy tym btedy
takze samej maszyny.

Pozwala to na zastosowanie wyzszych predkosci
skrawania.

Ma to takze duzy wptyw na trwatos¢ narzedzia,
oraz jakos¢ otwordéw po rozwiercaniu.

Uzywajac KOMET DIHART DAH® mozemy
osiggna¢ doktadnosc otworéw do IT4.

KORZYSCI:

M System do precyzyjnego ustawiania pofoze-
nia osiowego narzedzia

M tatwa redukcja btedéw osiowosci

W Zoptymalizowany do ekstremalnych wysokich
predkosci skrawania

M Przeznaczone do obrébki z wewnetrznym
doprowadzeniem chtodzenia

W Zwiekszona zywotnos¢ narzedzi

& KOMET’

Oprawki do kompensacji bicia

Oprawki DAH®

z HSK-A

z ABS®

ze stozkiem SK, BT
Instrukcja montazu

Czesci zamienne/akcesoria

Uchwyty dla DAH®

hydrauliczne
z ABS®

Oprawki hydrauliczne DAH® 50 HS

dla wyzszych predkosci skrawania

Oprawki ptywajace DPS

z VDI
z chwytem cylindrycznym

DIHART e

Strona

100
100
101
102
103

104 - 105

106 — 107

108 — 109

99
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KOMET DIHART DAH® Oprawki do kompensacji bicia
z chwytem HSK, DIN 69893 A

B z wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa

DAH @ d1
@ d2

KKK J-
XOONXX
—

Zakres dostawy: Kompletna oprawka do kompensacji bicia DAH ®. Czesci zamienne str. 103.

HSK-A
DAH
Nr zamow. @ d1 HSK-A @ d2 11 12 =
(ko]
545.07.011 63 63 50 66 12 1,47
545.07.002 81 40 65 52 12 0,97
545.07.003 81 50 65 66 12 1,39
545.07.004 81 63 65 66 12 1,78
545.07.009 81 80 65 76 12 2,62
545.07.010 81 100 65 76 12 3,58
545.07.005 115 80 100 76 16 1,75
545.07.006 115 100 100 79 16 5,18
z chwytem ABS®
B z wewnetrznym doprowadzeniem chfodziwa
o ®
° — DT
|3
RS
12 I1
Zakres dostawy: Kompletna oprawka do kompensadcji bicia DAH ®. Czesci zamienne str. 103.
Dodatkowe oprawki, redukcje - patrz katalog "KomPass WIERCENIE"
ABS ®
DAH
Nr zamow. @ d1 ABS @ d2 11 12 =
545.00.001 81 40 65 50 12 0,90
545.00.003 81 50 65 50 12 1,45
545.00.002 115 63 100 54 16 2,75
100 Konstrukcja zabezpieczona patentem



Zakres dostawy: Kompletna oprawka do kompensadcji bicia DAH ®. Czesci zamienne str. 103.

Nr zamoéw.

545.10.010
545.10.011
545.10.001
545.10.003
545.10.004

Zakres dostawy: Kompletna oprawka do kompensadcji bicia DAH ®. Czeéci zamienne str. 103.

DAH @ d1

d2

KOMET DIHART DAH® Oprawki do kompensacji bicia

DAH
@ d1

63
63
81
81
115

DAH @ d1

@ d2

XXXX

SK

30
40
40
50
50

z chwytem DIN 69871 AD/B

z wewnetrznym doprowadzeniem chfodziwa m
dtuzsza wersja na zapytanie

DIN 69871 AD/B

@ d2 11 12 %
50 51 12 0,98
50 51 12 1,45
65 51 12 1,62
65 51 12 3,69
100 69 16 5,61

z chwytem JIS B 6339 AD/B (MAS 403 BT)

z wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa m
dtuzsza wersja na zapytanie

JIS B 6339 AD/B

Nr zamoéw.

545.77.011
545.77.001
545.77.003
545.77.004

DAH
@ d1

63
81
81
115

BT

40
40
50
50

@ d2 11 12
50 59 12
65 59 12
65 70 12
100 88 16




KOMET DIHART DAH® Oprawki do kompensacji bicia

Instrukcja montazu

102

Powierzchnie czotowe pozostawic
czyste i wolne od smaru.

Wstepnie dokreci¢ z réwna sitg szes¢ srub imbusowych (2)
(az podktadka sprezysta uzyska ptaski ksztatt).

Regulacja systemu DAH ® musi sie odbywac¢ na
wrzecionie maszyny,na ktérym bedzie pracowato
narzedzie!

Przezreczne obracanie wrzecionem maszyny ustawic narzedzie
w najwyzszym punkcie (najwieksze bicie). Obrocic pierscieniem
z $ruba regulacyjng @ rowniez w kierunku najwiekszego
wychylenia.

Przez wkrecanie sruby regulacyjnej @) zredukowac bicie o
potowe.

Czynnosci te powtdrzy¢ az do uzyskania btedu bicia < 5 ym.

Podczas regulacji, czujnik zegarowy ustawié na lunecie
korpusu (szlifowanym miejscu korpusu).

Stosujac ponownie klucz imbusowy DAH Moment

nalezy dokreci¢ krzyzowo $ruby = @d1  dokrecania M
mocujace (2), zwracajac uwage na 63 7-9Nm
warto$¢ wymaganego momentu 81 7-9Nm

dokreceniaM podanego w tabeli. Po 115 25-35Nm
dokreceniu srub, nalezy zablokowac¢
pierscien (1) z sruba regulacyjna @.

Po zakonczeniu regulacji nalezy ponownie sprawdzi¢
bicie. Powinno by¢ <5 p



KOMET

XOXXXXXN
XXX XXX
XXX
»’0‘0‘0’0’0’0‘0’32:}

SR
AL
XD

DAH @ d1

DIHART DAH® Oprawki do kompensacji bicia

Czesci zamienne/Akcesoria

| o | o | o | o | o |

Pierscien regulacji Sruba montazowa Podktadka sprezysta
dla
DAH
@d1 Nr zamow. Artykut  Nr zamow. Nr zamoéw.
63 545.25.010 M5x22 55011 05022 545.27.001
81 545.25.001 M5x22 55011 05022 545.27.001
115 545.25.002 M8x30 55011 08030 545.27.002
Czesci zamienne ABS®
ABS lokalizacja otworu ABS lokalizacja czopa
ABS Nr zamoéw. ABS Nr zamoéw.
Czeséci zamienne Czesci zamienne @
32 NOO 15261 32 NOO 17661
40 NOO 15271 40 NO00 17671
50 NOO 15281 50 NOO 17681
63 NOO 15291 63 NO00 17691
80 NOO 15301 80 NO00 17701

Poszczegdlne czesci zamienne dostarczane sa wytgcznie w celach zamiennych.

Kazde inne uzycie jest zabronione i chronione patentem.

Kotek gwintowany

Artykut

M8x6
M8x6
M8x8

Kotek gwintowany

Nr zaméw.  Artykut  Nr zamoéw.
5505108006 M6x8 55052 06008
55051 08006 M6x10 55052 06010
55051 08008 M8x10 55052 08010

Czesci zamienne HSK-A

HSK-A Rurka doprowadzenia chtodziwa

= O

HSK-A  Nr zamoéw. Nr zamow.

Czesci zamienne Uszczelka
40 5139100040 2x 52911 00751
50 51391 00050 2x 52911 00920
1x 52911 01025

63 51391 00063

1x 52911 01020
80 51391 00080 2x 52911 01320
100 5139100100 2x 52911 01430
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KOMET DIHART DAH® Oprawki

Hydrauliczne dla narzedzi z chwytem cylindrycznym

B z wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa
B mozliwos¢ regulacji wysuniecia narzedzia

L b
b 545.62.017
; 545.62.018 c
3 S
S| © = 3 gl = L. AT s
el & | = 8| 8 © db_ -] =

Zakres dostawy: Kompletna oprawka DAH ®. Tulejki redukcyjne - patrz str. 105.

Oprawki hydrauliczne

Nr zamow. @d DAH @ d1 @ d2 L b c =
(kg
545.62.004 12 63 49,5 24 70 52 35-45 0,43
545.62.014 12 81 64,5 24 70 52 35-45
545.62.015 16 81 64,5 34 75 57 39-49
545.62.016 20 81 64,5 37 75 57 41-51 0,78
545.62.017 25 81 64,5 50 110 52 46 - 56 1,43
545.62.018 32 81 64,5 60 115 59 51-61 1,72
dla narzedzi z chwytem ABS®
B z wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa
L
b
o | =[S
Q 1 —
i L— | p— he)
a @ B S
< L L
Zakres dostawy: Kompletna oprawka DAH ©. Oprawki - patrz katalog Kompass WIERCENIE
ABS®
ABS
Nr zaméw. @d DAH @ d1 L b S
545.40.006 32 63 49,5 42 24
545.40.007 32 81 64,5 35 17
545.40.001 40 81 64,5 35 17 0,44
545.40.003 50 81 64,5 65 47 0,83
545.40.004 50 115 99,5 46 20,5 1,19
545.40.002 63 115 99,5 52 26,5 1,46
104 Konstrukcja zabezpieczona patentem



KOMET © Tulejki redukcyjne

dla oprawek hydraulicznych

T 1P

@ d2
| o
|
I
I
i
£d
@ d1

Tulejki redukcyjne

Nr zamow. @d @d1 @d2 L1 L2 2

(kg
L01 14291 3
L01 14301 4
LO1 14311 5 12 19 45 2 0,1
L01 14321 6
L01 14331 8
L01 14261 3
L01 14271 4
L01 14281 5
L01 14201 6
L01 14211 8 20 29 50,5 2 0,1
L01 14221 10
L01 14231 12
L01 14241 14
L01 14251 16
LO1 14400 6
LO1 14410 8
L01 14420 10
LO1 14430 12

25 29 55 2 0,1
LO1 14440 14

LO1 14450 16
LO1 14460 18
LO1 14470 20

L01 14501 6
LO1 14511 8
L01 14521 10

L01 14531 12
LO1 14540 14 32 39 60,5 3 0,3
LO1 14551 16
L01 14561 18
L01 14571 20
LO1 14581 25
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KOMET DIHART DAH® 50 HS Oprawki do kompensacji bicia

Wysoka predkosc¢ skrawania - z maksymalng jakosciag

Dla maksymalnej precyzji i osiowosci

KOMET DIHART DAH® 50 HS-oprawkidokompensagjibicia.
Dzieki ich zastosowaniu mozna precyzyjnie ustawi¢ narzedzie
z doktadnosciag do pm, niwelujac przy tym ewentualne btedy
bicia wrzeciona maszyny.

Maksymalna wspotosiowoscé gwarantuje produkcje w zakresie
ekstremalnie matych tolerancji.

KORZYSCI:

W Sprawdzony uchwyt hydrauliczny
B Maksymalna wspotosiowosc i doktadnos¢

powtérzen z doktadnoscig do Tum
M Prosta regulacja
B Kompaktowa konstrukcja

Prosta obstuga — mniejsze koszty postoju maszyny

W poréwnaniu do istniejacych rozwigzann DAH®, oprawka
hydrauliczna jest zintegrowanym systemem KOMET DIHART ©
do kompensadji bicia. Co eliminuje jeden dodatkowy element.

Jako$¢ otworu, w tym przede wszystkim jakos¢ powierzchni,
kotowos¢, okragtoscitp. ulegaja zdecydowanemu polepszeniu.

To znacznie zwieksza niezawodnos¢ procesu przy wieloostrzo-
wym rozwiercaniu

B Optymalne ttumienie drgan

B Szeroki zakres zastosowania srednic, przy uzyciu
tulejek redukcyjnych

B Maksymalna predkos¢ obrotowa 25 000 obr/min

B Mozliwe zastosowanie w chtodzeniu MMS (MQL)

Cztery $ruby regulacyjne umozliwiaja precyzyjne ustawienie
rozwiertakdw wieloostrzowych na maszynie w krétkim cza-
sie, a wartos¢ bicia moze by¢ zredukowana do zera. Smukta
budowa oprawki umozliwia jej zastosowanie w kazdym
magazynie maszyny.

Oprawka kompensacyjna KOMET DIHART DAH® 50 HS pozwala na precyzyjna regulacje narzedzia
mierzonego na lunecie, przez co bicie maszyny jest eliminowane.

Prosta i szybka regulacja za pomoca pierscienia z
Srubami regulacyjnymi

Modut regulacyjny:
1 pierscien nastawny, 4 Sruby regulacyjne

Hydrauliczne potaczenie
narzedzia z oprawka
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Sruba mocowania
narzedzia w oprawce




KOMET DIHART DAH® 50 HS
z chwytem HSK

z centralnym doprowadzeniem chtodziwa |
dla chwytow od @ 3 -25 mm m

L1

o
Q
3| 3| R
Q Q| Q T
HSK
HSK
Nr zamow. @d @ d1 @ d2 @ d3 L L1 C =)
54B.10.00030 63 20 41 50 110 63,1 52,5 1,30
54B.10.00040 63 25 50,5 60,5 135 72,1 57 2,16
z chwytem DIN 69871 AD
L z centralnym doprowadzeniem chtodziwa |
0 i dla chwytow od @ 3 -20 mm m
C Sw4
o N = S
o| ©| © B ) e S B
Ql Q| & [
DIN 69871 AD
Nr zaméw. SK @ d1 @ d2 @ d3 L L1 c %
54B.90.00030 40 20 41 50 110 65 41 1,50
z chwytem JIS B 6339 AD (MAS 403 BT)
] z centralnym doprowadzeniem chtodziwa |
dla chwytow od @ 3 -20 mm m
L1
C
sl e|sh
[SIISTIRSY 2 S S
JIS B 6339 AD (MAS 403 BT)
Nr zaméw. BT @ d1 @ d2 @ d3 L L1 c
54B.91.00030 40 20 41 50 115 69,1 41

Zakres dostawy:
Kompletna oprawka. Tulejki redukcyjne dla zakresu od 3-16 mm - patrz str 105.




KOMET DIHART® DPS Oprawki ptywajace
z chwytem VDI DIN 69880

| dla narzedzi w spoczynku m z kompensacja katowa 30" (bez regulacji)
B z wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa B z kompensacjg promieniowa 0,08 mm (bez regulacji)

] 5| 9 ©| g
Ql & Q| .
Zakres dostawy: Kompletna oprawka DPS. Tulejki zaciskowe nalezy zamawia¢ osobno (patrz str 109).
VDI Akcesoria
Nakretka Tulejki zaciskowe
VDI H
Nr zamow. ?d @ d1 @ d2 @d3 11 c % Nr zaméw. Rozmiar
57B.49.00010 30 59 42 68 109 55 1,85 51200 00425 ER 25
57B.49.00020 40 59 42 83 109 63 2,60 51200 00425 ER 25
57B.49.00030 40 64 50 83 116 63 2,74 51200 00432 ER 32
57B.49.00040 50 64 50 98 116 78 3,60 51200 00432 ER 32

z chwytem cylindrycznym podobnym do DIN 1835

| dla narzedzi w spoczynku m z kompensacja katowa 30" (bez regulacji)
B z wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa Bz kompensacja promieniowa 0,08 mm (bez regulacji)

@ d1
@ d2

Zakres dostawy: Kompletna oprawka DPS. Tulejki zaciskowe nalezy zamawia¢ osobno (patrz str 109).

~ DIN 1835 Akcesoria
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Nakretka Tulejki zaciskowe
Chwyt a
cylindryczny
Nr zamow. @ dnhe @ d1 @ d2 11 c g % Nr zaméw. Rozmiar
57B.40.00010 25 59 42 84 60 G 1,11 51200 00425 ER 25
57B.40.00020 32 64 50 91 80 G 1,70 51200 00432 ER 32
57B.50.00010 254(1") 59 42 84 60 G Va 1,03 51200 00425 ER 25
57B.50.00020 31,75 (1%") 64 50 91 80 G3k 1,77 51200 00432 ER 32



ER 25

Tulejki zaciskowe (1)

2d

4,00-3,01

5,00 - 4,01

6,00 - 5,01

7,00 -6,01

8,00-7,01

9,00 -8,01

10,00 -9,01

11,00-10,01

12,00 - 11,01

13,00 - 12,01

14,00 - 13,01

15,00 - 14,01

16,00 - 15,01

Nr zamoéw.

A33 54000.0400

A33 54000.0500

A33 54000.0600

A33 54000.0700

A33 54000.0800

A33 54000.0900

A33 54000.1000

A33 54000.1100

A33 54000.1200

A33 54000.1300

A33 54000.1400

A33 54000.1500

A33 54000.1600

KOMET © Tulejki zaciskowe

dla oprawek ptywajacych DPS

2d

Podktadka uszczelniajaca 2)

@d

3,50 -3,01

4,00 - 3,51

4,50-4,01

5,00 -4,51

5,50 - 5,01

6,00 - 5,51

6,50 -6,01

7,00-6,51

7,50 -7,01

8,00-7,51

8,50 -8,01

9,00 -8,51

9,50-9,01

10,00 -9,51
10,50 - 10,01
11,00 - 10,51
11,50 -11,01
12,00 - 11,51
12,50 - 12,01
13,00 - 12,51
13,50 - 13,01
14,00 - 13,51
14,50 - 14,01
15,00 - 14,51
15,50 - 15,01
16,00 - 15,51

@

Nr zamoéw.

52806 25035
52806 25040
52806 25045
52806 25050
52806 25055
52806 25060
52806 25065
52806 25070
52806 25075
52806 25080
52806 25085
52806 25090
52806 25095
52806 25100
52806 25105
52806 25110
52806 25115
52806 25120
52806 25125
52806 25130
52806 25135
52806 25140
52806 25145
52806 25150
52806 25155
52806 25160

ER 32

Tulejki zaciskowe (1)

ad

4,00 - 3,01

5,00 -4,01

6,00 - 5,01

7,00-6,01

8,00-7,01

9,00 -8,01

10,00 -9,01

11,00 - 10,01

12,00 - 11,01

13,00 - 12,01

14,00 - 13,01

15,00 - 14,01

16,00 - 15,01

17,00 - 16,01

18,00 - 17,01

19,00 - 18,01

20,00 - 19,01

Nr zamow.

A33 55000.0400

A33 55000.0500

A33 55000.0600

A33 55000.0700

A33 55000.0800

A33 55000.0900

A33 55000.1000

A33 55000.1100

A33 55000.1200

A33 55000.1300

A33 55000.1400

A33 55000.1500

A33 55000.1600

A33 55000.1700

A33 55000.1800

A33 55000.1900

A33 55000.2000

Podktadka uszczelniajaca 2)

2d

3,50-3,01
4,00 - 3,51
4,50 - 4,01
5,00 -4,51
5,50 - 5,01
6,00 - 5,51
6,50-6,01
7,00-6,51
7,50-7,01
8,00-7,51
8,50-8,01
9,00 - 8,51
9,50-9,01
10,00 - 9,51
10,50 - 10,01
11,00 - 10,51
11,50 - 11,01
12,00 - 11,51
12,50 - 12,01
13,00 - 12,51
13,50 - 13,01
14,00 - 13,51
14,50 — 14,01
15,00 - 14,51
15,50 - 15,01
16,00 - 15,51
16,50 - 16,01
17,00 - 16,51
17,50 -17,01
18,00 - 17,51
18,50 - 18,01
19,00 - 18,51
19,50 - 19,01
20,00 - 19,51

@

Nr zaméw.

52806 32035
52806 32040
52806 32045
52806 32050
52806 32055
52806 32060
52806 32065
52806 32070
52806 32075
52806 32080
52806 32085
52806 32090
52806 32095
52806 32100
52806 32105
52806 32110
52806 32115
52806 32120
52806 32125
52806 32130
52806 32135
52806 32140
52806 32145
52806 32150
52806 32155
52806 32160
52806 32165
52806 32170
52806 32175
52806 32180
52806 32185
52806 32190
52806 32195
52806 32200

10




KOMET DIHART® CLASSIC TOOLS

A
\

KOMET DIHART® Gtowiczki EWK

KORZYSCI:

B Modutowy system

B Prosta wymiana gtowiczki

B Lewoskretne dla wyzszej wydajnosci

B Bardzo dobra jako$¢ powierzchni

2
1
3
W Szeroka gama geometrii i powtok
4
C__ |

D)
o

110




KOMET DIHART ®©
Pierscienie rozwiercajgce

Pierscienie rozwiercajace nalezg do modutowego sys-
temu KOMET® w zakresie od 60,600 do 110,599 mm.
Dzieki bogatej ofercie geometrii, materiatéw skrawaja-
cychiréznych powtok narzedzie to jest bardzo elastyczne
w zastosowaniu.

Na uwage zastuguje takze fakt, ze narzedzia te moga
by¢ poddawane zaréwno ostrzeniu, jak i regeneracji
(wylutowanie ptytek, wlutowanie nowych, ostrzenie
i ewentualne pokrywanie), co znaczgco wydtuza jego
zywotnosc.

KORZYSCI:

B Dla duzych srednic

B Wysoka produktywnos¢, dzieki duzej ilosci ostrzy

B Modutowa konstrukcja

B Mozliwos$¢ kompensacji zuzycia ostrzy (rozprezne)
B Szeroki zakres materiatow skrawajacych i powtok

B Mozliwos¢ ostrzenia i regeneracji

& KOMET’

DIHARTe
KOMET DIHART® CLASSIC TOOLS Strona
KOMET DIHART® Gtowiczki EWK
Tabela doboru 112-113
Gtowiczki EWK @ 9,600 — 60,00 mm 114
Oprawki z chwytem cylindrycznym 115
Instrukcja montazu 116
Czesci sktadowe/akcesoria 117
Wskazéwki technologiczne 118 -119
KOMET DIHART® Pierscienie rozwiercajace
Tabela doboru 120 - 121

Pierscienie rozwiercajace @ 60,6 — 110,599 mm 122

Instrukcja montazu 124 - 125
Wskazoéwki technologiczne 126 - 127
Oprawki z chwytem cylindrycznym Rozdziat 5
Oprawki DAH® Rozdziat 5
Oprawki ABS® Rozdziat 5
Czesci sktadowe/Akcesoria Rozdziat 5

111
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KOMET DIHART®

Tabela doboru

[ Otwory przelotowe I

Gtowiczki EWK

= , Materiat obrabiany
i) Materiat )
a o . Przykfady oznaczen
© ¥ _ = obrabiany
S Ke] T T wg DIN
Tov e e :g Nr Geometria  Materiat Nr Geometria  Materiat
IER=l gz ° zamow. (ASG) skrawajacy  zamow. (ASG) skrawajacy
=] ©
=5 £ £
o Stale niestopowe: 1.0037 (S235JR)
— =500 konstrukcyjne, automatowe, 1.0715 (11SMn30) 340.92 ASGO05 DST 340.70 ASGO05 TiN
Staliwa 1.0044 (S2575JR)
. Stale nie§topowe / nisko- 1.0050 (E295)
2 59%% R Losssces) 34092 ASGO5 DST 34070  ASGO5 TiN
Staliwa :
S <500 Stale automatowe 10718 (11SMnPb30) 340.92 ASGO5 DST 34070  ASGO5 TiN
(-9
Stale niestopowe / nisko-
S >900 R e bl A 34092 ASGO5 DST 34071 ASG3000 Tl
azotowane, narzedziowe
S >900 P O ity | 34071 | ASGO106  TiN 34071 ASGO106 TN
= HSS
o Stopy specjalne: Inconel, 2.4668 (NiuCr19Fe19Nb5Mo3)
L0 250 Hastelloy, Nimonic, 2.4631 (Nimonic 80A)
v
= 400 ggapr;, — 3.7115 (TiAISSn2.5)
S =600 Stale nierdzewne L e 20y 38071 ASGO106 TiN 34071 ASGO106 TiN
- 1.4511 (X3CrNb17) : :
= o <900 Stale nierdzewne 1.4571 (X)10CrNiMo- 340.71 ASGO0106 TiN 340.71 ASGO0106 TiN
Ti17-12-2
2 5900 i LTIB0CAST o 34071 ASGO106  TIN 34071 ASGOT06  TiN
2 180 Zeliwo szare e e 34038  ASG3000 DBG-N 34038  ASG3000  DBG-N
250 Zeliwo stopowe 0.6660 (GGL-NiCr20 2) 340.38 ASG3000 DBG-N 340.38 ASG3000 DBG-N
S =600 130 Zelwosfercidaine fery- ¢ 7040 (en-G15-400-15) 34093  ASG3000  DST 34038  ASG3000  DBG-N
5k R 0.7050 (EN-GJS-500-7)
- Zeliwo sferoidalne ferrytycz- 5 _
i 230 oo S Gaen 340.93  ASG3000 DST 34038  ASG3000  DBG-N
| >600 250 e steradaine perliyee: 87000 BN C15.5003) 34093  ASG3000  DST 34038  ASG3000  DBG-N
S 200 Zeliwo sferoidaine stopowe  (¢xCe » xnicr20-2) 34038  ASG3000 DBG-N 34038  ASG3000  DBG-N
~ .
S 300 Zeliwo wermikulame  E\EV TS 05 34038  ASG3000 DBG-N 34038  ASG3000  DBG-N
o Stop miedzi, Mosiadz, 2.0375 (CuZn36Pb3) : :
o 90 gtrggyygg%zrgé obrabiaine 21 182‘01‘*«3”{“%1 55n) 340.71 ASG3000 TiN 340.71 ASG3000 TiN
o ] e A R e e 34071 ASG3000 TN 34071 ASG3000 1IN
=) Alu-stop do obrdbki 3.3315 (AlMg1)
=@ 60 Dastycane 30517 (AIMnCw)
— Alu-stop oc'ilrewnicozy.: 33561 (G-AIMg5)
am 75 g{gg‘y”;’;g;‘gum % 3237361 (G-AS9Mg wa)
; 100 Alustop. odlewniczy: 3538101 (G-Alsi1OMg)
o
2- 1400 itilshar';[gwana
o
© 1800 228 the 225 trc

12

Jesli nie znajdziesz standardowego narzedzia dla twojej produkcji, mozemy zaoferowad rozwigzanie specjalne.



KOMET DIHART® Gtowiczki EWK
Tabela doboru
_ Otwory nieprzelotowe Obrébka konwencjonalna
Nr Geometria  Materiat Nr Geometria  Materiat Nr Geometria  Materiat Nr Geometria  Materiat
zamow. (ASG)  skrawajacy zamow. (ASG)  skrawajacy zamow. (ASG)  skrawajacy zamow. (ASG)  skrawajacy
340.93  ASG3000 DST 340.71  ASG3000 TiN 340.20 ASG04 340.21  ASG3000 2
340.93  ASG3000 DST 340.71  ASG3000 TiN 340.20 ASG04 340.21 ASGO02
340.93  ASG3000 DST 340.71  ASG3000 TiN 340.20 ASG04 340.21  ASG3000
340.93  ASG3000 DST 340.71  ASG3000 TiN 340.20 ASG04 340.21  ASG3000
340.71  ASGO0106 TiN 340.71  ASG0106 TiN 340.21  ASG0106 340.21 ASG0106
340.71  ASGO0106 TiN 340.71  ASG0106 TiN 340.21  ASGO0106 340.21  ASGO0106 i
340.71  ASGO106 TiN 340.71  ASGO0106 TiN 340.21  ASGO0106 340.21  ASGO0106
340.71  ASGO0106 TiN 340.71  ASG0106 TiN 340.21  ASG0106 340.21  ASGO0106
340.38 ASG3000 DBG-N 340.38 ASG3000 DBG-N 340.21  ASG3000 340.21  ASG3000
340.38 ASG3000 DBG-N 340.38 ASG3000 DBG-N 340.21  ASG3000 340.21  ASG3000
340.93  ASG3000 DST 340.38 ASG3000 DBG-N 340.21 ASGO02 340.21 ASGO02
340.93  ASG3000 DST 340.38  ASG3000 DBG-N 340.21  ASG3000 340.21  ASG3000
340.93  ASG3000 DST 340.38 ASG3000 DBG-N 340.21  ASG3000 340.21  ASG3000
340.38 ASG3000 DBG-N 340.38 ASG3000 DBG-N 340.21  ASG3000 340.21  ASG3000
340.38 ASG3000 DBG-N 340.38 ASG3000 DBG-N 340.21  ASG3000 340.21  ASG3000 7
340.71  ASG3000 TiN 340.71  ASG3000 TiN 340.21  ASGO0106 340.21  ASGO0106
340.71  ASG3000 TiN 340.71  ASG3000 TiN 340.21  ASGO0106 340.21  ASGO106
340.21 ASGO02 340.21 ASGO02
340.21  ASG3000 340.21  ASG3000
340.21  ASG3000 340.21  ASG3000
Parametry skrawania str. 118 - 119. ﬁ
Wazne: Prosimy o przestrzeganie technicznych wskazéwek zawartych w rozdziale 9. 113




KOMET DIHART®
Gtowiczki EWK

Gtowiczki EWK @ 9,60 — 60,00 mm

Materiat obrabiany

PMKN S
o000

dla otworéw przelotowych

o {
N

) -E- -\ ) -ll-
L L

@D
@D

Gtowiczki EWK - mozliwosci wyboru

Zakres srednic

OdHE N e
min. $rednica

Materiat przy obrébce

E ostrza, ( czo{emdk
K w przypadku

rodzaj ﬁakyrgju

= E

pokrycia czotowego)

Nr zam. Nr zam. @D D x a | z z
340.20 340.21 HM 9,60 - 12,59 @D - 3,1 9,5 1 4 4
_ 12,60 - 15,59 @D -3,6 10,5 11 4 4

ey el e 15,60 - 18,59 @D-46 10,5 1 4 6
340.37 340.38 DBG-N 18,60 — 24,00 @D -5,1 10,5 11 6 6
340.92 340.93 - 24,01 -30,10 @D - 6,0 10,5 11 6 6
30,11 - 40,00 @D-17,5 16 17 6 6

340.66 340.67 DiC 40,01 - 60,00 @D -8,0 16 17 6 6

Przyktad zamowienia:

Nr zam. 340.93 Srednica D=21mm, Tolerancja H6, Materiat 1.0037 (5235JR) lub ASGO5 (Geometrie - patrz str. 112-113)

114
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KOMET DIHART® Gtowiczki EWK
Chwyty dla @ 9,60 — 60,00 mm
% eE i Tass I
O
o 15
Z
| I
krotka wersja dtuga wersja I
dla : :
Numer Numer L b ¢ dhé . Numer Numer L b ¢ dhe &
zam. zam. zam. Zam. l@
9,60-12,59 540.66.000 - 95 50 45 12 540.36.000 - 158 113 45 12
12,60-15,59 540.66.001 549.40.001 108 60 48 16 540.36.001 549.36.001 159 111 48 16
15,60 - 18,59 540.66.002 549.40.002 110 60 50 20 540.36.002 549.36.002 171 121 50 20
18,60 — 24,00 540.66.003 549.40.003 130 80 50 20 540.36.003 549.36.003 191 141 50 20
24,01 -30,10 540.66.004 549.40.004 158 98 60 25 540.36.004 549.36.004 219 159 60 25
30,11 -40,00 540.66.005 549.40.005 164 104 60 25 540.36.005 549.36.005 225 165 60 25
40,01 - 50,70 540.66.006 549.40.006 184 104 80 32 540.36.006 549.36.006 283 203 &0 32
50,71 -60,00 540.66.007 549.40.007 188,5 108,5 80 32 540.36.007 549.36.007 288,5 208,5 80 32
Zakres dostawy: Kompletny chwyt (str.117). Gtowiczki EWK nalezy zamawiac osobno.
- I



KOMET DIHART® Gtowiczki EWK

Instrukcja montazu

/\ Kazda gtowiczka EWK dostarczana jest z lekko nasmarowa-
nym stozkiem. Nie wycierac¢ ! Stozek musi by¢ zabezpieczony
smarem (nr zamow. 15K.10.10001)!

Stozek w chwycie musi by¢ odttuszczony.

Przed potaczeniem gtowki EWK z chwytem, Srube nalezy
wkreci¢ do gtowki (1 obrét). Uwaga: gwint lewy!

Przed koncowym przykrecaniem gtowiczki, nalezy oprzec
powierzchnie jej zabieraka o powierzchnie chwytu, obraca-
jac gtowiczke w kierunku przeciwnym do kierunku obrébki
- patrz strzatka

Zakres Moment dokrecenia M
Srednic (Nm)
12,60 - 15,59 0,7-09
15,60 - 18,59 1.1-14
18,60 — 24,00 1,8-2,3
24,01 - 40,00 30-38
40,01 - 60,00 52-6,6

Nalezy dokreci¢ Srube z zachowaniem momentu
dokrecenia.

Gtowiczki EWK do 12,59 mm montowane s3 za pomoca
$ruby od tytu chwytu. Sruba posiada gwint lewy.

116
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Sruba

dla
@D

09,60 - 12,59
12,60 - 15,59
15,60 - 18,59
18,60 — 24,00
24,01 -30,10
30,11 -40,00
40,01 -50,70
50,71 - 60,00

Klucz
montazowy

C)=

Numer
zam.

340.35.001
340.35.002
340.35.003
340.35.004
340.35.004
340.35.005
340.35.005

Zakres dostawy chwytu:
@ 9,60 - 12,59: $ruba (&) lub @) (w zaleznosci od dtugosci chwytu)
@ 12,60 - 60,0: klucz montazowy (1), sruba (2) lub (3 (w zaleznosci od typu chwytu), tulejka @), kotek ustalajacy (®).

Sruba

a0

Numer
zam.

340.15.001
340.15.002
340.15.003
340.15.004
340.15.004
340.15.005
340.15.005

KOMET DIHART®

Instrukcja montazu/Akcesoria

Gtowiczki EWK

Sruba

86

Numer
zam.

340.83.001
340.83.002
340.83.003
340.83.004
340.83.004
340.83.005
340.83.005

Tulejka

Numer
zam.

340.33.001
340.33.002
340.33.003
340.33.004
340.33.004
340.33.005
340.33.005

Kotek
nagwintowany

540.03.001
540.03.002
540.03.003
540.03.004
540.03.004
540.03.005
540.03.005

Sruba
wersja krotka

wersja dtuga

-
=}

Numer
zam.

540.04.001

[ui]

Numer
zam.

540.04.002

17



KOMET DIHART® Gtowiczki EWK

Wskazowki technologiczne

Rekomendowane parametry skrawania Predkos¢ skrawania v¢ (m/min) _

optymalne - maksymalne optymalne - maksymalne
© . ) 3xD 5xD
2wy Materiat MEETEY obrablany’ Rozwiertak krotki Rozwiertak dtugi
5 Q4o o . Przyktady oznaczen
2 2% T obrabiany DIN
— & £ g & wg
3 g2 2 Z z
£3 £ 3§ - Y] - 9] = 9 = v
v 5 e 2 = = @ 7 = = =2 o n =
=6 2= g T = ) a a i = ) a a
Stale niestopowe: 1.0037 (S235JR)
o
2 — <500 konstrukcyjne, automatowe, 1.0715 (115SMn30) 8 100 150 150 8 80 120 120
Staliwa 1.0044 (52575JR) 10 140 200 200 10 120 160 160
Stale niestopowe / nisko-
o 500- stopowe: konstrukyine, 10030 (Ca) 100 150 150 8 80 120 120
N 900 g{ei‘?szanel narzedziowe,  4'7337 (16MnCr5) 10 140 200 200 10 120 160 160
aliwa
~ <500 Stale automatowe 1.0718 (11SMnPb30) ?1(5) 11%) 1233 123(? ig 182% 11;? 11§g
o
Stale niestopowe / nisko-
o 900 stopowe: zarowytrzymate,  1.7225 (42CrMo4) 7 100 150 150 7 80 120 120
" > konstrukcyjne, ulepszane,  1.1221 (C60E) 9 140 200 200 9 120 160 160
azotowane, narzedziowe
< > 900 Stale wysokostopowe: 1.2341 (6CrMo15-5) 5 30 5 30
~ narzedziowe 1.2601 (X165CrMoV12) 7 45 7 45
< HSS
Q 250 Stopy specjalne: Inconel, 2.4668 (NiuCr19Fe19Nb5Mo3)
n Hastelloy, Nimonic, 2.4631 (Nimonic 80A)
)
= Tytan, ' 8 8
.~ 400 S 3.7115 (TIAI5Sn2.5) o 5
o : 1.4306 (X2CrNi19-11) 6 30 6 30
<
¢ =600 SEllpmErEwm 1.4401 (X5CrNiMo17-12-2) 4
8 0 8 40
— 1.4511 (X3CrNb17)
= 5 <900 Stale nierdzewne 1.4571 (X10CrNiMo- 5 20 5 20
Ti17-12-2) 6 35 6 35
o 900 Stale zaroodporne 1.4713 (X10CrAlSi7) 5 20 5 20
~ > i zarowytrzymate 1.4862 (X8NICrSi38-18) 6 35 6 35
o - 0.6025 (EN-GJL-250) 15 80 150 15 80 120
o 0 |t eze 0.6035 (EN-GJL-350) 25 130 220 25 120 150
;,- 250 Zeliwo stopowe 0.6660 (GGL-NiCr20 2) 112 gg 193% 112 gg 192%
g <600 130 Zeliwosferoidalne ferry- 50,0 (&N G1s-400-15) 12 175 175 175 12 150 150 150
tyczne 18 300 300 300 18 180 180 180
v = 230 Zeliwo sferoidalne ferrytycz- 07022 (EEG12.5007) 12 150 150 150 12 120 120 120
@ no/perlityczne 08055 (GTW-55) 18 250 250 250 18 160 160 160
g > 600 250 Zeliwo sferoidalne perlitycz- 0.7060 (EN-GJS-600-3) 12 120 120 120 12 120 120 120
= ne (ciagliwe) 0.8165 (GTS-65) 15 180 180 180 15 150 150 150
e - : 0.7661 9 40 70 9 40 70
= 200 Zeliwo sferoidalne stopowe (EN-GISA-XNICr20-2) o s 100 o co i
o~ .
! o . EN-GJV Ti < 0,2 9 50 80 9 50 80
7 =} 300 Zeliwo wermikularne EN-GNVTi> 0.2 i -0 150 i - 150
= Stop miedzi, Mosiadz, 5 0375 (Cuzn36Pb3) 15 120 150 15 120 150
o 90 stopy brazu, . 2.1182.01 (G-CuPb155n)
- Brazy dobrze obrabialne ' : 30 200 320 30 150 200
:i 100 Stop miedzi, Mosiadz, Brazy 2.0550 (CuZn40Al2) 12 80 12 80
— $rednio obrabialne 2.0060 (E-Cu57) 20 150 20 120
o L
2 Alu-stop do obrobki 3.3315 (AIMg1) 15 15
= @ 60 plastycznej 3.0517 (AlMnCu) 30 30
— Alu-stop odlewniczy.: .
™ 75  Si-zawartos¢ < 10% ggg% (661 ?GWE?QM - 15 15
\ Stopy magnezu : : 9 30 30
o .
7 Alu-stop. odlewniczy.: . 12 12
3 100 Si-zawartos¢. > 10% 201 (EABIENS 20 20
o
g Stal hartowana
w1400 <45 HRC
o
d Stal hartowana
o 1800 > 45 HRC, =< 55 HRC

Naddatek na rozwiercanie @ / Srednice (mm)
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optymalne - maksymalne

E ASG3000, ASG0106, ASGO3,

ASGO07, ASG02

KOMET DIHART®

optymalne - maksymalne

E ASG4000, ASG09B, ASG1402

ASGO09, ASG1405, ASG1406

Wskazowki technologiczne

_ Posuw f (mm/obr)

optymalne - maksymalne

Gtowiczki EWK

E ASGO5, ASG0502, ASG04

39,60 - @ 15,60 - 30,11 - ®9,60 - 15,60 - ®30,11-  @960- @1260- @1860- @30,11-
15,59 30,10 60 15,59 30,10 60 12,59 18,59 30,10 60
e 4 %26 e 6 e 4 36 e 6 e d At 4 %26 e 6
0,30 0,90 1,10 0,40 1,20 1,40 0,60 0,80 1,20 1,40
0,50 1,30 1,50 0,60 1,50 1,90 0,80 1,00 1,50 1,90
0,30 0,90 1,10 0,40 1,20 1,40 0,60 0,80 1,20 1,40
0,50 1,30 1,50 0,60 1,50 1,90 0,80 1,00 1,50 1,90
0,30 0,90 1,10 0,40 1,20 1,40 0,60 0,80 1,20 1,40
0,50 1,30 1,50 0,60 1,50 1,90 0,80 1,00 1,50 1,90
0,30 0,90 1,10 0,40 1,20 1,40 0,60 0,80 1,20 1,40
0,50 1,30 1,50 0,60 1,50 1,90 0,80 1,00 1,50 1,90
0,20 0,60 0,70
0,30 0,90 1,10
0,20 0,60 0,70
0,30 0,90 1,10
0,20 0,50 0,60
0,30 0,70 0,90
0,30 0,80 0,90
0,40 1,10 1,30
0,30 0,70 0,90
0,40 1,00 1,20
0,30 0,70 0,90
0,40 1,00 1,20
0,30 0,70 0,90
0,40 1,00 1,20
0,40 1,10 1,30
0,60 1,50 1,90
0,30 0,90 1,10
0,50 1,30 1,50
0,40 1,10 1,30
0,60 1,50 1,90
0,40 1,10 1,30
0,60 1,50 1,90
0,30 0,90 1,10
0,50 1,30 1,50
0,30 0,70 0,90
0,40 1,00 1,20
0,30 0,70 0,90
0,40 1,00 1,20
0,40 1,10 1,20
0,60 1,50 1,70
0,30 0,90 1,00
0,50 1,30 1,40
0,30 0,90 1,10
0,50 1,30 1,50
0,40 1,10 1,20
0,60 1,50 1,90
0,40 1,10 1,20
0,60 1,50 1,90

0,10-030  0,20-040 020-040 0,10-030  0,20-040 020-0,40 0,10-0,30 0,20-0,40 0,20 - 0,40 0,20 - 0,40

Wazne: Prosimy o przestrzeganie technicznych wskazéwek zawartych w rozdziale 9.
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KOMET DIHART ® Pierécienie rozwiercajgce

Tabela doboru

[ Otwory przelotowe I

= , Materiat obrabiany
i) Materiat )
a o . Przykfady oznaczen
© % __ o Obrabiany
S QNE T wg DIN
Tov e e :g Nr Geometria  Materiat Nr Geometria  Materiat
IER=l gz ° zamow. (ASG) skrawajacy  zamow. (ASG) skrawajacy
=] ©
=5 £ £
o Stale niestopowe: 1.0037 (S235JR)
— =500 konstrukcyjne, automatowe, 1.0715 (115Mn30) 300.45 ASG4000 DST 300.05 ASG4000 TiN
Staliwa 1.0044 (S2575JR)
. Stale nie§topowe / nisko- 1.0050 (E295)
= 59%% R s I 30045  ASG4000 DST 300.05  ASG4000 TiN
Staliwa :
N <500 Stale automatowe 10718 (11SMnPb30) 300.45  ASGA4000 DST 300.05  ASG4000 TiN
(-9
Stale niestopowe / nisko-
S >900 R e bl A 30045  ASG4000  DST 300.05  ASG3000 il
azotowane, narzedziowe
3 >900 e ) 300.05  ASGO106 Tl 300.05  ASGO106 Tl
= HSS
o Stopy specjalne: Inconel, 2.4668 (NiuCr19Fe19Nb5Mo3)
L0 250 Hastelloy, Nimonic, 2.4631 (Nimonic 80A)
v
= 400 ggap”y' — 3.7115 (TiAISSn2.5)
S =600 Stale nierdzewne L e 20y 30047 ASGO106 DBF 30047  ASGO106 DBF
— 1.4511 (X3CrNb17)
=5 <900 Stale nierdzewne 14571 00CNIVG- 300.47  ASG0106 DBF 300.47  ASG0106 DBF
1712-
2 5900 i ATBa0CAST) o 30047 ASGOT06  DBF 30047  ASGO106  DEF
2 180 Zelwo szare 56055 (EN-CIL 320 30007 ASG3000 DBG-N 30007  ASG3000  DBG-N
250 Zeliwo stopowe 0.6660 (GGL-NiCr20 2) 300.07 ASG3000 DBG-N 300.07 ASG3000 DBG-N
S =600 130 Zewosferoidahefery 7000 enGisa0015) 30045 ASG3000  DST 30047  ASG3000  DEBF
5k R 0.7050 (EN-GJS-500-7)
— Zeliwo sferoidalne ferrytycz- 5
i 230 o ainesne Gl isce 30045  ASG3000 DST 30047  ASG3000 DBF
= Zeli feroidal litycz- 0.7060 (EN-GJS-600-3)
S >600 250 fee e e O s en) 300.45  ASG3000 DST 300.47  ASG3000 DBF
S 200 Zeliwo sferoidaine stopowe  (¢xCe » xnicr20-2) 30007  ASG3000 DBG-N 30007  ASG3000  DBG-N
~ .
S 300 Zeliwo wermikulame  E\EV TS 05 300.07 ASG3000 DBG-N 30007  ASG3000  DBG-N
o Stop miedzi, Mosiadz, 2.0375 (CuZn36Pb3) _
o %0 Stopybraa, e 5118201 Cocupbissy | 30045 ASG3000 DST 300.05  ASG3000 TiN
o ] e A R e e 300.05  ASG3000 TiN 30005  ASG3000 TiN
o A0A
zm 60 fjiotop do obrébki e 300.17  ASG0706  DBC 300.17  ASG0706  DBC
— Alu-stop oc'ilrewnicozy.: 33561 (G-AIMg5)
™ 75 Sl 1% e o wsy 30017 ASGO706 DBC 300.17  ASG0706 DBC
o : 3
< 100 glustop. odlewniczy: 3 2381.01 (G-Alsi10M) 300.17  ASGO706  DBC 300.17  ASGO706  DBC
o
2- 1400 itilshar';[gwana
o
© 1800 228 the 225 trc

Jesli nie znajdziesz standardowego narzedzia dla twojej produkcji, mozemy zaoferowad rozwigzanie specjalne.
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KOMET DIHART ® Pierscienie rozwiercajgce
Tabela doboru
_ Otwory nieprzelotowe Obrébka konwencjonalna
Nr Geometria  Materiat Nr Geometria  Materiat Nr Geometria  Materiat Nr Geometria  Materiat
zamow. (ASG)  skrawajacy zamow. (ASG)  skrawajacy zamow. (ASG)  skrawajacy zamow. (ASG)  skrawajacy
300.45 ASG3000 DST 300.05  ASG3000 TiN 300.25  ASG3000 300.25  ASG3000 2
300.45  ASG3000 DST 300.05 ASG3000 TiN 300.25 ASGO02 300.25 ASGO02
300.45  ASG3000 DST 300.05  ASG3000 TiN 300.25  ASG3000 300.25  ASG3000
300.45 ASG3000 DST 300.05 ASG3000 TiN 300.25  ASG3000 300.25  ASG3000
300.05 ASGO0106 TiN 300.05 ASGO0106 TiN 300.25 ASG0106 300.25 ASG0106
300.25 ASGO3 300.25 ASGO3
300.47 ASGO0106 DBF 300.47 ASGO0106 DBF 300.25 ASGO106 300.25 ASGO106
300.47 ASGO106 DBF 300.47 ASGO0106 DBF 300.25 ASGO0106 300.25 ASGO106
300.47 ASGO0106 DBF 300.47  ASGO0106 DBF 300.25 ASG0106 300.25 ASG0106
300.07 ASG3000 DBG-N 300.07 ASG3000 DBG-N 300.25  ASG3000 300.25  ASG3000
300.07 ASG3000 DBG-N 300.07 ASG3000 DBG-N 300.25  ASG3000 300.25  ASG3000
300.45 ASG3000 DST 300.47  ASG3000 DBF 300.25 ASGO02 300.25 ASGO02
300.45 ASG3000 DST 300.47  ASG3000 DBF 300.25  ASG3000 300.25  ASG3000
300.45  ASG3000 DST 300.47  ASG3000 DBF 300.25  ASG3000 300.25  ASG3000
300.07 ASG3000 DBG-N 300.07 ASG3000 DBG-N 300.25  ASG3000 300.25  ASG3000
300.07 ASG3000 DBG-N 300.07 ASG3000 DBG-N 300.25  ASG3000 300.25  ASG3000 7
300.45 ASG3000 DST 300.05  ASG3000 TiN 300.25 ASGO0106 300.25 ASGO0106
300.05 ASG3000 TiN 300.05  ASG3000 TiN 300.25 ASGO0106 300.25 ASGO106
300.17  ASGO0706 DBC 300.17  ASG0706 DBC 300.25 ASGO02 300.25 ASG02
300.17  ASGO0706 DBC 300.17  ASGO0706 DBC 300.25  ASG3000 300.25  ASG3000
300.17  ASGO0706 DBC 300.17  ASGO0706 DBC 300.25  ASG3000 300.25  ASG3000
Parametry skrawania str. 126 - 127. ﬁ
Wazne: Prosimy o przestrzeganie technicznych wskazéwek zawartych w rozdziale 9. 121




KOMET DIHART® Pierscienie rozwiercajace @ 60,600 — 110,599 mm

Materiat obrabiany

PMKN S
0000

@D
D x

Obrobka czotem
@ - 8,4 mm a

Pierscienie rozwiercajace - mozliwosci wyboru

e IR Zakres $rednic

) in. Srednica
Materiat o Srff 5b HM
ostrza, przé%%er?n © TiN DST ole
rodzaj (w przypadku DBG-N DJC 9 e
- I DBF DBC
pokrycia czotowego)
Nr zam. @D D x a 12 12 Z
300.25 HM
300.05 TiN 60,600 - 79,599 @D -8,4 16,0 18,5 17,5 6
300.07 DBG-N
300.47 DBF 79,600 - 100,599 @D - 8,4 16,0 18,5 17,5 8
300.17 DBC
4 DST
i 100,600 - 110,599 @D -8,4 16,0 18,5 17,5 10
300.08 DJC

Nr zam. 300.45 Srednica D=70 mm - tolerancja H6 - materiat obrabiany 1.0037 (S235JR) lub ASG4000 (Geometrie - patrz str. 120 - 121)

Pierscienie rozwiercajace od 17,60 do 60,59mm i od 110,60 do 300,59mm na zapytanie.

122 @ bardzo dobrze | © dobrze



KOMET DIHART ® Pierécienie rozwiercajgce

Oprawka z chwytem cylindrycznym podobnym do DIN 1835
) Rozdziat 5

Oprawka z chwytem ABS®
) Rozdziat 5 | @

Oprawka z chwytem DAH®
) Rozdziat 5
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KOMET DIHART ® Pierécienie rozwiercajgce

Instrukcja montazu pierscienia na chwycie do otworow przelotowych

Oznaczenie strzatek:

—>» |ekko smarowac
powierzchnie na chwycie i pierscieniu skrawajgcym
pozostawic czyste

Pozycja dla zabieraka w pierscieniu jest ocechowana
kolorem czerwonym lub widoczna jako wypukta
powierzchnia. Przed korcowym dokreceniem nalezy
obrdci¢ pierscien skrawajacy w kierunku przeciwnym
do kierunku obroébki, aby zapewni¢ wtasciwy kontakt
pierscienia skrawajgcego z chwytem.

Powierzchnia

wypukita
(zab pomiarowy)

d

Nalezy zwréci¢ uwage aby pokrywaty sie oznaczenia na
pierscieniu i chwycie (orientacja otwordw chtodzacych).

Ustawic $rednice rozwiertaka w potowie tolerancji (lewy
gwint).

Ze wzgledu na nierbwnomierny podziat ostrzy, srednica
narzedzia moze by¢ mierzona wyfacznie na ostrzach
ocechowanych.

Pomiar srednicy

Jezeli Srednica narzedzia jest za duza, nalezy zluzowac
pierscien stozkowy i dokona¢ montazu rozwiertaka od
nowa.




£

Powierzchnia

wypukta
(zab pomiarowy)

KOMET DIHART ® Pierécienie rozwiercajgce

Instrukcja montazu pierscienia na chwycie do otworéw nieprzelotowych

d

Powierzchnia

wypukta
(zab pomiarowy)

Oznaczenie strzatek:

—>» |ekko smarowac
powierzchnie na chwycie i pierscieniu skrawajgcym
pozostawic czyste

Pozycja dla zabieraka w pierscieniu jest ocechowana
kolorem czerwonym lub widoczna jako wypukta
powierzchnia. Przed korcowym dokreceniem nalezy
obrdci¢ pierscien skrawajacy w kierunku przeciwnym
do kierunku obroébki, aby zapewni¢ wtasciwy kontakt
pierscienia skrawajgcego z chwytem.

Na korpus nakreci¢ nakretke zwyszlifowanymi powierzchniami
(nakretke umiesci¢ naprzeciw sruby stozkowej w kolejnosci
jak na podanym zdjeciu). Zamontowac pierscien skrawajacy
ze $ruba stozkowa. Po dokreceniu Sruby stozkowej spraw-
dzi¢, czy luz pomiedzy tulejka a

Lo . Zakres Moment
glrertS)CIenle?kjei;t dgpll::zciz,a”;y' srednicy  dokrecenia M
ube stozkowg dokrecic ze 60 90— 110 Nm

odpowiednim momentem wg

- . 1-7 120- 140N
wartosci podanych w tabeli. 61-79 0140 Nm

80-100 180-220Nm

Nalezy zwrdci¢ uwage aby pokrywaty sie oznaczenia na
pierscieniu i chwycie (orientacja otwordw chtodzacych).

Ustawic $rednice rozwiertaka w potowie tolerancji.

Ze wzgledu na nierbwnomierny podziat ostrzy, srednica
narzedzia moze by¢ mierzona wyfacznie na ostrzach
ocechowanych.

Pomiar srednicy
Jezeli srednica narzedzia jest za duza, nalezy zluzowac

pierscien stozkowy i dokona¢ montazu rozwiertaka od
nowa.
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KOMET DIHART ® Pierécienie rozwiercajgce

Wskazowki technologiczne

Rekomendowane parametry skrawania Predkos¢ skrawania v¢ (m/min) _

optymalne - maksymalne optymalne - maksymalne
© . ) 3xD 5xD
o . . el ' :
2wy Materiat MEETEY obrablany’ Rozwiertak krotki Rozwiertak dtugi
5 B+ @ . Przyktady oznaczen
2 2% T obrabiany DIN
— & £ g o wg
g5 g2 o g 5
[ = =
5L 2 ¢ S 2z B = 8 Hh ¥ = 2z B = 8 L Y
>6 == £ N - Bl c Bl o 2R - B2l o Bal o B2
Stale niestopowe: 1.0037 (S235JR)
2 ‘c_> = 500 konstrukcyjne, automatowe, 1.0715 (115SMn30) 8 100 150 150 8 80 120 120
Staliwa 1.0044 (S2575JR) 10 140 200 200 10 120 160 160
Stale niestopowe / nisko-
o 500- stopowe: konstrukyine, 10030 (Ca) 8 100 150 150 8 80 120 120
N 900 g{ei‘?szanel narzedziowe,  4'7337 (16MnCr5) 10 140 200 200 10 120 160 160
allwa
~ <500 Stale automatowe 1.0718 (11SMnPb30) 2(5) 1128 1238 1233 3(5) 182% 11§(? 1@3
(-9
Stale niestopowe / nisko-
o 900 stopowe: zarowytrzymate,  1.7225 (42CrMo4) 7 100 150 150 7 80 120 120
m > konstrukcyjne, ulepszane,  1.1221 (C60E) 9 140 200 200 9 120 160 160
azotowane, narzedziowe
S <900 Stale wysokostopowe: 1.2341 (6CrMo15-5) 5 30 5 30
~ narzedziowe 1.2601 (X165CrMoV12) 7 45 7 45
N HSS
Q 250 Stopy specjalne: Inconel, 2.4668 (NiuCr19Fe19Nb5Mo3)
n Hastelloy, Nimonic, 2.4631 (Nimonic 80A)
v
— Tytan, ) 8 8
.~ 400 S 3.7115 (TIAI5Sn2.5) o o
53 ' 1.4306 (X2CrNi19-11) 6 30 45 6 30 45
<
© =600 Sizlta ez 1.4401 (X5CrNiMo17-12-2) 8 40 60 8 40 60
- 1.4511 (X3CrNb17)
= 5 <900 Stale nierdzewne 1.4571 (X10CrNiMo- 5 20 30 5 20 30
Ti17-12-2) 6 35 50 6 35 50
S 900 Stale zaroodporne 1.4713 (X10CrAISi7) 5 20 30 5 20 30
[~ i zarowytrzymate 1.4862 (X8NICrSi38-18) 6 35 50 6 35 50
S " 0.6025 (EN-GJL-250) 15 80 150 150 15 80 120 120
© 180 Zeliwo szare 0.6035 (EN-GJL-350) 25 130 220 220 25 120 150 150
;,- 250 Zeliwo stopowe 0.6660 (GGL-NiCr20 2) 118 Z(()) 193% 193% 112 2? 192% 192%
o Zeliwo sferoidalne ferry- 12 175 175 175 175 12 150 150 150 150
; =600 130 0.7040 (EN-GJS-400-15
C tyczne S J 18 300 300 300 300 18 180 180 180 180
= 230 Zeliwo sferoidalne ferrytycz- 07020 (ERSIZS007) 99 150 150 150 150 12 120 120 120 120
@» no/perlityczne 0.8055 (GTW-55) 18 250 250 250 250 18 160 160 160 160
g S 600 250 Zeliwo sferoidalne perlitycz- 0.7060 (EN-GJS-600-3) 12 120 120 120 120 12 120 120 120 120
— ne (ciagliwe) 0.8165 (GTS-65) 15 180 180 180 180 15 150 150 150 150
ar: . ' 0.7661 9 40 70 70 9 40 70 70
= 200 Zeliwo sferoidalne stopowe (EN-GISA-XNICr20-2) = B o B = . B
o~ "
: - ; EN-GJV Ti < 0,2 9 50 80 80 9 50 80 80
7 9 300 Zeliwo wermikularne EN-GNVTi> 0.2 e - =0 e . - - 0
S Stop miedzi, Mosiadz, 5 0375 (cu7n36Pb3) 15 120 150 15 120 150
N 90  Stopy brazu, . 2.1182.01 (G-CuPb155n)
i Brazy dobrze obrabialne s 30 200 320 30 150 200
:i 100 Stop miedzi, Mosiadz, Brazy 2.0550 (CuZn40AI2) 12 80 12 80
= $rednio obrabialne 2.0060 (E-Cu57) 20 150 20 120
=32 60 Alu-stop do obrébki 3.3315 (AIMg1) 15 150 15 150
— plastycznej 3.0517 (AlMnCu)
30 300 30 200
— Alu-stop odlewniczy.: .
0] 75  Si-zawartos¢ < 10% ggg% (661 ?GWE?QM gl 15 200 15 150
— Sy mEEE 2373 g 30 300 30 200
o .
7 Alu-stop. odlewniczy.: g 12 200 12 150
=< 100§ awartode. > 10% 3.2381.01 (G-AISi10Mg) 20 - %6 00
o
. Stal hartowana
w1400 <45 HRC
o
g Stal hartowana
© 1800 > 45 HRC, = 55 HRC

Naddatek na rozwiercanie @ / Srednice (mm)
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KOMET DIHART ® Pierscienie rozwiercajgce

Wskazowki technologiczne

optymalne - maksymalne

ASG3000, ASG0106, ASG03, ASG0706
ASGO07, ASG02

Posuw f (mm/obr)

optymalne - maksymalne

ASG4000, ASG09B, ASG1402

ASGO09, ASG1405, ASG1406

®176- ©22-  @32- @50- @796- ©1006- @176- @22- ©32- @50- @796- @100,6-

22 32 50 79,59 100,59 300,59 22 32 50 79,59 100,59 300,59
%6 %6 926 26 328 22 10 %e6 %6 926 %6 %28 %% 10
0,80 1,00 1,00 1,10 1,50 1,90 1,00 1,20 1,20 1,40 1,90 2,40
1,10 1,40 1,40 1,70 2,30 2,80 1,30 1,70 1,70 2,00 2,70 3,40
0,80 1,00 1,00 1,10 1,50 1,90 1,00 1,20 1,20 1,40 1,90 2,40
1,10 1,40 1,40 1,70 2,30 2,80 1,30 1,70 1,70 2,00 2,70 3,40
0,80 1,00 1,00 1,10 1,50 1,90 1,00 1,20 1,20 1,40 1,90 2,40
1,10 1,40 1,40 1,70 2,30 2,80 1,30 1,70 1,70 2,00 2,70 3,40
0,80 1,00 1,00 1,10 1,50 1,90 1,00 1,20 1,20 1,40 1,90 2,40
1,10 1,40 1,40 1,70 2,30 2,80 1,30 1,70 1,70 2,00 2,70 3,40
0,50 0,70 0,70 0,80 1,10 1,30

0,80 1,00 1,00 1,20 1,60 2,00

0,60 0,80 0,80 0,90 1,30 1,60

0,90 1,20 1,20 1,40 1,90 2,40

0,60 0,80 0,80 0,90 1,20 1,50

0,90 1,10 1,10 1,30 1,80 2,30

0,60 0,80 0,80 0,90 1,20 1,50

0,90 1,10 1,10 1,30 1,80 2,30

0,60 0,80 0,80 0,90 1,20 1,50

0,90 1,10 1,10 1,30 1,80 2,30

0,90 1,20 1,20 1,40 1,90 2,30

1,30 1,70 1,70 2,00 2,70 3,40

0,80 1,00 1,00 1,10 1,50 1,90

1,10 1,40 1,40 1,70 2,30 2,80

0,90 1,20 1,20 1,40 1,90 2,30

1,30 1,70 1,70 2,00 2,70 3,40

0,90 1,20 1,20 1,40 1,90 2,30

1,30 1,70 1,70 2,00 2,70 3,40

0,80 1,00 1,00 1,10 1,50 1,90

1,10 1,40 1,40 1,70 2,30 2,80

0,60 0,80 0,80 0,90 1,20 1,50

0,90 1,10 1,10 1,30 1,80 2,30

0,60 0,80 0,80 0,90 1,20 1,50

0,90 1,10 1,10 1,30 1,80 2,30

0,90 1,10 1,10 1,20 1,70 2,10

1,30 1,70 1,70 1,90 2,50 3,10

0,70 0,90 0,90 1,00 1,40 1,70

1,10 1,40 1,40 1,50 2,10 2,60

0,90 1,10 1,10 1,30 1,70 2,20

1,30 1,70 1,70 2,00 2,70 3,40

0,90 1,10 1,10 1,30 1,70 2,20

1,30 1,70 1,70 2,00 2,70 3,40

0,90 1,10 1,10 1,30 1,70 2,20

1,30 1,70 1,70 2,00 2,70 3,40

0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,40 0,30-0,50 0,30-0,50 0,30-0,50 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,40 0,30-0,50 0,30-0,50 0,30-0,50

Wazne: Prosimy o przestrzeganie technicznych wskazéwek zawartych w rozdziale 9.
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IDEEN-FABRIK +

-
)\

Fabryka pomystow

IDEEN-FABRIK odzwierciedla zmiany zachodzace
w KOMET GROUP od producenta narzedzi do
kreatywnego eksperta rozwigzujgcego problemy
zwigzane z obrobka skrawaniem.

Gtéwna mysla jest oferowanie naszym klientom oraz
pracownikom miejsc do tworczej pracy i nauki.

Na tacznej powierzchni 2,500 m2 stworzylismy

nowoczesny, wielopietrowy, zintegrowany z produkcja
osrodek IDEEN-FABRIK.

128

Gdy na dole odbywa sie produkcja narzedzi, na gérze
powstaja nowe pomysly i sg rozwigzywane aktualne
problemy klientow.

IDEEN-FABRIK oferuje bogaty program szkoleniowy
dla klientéw i pracownikéw, podwyzszajacy ich
dotychczasowe kwalifikacje.



TOOLSOIDEAS®

KOMET GROUP jest swiatowym liderem
innowacyjnych koncepcji narzedzi

i kompletnych rozwigzan do obrébki
otworow.

Nasi klienci znajg nas jako producenta
wysokiej jakosci narzedzi, ktéry

potrafi wdrozy¢ pomysty w praktyczne
rozwigzania. Postawilismy sobie za

cel, aby wydoby¢ dodang w komplecie
wartos¢, ktéra jest korzyscia dla klienta.

My nazywamy to TOOLS+IDEAS.

Nowa, inna droga, ktéra pozwoli naszym
klientom dostarcza¢ dodatkowe wsparcie
i ustugi, zapewniajac dtugotrwate
korzysci.

IDEEN-FABRIK w Besigheim jest pierwszym
krokiem w tym kierunku.

& KOMET’

DIHARTe
Informacje Strona
Geometrie ostrza skrawajacego (ASG) 130 - 131
Materiaty skrawajace i pokrycia 132
Osiggalne klasy doktadnosci powierzchni 133
Pomiar Srednicy 133
Tolerancje ksztattu i potozenia 134-135
Wskazowki technologiczne
Problem — mozliwe przyczyny — rozwiazanie 136
Typy zuzycia ostrza 137
Wkretak | Klucz 138
KOMET® BRINKHAUS ToolScope 140 - 141
Monitorowanie procesow
KOMET® APP 142
Misja przedsiebiorstwa KOMET ®© 143
Zalecenia dotyczace bezpieczenstwa 144

Zapytania, rezultaty testow i reklamacje 145 - 148

Formularz zamoéwieniowy 149

Indeks 150 - 153

Miedzynarodowe oddziaty KOMET GROUP
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KOMET DIHART® Geometrie ostrza skrawajgcego (ASG)

Geometria ostrza (ASG) zawiera:

Ostrze gtéwne

Ostrze pomocnicze

Powierzchnia natarcia

Tylna powierzchnia przytozenia

kysinka

” I Gtéwny kat przytozenia
.-. Pomocniczy kat przytozenia

e

Geometrie standardowe Geometrie standardowe

Geometria  Rodzaj rowka Kierunek Kat nakroju Geometria  Rodzaj rowka Kierunek Kat nakroju
ewakuadji wiorow ewakuadji wiorow

450
|>
wv
Q|
i
of |
>

ASGO0106 prosty > ASG3000 prosty <

i

i

ASGO02 prosty ASG4000 prosty

&
ASG0706 prosty v

ASGO03 prosty

|
|
;

ASGO05 lewoskretny

ASG211 —> &\ [AsG 2110
5G2110 prosty ‘- Geometrie specjalne
. —— Geometria Rodzaj Kierunek ewakuadji Kat nakroju

ASG2170 prosty <> @ rowka widrow

i , ;/_— ASG 0703]
ASG2210 helical +—> 2 ' ASG 2210 ASG0703  prosty obrébka czotem o

P— obrobka czotem S5~ T
ASG2270 prosty +—> & ASG 2270 ASG0704  prosty dla poprawy

” ‘ pozycjonowania 0,05x45°

ASG2350 prosty +—> = SG 20 ASGO9B  prosty +im£c322wni]or;a
ASG2360  prosty -— ASG1402  prosty *imgcazzwrfr;a

Qe e v kol v ol du] W §-18
|
Z
|



KOMET DIHART® ASG3000 | ASG4000

Nowa geometria dla lepszej kontroli wiérow

Dtugie wiéry sa czestym problemem przy rozwiercaniu.

Stosujac dotychczasowe rozwigzania, nalezato czesto ingerowac w program
obrébczy celem ztamania dtugiego, niekorzystnego dla przebiegu procesu
wibra.

KOMET® stworzyt nowe geometrie ASG3000 i ASG4000 w celu poprawie-
nia tej sytuacji.

Dodatkowy rowek (tamacz) na powierzchni natarcia sprawia, ze proces
formowania wiéra i jego tamania przebiega duzo tagodniej. Dodatkowo
znikaja problemy taki jak: zatykanie otworéw chtodzacych.

Nowe geometrie zastepuja juz istniejace odpowiednio ASG0O7 i ASG09.

KORZYSCI:

B Niezawodny proces dajacy dtugie
wibry

M Lepszy proces tamania wiéréw

B Krétkie i mocno skrecone wiéry

B Szybsza i tatwiejsza ewakuacja wiéréw




KOMET DIHART®

Oznaczenie
materiatu

Zakres predkosci skrawania v (m/min)

100|150

200

250

300

400

Materiat skrawajacy i pokrycie

500

Wiasciwosci

HC-K10

Drobnoziarnisty weglik, niepokrywany:
o Konwencjonalne rozwiercanie

PVD-TiN:

® TiN pokrywany drobnoziarnisty weglik K10

® Gfadka powierzchnia

* Minimalne powinowactwo dla duzej liczby materiatow
o Dla srednich predkosci skrawania

HC-K10

HC-K10

HC-K10

HC-K10

DBF ‘ DBG-U DBG-P DBG-N TiN

PVD-AITiN:

o AITiN - pokrywany drobnoziarnisty weglik K10
¢ Dla wysokich predkosci skrawania

o Odpowiedni dla chtodzenia MQL

¢ Do obrdbki zeliwa

® Do obrébki twardych materiatéw <55 HRC

PVD-TIiAIN based:

¢ TIAIN - pokrywany drobnoziarnisty weglik K10
¢ Dla wysokich predkosci skrawania

e Odpowiedni dla chtodzenia MQL

¢ Do obrébki szerokiego zakresu materiatow

PVD-AITiN:

o AITiN - pokrywany drobnoziarnisty weglik K10
¢ Dla wysokich predkosci skrawania

o Odpowiedni dla chtodzenia MQL

¢ Do obrobki szerokiego zakresu materiatow

® Do obrobki twardych materiatéw <62 HRC

PVD-AICrN based:

o AICrN - pokrywany drobnoziarnisty weglik K10
 Dla duzych predkosci skrawania

e Odpowiedni dla chtodzenia MQL

® Do obrdbki zeliwa i stali nierdzewnej

HC-K10

PVD-AICrN based:
o AICrN - pokrywany drobnoziarnisty weglik K10
* Do obrébki twardych materiatéw <62 HRC

HC-K10

b]:]@ ‘ DBF-A

PACVD-a-C:H:

e DLC - pokrywany drobnoziarnisty weglik K10 (pokrycie diamentowe)
¢ Bardzo gtadka powierzchnia

¢ Odpowiednie do obroébki aluminium i stopéw miedzi

HC-K10

DBC-N

DST

HT-P15

NZRZT wZR=ZY VwZR=EZT wZ2ZR=ZY VZR=ETY VZ2ZR=ZY VZR=ETY VZ2ZR=ZV| VZR=ZTY wZ2ZR=ZT

PACVD-a-C:H:

¢ DLC - pokrywany drobnoziarnisty weglik K10 (pokrycie diamentowe)
e Pokrycie DLC wykazuje bardzo wysoka twardo$¢

¢ Bardzo gtadka powierzchnia

¢ Odpowiednie do obroébki aluminium i stopéw miedzi

1)

Cermet, niepokrywany:

o Cermet, materiat skrawajacy z wysoka odpornoscig na zuzycie
 Dla wysokich predkosci skrawania

¢ Do obroébki stali konstrukcyjnej i niskostopowej do 1200 N/mm?2
o W niektorych przypadkach odpowiedni do obrébki zeliwa

HC-P15

HC-P15

PVD-AITIiN:

® AITiN - pokrywany cermet

® Dla wysokich predkosci skrawania

¢ Odpowiedni do obrébki sferoidalnego zeliwa
e Odpowiedni dla chtodzenia MQL

¢ Nieodpowiedni do obrébki przerywanej

PVD-AICrN based:

¢ AICIN - pokrywany cermet

e Dla wysokich predkosci skrawania

e Odpowiedni do obrabki sferoidalnego zeliwa
¢ Odpowiedni dla chtodzenia MQL

¢ Nieodpowiedni do obrébki przerywanej

DP

PKD:

e Polikrystaliczny diament

¢ Dla maksymalnych predkosci skrawania

* Do obrdbki stopdw aluminium i miedzi, CFRP, GFRP, MMC
e Odpowiedni dla chtodzenia MQL

BL

NZR=ZTY wZ2ZR=ZV wZR=ZY wZ2R=ZT

2)

CBN:

¢ Regularny azotek boru

¢ Do obrobki zeliwa perlitycznego

¢ Do obrébki twardych materiatow do 62 HRC

4‘ DSN

10

25

50

100{150

250

300

400

500

1) Zeliwo sferoidalne | 2) Zeliwo perlityczne
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KOMET DIHART®

Osiaggalna jakos¢ powierzchni

% Klasa chropowatosci N11 N10 N9 N8 N7 N6 N5 N4 N3 N2 N1
§§ Ra 25 125 63 3,2 1,6 0,8 04 02 01 0,05 0,025
5e Ry 100 63 40 25 16 10 63 4 25 16 1 063 025

a. 1.0-4.0 stal konstrukcyjna, stal niskostopowa

5.0 Stopy specjalne: Inconel

5.1 Tytan, stopy tytanu

= 6.0-7.0 stal nierdzewna, materiaty zaroodporne

Zeliwo szare, ferrytyczne

Zeliwo szare, perlityczne

¥ 8.0-10.2

Zeliwo sferoidalne ferrytyczne

»
I—
I —
I
——————
»—
——
Zeliwo sferoidalne perlityczne —_
»
| ——
| ——
| ——
C———
——

12.0 Stopy miedzi, brazy
13.0 Kute stopy aluminium
13.1 Odlewane aluminium: Si < 10%

14.0 Odlewane aluminium: Si > 10%

15.0 Stale hartowane < 45 HRC
16.0 Stale hartowane > 45 HRC, < 55 HRC

Osiggalny = QOgraniczona osiagalnos¢ (wszystkie inne na zapytanie)

Pomiar érednicy A Nierbwnomierny podziat ostrzy!
Tylko 2 ostrza znajduja sie naprzeciw siebie ( co 180° ) — ostrza pomiarowe.
Ze wzgledu na zbieznos¢ ostrzy, pomiar srednicy rozwiertaka jest mozliwy na
tysince, w miejscu jak najblizej nakroju.

Oznaczenie ostrza pomiarowego

— e Zabierak, wybranie
' ) e Cyfra

® Znacznik

l———.
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KOMET DIHART® Tolerancje

Formy i pozycje tolerancji DI EN ISO 1101

Typ
tolerandji

)
c
©
—

i
[

-
@©
=
fe
o

[

Pozycja tolerancji
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Tolerancja kierunku

Tolerancja miejsca

Q

N

/7

Symbol i charakterystyka
tolerangji

Prostoliniowos¢
osi lub powierzchni

Okragtos¢
tarczy, cylindra, stozka itp.

Walcowos¢

Réwnolegtosc
linii (osi) w odniesieniu do linii
bazowej

Réwnolegtosé
powierzchni wzgledem
powierzchni bazowej

Pozycja

linii, osi lub powierzchni
wzgledem osi bazowej lub
punktu bazowego

Wspotosiowosc
osi lub punktu wzgledem osi
bazowej lub punktu bazowego

Formy i pozycje tolerancji

Rysunek
przyktadu
oo

==h

(/0,017 100
c |

De1]20,05
s <
100
f—1

Objasnienie

053 watka musi zawierac sie w cylindrze o
tolerangji t = 0,03 mm.

Obwdd kazdego przekroju musi zawierac sie w
pierscieniu o szerokosci t = 0,02 mm.

Tolerowana powierzchnia musi sie zawiera¢
pomiedzy dwoma wspdtosiowymi cylindrami
oddalonymi od siebie promieniowo o
t=0,05 mm.

Gobrna os musi sie znajdowac w prostokatnym
obszarze ptaszczyzn oddalonych od siebie
00,1 mm w pionie i 0,2 mm w kierunku
poziomym. Strefa ta jest réwnolegta do osi
bazowej otworu A.

Kazda sekcja dtugosci 100 mm gornej
powierzchni musi sie zawiera¢ pomiedzy
dwoma réwnolegtymi ptaszczyznami
oddalonymi od siebie 0 0,01 mm, ktére sa
réwnolegte do dolnej powierzchni bazowej.

O3 otworu musi znajdowac sie wewnatrz
cylindra o srednicy t = 0,05 mm, ktorej 0$
znajduje sie w doktadnie ustalonym miejscu (z
podanymi w ramkach wymiarami).

Os tolerowanej czesci watka musi sie znajdowac
sie wewnatrz cylindra o $rednicy t = 0,03 mm,
ktérego 0$ jest wyréwnana wzgledem osi
bazowe;j.

Pole tolerancji

Xf
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Nominalna
Srednica

1-3mm
>3-6mm
>6-10mm
>10-18 mm
> 18-30 mm
>30-50 mm
>50-80 mm
>80 - 120 mm
> 120 - 180 mm
> 180 — 250 mm
>250-315mm

IT1

0,8

1.2
1,5
1.5

2,5
35
4,5

KOMET DIHART® Tolerancje
Klasa tolerancji IT DIN 7151

Klasa tolerancji IT (um)

IT2 IT3 IT4 IT5 IT6 IT7 IT8 IT9 IT 10 IT11 IT12
1,2 2 3 4 10 14 25 40 60 100
1,5 2,5 4 5 12 18 30 48 75 120
1,5 2,5 4 6 15 22 36 58 90 150
2 3 5 8 1" 18 27 43 70 110 180
2,5 4 6 9 13 21 33 52 84 130 210
2,5 4 7 1 16 25 39 62 100 160 250
3 5 8 13 19 30 46 74 120 190 300
4 6 10 15 22 35 54 87 140 220 350
5 8 12 18 25 40 63 100 160 250 400
7 10 14 20 29 46 72 115 185 290 460
8 12 16 23 32 52 81 130 210 320 520

Tolerancja rozwiertakow KOMET DIHART®

Tolerancja rozwiertakéw rozpreznych

Srednica rozwiertakdw rozpreznych jest szlifowana w potowie pola tolerangji T.
Pozwala to na kompensacje ich zuzycia.

max. Srednica rozwiercania

max. Srednica rozwiertaka

', D[/, D

min. srednica rozwiertaka

LT

min. Srednica rozwiercania

T = Pole tolerancji otworu
D = Pole tolerancji rozwiertaka

Tolerancja rozwiertakéw statych

Srednica rozwiertakdw statych jest szlifowana w 2/3 pola tolerangji T.

max. Srednica rozwiercania

max. Srednica rozwiertaka

= -

min. Srednica rozwiertaka

Z/3T

min. Srednica rozwiercania

T = Pole tolerancji otworu
D = Pole tolerandji rozwiertaka
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KOMET DIHART® Wskazowki technologiczne

Problemy e Mozliwa przyczyna — Rozwigzanie

Otwor za duzy

e bicie narzedzia we wrzecionie maszyny — zastosowac oprawke z systemem DAH ® i skorygowac
bicie narzedzia

¢ niedoktadne prowadzenie narzedzia, rozwiertak skrawa tylna czesciag — poprawi¢ prowadzenie
narzedzia i zastosowac oprawke DPS

e narost — zwiekszy¢ udziat oleju w emulsji chtodzacej, w przypadku narzedzi niepowlekanych
zredukowac predkos¢ skrawania v¢, a zwiekszy¢ dla dla narzedzi z ostrzem DST lub powlekanych

e za duzy rozwiertak — narzedzie poddac przerdbce lub zamowic nowe o innej Srednicy

Otwor za maty

e zuzyty rozwiertak — ustawic Srednice narzedzia lub wymieni¢ go na nowe badz poddac regeneradji
e za maty naddatek na rozwiercanie — pozostawi¢ wiekszy naddatek

za duze sity skrawania — zredukowac posuw lub zastosowac inng geometrie ostrza (ASG)

e rozwiertak za maty — ustawic srednice narzedzia lub wymieni¢ go na nowe badz poddac regeneradji

Otwor stozkowy, szerszy u dotu

¢ niedoktadne prowadzenie narzedzia, rozwiertak skrawa tylna czesciag — poprawi¢ prowadzenie
narzedzia i zastosowac oprawke DPS

 przesuniecie rewolweru maszyny wzgledem jej wrzeciona — skorygowac potozenie rewolweru, i
zastosowac oprawke DPS

Otwor stozkowy, wezszy u dotu
¢ zte prowadzenie narzedzia, w poczatkowej fazie obrébki ostrza skrawajgce ugniataja materiat —
poprawi¢ prowadzenie narzedzia i zastosowac oprawke DPS

Otwor owalny, nierébwnomierny

¢ za duze bicie narzedzia — zastosowac oprawke z systemem DAH ® i skorygowac bicie narzedzia

e zte prowadzenie narzedzia — poprawic prowadzenie narzedzia i zastosowac oprawke DPS

® niesymetryczne skrawanie narzedzia poprzez skosna powierzchnie wejscia w materiat — otwor
pogtebic¢ lub sfazowac

¢ nieodpowiednie mocowanie detalu — poprawi¢ mocowanie detalu

¢ zfa obrébka wstepna otworu — zoptymalizowac obrébke wstepna

e za wysoki posuw — zredukowac posuw

Poszarpana powierzchnia otworu

o za wysoka predkos¢ skrawania vc — zredukowac predkos¢ skrawania

e za duzy wysieg narzedzia L w poréwnaniu do jego $Srednicy D — zredukowac predkos¢ skrawania
przy wejsciu narzedzia w materiat, wykona¢ otwor pilotujacy lub zastosowac inng geometrie (ASG)
dla rozwiertaka

Niezadowalajgca powierzchnia otworu po obrébce

e narost — zwiekszy¢ udziat oleju w emulsji chtodzacej, w przypadku narzedzi niepowlekanych
zredukowac predkos¢ skrawania v, a zwiekszy¢ dla narzedzi z ostrzem DST lub powlekanych

® zuzyte ostrza skrawajace narzedzia — narzedzie poddac regeneracji lub wymieni¢ na nowe

* bicie narzedzia — zastosowac oprawke z systemem DAH® i skorygowac bicie narzedzia

® niewystarczajace lub brak chtodzenia powodujace blokowanie sie wiéréw w otworze —
zastosowac chfodzenie wewnetrzne narzedzia lub zwiekszy¢ cisnienie chtodzenia

¢ niewtasciwa lub niewtasciwy sktad emulsji chtodzaco - smarujacej — zwiekszy¢ udziat oleju w
emulsji chtodzacej

¢ nieodpowiednie parametry skrawania — skorygowac parametry skrawania zgodnie z wskazéwkami
zawartymi w katalogu

Rysy w otworze "podczas ruchu roboczego"

¢ uszkodzone ostrza skrawajace (wykruszenia) — narzedzie poddac regeneracji lub wymieni¢ na
nowe

¢ narost — zwiekszy¢ udziat oleju w emulsji chtodzacej, w przypadku narzedzi niepowlekanych
zredukowac predkos¢ skrawania v, a zwiekszy¢ dla dla narzedzi z ostrzem DST lub powlekanych

Rysy w otworze "podczas ruchu powrotnego"

e ostrza skrawajgce narzedzia przechodza zbyt daleko poza otwdr — wyjscie narzedzia prowadzi¢ mak-
symalnie do +2 mm poza otwor

e materiat obrabiany sprezynuje — zamiast wyjazdu narzedzi na szybkim posuwie, jego powrét realizo-
wac na posuwie 2-3 krotnie wyzszym niz podczas rozwiercania



KOMET DIHART® Wskazowki technologiczne

Typy zuzycia ostrzy

Starcie na powierzchni przytozenia
Zredukowac predkosc skrawania lub zastosowac bardziej odporny na
Scieranie materiat ostrza lub powtoke.

Wykruszenie ostrza

Zredukowac posuw oraz naddatek przy rozwiercaniu. Przy otworach
przerywanych stosowac ostrza weglikowe z powtoka zamiast ostrzy
DST.

Kratery (wzery) na powierzchni natarcia
Zredukowac predkosc¢ skrawania i zastosowac bardziej pozytywna
geometrie.

Odpryski
Zwiekszy¢ predkos¢ skrawania i zastosowac wiekszy kat natarcia.

Powstanie karbéw
Zmniejszy¢ predkos¢ skrawania i zastosowac bardziej odporny na
Scieranie materiat ostrza lub powtoke.

Zuzycie zmeczeniowe
Zredukowac posuw, zastosowac stabilniejszy rozwiertak.

Narost na powierzchni natarcia

Zastosowac pozytywna geometrie ostrza, zwiekszy¢ udziat oleju
w emulsji chtodzacej, w przypadku narzedzi niepowlekanych
zredukowac predkos¢ skrawania v¢, a zwiekszy¢ dla narzedzi z
ostrzem DST lub powlekanych.

Pekniecia termiczne
Stosowac duzo chtodziwa, stosowac chtodzenie wewnetrzne
narzedzia, zredukowac predkosc skrawania v.
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KOMET ©
Wkretak | Klucz

Dla zapewnienia prawidtowego momentu dokrecania $rub stuza wkretaki dynamometryczne dla systemu TORX PLUS®.
Spetnia wymagania norm: I1SO 6789, BS EN 26789, ASME B107.14M (z certyfikatem).

Whkretak dynamometryczny TorqueFix ®
ze statym momentem obrotowym
Doktadnos¢: £ 6 % moment odkrecajacy: + 30 %

pasujace
wymienne groty
——
Wielkos¢ Moment Nr zam. Nr zam.
dokrecenia
5IP 0,38 Nm L05 00901 L05 00700
6IP 0,62 Nm L0O5 00911
LO5 00710
6IP 1,01 Nm L05 03301
71P 0,90 Nm L05 00921 L05 00720
8IP 1,28 Nm L05 00931
L05 00730
8IP 2,25 Nm LO5 03311
9P 2,50 Nm L0O5 00941 L05 00740
10IP 2,80 Nm LO5 00951 L05 00750
15IP 4,30 Nm L05 00961 L05 00760
20IP 6,25 Nm L05 00971 L05 00770

Zakres dostawy:
wkretak dynamometryczny bez wymiennych grotéw.

Wkretak dynamometryczny TorqueVario ©
regulowany ze skala

Wielkos¢ Moment Nr zam. Regulowany Wymienne
dokrecenia wkretak groty

L05 00700

S;FI)P_ 0,38-1,01 Nm LO5 00781 L05 00990 LO5 00710
LO5 00720

LO5 00740

9P — L05 00750

2,25-6,25Nm LO5 00791 L05 00990

20IP LO5 00760
LO5 00770

Zakres dostawy:
wkretak dynamometryczny z kluczem do regulacji i zestaw
wymiennych grotéw.

Wkretak dynamometryczny easyTorque
ze statym momentem obrotowym
Doktadnos$¢: £ 10 % moment odkrecajacy: nieograniczony

pasujace

wymienne groty
—

Wielkos¢ Moment Nr zam. Nr zam.
dokrecenia

5IP 0,38 Nm LO5 00902 LO5 00700
6IP 0,62 Nm LO5 00912

L05 00710
6IP 1,01 Nm L05 00922
8IP 1,28 Nm LO5 00932
8IP 1,8 Nm LO5 03320 LO5 00730
8IP 2,25 Nm LO5 00942
9IP 2,50 Nm L05 00952 LO5 00740
10IP 2,80 Nm L0O5 00962 LO5 00750
15IP 4,30 Nm L05 00972 LO5 00760

Zakres dostawy:
wkretak dynamometryczny bez wymiennych grotéw.

TORX PLUS ®

Wielkos¢ Nr zam.
5IP L05 00800
6IP L05 00810
71P L05 00820
8IP L05 00830
aIp L05 00840
10IP L05 00850
15IP L05 00860
20IP L05 00870

Stare wkretaki Torx pasuja wprawdzie do nowych TORX PLUS ©
lecz zaleca sie stosowanie nowych.

TORX® i TORX PLUS ® sg zastrzezonymi znakami towarowymi Acument Intellectual Properties, LLC, Troy Mich., US
TorqueFix ® i TorqueVario ® sg zastrzezonymi znakami towarowymi Wiha Werkzeuge GmbH, Schonach
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KOMET °©

Whkretak | Klucz

Dla zapewnienia prawidtowego momentu dokrecania $rub stuza wkretaki dynamometryczne dla systemu TOX® i
TORX PLUS ®. Spetnia wymagania norm: ISO 6789, BS EN 26789, ASME B107.14M (z certyfikatem).

TORX®

Wymienne groty
“ —— E— =
Wielkos¢  Moment Nr zam. Wielkos¢ Nr zam.
dokrecenia
T8 L0O5 00601
T8 - 1-5Nm
120 @ | Wy T15 L05 00603
T20 LO5 00604

Zakres dostawy:
wkretak dynamometryczny z kluczem do regulacji bez wymi-
ennych grotow.

TORX® TORX®

4 == -

Wielkos¢ Nr zam. Wielkos¢ Nr zam.
T8 LO5 00605 T15 L05 00607
T20 LO5 00608

Zmiana momentu obrotowego

®
() Wysun grot //\
©)

(@ Wsun klucz do reguladji i
poprzez obrét nastaw wymagany
moment. Aktualnie nastawiony

moment IP mozna odczytac ze v
skali na rekojesci wkretaka.

(3 Wsun grot ponownie

Klucz imbusowy Klucz imbusowy

~ISO 2936L
Rozmiar klucza Nr zam. Rozmiar klucza Nr zam.
SW SW
4 18591 10041 1,5 18591 10015
2,5 18591 10025
3 18591 10030
4 18591 10040
5 18591 10050
6 18591 10060
10 18591 10100
Comese (L)
1/
Wielkos¢ ~ Nr zam.
16 18701 80016
22 18701 80022
27 18701 80027
32 18701 80032
40 18701 80040
50 18701 80050
na zapytanie
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KOMET® BRINKHAUS ToolScope
Modutowy system wspomagajacy

Dla Panstwa produkgji
Kompleksowe rozwigzanie Przemyst 4.0

Wraz z 10 wersjg oprogramowania sprzetowego KOMET ® System ToolScope wspomaga Panstwa produkcje. Zawiera liczne
rozszerzyt narzedzie ToolScope i stworzyt kompleksowy aplikacje, udostepniajace uzytkownikowi w prosty sposéb przydat-
system wspomagajacy do produkcji obrébka skrawaniem. ne, zarejestrowane dane maszyn, dane produkcyjne i procesowe.
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Monitorowanie proceséw najnowszej generagji

Z powodu stale rosnacej automatyzacji monitorowanie procesdéw i maszyn staje sie coraz wazniejsze. Warto skorzystac z lepszej
kontroli brakowosci, zapobiega¢ przestojom maszyny, rozpoznawac i zarzadzac zuzyciem narzedzi w produkcji seryjnej oraz
zagwarantowac ciggtos¢ dostaw dla klientow.

System KOMET® BRINKHAUS ToolScope jest oparty na najnowszej technologii w zakresie monitorowania proceséw i maszyn.
Specjalna, opatentowana metoda statystycznej kontroli procesowej nie jest juz ograniczona tylko do monitorowania ztamania
narzedzia, lecz réwniez umozliwia wykrywanie mniejszych nieprawidtowisci w procesie. W ten sposéb system udostepnia oprocz
tradycyjnych metod kontroli procesowej, po raz pierwszy metode kontroli jakosci podczas procesu.

KOMET® BRINKHAUS ToolScope to wartos$¢ dodana

KOMET® BRINKHAUS ToolScope to przewaga konkurencyjna wobec innych systeméw wynikajaca nie tylko z zastosowania
najnowszej technologii, lecz réwniez prostej obstugi i modularnej budowy. Dodatkowo jest dostepne wiele modutéw zwiek-
szajacych zasieg dziatania systemu. Adaptacyjna kontrola posuwu, monitorowanie standéw lub energii to tylko niektére z nich.
Ponadto nasza rozlegta sie¢ ekspertow w dziedzinie narzedzi i proceséw swiadczy réznorodne ustugi wraz z kompletng opieka
nad systemem i procesem produkcyjnym.

KORZYSCI:

M Rozlegtasie¢ekspertow KOMET® wdziedzinie
narzedziiproceséw, ktérzy moga szybko udzieli¢
wszechstronnej pomocy

W Wizualizacje procesu online (funkcja oscylosko-
pu) do wspomagania procesu konfiguracji, np.
w celu wczesnego wykrywania zakleszczania
wioréw

B Strategia 6-sigma: Samouczaca sie kontrola
procesowa i kontrola jakosci w procesie

B Modut Adaptive Control (AC): Optymalizacja
czasu obrébkiprzez przyépieszenie procesu przy
niskim obcigzeniu narzedzi, zmniejszenie pred-
kosci przy zbyt wysokim obcigzeniu narzedzi

B Modut Dynamic Monitoring: Wykrywanie
ztamania narzedzia réwniez bez przyuczenia,
tzn. jest mozliwe monitorowanie produkgji
jednostkowe;j

W Pomiar bez (dodatkowych) czujnikéw. Dane czujnikéw sg
bezposrednio przesytane z CNC poprzez profibus lub TCP/IP

B Automatyczne dokumentowanie danych procesowych w
formatach PDF, PNG lub plikach Excela

B Monitorowanie zuzycia narzedzi i braku narzedzia

B Mozliwe monitorowanie dowolnych sygnatéw

B Analizowanie analogowych sygnatéw nawet do 10 kHz

B Monitorowanie drgan tozysk, osi, wrzecion i narzedzi

B Obstuga poprzez sterownik maszyny HMI lub ekran dotykowy

B Modutowa struktura oprogramowania do optymalnej kon-
figuracji monitorowania wedtug potrzeb klienta

B Obszerne moduty dodatkowe: wykrywanie drgan podczas
obrébki, monitorowanie stanéw, monitorowanie energiiitp.
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KOMET® APP

I'lj“n : Mechatromik

"Tﬁfg

iuld‘ﬂ Bt fevwihiich

EOMET
SERVICES

Produkty

Zdjecie produktu i krotki opis

Klasyfikacja materiatow

Tabela oznaczen materiatow wg
roznych norm.

Kalkulator parametrow
skrawajacych

Mozna obliczy¢ predkos¢ skrawania,
predkos¢ obrotowa, posuw, czas
obrébki, moc napedowa i moment
obrotowy.

Stownik techniczny

niemiecko-angielski z
wyszukiwaniem tekstowym. Wiele
popularnych poje¢ z dziedziny
skrawania i $wiata narzedzi.

Okno wprowadzania danych =z
obliczeniowych

Videos

Mozna tutaj wprowadzi¢ Srednice
i predkos¢ skrawania, obliczenia sg
wykonywane automatyczne.

Wideo

Odnosniki do materiatdéw wideo
KOMET GROUP na YouTube ®

YouTube jest zastrzezonym znakiem firmowym Google Inc.



KOMET ®

JeIo]E-+IBIFNER  PLUS dla naszych klientéw i otoczenia

Cele firmy

KOMET GROUP prowadzi konsekwentna polityke inwestycyjna, ktdra prowadzi do dtugotrwatego
i rentownego wzrostu poprzez ciggte polepszanie produktdw i proceséw, jak rowniez ciagtego
szkolenia wszystkich pracownikéw. To znacznie podnosi wartos¢ firmy. KOMET GROUP konse-
kwentnie zwigksza swéj kontyngent innowacji poprzez badania i rozwdj, oferujac na rynku co roku
nowe produkty. KOMET GROUP jest dostawca wysokiej jakosci produktow i promuje kwalifikacje
wspotpracownikow oraz klientéw w IDEEN-FABRIK+, a prowadzone szkolenia dla poczatkujacych
w tej branzy sa wzorowe.

Produkty oraz serwis

Produkty oraz serwis firmy KOMET GROUP oferuja swoim klientom nieporéwnywalne korzysci.
Firma KOMET GROUP rozwija, produkuje i sprzedaje jako kompleksowy dostawca najbardzie;
wszechstronny, modutowy asortyment narzedzi do obrobki otwordw.

Firma KOMET GROUP oferuje innowacyjne technologie, z uwzglednieniem najwyzszej produk-
tywnosci, najlepszej jakosci oraz nowoczesnej konstrukcji narzedzi. Zatem firme KOMET GROUP
postrzega sie nie tylko jako producenta narzedzi, lecz jako dostawce innowacyjnych rozwigzan i
pomystow dla klienta: TOOLSQ IDEAS”.

Klient

KOMET GROUP przywiazuje duza wage do dtugotermino wych relacji z klientami i po-
strzega siebie jako partnera dla klienta. Firma KOMET GROUP analizuje potrzeby klienta
i opracowuije najefektywniejsze koncepcje oraz rozwiazania narzedzi do obrébki konkretnego zada-
nia. KOMET GROUP oferuje klientom informacje oraz wspdtprace na poziomie miedzynarodowym.
IDEEN-FABRIK+ oferuje szkolenia dla klientéw.

Srodowisko/ otoczenie

/S0 1400" KOMET GROUP dba o to, aby powstawato jak najmniej strat podczas produkgji, dlatego zobowia-
zuje sie do odpowiedzialnego korzystania z surowcéw oraz starannego wykorzystania odpaddw.
Kierownictwo KOMET GROUP jest swiadome swoich obowigzkéw wobec spoteczenstwa, dlatego
tworzy podstawy do nowoczesnych warunkoéw i srodowiska pracy. Dlatego sg brane pod uwage
°”»é zasady ergonomii i bezpieczenstwa pracy.

Zatozyciel Robert Breuning zobligowat sie, ze firma KOMET GROUP bedzie wspierata Besigheim
utrzymujac bezposredni kontakt ze szkotami i placowkami spotecznymi w regionie.

arktinsg,
S

<

Majac na uwadze powyzsze informacje oraz dobro klientéw, firma KOMET GROUP
wprowadzita nowoczesny, zintegrowany system zarzadzania, znany jako KMS (KOMET
Management System), ktory jest certyfikowany zgodnie z norma
ISO 9001:2008, I1SO 14001:2009 oraz niemieckim systemem AZAV.

AZAN

BLUBCOMPETENCE
.
— Certyfikat
Partner of the Engineering Industry X . . e
sustainabiliy Initiative http://Awww.kometgroup.com/navigation-top/download/service/zertifikate.html

Wydajno$¢ energetyczna i ochrona zasoboéw

Innym zagadnieniem kluczowym w KOMET GROUP jest temat wydajnosci energetycznej. Gdyz
rowniez w tym zakresie przedsiebiorstwa zajmujace sie obrébka metali potrzebujg inteligentnych
produktéw, proceséw i systemdw, aby pewnie wyjs¢ na przeciw wyzwaniom przysztosci.
Bluecompetence jest inicjatywa odpowiedzialnego wykorzystywania zasobéw powotang przez
zrzeszenie VDMA, do ktérej przytaczyta sie rowniez KOMET GROUP. Dzieki taczeniu zasobdw,
know-how i mocnych stron wszystkich sit VDMA, ma zosta¢ wzmocniona i rozbudowana wspolna
globalna pozycja lidera technologicznego w zakresie odpowiedzialnej produkgji i produktow.

>
8
MIX
Papier aus verantwor-

tungsvollen Quellen
£|SSrE FSC*® C015194
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KOMET DIHART®

Zalecenia dotyczgce bezpieczenstwa

Wskazéwki bezpieczenstwa:

e Zalecane obszary zastosowan podane w "rekomendowane parametry skrawania" zalezg od czynnikdw takich jak: stan
maszyny, temperatura otoczenia, rodzaj chtodziwa itp.

¢ Aby zapobiec uszkodzeniu narzedzi, nalezy wczesnie obliczy¢ wymagana moc maszyny. Informacje na temat dostepnej
mocy mozna znalez¢ w dokumentach maszyny.

¢ Sprzet medyczny powinien by¢ dostepny dla ochrony zdrowia pracownikéw.

Uwaga:

W przypadku korzystania z narzedzi, ktérych produkcja jest oparta na bazie weglika wolframu, przeczytaj informacje
znajdujace sie pod ponizszym linkiem.
(http:/Avww.kometgroup.com/navigation-top/download/service/datenblaetter.html)

Odpowiedzialnos¢:
KOMET GROUP nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody wynikajace z btednego doboru narzedzi.

Uzywane skroéty:

ISO Miedzynarodowa organizacja| Miedzynarodowa organizacja ds standaryzacji, rozwijajaca standardy w wielu sektorach.
dot. standaryzacji

DIN Niemiecki instytut dla Niemiecki instytut ds standaryzacji na terenie Niemiec.
standaryzacji (Deutsches
Institut fir Normung e. V)

JIS Japoriska norma Maszyny produkowane w Azji s3 wyposazone w chwyty wg standardu JIS B (MAS-BT).

(MAS-BT)

HSK Chwyt z pustym stozkiem Krétki chwyt stozkowy wg normy DIN69893.

SK Europejska norma Stozek wg normy DIN 69871.

MK Stozek mors'a Stozek Mors'a

ABS Oprawki ABS KOMET ABS jest czesto uzywany jako bezposrednie potaczenie we wrzecionie maszyny. Biorac pod uwage

inne typy pofaczen narzedziowych, ABS znaczaco wptywa na zredukowanie drgan podczas pracy narzedzi,
szczegolnie na diugich wysiegach.

DAH Oprawki do kompensacji Oprawki do kompensacji bicia osiowego (zamocowanego we wrzecionie narzedzia).
bicia

DPS Oprawki ptywajace Oprawki do kompensacji promieniowej i katowej.

ASG Geometria skrawajaca Opis geometrii skrawajacej.

HM Weglik Weglik spiekany

VHM Petnoweglikowe narzedzie

TiN Azotek tytanu Pokrycie oparte na bazie azotku tytanu

DST Cermet Bardzo twardy materiat skrawajacy - cermet

DBG-N Typ pokrycia DIHART Typ pokrywanego weglika

DJC Typ pokrycia DIHART Pokrywany cermet

DBF Typ pokrycia DIHART Typ pokrywanego weglika

DBC Typ pokrycia DIHART Typ pokrywanego weglika

PKD Polikrystaliczny diament Polikrystaliczny diament do obrébki materiatéw niezelaznych

Rm Wytrzymato$¢ na rozcigganie | Wytrzymato$¢ na rozciaganie - wspdtczynnik okreslajacy wiasciwosci materiatu okreslajaca jego
(N/mm?) wytrzymatos¢ na odksztatcenia plastyczne

HB Twardo$¢ wg Brinella Twardo$¢ materiatu, charakteryzujaca jego odporno$¢ na scieranie

Ra Chropowatos¢ (um) Ra = Oznacza okreslenie jakosci powierzchni wg DIN 3142

Rz Rz = Oznacza okreslenie jakosci powierzchni wg DIN 4768
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KOMET DIHART®

Zapytania, wyniki testow i reklamacje

Zapytania:

Aby sprosta¢ wymaganiom klientéw nalezy dostarczy¢ komplet
informacji:

e kompletny arkusz (strona 146)
e szkic detalu lub rysunek elementu obrabianego

Pozwoli to zaoferowac najlepsze rozwigzanie dla danego zadania
produkcyjnego.

Wyniki testow i reklamacje:

Dla doktadnej analizy wynikéw testow i reklamacji, konieczne jest
dostarczenie kompletu informacji:

e kompletnego arkusza (strona 147)
e cze$¢ rysunku lub reczny szkic obrabianego elementu
e jesli to mozliwe dostarczy¢ element obrabiany lub uszkodzone

narzedzie

To zagwarantuje szybkie rozpatrzenie sprawy.
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Zapytanie

& KOMET®

Dla przygotowania optymalnej oferty prosimy o wypetnienie ponizszego formularza

i przestanie go do lokalnego przedstawiciela KOMET.

Nazwa:
Dziat:
Telefon:
Fax:
Data:

1. Przedmiot obrabiany
Nazwa:

Specyfikacja materiatu:
Oznaczenie materiatu:

2. Otwoér

Srednica i tolerangja:

Dtugos¢ otworu:

Wymagania powierzchni: CLA /Ry / Rz
Dozwolony btad okragtosci:

CPK:

Srednica wstepna otworu:

Metoda wykonania otworu wstepnego:
llos¢ otwordw/ partia na rok:

3. Uktad maszyny i mocowanie narzedzi
Typ maszyny:

Mocowanie wrzeciona:
Mocowanie narzedzi:

m/min

max predkos¢ skr.: [ zmienna [] stata

max pPoSsuw: mm/min [] zmienna [] stata

Doktadnos¢ wrzeciona:

4. Rysunek
Prosze dotaczy¢ rysunek detalu lub szkic szczegotu:

146

Kontakt:
E-mail:

Nr klienta:
Dystrybutor:

Wytrzymato$¢ na rozcigganie:
Obrébka cieplna:
Dodatkowe informacje:

Typ otworu
g

GROUP

Dﬂz)

0 o ® 0o 0 [0o»
1 1]

—

=

"czy dno otworu ma by¢ obrabiane? []tak [ nie

2 $rednica otworu poprzecznego: mm
Maszyna: [] pozioma [] pionowa
Narzedzie: ] obrotowe [] state
Chtodzenie wewnetrzne: [Jtak [ nie

Rodzaj i typ chtodziwa:
Stezenie chtodziwa:



Arkusz oceny

& KOMET®

GROUP

Do oceny zasadnosci reklamacji.
Prosimy wypetnic i odestac¢ do lokalnego przedstawiciela KOMET.

Nazwa: Kontakt:

Dziat: E-mail:

Telefon: Nr klienta:

Fax: Dystrybutor:

Data:

1. Przedmiot obrabiany

Nazwa: Wytrzymatos¢ na rozcigganie:

Specyfikacja materiatu: Obrdébka cieplna:

Oznaczenie materiatu: Dodatkowe informacje:

2. Otwor

Srednica i tolerangja: Typ otworu

Dtugos¢ otworu: O N I R O Y L I L N R I
Wymagania powierzchni: CLA / Rt / Rz: —1 L .
Dozwolony btad okragtosci: — 377 7777]7 _Qii {Hii — o
CPK:

Srednica wstepna otworu: "czy dno otworu ma by¢ obrabiane? []tak [ nie
Metoda wykonania otworu wstepnego: 2 $rednica otworu poprzecznego: mm

llos¢ otworéw/ partia na rok:

3. Uktad maszyny i mocowanie narzedzi

Typ maszyny: Maszyna: [] pozioma [] pionowa
Mocowanie wrzeciona: Narzedzie: [] obrotowe [ state

Mocowanie narzedzi: Chtodzenie wewnetrzne: [Jtak [ nie

max predkos¢ skr.: m/min ] zmienna [] stata Rodzaj i typ chtodziwa:

max posuw: mm/min [] zmienna [] stafa Stezenie chtodziwa:

Doktadnos¢ wrzeciona:

4. Narzedzie

Typ: Materiat skrawajacy/pokrycie:

Nr zaméwieniowy: Geometria (ASG):

5. Rezultaty testow

Srednica: Test 1 Test 2 Test 3 Test 4 Test 5 Test 6
Predkos¢ skrawania (m/min):

Predkos¢ skrawania (m/min)

Posuw: [] (mm/obr) ] (mm/min)

Bicie narzedzia mierzone we wrzecionie (um):

Srednica otworu: wejscie

wyjscie

Btad kotowosci (um):

Jakos¢ powierzchni: COCLA ORt [ORy

llos¢ rozwierconych otwordéw:

Zywotnosc¢ (m):

Wydajnos¢:

Catkowita wydajnos¢:  [] bardzo dobry [] dobry [ niezadowalajacy
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Fax to +48 77 405 31 10

Zapytanie na narzedzia specjalne (ze stopniem pogtebiajgcym)

Firma: Kontakt:
Nr klienta: Dziat:
Adres: Telefon:
Fax:
E-mail:
| Gniazdo ptytki
m
~| B Ptytka weglikowa
2| &
ol Q
S N
N\
y Ndwz
L2 L3
L1
Stopien
pogtebiajacy Srednice Narzedzie:
[ 1 Monomax ®
@ D1 1 . —
(] Pierscien rozwiercajacy
] REAMAX® TS
@ D2
] EWK
@ D3
L1
L2
L3
W1
W2
148
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Formularz zaméwieniowy, nr faksu: +48 77 405 31 10

& KOMET®

GROUP
KomPass ROZWIERCANIE
Nr klienta Nr zam. Data zamowienia Nr dostawcy
Adres dostawy
Firma Firma
Osoba kontaktowa Imie Osoba kontaktowa Imie
Branza Dziat Branza Dziat
Ulica Ulica
Kod pocztowy, miejscowos¢ Kod pocztowy, miejscowosc
Tel. Fax Tel. Fax
Data Podpis
Sztuk Nr zamoéwieniowy narzedzia Oznaczenie narzedzia/ Oznaczenie klienta Informacje dodatkowe
Artykut
Powyzsze zamowienie podlega warunkom pfatnosci oraz dostawy wg KOMET GROUP GmbH. 149




Indeks numeryczny

Nr zam.

099.00.090
099.00.092
099.00.095
099.03.002

15E.30.10010
15E.30.10020
15E.30.10030
15E.30.10040
15E.30.10050
15E.30.10070

18050 10025
18050 10030
18050 10040
18050 10050
18050 10070
18050 10080
18050 20040
18050 20100
18050 35050
18050 35070
18050 35080
18050 35100

18589 00012
18589 00014
18589 00019
18589 00022
18589 00027
18589 10005
18589 10005
18589 10006
18589 10008
18589 10010
18589 10010
18589 10013

18591 10015
18591 10025
18591 10030
18591 10040
18591 10041
18591 10050
18591 10060
18591 10100

300.05
300.07
300.08
300.17
300.25
300.30.007
300.30.008
300.45
300.47

301.80.006
301.80.007
306.20.001

150

Strona

83
83
83
54

29
29
29
29
29
29

29
29
29
29
41
41
41
41
41
41
41
41

41
41
41
41
41
29
29
29
29
29
29
29

139
139
139
139
139
139
139
139

122
122
122
122
122
83

122

122

83
83

Nr zam.

33G.17
33G.21
33G.37
33G.47
33G.67
33G.71
33G.87
33G.93

340.20
340.21
340.38
340.66
340.67
340.70
340.71
340.92
340.93

350.14.002
350.14.003

350.23.002
350.23.003

503.76.008
503.76.009
503.76.010
503.76.011

504.76.009
504.76.010
504.76.011
504.76.012

507.02.008
507.02.009
507.02.010
507.02.011
507.02.012
507.02.043
507.02.044

508.53.009
508.53.010
508.53.011
508.53.020
508.53.021
508.53.022

510.15.008
510.15.009
510.15.010
510.15.011
510.45.007
510.45.008
510.55.007
510.55.008

51200 00425

Strona

114
114
114
114
114
114
114
114
114

83
83

83
83

80
80
80
80

80
80
80
80

81
81
81
81
81
81

82
82
82
82
82
82

83
83
83
83
83
83
83
83

108

Nr zam.

51200 00432

513.76.008
513.76.009
513.76.010
513.76.011
513.81.008
513.81.009
513.81.010
513.81.011

51391 00040
51391 00050
51391 00063
51391 00080
51391 00100

514.76.008
514.76.009
514.76.010
514.76.011

514.81.008
514.81.009
514.81.010
514.81.011

517.76.008
517.76.009
517.76.010
517.76.011

517.81.008
517.81.009
517.81.010
517.81.011

518.78.009
518.78.010
518.78.011
518.78.013
518.78.014

518.82.009
518.82.010
518.82.011
518.82.013
518.82.014

52806 25035
52806 25040
52806 25045
52806 25050
52806 25055
52806 25060
52806 25065
52806 25070
52806 25075
52806 25080
52806 25085

Strona

108

80
80
80
80
80
80
80
80

103
103
103
103
103

80
80
80
80

80
80
80
80

81
81
81
81

81
81
81
81

82
82
82
82
82

82
82
82
82
82

109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109

Nr zam.

52806 25090
52806 25095

52806 25100
52806 25105
52806 25110
52806 25115
52806 25120
52806 25125
52806 25130
52806 25135
52806 25140
52806 25145
52806 25150
52806 25155
52806 25160

52806 32035
52806 32040
52806 32045
52806 32050
52806 32055
52806 32060
52806 32065
52806 32070
52806 32075
52806 32080
52806 32085
52806 32090
52806 32095
52806 32100
52806 32105
52806 32110
52806 32115
52806 32120
52806 32125
52806 32130
52806 32135
52806 32140
52806 32145
52806 32150
52806 32155
52806 32160
52806 32165
52806 32170
52806 32175
52806 32180
52806 32185
52806 32190
52806 32195
52806 32200

52911 00751
52911 00920
52911 01020
52911 01025
52911 01320
52911 01430

52G.55

Strona

109
109

109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109

109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109

103
103
103
103
103
103

71

Nr zam.

52H.55
52J.65
52K.65

52M.57

52M.57.0397
52M.57.0398
52M.57.0399

52M.57.0400
52M.57.0401
52M.57.0402
52M.57.0403
52M.57.0497
52M.57.0498
52M.57.0499
52M.57.04H7

52M.57.0500
52M.57.0501

52M.57.0502
52M.57.0503
52M.57.0597
52M.57.0598
52M.57.0599
52M.57.05H7

52M.57.0600
52M.57.0601
52M.57.0602
52M.57.0603
52M.57.0697
52M.57.0698
52M.57.0699
52M.57.06H7

52M.57.0700
52M.57.0701
52M.57.0702
52M.57.0703
52M.57.0797
52M.57.0798
52M.57.0799
52M.57.07H7

52M.57.0800
52M.57.0801
52M.57.0802
52M.57.0803
52M.57.0897
52M.57.0898
52M.57.0899
52M.57.08H7

52M.57.0900
52M.57.0901
52M.57.0902
52M.57.0903
52M.57.0997
52M.57.0998

Strona

70
71
70

62
65
65
65

65
65
65
65
65
65
65
64

65
65
65
65
65
65
65
64

65
65
65
65
65
65
65
64

65
65
65
65
65
65
65
64

65
65
65
65
65
65
65
64

65
65
65
65
65
65



Indeks numeryczny
Nr zam. Strona Nr zam. Strona Nr zam. Strona Nr zam. Strona Nr zam. Strona
52M.57.0999 65 52P.57.05H7 64 52P.57.12H7 64 545.40.002 104 56H.71 51
52M.57.09H7 64 545.40.003 104 56H.93 51
52P.57.0600 65 52P.57.1597 65 545.40.004 104
52M.57.1000 65 52P57.0601 65 52P.57.1598 65 545.40.006 104 56J.17 51
52M.57.1001 65 52P.57.0602 65 52P.57.1599 65 545.40.007 104 56J.21 51
52M.57.1002 65 52P.57.0603 65
52M.57.1003 65 52P.57.0697 65 52P.57.1600 65 545.62.004 104 56J.37 51
52M.57.1097 65 52P.57.0698 65 52P.57.1601 65 545.62.014 104 56J.37.06H7N 50
52M.57.1098 65 52P.57.0699 65 52P.57.1602 65 545.62.015 104 56J.37.08H7N 50
52M.57.1099 65 52P.57.06H7 64 52P.57.1603 65 545.62.016 104 56J.37.10H7N 50
52M.57.10H7 64 52P.57.16H7 64 545.62.017 104 56J.37.12H7N 50
52P.57.0700 65 545.62.018 104 56J.37.14H7N 50
52M.57.1100 65 52P57.0701 65 52Q.17 70 56J.37.15H7N 50
52M.57.1101 65 52P57.0702 65 545.77.001 101 56J.37.16H7N 50
52M.57.1102 65 52P57.0703 65 540.36.000 115 545.77.003 101 56J.37.18H7N 50
52M.57.1103 65 52P57.0797 65 540.36.001 115 545.77.004 101 56J.37.20H7N 50
52M.57.1197 65 52P57.0798 65 540.36.002 115 545.77.011 101
52M.57.1198 65 52P57.0799 65 540.36.003 115 56J.47 51
52M.57.1199 65 52P.57.07H7 64 540.36.004 115 549.36.001 115 56J.47.06H7N 50
52M.57.11H7 64 540.36.005 115 549.36.002 115 56J.47.08H7N 50
52P.57.0800 65 540.36.006 115 549.36.003 115 56J.47.10H7N 50
52M.57.1200 65 52P57.0801 65 540.36.007 115 549.36.004 115 56J.47.12H7N 50
52M.57.1201 65 52P.57.0802 65 549.36.005 115 56J.47.14H7N 50
52M.57.1202 65 52P.57.0803 65 540.66.000 115 549.36.006 115 56J.47.15H7N 50
52M.57.1203 65 52P57.0897 65 540.66.001 115 549.36.007 115 56J.47.16H7N 50
52M.57.12H7 64 52P.57.0898 65 540.66.002 115 56J.47.18H7N 50
52P.57.0899 65 540.66.003 115 549.40.001 115 56J.47.20H7N 50
52M.57.1597 65 52P.57.08H7 64 540.66.004 115 549.40.002 115
52M.57.1598 65 540.66.005 115 549.40.003 115 56J.67 51
52M.57.1599 65 52P.57.0900 65 540.66.006 115 549.40.004 115
52P57.0901 65 540.66.007 115 549.40.005 115 56J.71 51
52M.57.1600 65 52P.57.0902 65 549.40.006 115 56J.71.06H7D 50
52M.57.1601 65 52P.57.0903 65 545.00.001 100 549.40.007 115 56J.71.06H7N 50
52M.57.1602 65 52P57.0997 65 545.00.002 100 56J.71.08H7D 50
52M.57.1603 65 52P.57.0998 65 545.00.003 100 54B.10.00030 107 56J.71.08H7N 50
52M.57.16H7 64 52P.57.0999 65 54B.10.00040 107 56J.71.10H7D 50
52P.57.09H7 64 545.07.002 100 54B.90.00030 107 56J.71.10H7N 50
52N.17 71 545.07.003 100 54B.91.00030 107 56J.71.12H7D 50
52P.57.1000 65 545.07.004 100 56J.71.12H7N 50
52P57 63 52P57.1001 65 545.07.005 100 55011 05022 103 56J.71.14H7D 50
52P.57.0397 65 52P.57.1002 65 545.07.006 100 55011 05022 103 56J.71.14H7N 50
52P.57.0398 65 52P57.1003 65 545.07.009 100 55011 08030 103 56J.71.15H7D 50
52P.57.0399 65 52P57.1097 65 545.07.010 100 55051 08006 103 56J.71.15H7N 50
52P57.1098 65 545.07.011 100 55051 08006 103 56J.71.16H7D 50
52P.57.0400 65 52P.57.1099 65 55051 08008 103 56J.71.16H7N 50
52P.57.0401 65 52P.57.10H7 64 545.10.001 101 55052 06008 103 56J.71.18H7D 50
52P.57.0402 65 545.10.003 101 55052 06010 103 56J.71.18H7N 50
52P.57.0403 65 52P57.1100 65 545.10.004 101 55052 08010 103 56J.71.20H7D 50
52P.57.0497 65 52P57.1101 65 545.10.010 101 56J.71.20H7N 50
52P.57.0498 65 52P57.1102 65 545.10.011 101 55232 01010 41
52P.57.0499 65 52P57.1103 65 55232 01210 41 56J.93 51
52P.57.04H7 64 52P57.1197 65 545.25.001 103 55232 01610 41 56J.93.06H7D 50
52P57.1198 65 545.25.002 103 55232 01610 41 56J.93.06H7N 50
52P.57.0500 65 52P57.1199 65 545.25.010 103 55232 02210 41 56J.93.08H7D 50
52P.57.0501 65 52P57.11H7 64 56J.93.08H7N 50
52P.57.0502 65 545.27.001 103 56H.17 51 56J.93.10H7D 50
52P.57.0503 65 52P57.1200 65 545.27.001 103 56H.21 51 56J.93.10H7N 50
52P.57.0597 65 52P57.1201 65 545.27.002 103 56H.37 51 56J.93.12H7D 50
52P.57.0598 65 52P57.1202 65 56H.47 51 56J.93.12H7N 50
52P.57.0599 65 52P57.1203 65 545.40.001 104 56H.67 51 56J.93.14H7D 50 ﬁ
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Indeks numeryczny

Nr zam.

56J.93.14H7N
56J.93.15H7D
56J.93.15H7N
56J.93.16H7D
56J.93.16H7N
56J.93.18H7D
56J.93.18H7N
56J.93.20H7D
56J.93.20H7N

56Q.17
56Q.21
56Q.37
56Q.47
56Q.67
56Q.71
56Q.93

56R.17

56R.21

56R.37

56R.37.06H7N
56R.37.08H7N
56R.37.10H7N
56R.37.12H7N
56R.37.14H7N
56R.37.15H7N
56R.37.16H7N
56R.37.18H7N
56R.37.20H7N

56R.47

56R.47.06H7N
56R.47.08H7N
56R.47.10H7N
56R.47.12H7N
56R.47.14H7N
56R.47.15H7N
56R.47.16H7N
56R.47.18H7N
56R.47.20H7N

56R.67

56R.71

56R.71.06H7D
56R.71.06H7N
56R.71.08H7D
56R.71.08H7N
56R.71.10H7D
56R.71.10H7N
56R.71.12H7D
56R.71.12H7N
56R.71.14H7D
56R.71.14H7N
56R.71.15H7D
56R.71.15H7N
56R.71.16H7D
56R.71.16H7N
56R.71.18H7D
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Strona

50
50
50
50
50
50
50
50
50

53
53
53
53
53
53
53

53
53
53
52
52
52
52
52
52
52
52
52

53
52
52
52
52
52
52
52
52
52

53

53
52
52
52
52
52
52
52
52
52
52
52
52
52
52
52

Nr zam.

56R.71.18H7N
56R.71.20H7D
56R.71.20H7N

56R.93

56R.93.06H7D
56R.93.06H7N
56R.93.08H7D
56R.93.08H7N
56R.93.10H7D
56R.93.10H7N
56R.93.12H7D
56R.93.12H7N
56R.93.14H7D
56R.93.14H7N
56R.93.15H7D
56R.93.15H7N
56R.93.16H7D
56R.93.16H7N
56R.93.18H7D
56R.93.18H7N
56R.93.20H7D
56R.93.20H7N

56X.21

57B.40.00010
57B.40.00020
57B.49.00010
57B.49.00020
57B.49.00030
57B.49.00040
57B.50.00010
57B.50.00020

640.01.001
640.01.002
640.01.003
640.01.005
640.01.006

640.03.001
640.03.002
640.03.003
640.03.004
640.03.005

640.04.001
640.04.002
640.04.003
640.04.005
640.04.006

640.20
640.21

640.37

640.37.15H7N
640.37.16H7N
640.37.18H7N

Strona

52
52
52

53
52
52
52
52
52
52
52
52
52
52
52
52
52
52
52
52
52
52

54

108
108
108
108
108
108
108
108

39
39
39
39
39

41
41
41
41
41

41
41
41
41
41

38
38

38
38
38
38

Nr zam.

640.37.20H7N
640.37.22H7N
640.37.24H7N
640.37.25H7N
640.37.28H7N
640.37.30H7N

640.66
640.67
640.70
640.71

640.81.001
640.81.002
640.81.003
640.81.005
640.81.006

640.84.001
640.84.002
640.84.003
640.84.005
640.84.006

640.92

640.93

640.93.15H7D
640.93.15H7N
640.93.16H7D
640.93.16H7N
640.93.18H7D
640.93.18H7N
640.93.20H7D
640.93.20H7N
640.93.22H7D
640.93.22H7N
640.93.24H7D
640.93.24H7N
640.93.25H7D
640.93.25H7N
640.93.28H7D
640.93.28H7N
640.93.30H7D
640.93.30H7N

75A.30.13060
75A.30.13070
75A.30.15060
75A.30.15070

75A.40.13010
75A.40.13020
75A.40.13030
75A.40.13040
75A.40.13050
75A.40.13060
75A.40.13070
75A.40.15010
75A.40.15020

Strona

38
38
38
38
38
38

38
38
38
38

39
39
39
39
39

41
41
41
41
41

38

38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38

27
27
27
27

24
24
24
24
24
24
24
24
24

Nr zam.

75A.40.15030
75A.40.15040
75A.40.15050
75A.40.15060
75A.40.15070

75A.41.13010
75A.41.13020
75A.41.13030
75A.41.13040
75A.41.13050
75A.41.15010
75A.41.15020
75A.41.15030
75A.41.15040
75A.41.15050

75A.60.13050
75A.60.13060
75A.60.13070

75H.17
75H.21
75H.37
75H.47
75H.67
75H.71
75H.87
75H.93
75).17

75J).21

75).37

75J.37.18H7N
75J).37.20H7N
75J).37.22H7N
75J).37.24H7N
75J).37.25H7N
75J).37.28H7N
75J).37.30H7N
75J).37.32H7N
75J).37.35H7N
75J).37.40H7N
75J).37.50H7N

75).47

75).47.18H7N
75J).47.20H7N
75).47.22H7N
75).47.24H7N
75J).47.25H7N
75J).47.28H7N
75J).47.30H7N
75J).47.32H7N
75J).47.35H7N
75J).47.40H7N
75J).47.50H7N

75).67

Strona

24
24
24
24
24

25
25
25
25
25
25
25
25
25
25

26
26
26

18
18
18
18
18
18
18
18
18
18

18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18

18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18

18

Nr zam.

75).71

75).71.18H7D
75J.71.18H7N
75J.71.20H7D
75J.71.20H7N
75).71.22H7D
75).71.22H7N
75).71.24H7D
75).71.24H7N
75).71.25H7D
75).71.25H7N
75).71.26H7D
75).71.26H7N
75).71.28H7D
75).71.28H7N
75J.71.30H7D
75J.71.30H7N
75).71.32H7D
75).71.32H7N
75J).71.35H7D
75J.71.35H7N
75J).71.40H7D
75J.71.40H7N
75).71.42H7D
75).71.42H7N
75J.71.50H7D
75J.71.50H7N
75).71.54H7D
75J.71.54H7N

75).87

75).87.18H7N
75).87.20H7N
75).87.22H7N
75).87.24H7N
75J).87.25H7N
75J).87.28H7N
75J).87.30H7N
75).87.32H7N
75J).87.35H7N
75J).87.40H7N
75J).87.50H7N

75J).93

75J.93.18H7D
75J.93.18H7N
75J.93.20H7D
75J.93.20H7N
75).93.22H7D
75J.93.22H7N
75).93.24H7D
75J.93.24H7N
75J.93.25H7D
75J.93.25H7N
75J.93.26H7D
75J.93.26H7N
75).93.28H7D
75J.93.28H7N
75J.93.30H7D
75J.93.30H7N

Strona

18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18

18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18

18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18



Nr zam.

75J).93.32H7D
75J.93.32H7N
75J).93.35H7D
75J.93.35H7N
75J).93.40H7D
75J.93.40H7N
75J).93.42H7D
75J.93.42H7N
75J).93.50H7D
75J.93.50H7N
75J).93.54H7D
75J.93.54H7N

76H.17
76H.21
76H.37
76H.47
76H.67
76H.71
76H.87
76H.93

76J.17
76J.21
76J.37
76J.47
76J.67
76J).71
76).87
76J.93

77H.17
77H.21
77H.37
77H.47
77H.67
77H.71
77H.87
77H.93

77117
77).21
77).37
77).47
77).67
77).71
77).87
77).93

A33 54000.0400
A33 54000.0500
A33 54000.0600
A33 54000.0700
A33 54000.0800
A33 54000.0900
A33 54000.1000
A33 54000.1100
A33 54000.1200
A33 54000.1300
A33 54000.1400

Strona

18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18

22
22
22
22
22
22
22
22

22
22
22
22
22
22
22
22

23
23
23
23
23
23
23
23

23
23
23
23
23
23
23
23

109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109

Nr zam.

A33 54000.1500
A33 54000.1600

A33 55000.0400
A33 55000.0500
A33 55000.0600
A33 55000.0700
A33 55000.0800
A33 55000.0900
A33 55000.1000
A3355000.1100
A3355000.1200
A3355000.1300
A33 55000.1400
A33 55000.1500
A33 55000.1600
A33 55000.1700
A33 55000.1800
A33 55000.1900
A33 55000.2000

L01 14201
LO1 14211
L01 14221
L01 14231
LO1 14241
L01 14251
L01 14261
LO01 14271
L01 14281
LO1 14291
L01 14301
L01 14311
L01 14321
L01 14331
L01 14400
L01 14410
L01 14420
L01 14430
LO1 14440
LO1 14450
LO1 14460
L01 14470
LO1 14501
LO1 14511
L01 14521
L01 14531
L01 14540
LO1 14551
L01 14561
L01 14571
LO1 14581

L05 00600
L05 00601
L05 00603
L05 00604
L05 00605
L05 00607
L05 00608

Strona

109
109

109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109

105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105

139
139
139
139
139
139
139

Nr zam.

L05 00700
L05 00710
L05 00720
L05 00730
LO5 00740
L05 00750
L05 00760
L05 00770
L05 00781
L05 00791

LO5 00800
L05 00810
L05 00820
LO5 00830
LO5 00840
LO5 00850
LO5 00860
L05 00870
LO5 00901
L05 00902
LO5 00911
L05 00912
L05 00921
L05 00922
L05 00931
L05 00932
LO5 00941
L05 00942
L05 00951
L05 00952
LO5 00961
L05 00962
LO5 00971
L05 00972
L05 01240
L05 03301
L05 03311
L05 03320

NOO 15261
NOO 15271
NOO 15281
NOO 15291
NOO 15301
NOO 17661
NOO 17671
NOO 17681
NOO 17691
NOO 17701

Strona

138
138
138
138
138
138
138
138
138
138

138
138
138
138
138
138
138
138
138
138
138
138
138
138
138
138
138
138
138
138
138
138
138
138
29

138
138
138

103
103
103
103
103
103
103
103
103
103

Nr zam.

Indeks numeryczny

Strona

Nr zam.

Strona
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KOMET  tomarka ustugowa

SERVICE KOMET GROUP

Szybko, elastycznie
i zawsze w poblizu.

Sie¢ partnerska zaktadéw swiadczaca ustugi ostrzenia
narzedzi oraz zajmujaca sie sprzedaza narzedzi i produkcja
indywidualnych narzedzi specjalnych z weglika spiekanego —

od jednego dostawcy.




Regeneracja narzedzi do oryginalnej jakosci

Nasi eksperci od regeneracji wykonaja analize techniczna oraz
ekonomiczna Panstwa narzedzi i zregeneruja je w indywidu-
alny sposdb.

Pokrycie — catkowicie indywidualne

Narzedzia GRUPY KOMET GROUP otrzymujg oczywiscie po-
nownie oryginalne pokrycie.

Spetniamy indywidualne potrzeby i wykonujemy powtoki
w kilkudniowych terminach — réwniez innymi stosowanymi
powtokami.

Narzedzia specjalne

Dzieki kompetentnemu, technicznemu planowaniu projektéw
orazkonstrukdji przez partneréw KOMET SERVICE ®  otrzymaja
Panstwo w mozliwie najkrotszym czasie indywidualnie zapro-
jektowane, petnoweglikowe narzedzie specjalne.

Modyfikacja narzedzi

Nasi partnerzy chetnie podejma sie modyfikacji narzedzi na
Panstwa zyczenie. Szybko i elastycznie.

Oferta narzedzi TOOLIife

Narzedzia KomPass TOOL life mozna naby¢ bezposrednio od
partneréw KOMET SERVICE ®.

Wartos¢ dodana dzieki sieci

Duza sie¢ partneréw KOMET SERVICE ® —rowniez w Panstwa
regionie.

Serwis odbioru i dostarczania

W ciggu kilku dni partner KOMET SERVICE © dostarczy Panstwu
z powrotem narzedzia.
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n rans Slipservice AB
An

gpannegatan 3 | SE-417 05 Géteborg
Tel. +46 31 232060 | Fax +46 31 229684
gorans@kometservice.com

Werkzeugservice Wulf e K.

Inhaber: Karsten Wulf

Industriestr. 40 | D-30900 Wedemark

Tel. +49 5130 37670 | Fax +49 5130 376729
wulf@kometservice.com

Herbert Schaube Werkzeugschleiferei
Alt-Blankenburg 25 | D-13129 Berlin

Tel. +49 30 47471037 | Fax +49 30 4744194
schaube@kometservice.com

D. Hermes GmbH & Co. KG
Otto-Hahn-Str. 8 | D-58739 Wickede

Tel. +49 2377 92810 | Fax +49 2377 1470
hermes@kometservice.com

Kanne Werkzeugtechnik GmbH

Borsigstr. 29 | D-37154 Northeim

Tel. +49 5551 988060 | Fax +49 5551 9880666
kanne@kometservice.com

CNC Werkzeugschleiferei

und Werkzeughandel J. Steikert

OT Gollingen - Am Atzelsberg 1

D-99707 Kyffhauserland

Tel. +49 34671 62551 | Fax +49 34671 79651
steikert@kometservice.com

Partnerzy KOMET SERVICE ®

Europa

[~
(7

B

P~
o

P~
(10

Zero systems, s.r.0.

Pod Trati 493/16 | CZ-32200 Plzen

Tel. +420 377927171 | Fax +420 377983910
zero@kometservice.com

Andre Woitschach GmbH
Max-Berk-StraBe 2 | D-69226 Nussloch
Tel. +49 6224 16334 | Fax +49 6224 16365
woitschach@kometservice.com

Werkzeugschleiferei Liebrich

Obere Brandstr. 10 | D-70567 Stuttgart

Tel. +49 711 714995 | Fax +49 711 712645
liebrich@kometservice.com

Werkzeugschleiferei Schlenker GmbH
Maogglinger Str. 64 | D-73560 Bobingen

Tel. +49 7173 929073 | Fax +49 7173 5757
schlenker@kometservice.com

NB Werkzeugtechnik

Im Anwandel 12 | D-72459 Albstadt

Tel. +49 7432 2009422 | Fax +49 7432 2009424
nb@kometservice.com

WEMA GmbH

RaiffeisenstraBe 9 | D-85276 Pfaffenhofen
Tel. +49 8441 859160 | Fax +49 8441 8591620
wema@kometservice.com

Gradauer G.M.B.H.

Ternberger StraBe 1a

A-4596 Steinbach/Steyr

Tel. +43 7257 7366 | Fax +43 7257 7366
gradauer@kometservice.com

TBS Werkzeugscharferei AG
Schéndrichstrasse 6 | CH-9230 Flawil

Tel. +41 71 3949030 | Fax +41 71 3949039
ths@kometservice.com

AFLY, Affatage Lyonnais S.A.S.

200 rue Léon Blum | F-69100 Villeurbanne
Tel. +33 472 148939 | Fax +33 472 140320
afly@kometservice.com

Szybko, elastycznie i zawsze w poblizu

www.kometservice.com
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Castelar Tool & Grinding Inc.
2775 Slough St.

L4T 1G2, Mississauga, Ontario, Canada

Tel. +1 9056773090
Fax +1 9056773091
castelar@kometservice.com

NTM, Inc.

140 NE Liberty Street
Minneapolis, MN 55432, USA
Tel. +1 763 780 1420

Fax +1 763 780 8921

Toll Free +1 800 274 4686
ntm@kometservice.com

Integrity Saw & Tool

507 West Rolling Meadows Drive

Fond du Lac, WI 54937, USA
Tel. +1 920 923 4474

Fax +1 920 923 4407
integrity@kometservice.com

Ekstrom Carlson

5248 27th Avenue
Rockford, IL 61109, USA
Tel. +1 815 394 1744

Fax +1 815 316 8120
ekstrom@kometservice.com

Partnerzy KOMET SERVICE ®

Ameryka pétnocna

Countyline Tool, Inc.

3303 N. Main Street

East Peoria, IL61611, USA
Tel. +1 309 694 2400

Fax +1 309 694 2445
countyline@kometservice.com

Tri-State Tool Grinding
5311-A Robert Ave
Cincinnati, OH 45248, USA
Tel. +1 513 347 0100

Fax +1 513 347 3728
tristate@kometservice.com

Brecker's ABC Tool Company
15919 East 12 Mile Road
Roseville, Ml 48066, USA
Tel. +1 5867791122

Fax +1 5867790157
breckers@kometservice.com

™~
(8"

Razor Tool, Inc.

41 Elm Street

Stoneham, MA 02180, USA
Tel. +1 7816541582
razortool@kometservice.com

Cutting Tool Engineers, Inc.
208 Commerce Parkway
Pelham, AL 35124, USA
Tel. +1 2057330100

Fax +1 2057330191
CTE@kometservice.com

Grinding Technology, LLC
220 Barren Springs Drive
Houston, TX 77090, USA
Tel. +1 7139107719

Fax +1 7139107554
GT@kometservice.com

www.kometservice.com
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) VORTEX S.R.L.
Pedro Morén 858, Lomas del Mirador, Buenos Aires
Tel. +54-(11) 46 53 01 25 | Fax +54-(11) 44 88 60 72
vortex@vortex.com.ar

P.Aro Oy

il | j5limestarinkatu 9, FI-20780 KAARINA

Tel. +358-(0)20 1474500 | Fax +358-(0)20 1474501 | info@p-aro.com

- KOMET S.a.r.l.

KOMET GROUP GmbH - Wl g Chemin du Jubin, 69574 Dardilly CEDEX

ZeppelinstraBe 3, DE-74354 Besigheim Tel. +33(0)4 37 46 09 00 | Fax +33(0)4 78 35 36 57

Tel. +43 512 28 35 59 32 | Fax +43 512 28 35 59 99 info.fr@kometgroup.com

info.at@kometgroup.com

) KOMET (UK) Ltd.

Rosler International PTY Ltd. Palmerston House, 814 Brighton Road, Purley, Surrey, CR8 2BR

P.O. BOX 696, 12 The Nook, Bayswater, Vic. 3153 Tel. +44(0)1827 302518 | Fax +44(0)1827 300486

Tel. +61-3-97 38 08 89 | Fax +61-3-97 38 08 87 info.uk@kometgroup.com
’ Schmidt HSC, d.o.o. ’ Schmidt HSC, d.o.o.

Trg celjskih knezov 3, 3000 Celje Trg celjskihiknezov 3, 3000 Celje

Tel. +386 3 49 00 850 | Fax +386 3 49 00 852 | peter@hsc-schmidt.si Tel. +386 3 49 00 850 | Fax +386 3 49 00 852 | peter@hsc-schmidt.si
E JOTA REPRESENTACAO E CONSWETORIA TECNICA" a POWER TOOLS KFT

Rua dos Agapantos, 53 - Taubaté, SP, 12090-230
Tel. +55 12 981070877

4 9019 GYOR, Tavirézsa u. 3/F
Tel. +36 96 511 011 | Fax +36 96 511 010 | info@power-tools.hu

KOMET of CANADA Tooling Solutions ULC
27175 Slough St., Mississauga, Ontario L4T 1G2,Canada
Tel. +1 (905) 551-1743 | Fax +1 (905) 551-1876
customerservice.ca@kometgroup.com

KOMET GROUP PrecisionsTools (Thailand) Co.,Ltd.

16th Floor Unit A, Bangna Tower A, 2/3 Moo 14, Bangna - Trad Road
K.M. 6.5, Bangkaew, Bangplee, Samutprakarn, 10540

Tel. +66 (0)2 797 0717 | info.sea@kometgroup.com

) KOMET GROUP GmbH *
ZeppelinstraBe 3, DE-74354 Besigheim
Tel. +49 7143 3730 | Fax +49 7143 373233 | info@kometgroup.com

KOMET GROUP Precision Tools (Taicang) Co.,Ltd.

&\ 5 Schaeffler Road Taicang, Jiangsu Province, PRC 215400
Tel. +86 512 53575758 | Fax +86 512 53575759
info.cn@kometgroup.com

KOMET (UK) Ltd.

Palmerston House, 814 Brighton Road, Purley, Surrey, CR8 2BR
Tel. +44(0)1827 302518 | Fax +44(0)1827.300486
info.uk@kometgroup.com

ARNOLD TRADING Co,, Ltd. .
P.O.B. 20180, 6 Hamachtesh St., Ind. Area, Holon 58810
Tel. 49 72-3-5 58 13 13 | Fax +9 72-3-558 13 17

KOMET GROUP CZ s.r.o.

KOMET Precision Tools India Pvt. Ltd.

Pfipotocni 1519/10b, 101 00, Praha 10 - I 16J, Attibele Industrial Area, BANGALORE - 562 107
Tel. +420 267 216 662 | Fax +420 267 216 655 Tel. +91 80 6772 8000 | Fax +91 80 6772 8100
info.cz@kometgroup.com . info.in@kometgroup.com

KOMET GROUP GmbH SHIVEH TOLID Co. LTD.

ZeppelinstraBe 3, 74354 Besigheim
Tel. +49 7143 3730 | Fax +49 7143 373233 | info@kometgroup.com

! KOMET Scandinavia AB

RIS Box 9177, SE-200 39 Malmé
Tel. +46-40-49 28 40 | Fax +46-40-49 19 95
scandinavia@kometgroup.comgg

# 270, West Dr. Fatemi Ave., Post Code : 14186, Tehran
Tel. 498 21 6 691 7 691 | Fax +98 21 6 691 7 688
info@shivehtolid.com

ZAHRANCO, ENGINEERING TRADE

15, Ali Amer Str. - 6th Sector - Nasr City - Cairo, Egypt
Tel. +20-2-2 75 43 46 | Fax +20-2-27541 83

Telex 2 10 57 YAZCO UN s ®

IT

KOMET Utensili SRLg

Via Massimo Gorki n. 1, 20098 S. Giuliano Mil.
Tel. +39-02-9 84 02 81 | Fax +39-02-9 84 49 62
info.it@kometgroup.com

KOMET IBERICA TOOLS S.L.

Av. Corts Catalanes 9-11 | Planta baja, local 6B
08173 Sant Cugat del Valles

Tel. +34-93-583.96.20 | Fax +34-93-583.96.12
info.es@kometgroup.com

KOMET GROUP KK

Ul 4 130-0006, 1-22-2 Naka-cho Musashino-shi, Tokyo Japan

Grand Preo Musashino 203
Tel. +81(0)422 50 0682 | Fax +81(0)422 50 0683
info.jp@kometgroup.com




’ ’ & KOMET"

. GROUP
bl
I Schmidt HSC, d.o.o. o - o S5.C. INMAACRO S.R.L.
% Trg celjskih knezov 3, 3000 Celje W8l Ayram lanct 86, 505600 Sacele-Brasov

Tel. +386 3 49 00 850 | Fax +386 3 49 00 852 | peter@hsc-schmidt.si Tel. +40 368 443 500 | Fax +40 368 443 501 | info@inmaacro.com
KOMET Korea Co.,Ltd.'r Schmidt HSC, d.o.o.

KR #201,Lotte IT Castle-2, 98, Gasan digital 2-ro, Geumcheon-gu, RS Trg celjskih knezov 3, 3000 Celje
Seoul, Korea 153-768 Tel. +386 3 49 00 850 | Fax.+386 3 49 00 852 | peter@hsc-schmidt.si
Tel. +82(0)2.2082-6300 | Fax +82(0)2.2082-6309 =
info.kr@kometkorea.com R OOOIKOMET GROUP

ul. Bakhrushina 32/1, 115054 Moscow o .
Schmidt HSC, d.o.o. Tel. +7 495 956 04 82 | Fax +7 495 956 82 63
E Trg celjskih knezov 3, 3000 Celje e L] info.ru@kometgroup.com
Tel. +386 3 49 00 850 | Fax +386 3 49 00 852 | peter@hsc-schmidt.si R -
KOMET Scandinavia AB
- Schmidt HSC, d.0.o. 83 B0y 9177, SE-200 39 Malmé

Trg celjskih knezov 3, 3000 Celje Tel. +46-40-49 28 40 | Fax +46-40-49 19 95
Tel. +386 3 49 00 850 | Fax +386 3 49 00 852 | peter@hsc-schmidt.si scandinavia@kometgroup.com

, KOMET de México S. de R. L. de C.V . KOMET GROUP Precision Tools (Thailand) Co.,Ltd.
Acceso 1 Nave 8 No. 116, Fraccionamiento Industrial La Montana SG 16th Floor Unit A, Baggna Tower A, 2/3 Moo 14, Bangng - Trad Road
Querétaro, Qro. C.P 76150 México K'M. 6.5, Bangkaew, Bangplee, Samutprakarn, 10540
Tel. +52 442-210-9020 | customerservice.mx@kometgroup.com Tel. +66 (0)2 797 0717 | info.sea@kometgroup.com

KOMET GROUP Precision Tools (Thailand) Co.,Ltd. - . R KOMET GROUP CZ s.r.0. .
16th Floor Unit A, Bangna Tower A, 2/3 Moo 14, Bangna - Trad Road Na Hurce 1041/2, CZ-160 00 Praha 6
K.M. 6.5, Bangkaew, Bangplee, Samutprakarn, 10540 Tel. +42(0)2 35 01 00 10 | Fax +42(0)2 35 31 18 90
Tel. +66 (0)2 797 0717 | info.sea@kometgroup.com » info.cz@kometgroup.com

Roco B.V. r;_ Schmidt HSC, d.o.o.
Willem Barentszweg 16, 5928 LM Venlo Trg celjskih knezov 3, 3000 Celie
Tel. +31-77-3 23 14 00 | Fax +31-77-3 23 14 04 B Tel +386 349 00 850 | Fax +386 3 49 00 852 | peter@hsc-schmidt.si

info@roco.nl | www.roco.nl e )
KOMET GROUP Precision Tools (Thailand) Co.,Ltd.

-
KOMET Scandinavia AB sl 61, Floor Unit A, Bangna Tower A, 2/3 Moo 14, Bangna - Trad Road
Box 9177, SE-200 39 Malmd X K.M. 6.5, Bangkaew, Bangplee, Samutprakarn, 10540
Tel. +46-40-49 28 40 | Fax +46-40-49 19 95 Tel. +66 (0)2 797 0717" info.sea@kometgroup.com
scandinavia@kometgroup.com
KOMET KESICI TAKIMLAR SAN VE TIC LTD STI
Coulson Carbide Limited MY < nbul World Trade Center - EGS Business Park Block B2 / 127 -
Double J Centre, 24 Gum Road, Henderson Valley, Henderson 34149 Yesilkdy-Bakirkoy / Istanbul
" P.O.Box 21-228, Henderson, Auckland Tel. +90 544 273 1846 | Fax +90 212 465 8447
. Tel. +64-9-8 38 50 61 | Fax +64-9-8 37 62 86 info.tr@kometgroup.com
KOMET-URPOL Sp. z 0.0 . Hung Chih Ltd., Co. A
ul. Przyjazni 47 b, PL 47-225 Kedzierzyn-Kozle No. 37, Chung Cheng Road, Tainan, Taiwan, R.O.C.
Tel. +48 77 405 31 00 | Fax +48 77 405 31 10 Tel. +8 86-6-2 25 22 16 | Fax +8 86-6-2 20 59 93
info.pl@kometgroup.com hahsu@ms26.hinet.net
E=' KOMET IBERICA TOOLS S.L. oy KOMET of America, Inc.
il A, Corts Catalanes 9-11, Planta baja, local 6B M 050 Mitchell Blvd., Schaumburg, IL 60193-4544
08173 Sant Cugat del Va Tel. +1 (847) 923-8400 | Tel. +1 (847) 923-84 80
Tel. +34-93-583.96.20 | Fax +34-93-583.96.12 Fax +1 (800) 865-6638 | customerservice.us@kometgroup.com
* KOMET GROUP Precision Tools (Thailand) Co.,Ltd.
" - AT 1 6th Floor Unit A, Bangna Tower A, 2/3 Moo 14, Bangna - Trad Road
K.M. 6.5, Bangkaew, Bangplee, Samutprakarn, 10540 -
Tel. +66 (0)2 797 0717 | info.sea@kometgroup.com
) MULTITRADE DISTRIBUTORS
P.O. Box 3511, Kempton ?’ark, 1620 -
3 Tel. +27-11-453-8034 | Fax +27-11-453-9696
. .




NIEMCY

KOMET GROUP GmbH
ZeppelinstraBBe 3 - 74354 Besigheim
Tel. +49 7143 3730 - Fax +49 7143 373233 - info@kometgroup.com

KOMET GROUP GmbH - Werk Stuttgart
RuppmannstraBe 32 - 70565 Stuttgart-Vaihingen
Tel. +49 711 788910 - Fax +49 711 7889111

FRANCJA

KOMET S.a.r.l.

8 Chemin du Jubin - 69574 Dardilly CEDEX

Tel. +33(0) 4 37 46 09 00 - Fax +33(0) 4 78 35 36 57 - info.fr@kometgroup.com

WIELKA BRYTANIA

KOMET (UK) Ltd.
Palmerston House - 814 Brighton Road - Purley - Surrey - CR8 2BR
Tel. +44(0)1827.302518 - Fax +44(0)1827.300486 - info.uk@kometgroup.com

WLOCHY

KOMET Utensili S.R.L.
Via Massimo Gorki n. 11 - 20098 S. Giuliano Mil.
Tel. +39 02 98 40 28 1 - Fax +39 02 98 44 96 2 - info.it@kometgroup.com

AUSTRIA

KOMET GROUP GmbH
ZeppelinstraBe 3 - D-74354 Besigheim
Tel. +43 512 28355932 - Fax +43 512 28355999 - info.at@kometgroup.com

POLSKA

KOMET-URPOL Sp. z 0.0
ul. Przyjazni 47 b - PL 47-225 Kedzierzyn-Kozle
Tel. +48 77 405 31 00 - Fax +48 77 405 31 10 - info.pl@kometgroup.com

ROSJA

OO0 KOMET GROUP
ul. Bakhrushina 32/1 - 115054 Moscow
Tel. +7 495 956 04 82 - Fax +7 495 956 82 63 - info.ru@kometgroup.com

SZWAIJCARIA

KOMET GROUP GmbH
ZeppelinstraBBe 3 - D-74354 Besigheim
Tel. +49 7143 3730 - Fax +49 7143 373233 - info@kometgroup.com

HISZPANIA

KOMET IBERICA TOOLS S.L.
Av. Corts Catalanes 9-11 - Planta baja, local 6B - 08173 Sant Cugat Del Valles
Tel. +34 93 5839620 - Fax +34 93 5839612 - info.es@kometgroup.com

SZWECJA - DANIA - NORWEGIA

KOMET Scandinavia AB
Box 9177 - SE-200 39 Malmo
Tel. +46 40 49 28 40 - Fax +46 40 49 19 95 - scandinavia@kometgroup.com

CZECHY - REPUBLIKA SLOWACKA

KOMET GROUP CZ s.r.o.
Pripotoc¢ni 1519/10b, 101 00, Praha 10
Tel. +420 267 216 662 - Fax +420 267 216 655 - info.cz@kometgroup.com

TURCIA
KOMET KESICI TAKIMLAR SAN. VE TIC. LTD. STI

STANY ZJEDNOCZONE

KOMET of America, Inc.

2050 Mitchell Blvd. - Schaumburg - IL 60193-4544
Tel. +1(847) 923-8400 - +1 (847) 923-8480

Fax +1 (800) 865-6638
customerservice.us@kometgroup.com

KANADA

KOMET of CANADA Tooling Solutions ULC

2775 Slough St. - Mississauga, Ontario LAT 1G2 - Canada
Tel. +1 (905) 551-1743 - Fax +1 (905) 551-1876
customerservice.ca@kometgroup.com

MEKSYK

KOMET de México S. de R. L. de C.V

Acceso 1 Nave 8 No. 116 - Fraccionamiento Industrial La Montafa
Querétaro, Qro. C.P 76150 México

Tel. +52 442-210-9020
customerservice.mx@kometgroup.com

CHINY

KOMET GROUP Precision Tools (Taicang) Co.,Ltd.

No. 5 Schaeffler Road Taicang, Jiangsu Province, PRC 215400
Tel. +86 512 53575758 - Fax +86 512 53575759
info.cn@kometgroup.com

JAPONIA

KOMET GROUP KK

# 180-0006 - 1-22-2 Naka-cho Musashino-shi
Tokyo Japan - Grand Preo Musashino 203

Tel. +81(0)422 50 0682 - Fax +81(0)422 50 0683
info.jp@kometgroup.com

KOREA

KOMET Korea Co.,Ltd.

#201,Lotte IT Castle-2, 98, Gasan digital 2-ro,
Geumcheon-gu, Seoul, Korea 153-768

Tel. +82(0)2.2082-6300 - Fax +82(0)2.2082-6309
info.kr@kometkorea.com

INDIE

KOMET Precision Tools India Pvt. Ltd.

16J, Attibele Industrial Area - BANGALORE - 562 107
Tel. +91 80 6772 8000 - Fax +91 80 6772 8100
info.in@kometgroup.com

TAJLANDIA

KOMET GROUP Precision Tools (Thailand) Co.,Ltd.
16th Floor Unit A, Bangna Tower A

2/3 Moo 14, Bangna - Trad Road, K.M. 6.5
Bangkaew, Bangplee, Samutprakarn, 10540

Tel. +66 (0)2 797 0717

info.sea@kometgroup.com

Istanbul World Trade Center - EGS Business Park Block B2 / 127 - 34149 Yesilkdy-Bakirkdy / Istanbul

Tel. +90 544 273 1846 - Fax +90 212 465 8447 - info.tr@kometgroup.com

www.kometgroup.com
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