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Mit innovativen Lésungen und Werkzeugkonzepten fiir die Bohrungsbearbeitung nimmt die
KOMET GROUP weltweit eine fihrende Marktposition ein. Unsere Entwicklungen fur Bohren,
Reiben, Gewinden und Frasen tragen mafBgeblich zum Erfolg unserer Kunden bei.
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Im vorliegenden ,, TOOLS PLUS IDEAS"-Katalog informieren wir ausfihrlich
Uberunsere Neuheiten sowie Gber Programmerweiterungen zu bereits beste-
henden Produkten. Weitergehende Informationen zu unseren verschiedenen
Produkt-Programm-Bereichen finden Sie in den jeweiligen Spezialkatalogen.
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KOMET ® Frasprogramm

Die KOMET GROUP ist seit vielen Jahrzehnten bekannt fir die hochprazise Bohrungsbearbeitung, hochgenaue
Reibwerkzeug-Losungen und perfekte Gewindewerkzeuge. Mit der massiven Erweiterung unseres Frasprogrammes
verflgen wir Uber ein umfassendes Portfolio, welches unsere Kunden weltweit schatzen.

Neben den KOMET JEL® Vollhartmetallfrasern fur samtliche Anforderungen im Durchmesserbereich 3,0 - 25,0 mm
sind es vor allem die KOMET® Wendeschneidplattenfraser, die auch in diesem Jahr fiir Furore sorgen.

Vorschuberhéhungen um bis zu 50 % versprechen die vollig neu konzipierten KOMET JEL® PKD-Fraswerkzeuge,
deren Schneidentrager generativ per Laserschmelzen gefertigt werden. Durch den 3D-Druck lasst sich — abhangig
vom Durchmesser — eine bis zu doppelt so groBe Schneidenanzahl realisieren. Bei diesen Frasern nutzt KOMET ®
zudem die freie Gestaltbarkeit der additiven Fertigung, um den Verlauf der Kiihlkanale im Inneren des Werkzeugs
zu optimieren. Geschwungene Kanalfuhrungen reduzieren nun den Druckverlust des KiihImittels und sind exakt so
platziert, dass jede Schneide optimal von einem separaten Kihlkanal versorgt wird.

Abgesehenvom neuen Produktionsverfahren erweitert KOMET ® sein Frasprogramm um weitere Ausfihrungen, wie
zum Beispielden KOMET® hi.aeQ Planfraser 45°, der gegeniber einem Eckfraser um bis zu 40 % héheren Vorschub
ermoglicht. AuBerdem bringt KOMET® neue PKD-Fraswerkzeuge als Standardausfihrungen auf den Markt, die sich
fur produktiven Einsatz bei Leichtbaumaterialien anbieten.
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KOMET KUB Pentron®

KOMET KUB Pentron® Vollbohrer

Bei der Entwicklung des KUB Pentron® hat KOMET ®
komplett neue Wege beschritten.

Er vereint Schlisselmerkmale wie erzielbare
Genauigkeiten, herausragende Leistungsparameter
und groBe Bohrtiefen in einem Werkzeug.

Der KOMET KUB Pentron® erlaubt bis zu 20%
hohere Schnitt- und Vorschubwerte, durchgangig bis
in Langen-/Durchmesserverhaltnisse 5xD.

Der KOMET KUB Pentron® bewaltigt extreme
Bearbeitungssituationen, die bisher nur in 3xD
maoglich waren.

Anwendungen:

- Perfekt fiir groBe Bohrtiefen mit hoher
Vorschubleistung

- ldeal bei extremen Bearbeitungssituationen

- Optimal fir die Bearbeitung von Stahl, Guss,
Aluminium und rostfreie Werkstoffe

- Geometrie -03 flir prozessicheres Bearbeiten
von langspanenden Stahlwerkstoffen und
korrosionsbestandigen Stahlen

Vollbohren bis 5xD

Ihr PLUS:

B Hochste Leistung und Lebensdauer bei
Uberragender Bohrperformance durch
optimale Grundkoérper-Festigkeit und spezieller
Oberflachenbehandlung

B Beste MaBhaltigkeit bei schwierigsten
Bohrbedingungen bis 5xD

B Kostenreduzierte Lagerhaltung und einfachstes
Handling durch identische Innen- und AuBen-
Wendeschneidplatten

B Maximale Standzeiten
durch vier voll nutzbare Schneidkanten aus
modernen Substraten und abgestimmten
Beschichtungen

Extremanwendungen im 5xD-Bereich:
1 Anbohren auf einer Kante

2 Anbohren auf einem spitzen Eck

3 Durchbohren von Paketen
4

Anbohren auf einer SchweiBnaht bzw. gewellten
Flachen



& KOMET

KOMET KUB Pentron® Seite

ABS® Anbindung 8-13

@ 14 — 46 mm, rechtsschneidend
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KOMET KUB Pentron® @ 14,0 — 23,0 mm

Wendeschneidplattenbohrer

PMKN S
0000

Werksttickstoff 2%D — f °
5

5xD

i S i
**{ber An-/
Aussteuern  Aus-
max. erreich- bohrmal3 ~ ABS

@D barer & a @d Bestell-Nr. N L IE Bestell-Nr. N L Eﬁl
mm (inch)
14,0 14,5 1,5 50 U42 51400 28 55 0,38 U43 51400 42 69 0,39
14,3 (0,562) 14,8 1,5 50 U42 51430 30 58 0,39 U43 51430 45 73 0,40
14,5 15,0 1,5 50 U42 51450 30 58 0,39 U43 51450 45 73 0,40
15,0 15,5 1,5 50 U42 51500 30 58 0,39 U43 51500 45 73 0,40
15,1 (0,593) 15,6 1,5 50 u42 51510 32 62 0,40 uU43 51510 48 78 0,41
15,5 16,0 1,5 50 U42 51550 32 62 0,40 U43 51550 48 78 0,41
15,9 (0,625) 16,4 1,5 50 U42 51590 32 62 0,40 U43 51590 48 78 0,41
16,0 16,5 1,5 50 U42 51600 32 62 0,40 U43 51600 48 78 0,41
16,5 17,0 1,5 50 U42 51650 34 65 0,41 U43 51650 51 82 0,42
16,7 (0.656)* 17,2 1,5 50 U42 51670 34 65 0,41 U43 51670 51 82 0,42
17,0 17,5 1,5 50 U42 51700 34 65 0,41 U43 51700 51 82 0,43
17,5 (0.687) 18,0 1,5 50 U42 51750 36 67 0,42 U43 51750 54 85 0,43
17,9 (0.703)* 18,4 19 50 U42 51790 36 67 0,42 U43 51790 54 85 0,44
18,0 18,5 19 50 U42 51800 36 67 0,42 U43 51800 54 85 0,44
18,5 19,0 1,9 50 U42 51850 38 70 0,42 U43 51850 57 89 0,44
19,0 19,5 1,9 50 U42 51900 38 70 0,42 U43 51900 57 89 0,44
19,1 (0.750)* 19,6 1,9 50 U42 51910 40 72 0,43 U43 51910 60 92 0,45
19,4 (0.765)* 19,9 1,9 50 U42 51940 40 72 0,43 U43 51940 60 92 0,45
19,5 20,0 1,9 50 U42 51950 40 72 0,43 U43 51950 60 92 0,45
19,8 (0.781)* 20,3 1,9 50 U42 51980 40 72 0,43 U43 51980 60 92 0,45
20,0 20,5 1,9 50 U42 52000 40 72 0,43 U43 52000 60 92 0,45
20,5 21,0 1,9 50 U42 52050 42 74 0,44 U43 52050 63 95 0,47
20,6 (0.812)* 21,1 1,9 50 U42 52060 42 74 0,44 U43 52060 63 95 0,47
21,0 (0.828) 21,5 1,9 50 U42 52100 42 74 0,45 U43 52100 63 95 0,47
21,5 22,0 2,4 50 U42 52150 44 76 0,45 U43 52150 66 98 0,48
22,0 22,5 2,4 50 U42 52200 44 76 0,46 U43 52200 66 98 0,49
22,2 (0.875)* 22,7 2,4 50 U42 52220 46 78 0,46 U43 52220 69 101 0,50
22,5 23,0 2,4 50 U42 52250 46 78 0,47 U43 52250 69 101 0,50
23,0 (0.906) 23,5 2,4 50 U42 52300 46 78 0,47 U43 52300 69 101 0,51

Alle Zwischenabmessungen sind kurzfristig auf Anfrage erhéltlich.
* gekennzeichnete Inch-Abmessungen sind kurzfristig lieferbar.
** \erstelleinrichtung siehe Katalog "KomPass BOHREN — Kapitel 5"

8 Patentanmeldungen im In- und Ausland




2xD — 5xD KOMET KUB Pentron®

Wendeschneidplattenbohrer

OID 0 0D o0 00 570 U © &8 0D 0O
2xD ) ) ) ) ) ) ) ) ) © ©
3xD ) ) ) ) ° o ) ° ) © ©
4xD ) ) ) © [)) ) [)) 0] © >< [))
5xD ) ) © © © © © >< © >< ©

I O S I S Grundsatzempfehlung

Klemm- Wendeschneidplatte Wendeschneidplatte
schraube
far
b © -01 o -01 +  Werkstiickstoff
Bestell-Nr. N L Bestell-Nr. N L (g |Bestell-Nr. Bestell-Nr. iso Code 3 Bestell-Nr. 50 Code  :3
2 Artikel YV GroBe 2 VV GréBe 2 KNS
14,0/U44 51400 56 83 0,39/U4551400 70 97 0,40
(0,562)14,3|U44 51430 60 88 0,40|U4551430 75 103 0,41 W80 10010.048425 W80 10010.048425
145(U4451450 60 88 0,40|U4551450 75 103 041\ o0 cenc, SO0 01020901 BKBI25 506X 040204 01 BK84Z5
' ' " |N00 56051 \vg0 10010.047935 W80 10010.047935
150/U44 51500 60 88 0,41|U4551500 75 103 0,41 |5/M1,8x3,85- SOGX 040204-01 BK7935 | SOGX 040204-01 BK7935
(0593)151|U44 51510 64 94 0,41 U4551510 80 110 042 5P WB8010010.046115 ~ W80 10010.048425 [
0,38 Nm  SOGX 040204-01 BK6115 SOGX 040204-01 BK8425
155/U44 51550 64 94 0,41/U4551550 80 110 0,42 W80 10010.047710 W80 10010.047710 PY
(0625159 U4451590 64 94 0,42|U4551590 80 110 0,43 50GX 040204-01 BK7710 SOGX 040204-01 BK7710
16,0 U44 51600 64 94 0,42|U4551600 80 110 0,43
16,5/U44 51650 68 99 0,43 U4551650 85 116 0,44 W80 12010.048425 W80 12010.048425
“0659167|U44 51670 68 99 0,43|U4551670 85 116 0,44\ 0 oo SOGX 050204-01 BK8425 SOGX 050204-01 BK8425
W80 12010.047935 W80 12010.047935
17004451700 68 99 0,43 U4551700 85 116 0,44| S/M2x4,3- SOGX 050204-01 BK7935 | S0GX050204-01 BK7935
(0.687)17.5|U44 51750 72 103 0,44 U4551750 90 121 0,45 6IP W80 12010.046115 W80 12010.048425 )
. 0,62 Nm  SOGX 050204-01 BK6115 SOGX 050204-01 BK8425
(0.703)17,9U44 51790 72 103 0,44 U4551790 90 121 0,45 W80 12010.047710 W80 12010.047710 PY
18,0 U44 51800 72 103 0,44 U45 51800 90 121 0,46 SOGX 050204-01 BK7710 SOGX 050204-01 BK7710
185/U44 51850 76 108 0,47 |U4551850 95 127 0,51
W80 18010.068425 W80 18010.068425
190/U44 51900 76 108 0,49|U4551900 95 127 0,52 SOGX 060206-01 BK8425 ~ SOGX 060206-01 BK8425
*(0.750)19,1|U44 51910 80 112 0,49 |U4551910 100 132 0,53 NOO 57553 \ygp 18010.067935 W80 18010.067935
S/M2,2x5,5- SOGX 060206-01 BK7935 SOGX 060206-01 BK7935
*(0.765) 19,4 it
( ) U4451940 80 112 0,50/U4551940 100 132 0,53 6P W80 18010.066115 1 W80 18010.068425 °
195U44 51950 80 112 0,50|U4551950 100 132 0,53 1,01 Nm SOGX 060206-01EBK6115 SOGX 060206-01 BK8425
x W80 18010.067710 W80 18010.067710
(0761)15,5)Ua4'51380) 1807 Hi121 (0,511L45151980| (1001 1327 [0:53 SOGX 060206-01 BK7710 SOGX 060206-01 BK7710 ®
20,0/U44 52000 80 112 0,51 /U4552000 100 132 0,53
20,5/U44 52050 84 116 0,51 U4552050 105 137 0,53
*(0.812)20,6 ' U44 52060 84 116 0,51 U4552060 105 137 0,53 W80 20010.088425 W80 20010.088425
(0.828)21,0 U44 52100 84 116 0,51 U4552100 105 137 0,54 NOD 57553 SOGX 07T208-01 BK8425 SOGX 07T208-01 BK8425
W80 20010.087935 W80 20010.087935
215U44 52150 88 120 0,52|U4552150 110 142 0,55 5/M2,2x5,5- SOGX 07T208-01 BK7935 | SOGX 077208-01 BK7935
22,00U44 52200 88 120 0,53 /U4552200 110 142 0,56 6IP W80 20010.086115 W80 20010.088425 )
X 1,01 Nm  SOGX 077208-01 BK6115 SOGX 07T208-01 BK8425
(0.875)22,2|U44 52220 92 124 0,54 /U4552220 115 147 0,58 W80 20010.087710 W80 20010.087710 PY
22,5/U44 52250 92 124 0,55 U4552250 115 147 0,59 SOGX 07T208-01 BK7710 SOGX 07T208-01 BK7710
(0.906) 23,0,U44 52300 92 124 0,56 U4552300 115 147 0,60

Lieferumfang:

KUB Pentron® Bohrer mit Klemmschrauben.
Wendeschneidplatten bitte separat bestellen. Schraubendreher siehe Seite 116.

KUB Pentron® 2xD und 3xD verfligbar im 2. Quartal 2017

@ sehrgut | © gut | O moglich: Bohrtechnologische Hinweise Seite 31 beachten | >< nicht méglich
Richtwerte fir das Vollbohren: Seite 24-29 / alternative Wendeschneidplatten: Seite 30.




KOMET KUB Pentron® @ 23,5-33,0 mm

Wendeschneidplattenbohrer

Werksttickstoff 2%D — AS@
i M S S 5xD || 0
0 000

2xD | 3xD 4xD 5xD
Har Har .
?QCR l ‘iocf ; ?QC.’ i
= S | © i
**{ber An-/
Aussteuern  Aus-
max. erreich- bohrmaB  ABS 5 5
@D barer & a @d Bestell-Nr. N L (ko] Bestell-Nr. N L (ko)

mm (inch)
23,5 24,0 2,4 50 U42 52350 48 80 0,47 U43 52350 72 104 0,51
23,8 (0.937)* 24,3 2,4 50 U42 52380 48 80 0,47 U43 52380 72 104 0,51
24,0 24,5 2,4 50 U42 52400 48 80 0,47 U43 52400 72 104 0,51
24,5 25,0 2,4 50 U42 52450 50 83 0,49 U43 52450 75 108 0,53
25,0 (0.985) 25,5 2,4 50 U42 52500 50 83 0,49 U43 52500 75 108 0,54
25,4 (1.000)* 25,9 2,4 50 U42 52540 52 85 0,50 U43 52540 78 11 0,55
25,5 26,0 2,4 50 U42 52550 52 85 0,50 U43 52550 78 111 0,55
26,0 26,5 2,4 50 U42 52600 52 85 0,51 U43 52600 78 111 0,56
26,2 (1.031)* 26,7 2,4 50 U42 52620 54 88 0,52 U43 52620 81 115 0,57
26,5 27,0 2,4 50 U42 52650 54 88 0,52 U43 52650 81 115 0,57
27,0 (1.062) 27,5 2,8 50 U42 52700 54 88 0,53 U43 52700 81 115 0,58
27,5 28,0 2,8 50 U42 52750 56 90 0,53 U43 52750 84 118 0,60
28,0 28,5 2,8 50 U42 52800 56 90 0,54 U43 52800 84 118 0,61
28,2 (1.109)* 28,7 2,8 50 U42 52820 58 93 0,56 U43 52820 87 122 0,63
28,5 29,0 2,8 50 U42 52850 58 93 0,56 U43 52850 87 122 0,63
28,6 (1.125)* 29,1 2,8 50 U42 52860 58 93 0,56 U43 52860 87 122 0,63
29,0 29,5 2,8 50 U42 52900 58 93 0,57 U43 52900 87 122 0,64
29,4 (1.156)* 29,9 2,8 50 U42 52940 60 95 0,58 U43 52940 90 125 0,66
29,5 30,0 2,8 50 U42 52950 60 95 0,58 U43 52950 90 125 0,66
30,0 30,5 2,8 50 U42 53000 60 95 0,59 U43 53000 90 125 0,67
30,2 (1.187)* 30,7 2,8 63 U42 63020 62 101 0,92 U43 63020 93 132 1,01
30,5 31,0 2,8 63 U42 63050 62 101 0,93 U43 63050 93 132 1,01
30,9 (1.218)* 31,4 2,8 63 U42 63090 62 101 0,93 U43 63090 93 132 1,02
31,0 31,5 2,8 63 U42 63100 62 101 0,93 U43 63100 93 132 1,02
31,5 32,0 2,8 63 U42 63150 64 103 0,95 U43 63150 96 135 1,04
31,8 (1.250)* 32,3 2,8 63 U42 63180 64 103 0,95 U43 63180 96 135 1,05
32,0 32,5 2,8 63 U42 63200 64 103 0,96 U43 63200 96 135 1,06
32,5(1.281) 33,0 2,8 63 U42 63250 66 106 0,99 U43 63250 99 139 1,09
33,0 33,5 2,8 63 U42 63300 66 106 0,99 U43 63300 99 139 1,10

Alle Zwischenabmessungen sind kurzfristig auf Anfrage erhéltlich.
* gekennzeichnete Inch-Abmessungen sind kurzfristig lieferbar.
** \erstelleinrichtung siehe Katalog "KomPass BOHREN — Kapitel 5"

10 Patentanmeldungen im In- und Ausland




2xD — 5xD KOMET KUB Pentron®

Wendeschneidplattenbohrer

OID 0 0D o0 00 570 U © &8 0D 0O
2xD ) ) ) ) ) ) ) ) ) © ©
3xD ) ) ) ) ° o ) ° ) © ©
4xD ) ) ) © [)) ) [)) 0] © >< [))
5xD ) ) © © © © © >< © >< ©

I O S I S Grundsatzempfehlung

Klemm- Wendeschneidplatte Wendeschneidplatte
schraube
S iSh b © -01 o -01 o Werks];lijlrckstoff
Bestell-Nr. N L Bestell-Nr. N L Bestell-Nr.  Bestell-Nr. iso Code § Bestell-Nr. iso code é
2 Artikel VV GréBe 2 VV GroBe 2 KNS
235/U44 52350 96 128 0,56 /U4552350 120 152 0,60
(09377238 U44 52380 96 128 0,57 U4552380 120 152 0,61 W80 24010.088425 W80 24010.088425
240|U44 52400 96 128 0,57 |U4552400 120 152 0,61 00 creyg ;3;2‘?232%0385;:‘:55 \51322028:3%0383;;‘;255
245 U44 52450 100 133 0,59 |U4552450 125 158 0,63 |5/M2,5x6,3- SOGX 080308-01 BK7935 SOGX 080308-01 BK7935
(0.985)25,0| U44 52500 100 133 0,60 |U45 52500 125 158 0,64 8P WB024010.086115 ' W80 24010.088425 L
128 Nm  SOGX 080308-01 BK6115 SOGX 080308-01 BK8425
*(1.000) 25,4/ U44 52540 104 137 0,61 /U4552540 130 163 0,66 ! W80 24010.087710 W80 24010.087710 PY
25,5|U44 52550 104 137 0,61|U4552550 130 163 0,66 SOEK QR0 BR771e SOGX 080308-01 BK7710
26,0/U44 52600 104 137 0,63 /U4552600 130 163 0,68
*(1.031)26,2) U44 52620 108 142 0,61|U4552620 135 169 0,66
26,5/U44 52650 108 142 0,61 /U4552650 135 169 0,66
(1.062) 27,0,U44 52700 108 142 0,62 U4552700 135 169 0,67
27,5/U44 52750 112 146 0,64 U4552750 140 174 0,70 W80 28010.088425 W80 28010.088425
280 U44 52800 112 146 0,65 U4552800 140 174 0,71 SOGX 09T308-01 BK8425 SOGX 09T308-01 BK8425
(1109 28,2 U44 52820 116 151 0,67 U4552820 145 180 0,73 “;‘;37567@?; R , S D
285/U44 52850 116 151 0,68 U4552850 145 180 0,74 2.25 Nm \!ggggg?ggg%?%ﬁgﬂg ;Igggéégggqé?iﬁgfg Y
*(1.125) 28,6/ U44 52860 116 151 0,68 U4552860 145 180 0,75 W80 28010.087710 W80 28010.087710 PY
29,0/ U44 52900 116 151 0,69 U45 52900 145 180 0,76 SOGX 09T308-01 BK7710 SOGX 09T308-01 BK7710
*(1.156) 29,4/ U44 52940 120 155 0,70 U4552940 150 185 0,77
29,5/U44 52950 120 155 0,70 U4552950 150 185 0,77
30,00 U44 53000 120 155 0,71/U4553000 150 185 0,79
*(1.187)30,2| U44 63020 124 163 1,03/U4563020 155 194 1,12
30,5/U44 63050 124 163 1,05/U4563050 155 194 1,13
*(1218)309| U44 63090 124 163 1,06 U4563090 155 194 1,15 Wiz | EDE R s
31,00U44 63100 124 163 1,07 /U4563100 155 194 1,15 NO0O 57261 \Slgggij%%gb(zs&?g% yggg%%%&?ﬂ?ggss
* 31,5/U44 63150 128 167 1,10 /U4563150 160 199 1,18 53255;5,;‘1:IP W80 32010.086115 1 \WS0 32010.088425 °
(1.250)31,8|U44 63180 128 167 1,10/U4563180 160 199 1,19 : SOGX 100408-01 BK6115 SOGX 100408-01 BK8425
32,0 U44 63200 128 167 1,11|U4563200 160 199 1,20 YO AL L0N Y Ve a2t 0 [
(1.281)32,5|U44 63250 132 172 1,15|U4563250 165 205 1,25
33,00U44 63300 132 172 1,17 /U4563300 165 205 1,27

Lieferumfang:

KUB Pentron® Bohrer mit Klemmschrauben.
Wendeschneidplatten bitte separat bestellen. Schraubendreher siehe Seite 116.

KUB Pentron® 2xD und 3xD verfligbar im 2. Quartal 2017

@ sehrgut | © gut | O moglich: Bohrtechnologische Hinweise Seite 31 beachten | >< nicht méglich
Richtwerte fir das Vollbohren: Seite 24-29 / alternative Wendeschneidplatten: Seite 30.
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KOMET KUB Pentron® @ 33,2-42,0 mm

Wendeschneidplattenbohrer

Werksttickstoff 2%D — AS@
i M S S 5xD || 0
0 000

5xD
——ak
**{ber An-/
Aussteuern  Aus-
max. erreich- bohrmal3 ~ ABS 2 2
@D barer & a @d Bestell-Nr. N L (ko] Bestell-Nr. N L (ko)

mm (inch)
33,2 33,7 3,0 63 U42 63320 68 108 0,99 U43 63320 102 142 1,10
33,3(1.312)* 33,8 3,0 63 U42 63330 68 108 0,99 U43 63330 102 142 1,10
33,5 34,0 3,0 63 U42 63350 68 108 1,00 U43 63350 102 142 1,1
33,7 (1.328)* 34,2 3,0 63 U42 63370 68 108 1,00 U43 63370 102 142 1,11
34,0 34,5 3,0 63 U42 63400 68 108 1,00 U43 63400 102 142 1,12
34,5 35,0 3,0 63 U42 63450 70 111 1,03 U43 63450 105 146 1,16
34,9 (1.375)* 35,4 3,0 63 U42 63490 70 111 1,04 U43 63490 105 146 1,17
35,0 35,5 3,0 63 U42 63500 70 111 1,04 U43 63500 105 146 1,17
35,5 36,0 3,0 63 U42 63550 72 113 1,06 U43 63550 108 149 1,20
36,0 36,5 3,0 63 U42 63600 72 113 1,07 U43 63600 108 149 1,21
36,5 (1.437) 37,0 3,0 63 U42 63650 74 116 1,10 U43 63650 111 153 1,25
37,0 37,5 3,0 63 U42 63700 74 116 1,11 U43 63700 111 153 1,27
37,3 (1.469)* 37,8 3,0 63 U42 63730 76 118 1,12 U43 63730 114 156 1,27
37,5 38,0 3,0 63 U42 63750 76 118 1,12 U43 63750 114 156 1,28
38,0 38,5 3,0 63 U42 63800 76 118 1,13 U43 63800 114 156 1,29
38,1 (1.500)* 38,6 3,0 63 U42 63810 78 121 1,15 U43 63810 117 160 1,32
38,5 39,0 3,0 63 U42 63850 78 121 1,16 U43 63850 117 160 1,33
39,0 39,5 3,0 63 U42 63900 78 121 1,18 U43 63900 117 160 1,35
39,2 39,7 3,0 63 U42 63920 80 123 1,19 U43 63920 120 163 1,37
39,5 40,0 3,0 63 U42 63950 80 123 1,20 U43 63950 120 163 1,38
39,7 (1.562)* 40,2 3,0 63 U42 63970 80 123 1,20 U43 63970 120 163 1,39
40,0 40,5 3,0 63 U42 64000 80 123 1,21 U43 64000 120 163 1,40
40,5 41,0 3,0 63 U42 64050 82 126 1,25 U43 64050 123 167 1,45
41,0 41,5 3,0 63 U42 64100 82 126 1,26 U43 64100 123 167 1,47
41,3 (1.625)* 41,8 3,0 63 U42 64130 84 128 1,28 U43 64130 126 170 1,49
41,5 42,0 3,0 63 U42 64150 84 128 1,28 U43 64150 126 170 1,50
42,0 42,5 3,0 63 U42 64200 84 128 1,30 U43 64200 126 170 1,52

Alle Zwischenabmessungen sind kurzfristig auf Anfrage erhaltlich.
* gekennzeichnete Inch-Abmessungen sind kurzfristig lieferbar.
** \erstelleinrichtung siehe Katalog "KomPass BOHREN — Kapitel 5"

12 Patentanmeldungen im In- und Ausland




2xD — 5xD KOMET KUB Pentron®

Wendeschneidplattenbohrer

OID 0 0D o0 00 570 U © &8 0D 0O
2xD ) ) ) ) ) ) ) ) ) © ©
3xD ) ) ) ) ° o ) ° ) © ©
4xD ) ) ) © [)) ) [)) 0] © >< [))
5xD ) ) © © © © © >< © >< ©

I O S I S Grundsatzempfehlung

Klemm- Wendeschneidplatte Wendeschneidplatte
schraube
fur
b © -01 o -01 +  Werkstiickstoff
Bestell-Nr. N L Bestell-Nr. N L (g |Bestell-Nr. Bestell-Nr. iso Code 3 Bestell-Nr. 50 Code  :3
2 Artikel YV GroBe 2 VV GréBe 2P MKN S
332/U44 63320 136 176 1,18|U4563320 170 210 1,28
*(131233,3| US4 63330 136 176 1,18 |U4563330 170 210 1,28
335/U44 63350 136 176 1,18/U4563350 170 210 1,29
*(1.328)33,7/U44 63370 136 176 1,19|/U4563370 170 210 1,29 W80 38010.088425 W80 38010.088425
340/U44 63400 136 176 1,19|U4563400 170 210 1,30 SOGX 110408.01 BK8425 50X 11040801 Bkaa2s @
W80 38010.087935
345/U44 63450 140 181 1,23 U4563450 175 216 1,34 2‘30507?12;; S0GX 11040801 8K7935 e e :
*(1.375)34,9/U44 63490 140 181 1,24 U4563490 175 216 1,36 28 Nm W80 38010.086115 W80 38010.088425 ()
5 SOGX 110408-01 BK6115 SOGX 110408-01 BK8425
350/U44 63500 140 181 1,24 |U4563500 175 216 1,36 W80 38010.087710 W80 38010.087710 °
355 U44 63550 144 185 1,27|U4563550 180 221 1,40 SOGX 110408-01 BK7710 SOGX 110408-01 BK7710

360 U44 63600 144 185 1,29 |U4563600 180 221 1,42
(1437)36,5|U44 63650 148 190 1,34 |U45 63650 185 227 148
37,0/ U44 63700 148 190 1,36 |U45 63700 185 227 1,50
“(1469)37,3 U44 63730 152 194 138 U4563730 190 232 1,52
37,5 U44 63750 152 194 1,39 U4563750 190 232 1,53
380 U44 63800 152 194 1,40 U4563800 190 232 1,55
“(1.500)38,1 U44 63810 156 199 1,42 U4563810 195 238 1,57
385 U44 63850 156 199 143 U4563850 195 238 1,58
390 U44 63900 156 199 1,44 U4563900 195 238 1,60 e Stk 20 s A

392 U44 63920 160 203 1,48 U4563920 200 243 1,64 Noo 57307 W8042010.087935 WSO 42010.087935
SOGX 120408-01 BK7935 SOGX 120408-01 BK7935

39,5 .
U44 63950 160 203 1,49 U4563950 200 243 1,65 54651220N20|PW80 42010.086115 1 W80 42010.088425 1 °
*(1.562) 39,7/ U44 63970 160 203 1,50 U4563970 200 243 1,66| ° M SOGX 120408-01 BK6115 SOGX 120408-01 BK8425
W80 42010.087710 W80 42010.087710
40.0|U44 64000 160 203 1.51|U4564000 200 243 1,68 SOGX 120408-01 BK7710 SOGX 120408-01 BK7710 -

40,5/U44 64050 164 208 1,56|U45 64050 205 249 1,74
41,0/U44 64100 164 208 1,58|U4564100 205 249 1,77
*(1.625)41,3/U44 64130 168 212 1,62 U4564130 210 254 1,82
41,5/U44 64150 168 212 1,63 U4564150 210 254 1,83
42,0/U44 64200 168 212 1,65|U4564200 210 254 1,86

Lieferumfang: KUB Pentron® Bohrer mit Klemmschrauben.
Wendeschneidplatten bitte separat bestellen. Schraubendreher siehe Seite 116.

KUB Pentron® 2xD und 3xD verfligbar im 2. Quartal 2017

@ sehrgut | © gut | O moglich: Bohrtechnologische Hinweise Seite 31 beachten | >< nicht méglich
Richtwerte fr das Vollbohren: Seite 24-29 / alternative Wendeschneidplatten: Seite 30. 13




KOMET KUB Pentron ® @ 42,1 — 46,0 mm

Wendeschneidplattenbohrer

WerkstUckstoff

PMKN S
0000

ABS ©

2xD -
5xD

=
=2

2xD | 3xD 4xD 5xD
a a a
- =R =N
Q ol T o 1T ‘F ol T
Q i Q | Q i
**(ber An-/
Aussteuern  Aus-
max. erreich- bohrmal3  ABS 2 2
@D barer & a @d Bestell-Nr. N L (kg Bestell-Nr. N L (kg
mm (inch)
42,1 (1.656)* 42,6 3,0 63 U42 64210 86 131 1,30 U43 64210 129 174 1,52
42,5 43,0 3,0 63 U42 64250 86 131 1,31 U43 64250 129 174 1,54
42,9 (1.687)* 43,4 3,0 63 U42 64290 86 131 1,32 U43 64290 129 174 1,56
43,0 43,5 3,0 63 U42 64300 86 131 1,33 U43 64300 129 174 1,56
43,5 44,0 3,0 63 U42 64350 88 133 1,35 U43 64350 132 177 1,60
44,0 44,5 3,0 63 U42 64400 88 133 1,37 U43 64400 132 177 1,62
44,5 (1.750) 45,0 3,3 63 U42 64450 90 136 1,41 U43 64450 135 181 1,68
45,0 45,5 3,3 63 U42 64500 90 136 1,42 U43 64500 135 181 1,70
45,5 46,0 3,3 63 U42 64550 92 135 1,43 U43 64550 138 181 1,71
46,0 46,5 3,3 63 U42 64600 92 135 1,44 U43 64600 138 181 1,73

Alle Zwischenabmessungen sind kurzfristig auf Anfrage erhaltlich.
* gekennzeichnete Inch-Abmessungen sind kurzfristig lieferbar.
** \ferstelleinrichtung siehe Katalog "KomPass BOHREN — Kapitel 5"

14 Patentanmeldungen im In- und Ausland




2xD — 5xD KOMET KUB Pentron®

Wendeschneidplattenbohrer

00 = oo o0 00 870 B0 o EE 00 OO
2xD ) ) ) ) ) ® ) ) ) © ©
3xD ) [ ) ) ) ) ) ) ° ) © ©
4xD ) [ © () © © © ¢} © =< ©
5xD ) ) © © ) © © >< © >< ©

I O S I S Grundsatzempfehlung

Klemm- Wendeschneidplatte Wendeschneidplatte
schraube
D © 01 01 far
S o~ Werkstickstoff
Bestell-Nr. N L Bestell-Nr. N L (g |Bestell-Nr. Bestell-Nr. iso Code 3 Bestell-Nr. 50 Code  :3
2 Artikel VV GréBe 2 VV GroBe “PMKNS
*(1.656) 42,1 U44 64210 172 217 1,66 |U45 64210 215 260 1,89
425/U44 64250 172 217 1,68|U4564250 215 260 1,90
*(1.687) 42,9/ U44 64290 172 217 1,70|U4564290 215 260 1,92 WS80 46010.088425 W80 46010.088425
430/U44 64300 172 217 1,70 U4564300 215 260 1,92 SOGX 130508:01 BK8425  S0GX 13050801 Bka2s @
435|U44 64350 176 221 1,75 U4564350 220 265 1,09 N0057301 W80 46010.087935 W80 46010.087935
$45100-20IP 1 1
440|U44 64400 176 221 1,78 U4564400 220 265 2,02| ¢o5m W8046010.086115 W80 46010.088425 Y
. SOGX 130508-01 BK6115 SOGX 130508-01 BK8425
(1.750)44,5| U44 64450 180 226 1,84|U45 64450 225 271 2,09 W80 46010.087710 W80 46010.087710 °
450/ U44 64500 180 226 1,87 |U4564500 225 271 2,13 =0G Y5008 0IER710 SOGX 130508-01 BK7710

455/U44 64550 184 230 1,93 |U4564550 230 276 2,20
46,0/ U44 64600 184 230 1,96|U4564600 230 276 2,24

Lieferumfang: KUB Pentron® Bohrer mit Klemmschrauben.
Wendeschneidplatten bitte separat bestellen. Schraubendreher siehe Seite 116.

KUB Pentron® 2xD und 3xD verflgbar im 2. Quartal 2017

@ sehrgut | © gut | O moglich: Bohrtechnologische Hinweise Seite 31 beachten | >< nicht méglich
Richtwerte fr das Vollbohren: Seite 24-29 / alternative Wendeschneidplatten: Seite 30. 15




KOMET KUB Pentron® @ 14,0 — 23,0 mm

Wendeschneidplattenbohrer

WerkstUckstoff 1SO 9766 o)
2xD - >
P MKN S

00000 5xD | = %)

5xD
, N _2
" * i
e — = ——— =
‘ |
/]
Uber An-/
Aussteuern  Aus-  Zylinder-
max. erreich- bohrmal ~ schaft 2 2
@D barer @ a  @dxl  Bestell-Nr. N L (ko) Bestell-Nr. N L (ko)
mm (inch)
14,0 14,5 1,5 20x50 U42 01400 28 41 0,12 U43 01400 42 55 0,13
14,3 (0,562) 14,8 1.5 20x50 U42 01430 30 44 0,13 U43 01430 45 59 0,14
14,5 15,0 1,5 20x50 U42 01450 30 44 0,13 U43 01450 45 59 0,14
15,0 15,5 1,5 20x50 U42 01500 30 44 0,13 U43 01500 45 59 0,14
15,1 (0,593) 15,6 1,5 20x50 U42 01510 32 48 0,13 U43 01510 48 64 0,14
15,5 16,0 1,5 20x50 U42 01550 32 48 0,14 U43 01550 48 64 0,14
15,9 (0,625) 16,4 1,5 20x50 U42 01590 32 48 0,14 U43 01590 48 64 0,15
16,0 16,5 1,5 20x50 U42 01600 32 48 0,14 U43 01600 48 64 0,15
16,5 17,0 1,5 20x50 U42 01650 34 51 0,14 U43 01650 51 68 0,15
16,7 (0.656)* 17,2 1.5 20x50 U42 01670 34 51 0,14 U43 01670 51 68 0,15
17,0 17,5 1.5 20x50 U42 01700 34 51 0,14 U43 01700 51 68 0,15
17,5 (0.687) 18,0 1,5 25%56 U42 11750 36 53 0,22 U43 11750 54 71 0,23
17,9 (0.703)* 18,4 1.9 25x56 U42 11790 36 53 0,22 U43 11790 54 71 0,24
18,0 18,5 1,9 25x56 U42 11800 36 53 0,22 U43 11800 54 71 0,24
18,5 19,0 1,9 25x56 U42 11850 38 56 0,22 U43 11850 55,5 75 0,24
19,0 19,5 1.9 25x56 U42 11900 38 56 0,23 U43 11900 57 75 0,24
19,1 (0.750)* 19,6 1.9 25x56 U42 11910 40 58 0,23 U43 11910 60 78 0,25
19,4 (0.765)* 19,9 1.9 25x56 U42 11940 40 58 0,23 U43 11940 60 78 0,25
19,5 20,0 1,9 25x56 U42 11950 40 58 0,23 U43 11950 60 78 0,25
19,8 (0.781)* 20,3 1,9 25x56 U42 11980 40 58 0,23 U43 11980 60 78 0,25
20,0 20,5 1,9 25x56 U42 12000 40 58 0,23 U43 12000 60 78 0,25
20,5 21,0 1,9 25x56 U42 12050 42 61 0,25 U43 12050 61,5 82 0,27
20,6 (0.812)* 21,1 19 25x56 U42 12100 42 61 0,25 U43 12100 63 82 0,27
21,0(0.828) 21,5 1,9 25%56 U42 12150 44 63 0,25 U43 12150 66 85 0,28
21,5 22,0 2,4 25%56 U42 12160 44 63 0,26 U43 12160 66 85 0,28
22,0 22,5 2,4 25%56 U42 12200 44 63 0,26 U43 12200 66 85 0,29
22,2 (0.875)* 22,7 2,4 25x56 U42 12220 46 66 0,27 U43 12220 69 89 0,30
22,5 23,0 2,4 25%56 U42 12250 46 66 0,27 U43 12250 69 89 0,30
23,0 (0.906) 23,5 2,4 25x56 U42 12300 46 66 0,27 U43 12300 69 89 0,31

Alle Zwischenabmessungen sind kurzfristig auf Anfrage erhéltlich.
* gekennzeichnete Inch-Abmessungen sind kurzfristig lieferbar.

16 Patentanmeldungen im In- und Ausland




2xD — 5xD KOMET KUB Pentron®

Wendeschneidplattenbohrer

OID 0 0D o0 00 570 U © &8 0D 0O
2xD ) ) ) ) ) ) ) ) ) © ©
3xD ) ) ) ) ° o ) ° ) © ©
4xD ) ) ) © [)) ) [)) 0] © >< [))
5xD ) ) © © © © © >< © >< ©

I O S I S Grundsatzempfehlung

Klemm- Wendeschneidplatte Wendeschneidplatte
schraube
far
b © -01 o -01 +  Werkstiickstoff
Bestell-Nr. N L Bestell-Nr. N L (g |Bestell-Nr. Bestell-Nr. iso Code 3 Bestell-Nr. 50 Code  :3
2 Artikel VV GroBe 2 VV GréBe 2 KNS
14,0/U44 01400 56 69 0,14/U4501400 70 83 0,15
(0,562)14,3|U44 01430 60 74 0,15/U4501430 75 89 0,16 W80 10010.048425 W80 10010.048425
145(U44 01450 60 74 0,15/U4501450 75 89 0,160 ceo SOGX 040204-01 BKBA25 | ' SOGX 040204-01 BK8425
' : ‘| N00 56051 \v80 10010.047935 W80 10010.047935
150/U44 01500 60 74 0,15/U4501500 75 89 0,16 |5/M1,8x3,85- SOGX 040204-01 BK7935 : SOGX 040204-01 BK7935
(0593)151/U44 01510 64 80 0,16|/U4501510 80 96 0,17 SIP W80 10010.046115 W80 10010.048425 L
0,38 Nm  SOGX 040204-01 BK6115 SOGX 040204-01 BK8425
155/U44 01550 64 80 0,16/U4501550 80 96 0,17 W80 10010.047710 W80 10010.047710 PY
(0,625)159/U44 01590 64 80 0,16/U4501590 80 96 0,17 SOEK QAT BR771e SOGX 040204-01 BK7710
16,0/U44 01600 64 80 0,16/U4501600 80 96 0,17
16,5/U44 01650 68 85 0,17 U4501650 85 102 0,18 W80 12010.048425 W80 12010.048425
0656167 U44 01670 68 85 0,17 U4501670 85 102 0,18 NOO 56041 SOGX 050204-01 BK8425 SOGX 050204-01 BK8425
W80 12010.047935 W80 12010.047935
170044 01700 68 85 0,17 /U4501700 85 102 0,19 S/M2x4,3- SOGX 050204-01 BK7935 | S0GX050204-01 BK7935
(0.687)17,5|U44 11750 72 89 0,25 U4511750 90 107 0,27 6IP W80 12010.046115 W80 12010.048425 )
. 0,62 Nm  SOGX 050204-01 BK6115 SOGX 050204-01 BK8425
(0.703)17,9/U44 11790 72 89 0,26 U4511790 90 107 0,28 W80 12010.047710 W80 12010.047710 PY
18,0 U44 11800 72 89 0,26 U45 11800 90 107 0,28 SOGX 050204-01 BK7710 SOGX 050204-01 BK7710
185U44 11850 76 94 0,26 /U4511850 95 113 0,28
W80 18010.068425 W80 18010.068425
190/U44 11900 76 94 0,27|U4511900 95 113 0,29 SOGX 060206-01 BK8425 ~ SOGX 060206-01 BK8425
0750)19,1/U44 11910 80 98 0,28 /U4511910 100 118 0,30|NO00 57553 \vg80 18010.067935 W80 18010.067935
S/M2,2x5,5- SOGX 060206-01 BK7935 SOGX 060206-01 BK7935
*(0.765) 19,4 L2p
( ) U44 11940 80 98 0,28 /U4511940 100 118 0,30 6P W80 18010.066115 1 W80 18010.068425 °
195U44 11950 80 98 0,28|U4511950 100 118 0,30 1,01 Nm SOGX 060206-01BK6115 SOGX 060206-01 BK8425
* W80 18010.067710 W80 18010.067710
(0781198 U44 11980 80 98 0,29 U4511980 100 118 0,31 SOGX 060206-01 BK7710 SOGX 060206-01 BK7710 ¢
20,00U44 12000 80 98 0,29 /U45 12000 100 118 0,31
20,5/U44 12050 84 103 0,31 /U45 12050 105 124 0,33
*(0.812)20,6 ' U44 12060 84 103 0,31 U4512060 105 124 0,33 W80 20010.088425 W80 20010.088425
(0828210 U44 12100 84 103 0,31 |U4512100 105 124 0,34\ 00 cores \5,323027330186082;;43255 ;3;3 fgggf:(‘)g;:“;;
21,5/U44 12150 88 107 0,32 |U4512150 110 129 0,35 |5/M2,2%5,5- SOGX 077208-01 BK7935 | SO6X 07T208-01 BK7935
22,0/U44 12200 88 107 0,33 U45 12200 110 129 0,36 6IP W80 20010.086115 W80 20010.088425 )
X 1,01 Nm  SOGX 077208-01 BK6115 SOGX 07T208-01 BK8425
(0.87522,2|U44 12220 92 112 0,34 U45 12220 115 135 0,37 W80 20010.087710 W80 20010.087710 PY
22,5/U44 12250 92 112 0135 U45 12250 115 135 0,38 SOGX 07T208-01 BK7710 SOGX 07T208-01 BK7710
(0.906)23,0/U44 12300 92 112 0,36 U4512300 115 135 0,39

Lieferumfang:

KUB Pentron® Bohrer mit Klemmschrauben.
Wendeschneidplatten bitte separat bestellen. Schraubendreher siehe Seite 116.

KUB Pentron® 2xD verflgbar im 4. Quartal 2016

@ sehrgut | © gut | O moglich: Bohrtechnologische Hinweise Seite 31 beachten | >< nicht méglich
Richtwerte fir das Vollbohren: Seite 24-29 / alternative Wendeschneidplatten: Seite 30.
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KOMET KUB Pentron® @ 23,5-33,0 mm

Wendeschneidplattenbohrer

WerkstUckstoff 1SO 9766 o)
2xD - >
P MKN S

00000 5xD | = %)

5xD
, N _2
" * i
e — = ——— =
‘ |
/]
Uber An-/
Aussteuern  Aus-  Zylinder-
max. erreich- bohrmal ~ schaft 2 2
@D barer @ a  @dxl  Bestell-Nr. N L (ko) Bestell-Nr. N L (ko)
mm (inch)
23,5 24,0 2,4 32x60 U42 22350 48 68 0,42 U43 22350 72 92 0,46
23,8 (0.937)* 24,3 2,4 32x60 U42 22380 48 68 0,43 U43 22380 72 92 0,46
24,0 24,5 2,4 32x60 u42 22400 48 68 0,43 U43 22400 72 92 0,46
24,5 25,0 2,4 32x60 U42 22450 49 71 0,44 U43 22450 75 96 0,48
25,0 (0.985) 25,5 2,4 32x60 U42 22500 50 71 0,44 U43 22500 75 96 0,48
25,4 (1.000)* 25,9 2,4 32x60 U42 22540 52 73 0,45 U43 22540 78 99 0,50
25,5 26,0 2,4 32x60 U42 22550 52 73 0,45 U43 22550 78 99 0,50
26,0 26,5 2,4 32x60 U42 22600 52 73 0,46 U43 22600 78 99 0,50
26,2 (1.031)* 26,7 2,4 32x60 U42 22620 54 76 0,47 U43 22620 81 163 0,53
26,5 27,0 2,4 32x60 U42 22650 54 76 0,47 U43 22650 81 163 0,53
27,0 (1.062) 27,5 2,8 32x60 U42 22700 54 76 0,47 U43 22700 81 163 0,54
27,5 28,0 2,8 32x60 U42 22750 56 78 0,48 U43 22750 84 166 0,56
28,0 28,5 2,8 32x60 U42 22800 56 78 0,48 U43 22800 84 166 0,57
28,2 (1.109)* 28,6 2,8 32x60 U42 22820 58 81 0,50 U43 22820 87 170 0,58
28,5 29,0 2,8  32x60 U42 22850 58 81 0,50 U43 22850 87 170 0,59
28,6 (1.125)* 29,1 2,8 32x60 U42 22860 58 81 0,50 U43 22860 87 170 0,59
29,0 29,5 2,8 32x60 U42 22900 58 81 0,50 U43 22900 87 170 0,60
29,4 (1.156)* 29,9 2,8 32x60 U42 22940 60 83 0,51 U43 22940 90 173 0,61
29,5 30,0 2,8 32x60 u42 22950 60 83 0,51 U43 22950 90 173 0,61
30,0 30,5 2,8 32x60 U42 23000 60 83 0,52 U43 23000 90 173 0,62
30,2 (1.187)* 30,7 2,8 40x68 U42 33020 62 86 0,75 U43 33020 93 185 0,85
30,5 31,0 2,8 40x68 U42 33050 62 86 0,75 U43 33050 93 185 0,85
30,9 (1.218)* 31,4 2,8 40x68 U42 33090 62 86 0,75 U43 33090 93 185 0,86
31,0 31,5 2,8 40x68 U42 33100 62 86 0,75 U43 33100 93 185 0,86
31,5 32,0 2,8 40x68 U42 33150 64 88 0,77 U43 33150 96 188 0,88
31,8 (1.250)* 32,3 2,8 40x68 U42 33180 64 88 0,77 U43 33180 96 188 0,89
32,0 32,5 2,8 40x68 U42 33200 64 88 0,77 U43 33200 96 188 0,90
32,5(1.281) 33,0 2,8 40x68 U42 33250 66 91 0,79 U43 33250 99 192 0,93
33,0 33,5 2,8 40x68 U42 33300 66 91 0,80 U43 33300 99 192 0,94

Alle Zwischenabmessungen sind kurzfristig auf Anfrage erhéltlich.
* gekennzeichnete Inch-Abmessungen sind kurzfristig lieferbar.

18 Patentanmeldungen im In- und Ausland




2xD — 5xD KOMET KUB Pentron®

Wendeschneidplattenbohrer

OID 0 0D o0 00 570 U © &8 0D 0O
2xD ) ) ) ) ) ) ) ) ) © ©
3xD ) ) ) ) ° o ) ° ) © ©
4xD ) ) ) © [)) ) [)) 0] © >< [))
5xD ) ) © © © © © >< © >< ©

I O S I S Grundsatzempfehlung

Klemm- Wendeschneidplatte Wendeschneidplatte
schraube
S iSh b © -01 o -01 o Werks];lijlrckstoff
Bestell-Nr. N L Bestell-Nr. N L Bestell-Nr.  Bestell-Nr. iso Code § Bestell-Nr. iso code é
2 Artikel VV GréBe 2 VV GroBe 2 KNS
235/U44 22350 96 116 0,51|U4522350 120 140 0,54
(09377 238/ U44 22380 96 116 0,51 U4522380 120 140 0,55 W80 24010.088425 W80 24010.088425
240/U44 22400 96 116 0,51|U4522400 120 140 0,55 |10 coeoy ;3;2‘?232%0385;:‘;255 \51322028:3?%0883;;‘;255
24,5/U44 22450 100 121 0,54 |U4522450 125 146 0,59 |S/M2,5x6,3- SOGX 080308-01 BK7935 : SOGX 080308-01 BK7935
(0.985)25,0/ U44 22500 100 121 0,55|U4522500 125 146 0,60 8P W80 24010.086115 W80 24010.088425 L
128 Nm  SOGX 080308-01 BK6115 SOGX 080308-01 BK8425
*(1.000) 25,4/ U44 22540 104 125 0,56 /U45 22540 130 151 0,61 ! W80 24010.087710 W80 24010.087710 PY
25,5/U44 22550 104 125 0,56 |U4522550 130 151 0,61 SOEK QR0 BR771e SOGX 080308-01 BK7710
26,0/U44 22600 104 125 0,57 /U4522600 130 151 0,62
*(1.031)26,2/ U44 22620 108 130 0,57 |U45 22620 135 157 0,63
26,5/U44 22650 108 130 0,57 U4522650 135 157 0,63
(1.062) 27,0,U44 22700 108 130 0,58 U45 22700 135 157 0,64
27,5/U44 22750 112 134 0,60 U45 22750 140 162 0,66 W80 28010.088425 W80 28010.088425
280 U44 22800 112 134 0,62 U4522800 140 162 068 SOGX 09T308-01 BK8425 SOGX 09T308-01 BK8425
*(1109)282|U44 22820 116 139 0,63 U4522820 145 168 0,70 ﬁggfgéf; R 1 S D
285U44 22850 116 139 0,64 U4522850 145 168 0,71 5Ny W80 28010.086115 W80 28010.088425 °
. SOGX 097308-01 BK6115 SOGX 097308-01 BK8425
*(1.125) 28,6/ U44 22860 116 139 0,64 U45 22860 145 168 0,71 W80 28010.087710 W80 28010.087710 °
29,0/ U44 22900 116 139 0,65 U45 22900 145 168 0’72 SOGX 09T308-01 BK7710 SOGX 09T308-01 BK7710
*(1.156) 29,4/ U44 22940 120 143 0,66 U45 22940 150 173 0,73
29,5/U44 22950 120 143 0,66 U45 22950 150 173 0,73
30,00 U44 23000 120 143 0,67 U4523000 150 173 0,75
*(1.187) 30,2/ U44 33020 124 148 0,89 U4533020 155 179 0,99
30,5/U44 33050 124 148 0,90 U45 33050 155 179 1,00
*(1218)309| U44 33090 124 148 0,91 U4533090 155 179 1,01 Wiz | EDE R s
31,00U44 33100 124 148 0,92 U4533100 155 179 1,01 NO0O 57261 ggg)(()%%%gbgsggggs \5’\0/23%%%&?83@93355
* 31,5/U44 33150 128 152 0,96 /U4533150 160 184 1,05 53255;5,;‘1:IP W80 32010.086115 1 \WS0 32010.088425 °
(1.250)31,8|U44 33180 128 152 0,97|U4533180 160 184 1,06 : SOGX 100408-01 BK6115 SOGX 100408-01 BK8425
32,0 U4433200 128 152 0,97 |U4533200 160 184 1,06 YO AL L0N Y Ve a2t 0 0
(1.281)32,5|U44 33250 132 157 1,01|U4533250 165 190 1,10
33,0/U44 33300 132 157 1,02 /U4533300 165 190 1,12

Lieferumfang:

KUB Pentron® Bohrer mit Klemmschrauben.
Wendeschneidplatten bitte separat bestellen. Schraubendreher siehe Seite 116.

KUB Pentron® 2xD verflgbar im 4. Quartal 2016

@ sehrgut | © gut | O moglich: Bohrtechnologische Hinweise Seite 31 beachten | >< nicht méglich
Richtwerte fir das Vollbohren: Seite 24-29 / alternative Wendeschneidplatten: Seite 30.
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KOMET KUB Pentron® @ 33,2-42,0 mm

Wendeschneidplattenbohrer

WerkstUckstoff 1SO 9766 o)
2xD - >
P MKN S

00000 5xD | = %)

2xD | 3xD 4xD 5xD

, N ‘ aar Har aar
N el ot [ sl | ] &[]
S } —_— o g T g 7*’.? g 7*’.,#

tber An-/
Aussteuern  Aus-  Zylinder-

max. erreich- bohrmal  schaft 2l 2
@D barer & a  @dxl | Bestell-Nr. N L (ko] Bestell-Nr. N L (ko)

mm (inch)
33,2 33,7 3,0 40x68 U42 33320 68 93 0,81 U43 33320 102 195 0,94
33,3(1.312)* 33,8 3,0 40x68 U42 33330 68 93 0,81 U43 33330 102 195 0,94
33,5 34,0 3,0 40x68 U42 33350 68 93 0,81 U43 33350 102 195 0,94
33,7 (1.328)* 34,2 3,0 40x68 U42 33370 68 93 0,82 U43 33370 102 195 0,95
34,0 34,5 3,0 40x68 U42 33400 68 93 0,82 U43 33400 102 195 0,96
34,5 35,0 3,0 40x68 U42 33450 70 96 0,83 U43 33450 105 199 0,99
34,9 (1.375)* 35,4 3,0 40x68 U42 33490 70 96 0,84 U43 33490 105 199 1,00
35,0 35,5 3,0 40x68 U42 33500 70 96 0,84 U43 33500 105 199 1,00
35,5 36,0 3,0 40x68 U42 33550 72 98 0,86 U43 33550 108 202 1,03
36,0 36,5 3,0 40x68 U42 33600 72 98 0,87 U43 33600 108 202 1,04
36,5 (1.437) 37,0 3,0 40x68 U42 33650 73 101 0,90 U43 33650 111 206 1,08
37,0 37,5 3,0 40x68 U42 33700 74 101 0,91 U43 33700 111 206 1,09
37,3 (1.469)* 37,8 3,0 40x68 U42 33730 76 103 0,91 U43 33730 114 209 1,10
37,5 38,0 3,0 40x68 U42 33750 76 103 0,91 U43 33750 114 209 1,11
38,0 38,5 3,0  40x68 U42 33800 76 103 0,92 U43 33800 114 209 1,12
38,1 (1.500)* 38,6 3,0 40x68 U42 33810 78 106 0,94 U43 33810 117 213 1,15
38,5 39,0 3,0 40x68 U42 33850 78 106 0,95 U43 33850 117 213 1,16
39,0 39,5 3,0 40x68 U42 33900 78 106 0,96 U43 33900 117 213 1,18
39,2 39,7 3,0 40x68 U42 33920 80 108 0,98 U43 33920 120 216 1,20
39,5 40,0 3,0 40x68 U42 33950 80 108 0,98 U43 33950 120 216 1,21
39,7 (1.562)* 40,2 3,0 40x68 U42 33970 80 108 0,99 U43 33970 120 216 1,21
40,0 40,5 3,0 40x68 U42 34000 80 108 0,99 U43 34000 120 216 1,23
40,5 41,0 3,0 40x68 U42 34050 82 111 1,04 U43 34050 123 220 1,27
41,0 41,5 3,0 40x68 U42 34100 82 111 1,06 U43 34100 123 220 1,29
41,3 (1.625)* 41,8 3,0 40x68 U42 34130 84 113 1,06 U43 34130 126 223 1,31
41,5 42,0 3,0 40x68 U42 34150 84 113 1,06 U43 34150 126 223 1,32
42,0 42,5 3,0 40x68 U42 34200 84 113 1,07 U43 34200 126 223 1,34

Alle Zwischenabmessungen sind kurzfristig auf Anfrage erhéltlich.
* gekennzeichnete Inch-Abmessungen sind kurzfristig lieferbar.
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2xD — 5xD KOMET KUB Pentron®

Wendeschneidplattenbohrer

OID 0 0D o0 00 570 U © &8 0D 0O
2xD ) ) ) ) ) ) ) ) ) © ©
3xD ) ) ) ) ° o ) ° ) © ©
4xD ) ) ) © [)) ) [)) 0] © >< [))
5xD ) ) © © © © © >< © >< ©

I O S I S Grundsatzempfehlung

Klemm- Wendeschneidplatte Wendeschneidplatte
schraube
fur
S b © -01 o -01 +  Werkstiickstoff
Bestell-Nr. N L Bestell-Nr. N L (g |Bestell-Nr. Bestell-Nr. iso Code 3 Bestell-Nr. 50 Code  :3
@ Artikel YV GroBe 2 VV GréBe 2P MKN S

332/U44 33320 136 161 1,01/U4533320 170 195 1,13
*(1.312)33,3/U44 33330 136 161 1,02 /U4533330 170 195 1,13
335/U44 33350 136 161 1,03/U4533350 170 195 1,14

*(1.328)337|U44 33370 136 161 1,03|U4533370 170 195 1,14 W80 38010.088425 W80 38010.088425
340/ U44 33400 136 161 1,04 U4533400 170 195 1,15 SOGX 11040801 BK8425 506X 11040801 bkeazs @
W80 38010.087935 W80 38010.087935
345/ U44 33450 140 166 1,08|U4533450 175 201 1,19 2‘30507?12;; SOGX 110408-01 BK7S35 | SOGX 11040801 BK7935
*(1.375)349|U44 33490 140 166 1,09 |U4533490 175 201 1,21 ,gNm W80 38010.086115 W80 38010.088425 ®
1 SOGX 110408-01 BK6115 SOGX 110408-01 BK8425
35,5/U44 33550 144 170 1,13|U4533550 180 206 1,25 SOEX 11eHB1 B771E SOGX 110408-01 BK7710

360 U44 33600 144 170 1,14|U4533600 180 206 1,27
(1437)36,5|U44 33650 148 175 1,18 U45 33650 185 212 1,32
37,0/U44 33700 148 175 1,20 |U4533700 185 212 1,34
“(1469)37,3 U44 33730 152 179 1,22 |U4533730 190 217 1,36
375 U44 33750 152 179 1,23 U4533750 190 217 137
380 U44 33800 152 179 1,24 |U4533800 190 217 1,39
“(1.500) 38,1 U44 33810 156 184 1,27 U4533810 195 223 1,41
385 U44 33850 156 184 128 U4533850 195 223 1,43
390 U44 33900 156 184 1,29 U4533900 195 223 145 e Stk 20 s A

392 U44 33920 160 188 1,33 U4533920 200 228 1,49 Noo 57307 W8042010.087935 WSO 42010.087935
SOGX 120408-01 BK7935 SOGX 120408-01 BK7935

39,5 .
U44 33950 160 188 1,34 U4533950 200 228 1,50 54651220N20|PW8042010.086115 1 W80 42010.088425 1 °
*(1.562)39,7/ U44 33970 160 188 1,34 U45 33970 200 228 1,51 . M SOGX 120408-01 BK6115 SOGX 120408-01 BK8425
W80 42010.087710 W80 42010.087710
4001U44 34000 160 188 1,35|U4534000 200 228 1,52 SOGX 120408-01 BK7710 SOGX 120408-01 BK7710 ¢

40,5/U44 34050 164 193 1,40|U45 34050 205 234 1,58
41,0/U44 34100 164 193 1,42 U4534100 205 234 1,61
*(1.625)41,3/U44 34130 168 197 1,46 U4534130 210 239 1,66
41,5/U44 34150 168 197 1,47|U4534150 210 239 1,67
42,0/U44 34200 168 197 1,49|U4534200 210 239 1,70

Lieferumfang: KUB Pentron® Bohrer mit Klemmschrauben.
Wendeschneidplatten bitte separat bestellen. Schraubendreher siehe Seite 116.

KUB Pentron® 2xD verfligbar im 4. Quartal 2016

@ sehrgut | © gut | O moglich: Bohrtechnologische Hinweise Seite 31 beachten | >< nicht méglich
Richtwerte fir das Vollbohren: Seite 24-29 / alternative Wendeschneidplatten: Seite 30. 21




KOMET KUB Pentron ® @ 42,1 — 46,0 mm

Wendeschneidplattenbohrer

WerkstUckstoff

PMKN S
0000

2xD -

5xD

1SO 9766 @
— O

+0,35
@D g5

t

|

—

|
—L .

@ D%
l
|

tber An-/
Aussteuern  Aus-  Zylinder-
max. erreich- bohrmal  schaft 2l 2
@D barer & a  @dxl | Bestell-Nr. N L (ko] Bestell-Nr. N L (ko)

mm (inch)
42,1 (1.656)* 42,6 3,0 40x68 U42 34210 86 116 1,08 U43 34210 129 227 1,34
42,5 43,0 3,0 40x68 U42 34250 86 116 1,09 U43 34250 129 227 1,36
42,9 (1.687)* 43,4 3,0 40x68 U42 34290 86 116 1,10 U43 34290 129 227 1,37
43,0 43,5 3,0 40x68 U42 34300 86 116 1,1 U43 34300 129 227 1,38
43,5 44,0 3,0 40x68 U42 34350 88 118 1,13 U43 34350 132 230 1,42
44,0 44,5 3,0 40x68 U42 34400 88 118 1,15 U43 34400 132 230 1,44
44,5 (1.750) 45,0 3,3 40x68 U42 34450 90 121 1,22 U43 34450 135 234 1,49
45,0 45,5 3,3 40x68 U42 34500 90 121 1,24 U43 34500 135 234 1,51
45,5 46,0 3,3 40x68 U42 34550 92 123 1,27 U43 34550 138 237 1,55
46,0 46,5 3,3 40x68 U42 34600 92 123 1,29 U43 34600 138 237 1,58

Alle Zwischenabmessungen sind kurzfristig auf Anfrage erhaltlich.
* gekennzeichnete Inch-Abmessungen sind kurzfristig lieferbar.
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2xD — 5xD KOMET KUB Pentron®

Wendeschneidplattenbohrer

00 = oo o0 00 870 B0 o EE 00 OO
2xD ) ) ) ) ) ® ) ) ) © ©
3xD ) [ ) ) ) ) ) ) ° ) © ©
4xD ) [ © () © © © ¢} © =< ©
5xD ) ) © © ) © © >< © >< ©

I O S I S Grundsatzempfehlung

Klemm- Wendeschneidplatte Wendeschneidplatte
schraube
b © 01 -01 far
2 o o Werkstlckstoff
Bestell-Nr. N L Bestell-Nr. N L (g |Bestell-Nr. Bestell-Nr. iso Code 3 Bestell-Nr. 50 Code  :3
2 Artikel YV GroBe 2 VV GréBe 2P MKN S
*(1.656) 42,1/ U44 34210 172 202 1,52|U4534210 215 245 1,73
42,5/U44 34250 172 202 1,53|U4534250 215 245 1,74
*(1.687) 42,9/ U44 34290 172 202 1,54 |U4534290 215 245 1,76 WS80 46010.088425 W80 46010.088425
430/U44 34300 172 202 1,54|U4534300 215 245 1,76 SOGX 130508:01 BK8425  S0GX 13050801 Bka2s @
435/U44 34350 176 206 1,60 U4534350 220 250 1,82 Sﬂg?ggzgrp\s’ggg B 1 e oI008 :
44,0(U44 34400 176 206 1,62 U45 34400 220 250 1,85 6.25 Nm W80 46010.086115 W80 46010.088425 (]
. SOGX 130508-01 BK6115 SOGX 130508-01 BK8425
(1.750)44,5|U44 34450 180 211 1,68|U45 34450 225 256 1,92 W80 46010.087710 W80 46010.087710 PY
45,0/U44 34500 180 211 1,70|U45 34500 225 256 1,96 SOGX130508:01/BK7710 SOGX 130508-01 BK7710

455/U44 34550 184 215 1,76 |U45 34550 230 261 2,03
46,0/U44 34600 184 215 1,79|U45 34600 230 261 2,07

Lieferumfang: KUB Pentron® Bohrer mit Klemmschrauben.
Wendeschneidplatten bitte separat bestellen. Schraubendreher siehe Seite 116.

KUB Pentron® 2xD verflgbar im 4. Quartal 2016

@ sehrgut | © gut | O moglich: Bohrtechnologische Hinweise Seite 31 beachten | >< nicht méglich
Richtwerte fr das Vollbohren: Seite 24-29 / alternative Wendeschneidplatten: Seite 30. 23




KOMET KUB Pentron® @ 14,0 — 46,0 mm

Empfohlene Schnittdaten

Richtwerte fir das Vollbohren Schnittgeschwindigkeit v¢ (m/min) _

o 2xD | 3xD
IS
a1 £
= = Werkstoffbeispiele
o E Werkstoff Stoffbezeichnung
is = o® DIN
2 9 T BK8425 BK7935 BK6425 BK6115 BK7710
% g g c P~ = c = = c + s c = = c = %3
Has) = = = = =
= & T E § € E &§ € E & € € & £ E & E
=500 unlegierte Stahle: Bau-, Einsatz-, }8(7)?; ﬁ%‘;’iﬂjséo) 2 8 S 8 8 S 2 8 ° 2 8 2
Automatenstahl, Stahlguss 1.0044 (52575JR) N N ™ N N ™ N m m N m M
o 500- unlegierte / niedriglegierte Stahle: 1.0050 (E295) o © o o © o o © o o o o
i Bau-, Einsatz-, Vergltungs-, Werk- ~ 1.0535 (C55) m N O LW N O LM 0 & 1L N O
900 zeugstahl, Stahlguss 1.7131 (16MnCr5) RN Y Y " O Y N ™
= bleilegierte ©O o o © o o © o o 9 o
~ <500 Automatenstihle 1.0718 (11SMnPb30) S g 8§ T ¥ I R NF L QA
o
niedriglegierte Stahle: warmfeste EEECEE. - o o IEEEEtE - © o
(c,:' > 900 Bau-, Verglitungs-, Nitrier-, Werk- 1@;? zéégg;/loll) S ® 3 @ © & § g S 9 g Q
zeugstahle :
o hochlegierte Stéhle: 1.2341 (6CrMo15-5) o 9 o o 9 o 9o © o o 9 o
< >900 Werkzeugstahle 12601 (X165CMov12) = £ & 2 3 @ 2 ¥ & = 8 &
— o o o
5 Hss B R & 2 8 8 8 2 8 R & ¢
o Sonderlegierung: Inconel, Hastelloy, 2.4668 (NiuCr19Fe19Nb5Mo3)
Lo 250 Nimonic, usw. 2.4631 (Nimonic 80A) auf Anfrage
. Titan, .
.~ 400 ke — 3.7115 (TiAI5Sn2.5) auf Anfrage
o 5 1.4306 (X2CrNi19-11) TN © 2 S EE-EE C 2 2
© =600 esiiiele SiEtil 14201 (5CNIMo17-122) = = & = 2 & 2 8 & & & R
- 1.4511 (X3CrNb17) s - - o = s @ o
o <900 rostfreie Stahle 1.4571 (X10CrNiMo- N ;m o 8 © o & © @ o d q
Ti17-12-2)
S ’ s 5 1.4713 (X10CrAISi7) 2 2 2EE 2 2 2EE S
~ >900 rostfreie / hitzebestdndige Stahle 1.4862 (X8NICrSi38-18) SENIENOl N © o EEEECENGE > N 0
S 0.6025 (EN-GJL-250) SN 2 3 SR 2 S S
0 el [ Geugiss 0.6035 (EN-GJL-350) T 23 2R 2R & 2F A
= . ) © o o © o 9 9 o o 9 o
55 250 legierter Grauguss 0.6660 (GGL-NiCr20 2) N8 I ® &S m © o6 & ® S & ©
SN - —~ — Bl - -~ —
o o o o o o o o o o o
g =600 130 Spharoguss ferritisch 0.7040 (EN-GJS-400-15) S ® 3 ¥ © g ¥ © © N ©V o
- . 0.7050 (EN-GJS-500-7) T - o o - o 2
3= 230 R 07058 (Gl 59 S R828%388¢88¢8¢8
P 0.8055 (GTW-55)
: Spharoguss perlitisch 0.7060 (EN-GJS-600-3) S - S 2 EEEE - 2 2
S >600 250 prperguss 0.8165 (GTS-65) SN o O Eoppaa o N0
= legierter 0.7661 S 2 o 5 2 2/ 2 e 5 2 9
= 200 sharoguss (EN-GJSA-XNiCr20-2) SN o O EoppaE o N ©
o~ .
S EN-GJV Ti< 0,2 o © o o 9 o o 9 o o 9 o
=) 300 Vermikularguss EN.GIV Ti 5 0.2 & = @ 8 © 8 R 2 @ R & n
o Kupferlegierung, Messing, o © o o e 5> © o
S 0 Bctsote soscanony 2 8 8 8 8 g 2 8 3
= Bleibronze: gut zerspanbar : :
= Kupferlegierung, Messing, Bronze:  2.0550 (CuZn40Al2) L 8 g9 g 2 =2 o 9 o
N 100 maBig zerspanbar 2.0060 (E-Cu57) < 8 f R r?m < < m <
o
8 ; 3.3315 (AIMg1) o 9 9 9 9 o o o o
= 50 60 Alu-Knetlegierung 3.0517 (AIMACU) =3 8 2 9 g 2 & 2 ©
— Alu-Gusslegierung: o o o
Y i 3.3561 (G-AlMg5) Q o o o o o
™ 75 Si-Gehalt < 10% ’ ® B N ®» ;N N S ® o
= Magnesiumlegierung 3.2373.61 (G-AISi9Mg wa) N ™ N ™ =~ 8 W
o .
g Alu-Gusslegierung: X o © o o © o o © o
= 100 G Gehalt = 10% 3.2381.01 (G-AISi10Mg) mESlnl b o o T 8 3
= gehartete Stahle
w1400 2 45 HRC auf Anfrage
= gehartete Stahle f Anf
o 1800 2 45 HRC auf Anfrage

Angegebene Schnittwerte sind bezogen auf die angegebenen Grundsatzempfehlungen an Schneidstoffen.
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KOMET KUB Pentron®

2xD | 3xD

Empfohlene Schnittdaten

Vorschub f (mm/U)

2xD | 3xD

0'9v-L'2v @

0'tr-1'LED

0'LE-L'EED

0'€E-L'0ED

0'0€-1'879

0'82-1'9¢@

0'9¢-1'S¢@

0'SZ-L'v@

0'vz-L'€Cd

0'€C-1'tzd

0'7Z-1'029

0'0Z-L'61D

0'6l-L'8LD

0'8L-L"LLD

0'LL-L'9L@D

091l-1'SlD

0'Sl-0vLP

1do
uiw

1do
uiu
Xewl
1do

uw

-1do
uw
Xew
-1do
uw

1do

uiw

1do
uluw
xXew
1do

uw

do
Ui
Xew
-1do
uiw

1do
uiw

1do
ulw
Xeuwl
1do

uw

-1do
uiw
Xew
-1do
uiw

1do
uiw

do
ulw

z1o
600
90'0
2o
60°0
900
2o
60°0
90'0
45
600
900
7o
600
90'0
7o
600
90'0
z1o
600
90’0
4K
60°0
90'0
4K
60°0
90'0
45
600
90'0
7o

90°0
[4%0]
600
90'0
[4%0]
60°0
90'0
[4%0]
600
90'0
[4%0]
80°0
90'0
10
80°0
%00
1’0
80°0
700

9L'0
€10
Lo
9’0
€10
Lo
9L'o
€10
Lo
9L'0
€10
Lo
91’0
€10
N0]
910
€10
Lo
91’0
€10
Lo
9’0
€10
Lo
9L'0
€10
Lo
9L'0
€10
Lo
91’0
€10
N0]
S0
z1'o
1’0
S0
zL'o
1’0
71'0
r4%0)
1’0
71°0
r4%0)
1’0
1'0
80°0
70’0
[X0]
80°0
70’0

70
8L'0
SL'0
4]
810
SL'0
720
810
SL'o
20
810
SL'o
4]
810
SL'0
0
810
510
8L'0
GL'0
€10
8L'0
SL'0
€10
8L'0
SL'0
€10
20
91’0
710
810
GL'0
€L'0
9L'0
€10
L'
9L'0
€L'0
(0]
9L'0
€L'0
1’0
9l'0
€10
1’0
910
LL'o
80'0
710
10
90'0

S0
8L'0
71'0
S0
81’0
71'0
740}
8L'0
71'0
¥Z'0
8L'0
71'0
vZ'0
8L'0
710
¥Z'0
810
¥1'0
¥Z'0
8L'0
71'0
7o
81’0
71'0
7o
8L'0
71'0
40)
91’0
[4%1)
40)
91’0
€L'0
4]
91’0
110
70
91’0
110
4]
91’0
1o
9L'0
71'0
110
910
zL'o
800
910
zL'o
800

44}
810
710
7o
810
710
44}
810
710
44}
81'0
710
a4}
810
710
[44l)
810
710
44}
810
710
7o
810
710
7o
810
710
0
91’0
€10
4]
91’0
(4N}
S0
zi'o
600
S0
zi'o
600
S0
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€0
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810
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€20
8L'0
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1’0
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SL'0
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GL'0
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SL'0
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SL'0
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¥1'0
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1’0
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1’0
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€10
1’0
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1’0
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€10
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1’0
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€10
1’0
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€10
1’0
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1’0
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1’0
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1’0
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GL'0
o
8L'0
SL'0
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GL'0
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8L'0
GL'0
[4%0}
8L'0
GL'0
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8L'0
SL'0
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8L'0
SL'0
[4%0]
8L'0
GL'0
[4%0]
SL'0
€10
1'0
SL'0
€10
1'0
SL'0
€10
1’0
SL'0
€L'0
1’0
SL'0
€10
1’0
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zL'o
1’0
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1’0
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8L'0
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8L'0
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8L'0
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SL'0
12'0
8L'0
SL'
1z'0
8L'0
S1'0
1Z'0
8L'0
S1'0
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8L'0
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8L'0
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810
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€10
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auf Anfrage
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Bitte beachten Sie weitere anwendungs- und sicherheitstechnische Hinweise auf Seite 119.



KOMET KUB Pentron® @ 14,0 — 46,0 mm

Empfohlene Schnittdaten

Richtwerte fir das Vollbohren Schnittgeschwindigkeit v¢ (m/min) _
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o
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Ti17-12-2)
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SN - —~ — Bl - -~ —
o o o o o o o o o o o
g =600 130 Spharoguss ferritisch 0.7040 (EN-GJS-400-15) S ® 3 ¥ © g ¥ © © N ©V o
- . 0.7050 (EN-GJS-500-7) T - o o - o 2
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o
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Y i 3.3561 (G-AlMg5) Q o o o o o
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Angegebene Schnittwerte sind bezogen auf die angegebenen Grundsatzempfehlungen an Schneidstoffen.
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KOMET KUB Pentron®

4xD

Empfohlene Schnittdaten

Vorschub f (mm/U)
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9l'0
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440}
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710
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810
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[4%0)
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8L'0
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SL'o
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8L'0
SL'0
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8L'0
SL'o
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€L'0
0L'o
[4%0]
oL'o
80'0
[4%0]
0L'o
80'0
[4%0]
oL'o
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[4%0]
oL'o
80'0
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80'0
[4N0]
800
90'0

8L'0
GL'0
[4N0]
8L'0
SL'0
[4%0]
8L'0
SL'0
[4%0]
8L'0
SL'0
[4N0]
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SL'0
[4N0]
81’0
SL'0
[4%0)
8L'0
GL'o
[4N0]
8L'0
SL'0
[4%0]
8L'0
SL'0
[4%0)
8L'0
GL'0
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SL'o
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oL'o
[4N0]
0L'0
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[4%0]
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[4%0]
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oL'o
9L’
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L0
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600
SL'0
4 %0]
600
SL'0
zL'o
600
710
oL'o
800

8L'0
GL'o
[4N0]
8L'0
SL'0
[4N0]
8L'0
SL'0
[4%0]
8L'0
GL'o
[4N0]
810
SL'0
[4N0]
81’0
SL'0
[4N0]
8L'0
SL'o
[4N0]
8L'0
SL'0
[4N0]
8L'0
SL'0
[4%0]
8L'0
GL'0
[4%0]
SL'0
€10
oL'o
SL'0
€10
oL'o
SL'0
€10
oL'o
SL'o
€10
oL'o
710
zL'o
oL'o
€10
LL'o
80'0
[4N0]
0L'o
80'0

9L’
€10
oL'o
9L'0
0]
oL'o
9’0
€10
oL'o
910
€10
oL'o
9L’
€10
oL'o
9L’
€10
oL'o
9L'0
€10
oL'o
9’0
€L'o
oL'o
9’0
€10
oL'o
910
€10
oL'o
€10
LL'0
800
SL'0
LL'0
80°0
€10
LL'0
80°0
sL'o
11’0
80'0
sL'o
11’0
80'0
¥1'0
0L'0
80'0
[4N0]
0L'0
80°0

9L’
€10
oL'o
9L'0
€L0
oL'o
9L’
€L0
oL'o
9l'0
€L0
oL'o
9L’
€L0
oL'o
9L’
€10
oL'o
9L'0
€10
oL'o
9L'0
€L0
oL'o
91’0
€L0
oL'o
9l'0
€L0
oL’
€10
11’0
800
SL'0
1’0
800
€10
1’0
80°0
SL'0
11’0
80°0
SL'0
11’0
80'0
¥1'0
0L'0
80'0
[4%0)
0L'0
800

8L'0
SL'0
o
8L'0
SL'0
Lo
8L'0
SL'0
[4%0]
8L'0
SL'0
[4%0]
810
SL'0
[4%0)
8L'0
SL'0
[4%0}
8L'0
GL'0
Lo
8L'0
SL'0
Lo
8L'0
SL'0
[4%0]
8L'0
SL'o
[4%0]
SL'0
€10
olL'o
SL'0
€10
0L'o
SL'0
€L'0
oL'o
SL'0
€L'0
oL'o
SL'0
€10
oL'o
9’0
zL'o
oL'o
1’0
oL'o
800

1z'0
8L'0
S1'0
1z'0
8L'0
S1'0
120
8L'0
S1'0
1z'o
8L'0
S1'0
17'0
8L'0
SL'0
12'0
8L'0
SL'
1z'0
8L'0
S1'0
1Z'0
8L'0
S1'0
120
8L'0
S1'0
1z'o
8L'0
S1'0
810
91’0
€10
810
91’0
€10
810
91’0
€10
L10
GlL'o
€10
L1'0
v1'0
z1'0
91'0
AN(0]
01’0
S1'0
z'o
01’0

auf Anfrage

auf Anfrage

~
o~

Bitte beachten Sie weitere anwendungs- und sicherheitstechnische Hinweise auf Seite 119.



KOMET KUB Pentron®

Empfohlene Schnittdaten

Richtwerte fir das Vollbohren Schnittgeschwindigkeit v¢ (m/min) _

@ 14,0 - 46,0 mm

= 5xD
IS
x £
= = Werkstoffbeispiele
o E Werkstoff Stoffbezeichnung
is = o® DIN
2 9 T BK8425 BK7935 BK6425 BK6115 BK7710
= = |z
9] 0 = c 8 %X c B8 5 € £ % c 8 ® c 8 =
= & T E § € E &§ € E & £ E & E E 8§ £
=500 unlegierte Stahle: Bau-, Einsatz-, }8(7)?; ﬁ%‘;’iﬂjséo) = 8 = NS 8 S 8 2 ° g 8 2
Automatenstahl, Stahlguss 1.0044 (52575JR) N N ™M N N ™M N m ™M N m ™M
o 500- unlegierte / niedriglegierte Stahle: 1.0050 (E295) o © o o © o o © o o o o
i Bau-, Einsatz-, Vergltungs-, Werk-  1.0535 (C55) n N © LM N O 1L 0 N ;L N~ O
900 zeugstahl, Stahlguss 1.7131 (16MnCr5) R Y N ™ O Y ™
= bleilegierte o © o o ©9 o o © o o © o
< 500 Automatenstahle 1:0718(11SMnPb30} < ﬁ 5 2 m N r‘?‘\ ™« r?) M
(-9
niedriglegierte Stahle: warmfeste BN - o o el - © o
(c,:' > 900 Bau-, Verglitungs-, Nitrier-, Werk- 1@;? zéégg;/loll) S ® 3 © © & « g 2 < g @
zeugstahle :
o hochlegierte Stéhle: 1.2341 (6CrMo15-5) o 9O o 9o 9 o o 9 o o 9 o
< >900 Werkzeugstahle 1.2601 (X165CrMoV12) T E F EEEEEEEE T ] T RS
— o o o
5 Hss B R & 2 8 8 8 2 a8 R 8 ¢
o Sonderlegierung: Inconel, Hastelloy, 2.4668 (NiuCr19Fe19Nb5Mo3)
wn 250 Nimonic, usw. 24631 (Nimonic 80A) auf Anfrage
. Titan, .
w400 ke — 3.7115 (TiAI5Sn2.5) auf Anfrage
o = 1.4306 (X2CrNi19-11) 2 =2 2 fEeliEl o = o Bel sl e)
© =600 esiiiele SiEtil 14201 (5CNMo17-122) = = ~ = 2 & 2 8 & & & W
- 1.4511 (X3CrNb17) 5 @ olfmEE & =@ ome e
o <900 rostfreie Stahle 1.4571 (X10CrNiMo- N m o 8 © 9 & © @ @ d 9
Ti17-12-2)
S ’ s 5 1.4713 (X10CrAISi7) =S 2 2 Es 2 =2 28
~ >900 rostfreie / hitzebestdndige Stahle 1.4862 (X8NICrSi38-18) SENOENOl N O o EEEECENGE © o 0
S 0.6025 (EN-GJL-250) 2 2 2EE s 2 2 s e
0 el [ Geugiss 0.6035 (EN-GJL-350) T 23 ¥ 2R 2K & 23I A
— . ) o © o o 9 o 9o 9 o 9o 9 o
6 250 legierter Grauguss 0.6660 (GGL-NiCr20 2) N . ® S m © © § ® © F ®
o o o o o o o (=] o o o o
g =600 130 Sphéroguss ferritisch 0.7040 (EN-GJS-400-15) S ® ¥ 8 © © 8§ © © N © ©
- . 0.7050 (EN-GJS-500-7) e = ele e & s s e lEe & e
= o 230 ?(fr?if\rscé%ljsserlitisch 07055 (GJS-55) = ﬁ = = 2 S E 3 N 2 3 o)
P 0.8055 (GTW-55)
< 4 iti -GJS-600- o © o o o o o o o
S 00 250 e el - EREY - B
= legierter 0.7661 S9N ol o 2 2 e 2ol 5 2 o
=) 200 sharoguss (EN-GJSA-XNICr20-2) c I & o ¥ 2 25 &0
o~ .
S EN-GJV Ti< 0,2 o ‘9 o 5 9@ °o 5 9 o 5 9 o
=) 300 Vermikularguss EN.GIV Ti 5 0.2 & = @ 8 © 8 R @ » R & a
o Kupferlegierung, Messing, o © o o o o 5 ® o
S o0 Beleechnta soscanons 2 8 8 8 8 § 28 7
= Bleibronze: gut zerspanbar : :
F- Kupferlegierung, Messing, Bronze: ~ 2.0550 (CuZn40AI2) 9 8 9 9 2 9 o 9O o
N 100 maBig zerspanbar 2.0060 (E-Cu57) 5 8 g R g S < m <
o
2 X 3.3315 (AIMg1) o o o o o o o o o
= [ 60  Alu-Knetlegierung 3.0517 (AIMnCu) R & B 8 8 R R R R
— Alu-Gusslegierung: o o o
Y i 3.3561 (G-AlMg5) 2 o o o o o
™ 75 Si-Gehalt < 10% ’ ® B N ©®© ;L S ® o
= Magnesiumlegierung 3.2373.61 (G-AISi9Mg wa) N ™ N ™ 5 & &
o .
g Alu-Gusslegierung: X o © o o © o o © o
= 100 G Gehalt = 10% 3.2381.01 (G-AISi10Mg) SESnl b o 0 T 8 3
= gehartete Stahle
w1400 2 45 HRC auf Anfrage
= gehartete Stahle f Anf
o 1800 2 45 HRC auf Anfrage
Angegebene Schnittwerte sind bezogen auf die angegebenen Grundsatzempfehlungen an Schneidstoffen.
28 Patentanmeldungen im In- und Ausland




KOMET KUB Pentron®

5xD

Empfohlene Schnittdaten

Vorschub f (mm/U)
5xD mit reduziertem Vorschub anbohren (-30%)

0'9v-L'2v @

0'tr-1'LED

0'LE-L'EED

0'€E-L'0ED

0'0€-1'879

0'82-1'9¢@

0'9¢-1'S¢@

0'SZ-L'v@

0'vz-L'€Cd

0'€C-1'tzd

0'7Z-1'029

0'0Z-L'61D

0'6l-L'8LD

0'8L-L"LLD

0'LL-L'9L@D

091l-1'SlD

0'Sl-0vLP

1do
uiw

1do
uiu
Xewl
1do

uw

-1do
uw
Xew
-1do
uw

1do

uiw

1do
uluw
xXew
1do

uw

-1do
Ui
Xew
-1do
uiw

1do
uiw

1do
ulw
Xeuwl
1do

uw

-1do
uiw
Xew
-1do
uiw

1do
uiw

do
ulw

z1o
oL'o
800
2o
oL'o
80°0
2o
oL'o
800
45
oL'o
80°0
7o
oL'o
800
7o
oL'o
800
z1o
600
90’0
4K
60°0
90'0
4K
60°0
90'0
45
600
90'0
7o
600
90'0
010
L0'0
S0'0
010
L0'0
S0'0
010
80°0
900
010
80°0
90'0
600
800
90'0
80°0
900
0’0

71’0
LL'0
60'0
710
LL'0
60'0
10
11’0
60'0
710
11’0
60'0
710
LL'0
600
71’0
LL'0
600
71’0
LL'0
60'0
71’0
11’0
60'0
710
11’0
60'0
710
1o
60'0
710
LL'0
600
€10
0L'0
800
€10
0L'0
80'0
€10
0L'o
80'0
€10
0L'0
80'0
oL'o
80°0
90’0
80°0
900
¥0'0

81’0
GL'0
(0]
8L'0
SL'0
(0]
8L'0
SL'0
(0]
8L'0
GL'0
(0]
8L'0
GL'0
Lo
8L'0
GL'0
Lo
91’0
€10
(0]
9L'0
€L'0
(0]
9’0
€L'0
(0]
910
€10
(0]
9L'0
€10
Lo
710
LL'o
600
71’0
LL'o
60'0
71’0
LL'o
60'0
)
LL'o
60'0
o
0L'0
80'0
f4%0)
80°0
90'0

0z'o
GL'0
oL'o
0z'0
SL'0
oL'o
0z'0
SL'0
oL'o
0z'0
SL'0
oL'o
0z'0
SL'0
0L'o
0z'0
SL'0
0lL'o
44}
810
710
44}
8L'0
710
440}
81’0
710
0z'0
81’0
710
810
SL'0
€L'0
€10
oL'o
800
€10
oL'o
80'0
€10
oL'o
80'0
[4N0}
600
90’0
f4N0}
600
90’0
f4%0}
80°0
90'0

0z'0
810
710
0z'0
810
710
0z'0
810
710
0z'0
81'0
710
a4}
810
710
[44l)
810
710
44}
810
710
7o
810
710
7o
810
710
810
S0
€10
0z'0
91’0
(4N}
S0
zi'o
600
S0
zi'o
600
S0
zL'o
600
SL'0
zL'o
600
(4N}
0L'o
80°0
4N}
80°0
90'0

auf Anfrage

auf Anfrage

9L'0
71’0
oL'o
9L'0
AN(0]
oL'o
9L'0
AN0)
oL'o
9L'0
v1'0
oL'o
910
71’0
0L'o
9l'0
71’0
oL'o
9L'0
71’0
oL'o
9L'0
710
oL'o
9L'0
AN0)
oL'o
€10
LL'o
60'0
€10
LL'o
600
oL'o
800
90'0
oL'o
800
90'0
oL'o
800
90'0
oL'o
800
90’0
oL'o
800
90’0
oL'o
800
90'0

710
LL'0
80'0
710
LL'0
80'0
10
LL'0
80'0
¥1'0
LL'o
80'0
¥1'0
LL'0
800
710
LL'0
80°0
9l'0
AN}
[4N0]
9L’
710
[4%0]
9L'0
AN0)
[4%0)
€L'0
LL'o
60'0
€10
LL'o
600
oL'o
80°0
90'0
oL'o
80°0
90'0
oL'o
80°0
90'0
oL'o
80°0
90'0
oL'o
80°0
90'0
oL'o
80°0
90'0

71’0
zL'o
0L'o
710
[4%0)
0L'o
710
[4%0)
0L'o
71’0
zL'o
0L'o
71’0
zL'o
0L'o
71’0
zL'o
0L'o
71’0
zL'o
0L'o
710
[4%0)
0L'o
710
[4%0)
0L'o
Lo
60°0
L0'0
110
60'0
L0'0
0L'0
80°0
90'0
0L'0
80°0
90'0
0L'0
800
90'0
0L'0
800
90'0
0L'0
80°0
90'0
0L'0
80°0
90'0

87'0
€20
810
870
€20
810
87'0
€20
81’0
87'0
€20
810
87'0
€20
81’0
870
€20
810
870
€20
810
S70
02’0
910
€70
810
71'0
0z'o
91’0
[N}
0z'o
91’0
(4N}
9L'0
€10
0L'0
9L'o
€10
0L'0
91’0
€L'0
0L'o
9L'o
€L0
0L'o
GL'0
zi'o
800
71’0
0L'o
80°0

97’0
02’0
9l'0
97’0
0z'0
9l'0
97’0
0z'0
9L’
9z'0
0z'0
9L'0
9z'0
0z'0
910
97’0
02’0
910
97’0
1z'o
9L’
44}
8L'0
710
120
9l'0
[4%0]
810
71’0
oL'o
8L'0
71’0
0L'o
710
LL'o
800
71’0
LL'o
80'0
10
LL'o
80'0
710
LL'0
80'0
€10
oL'o
80'0
710
oL'o
800

870
€70
810
870
€20
810
870
€20
8L'0
870
€70
8L'0
870
€70
810
870
€70
810
870
€70
810
S0
0z'o
91’0
€70
8L'0
¥1'0
0z'0
91’0
[4%0)
0z'0
91’0
[4%0)
91’0
€10
0L'0
910
€10
0L'0
910
€L'0
0L'0
91’0
€10
0L'0
SL'0
450}
800
€10
oL'o
800

870
€70
810
870
€20
8L'0
870
€20
8L'0
820
€70
810
870
€7'0
810
870
€70
810
870
€7'0
8L'0
sz'0
02’0
91’0
€70
8L'0
710
0z'0
91’0
[4%0)
0z'0
91’0
[450)
91’0
€10
0L'0
91’0
€10
0L'0
91’0
€10
0L'0
9L'o
€10
0L'0
SL'0
zi'o
800
€10
oL'o
80°0

870
€20
8L'0
870
€20
8L'0
870
€20
8L'0
820
€20
8L'0
870
€20
8L'0
870
€20
8L'0
870
€20
8L'0
S7'0
02’0
9L'0
€70
81’0
710
0z'0
91’0
4N}
0z'0
91’0
(4N}
91’0
€10
0L'o
91’0
€10
0L'o
9L'0
€L'o
0L'o
9L'o
€L0
0L'o
GL'0
zL'o
80°0
€10
oL'o
800

97’0
12’0
9l'0
97'0
1z'0
9l'0
97’0
12’0
9L'0
97'0
1z'o
9L'0
97'0
12’0
910
97’0
12’0
910
97’0
1z'o
9l'0
€70
8L'0
710
120
9lL'0
zL'o
8L'0
710
oL'o
810
zL'o
oL'o
1’0
LL'o
800
1’0
LL'o
80'0
1’0
LL'o
80'0
1’0
LL'o
80'0
€10
oL'o
80'0
z'o
oL'o
800

Sz0
0z'0
510
740}
02’0
SL'0
740}
02’0
SL'0
SZ'0
0z'0
SL'0
S0
0z'0
SL'0
S0
0z'0
SL'0
S0
0z'0
510
7o
LL'O
€10
0z'0
GL'0
1o
LL'0
€10
600
L1'0
Lo
600
¥1'0
oL'o
L0'0
71'0
oL'o
L0'0
71'0
0L'0
L0'0
71'0
0L'0
L0'0
€10
oL'o
900
710
oL'o
900

8L'0
SL'0
[4N0]
8L'0
SL'0
[4N0]
8L'0
SL'0
[4%0]
810
GlL'0
[4N0]
810
GL'0
L'
81’0
SL'0
[4N0]
8L'0
SL'0
[4N0]
8L'0
SL'0
[4N0]
8L'0
SL'0
[4%0]
810
GlL'0
[4%0]
SL'0
€10
oL'o
SL'0
€10
oL'o
SL'0
€10
oL'o
SL'o
€10
oL'o
SL'o
€10
oL'o
¥1'0
r4%0]
80'0
[4N0]
oL'o
80'0

9L’
€10
oL'o
9L'0
0]
oL'o
9’0
€10
oL'o
910
€10
oL'o
9L’
€10
oL'o
9L’
€10
oL'o
9L'0
€10
oL'o
9’0
€L'o
oL'o
9’0
€10
oL'o
910
€10
oL'o
€10
LL'0
800
SL'0
LL'0
80°0
€10
LL'0
80°0
sL'o
11’0
80'0
sL'o
11’0
80'0
¥1'0
0L'0
80'0
[4N0]
0L'0
80°0

9L’
€10
oL'o
9L'0
€L0
oL'o
9L’
€L0
oL'o
9l'0
€L0
oL'o
9L’
€L0
oL'o
9L’
€10
oL'o
9L'0
€10
oL'o
9L'0
€L0
oL'o
91’0
€L0
oL'o
9l'0
€L0
oL’
€10
11’0
800
SL'0
1’0
800
€10
1’0
80°0
SL'0
11’0
80°0
SL'0
11’0
80'0
¥1'0
0L'0
80'0
[4%0)
0L'0
800

8L'0
GL'0
o
8L'0
SL'0
Lo
8L'0
SL'0
[4%0]
810
GL'0
[4%0]
810
GL'0
[4%0}
8L'0
GL'0
[4%0}
8L'0
GL'0
Lo
8L'0
SL'0
Lo
8L'0
SL'0
[4%0]
810
GL'0
[4%0]
SL'0
€10
olL'o
SL'0
€10
0L'o
SL'0
€L'0
oL'o
SL'0
€L'0
oL'o
SL'0
€L'0
oL'o
¥1'0
zL'o
80'0
z'o
0L'0
800

1Z'0
8L'0
SL'0
17’0
8L'0
SL'0
1’0
8L'0
SL'0
170
8L'0
SL'0
1’0
8L'0
SL'0
1’0
8L'0
SL'0
17’0
8L'0
SL'0
17’0
8L'0
SL'0
4l
8L'0
SL'0
170
8L'0
SL'0
810
91’0
€L0
810
91’0
€10
810
91’0
€10
810
91’0
€10
810
91’0
€10
LL'0
510
[4%0)
S0
z'o
0L'0

auf Anfrage

auf Anfrage

(@)}
~N

Bitte beachten Sie weitere anwendungs- und sicherheitstechnische Hinweise auf Seite 119.



KOMET KUB Pentron®

Alternative Wendeschneidplatten

fur bessere Spankontrolle fir héhere Schnittgeschwindigkeit

Wendeschneidplatte Wendeschneidplatte
[a) far [a) far
Q Werksttickstoff Q Werkstickstoff
Bestell-Nr. ISO-Code Bestell-Nr. ISO-Code
PMKN S PMKN S
S S
(=) (=)
Ay = W80 10010.046425 SOGX 040204-01 BK6425 ()
S’Ir. W80 10030.048430 SOGX 040204-03 BK8430 ()] SIF W80 10010.046115  SOGX 040204-01 BK6115 /i

o o

o o

T W8012030.048430 SOGX 05020403 BKE430  © I e e Sig?ﬁA ©
o o '

=3 =3

o o

N N W80 18010.06642 -

W80 18030.068430  SOGX 060206-03 BK8430 () 2 W:g1:g1gggg1 12 zggigggigz_gl SEZ??:A ©
oo oo '

= =)

m m

N N W80 20010.086425 X 07T208-01 BK6425

! \W8020030.088430  SOGX 077208-03 BK8430 [ ) 2 W80 20010.086115 282X07T208—01 BK6115 /i ©
Q Q

=3 =

(%) ()

o~ o~ -

" W8024030.088430 SOGX 08030803 BKE430  © RN EE???% ©
S =3

o o

g ™ W80 28010.08642 X 09T308-01 BK642

.l W80 28030.088430 SOGX 09T308-03 BK8430 [ )] ,l wggzg&gg:ing 282)(83;8:81 BKZHEA ©
o o

m m

m m -

T W8032030.088430 SOGX 10040803 BKE430  © i M SE??% ©
=3 =

S S

~ ~

™ MW 10.08642 -

! W8038030.088430  SOGX 110408-03 BK8430 [ )] 2 W:g;:&gg:; 1; 282?“8382_81 Etgﬁz A ©
o o

o o

< < W80 42010.086425  SOGX 120408-01 BK6425

| W8042030.088430  SOGX 120408-03 BK8430 [ ) L] W80 42010.086115 202X120408—01 BK6115 /i ©
o =

(=) (=)

< < B

T W8046030.088430 SOGX 13050803 BKE430  © N gigjﬁ& ©
N N '

< <

Hinweis: Diese Wendeschneidplatte bei KUB Pentron® nur als AuBenschneide verwenden:
SOGX ... -01 (Geometrie 01) in BK6115, Zentrumschneide in BK8425
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2xD KOMET KUB Pentron®

Bohrtechnologische Hinweise

Anbohren auf unebenen Flachen (Gussflachen)
¢ je nach Qualitat der Oberflache ggf. beim Anbohren den Vorschub reduzieren

| Anbohren auf schragen Flachen
5 ¢ je nach Anbohrwinkel muss der Vorschub beim Anbohren reduziert werden.
’ D:E Faustformel: 3° A 30%; 10° & 40%; 25° A 60%, Werkzeuge mit max. 2xD verwenden!
¢ zdhe Wendeschneidplattensorte und stabilen Eckenradius verwenden

| Schrager Bohrungsaustritt
3. [[jj e ab der Schnittunterbrechung den Vorschub bis zu 50% reduzieren
e zdhe Wendeschneidplattensorte und stabilen Eckenradius verwenden

' Anbohren auf balligen Flachen
4, e ohne Probleme mdglich
¢ ggf. Vorschub reduzieren

| Durchbohren einer Querbohrung

5 ¢ Vorschub ggf. bis zu 50% reduzieren
’ E} e auf Spaneverklemmungen am Umfang des Werkzeuges achten
¢ zdhe Wendeschneidplattensorte und stabilen Eckenradius verwenden
‘ Anbohren in einer Sicke oder groBen Zentrierbohrung
/ e kurze Werkzeuge verwenden, max. 3xD
6. ¢ ggf. Plansenken
Y e Vorschub reduzieren
e fir die Innenschneide zdhe Wendeschneidplattensorte verwenden
Bohren einer Auskesselung
® @ * zuerst Bohrungen Nr. 1 + 2, dann die Zwischenbohrung Nr. 3
P e auf symmetrische Auftellung achten
7 W I Spanverklemmungen vermeiden _ .
® ¢ ggf. Werkzeugschaft am Umfang um ca. 1-1,5 mm im @ reduzieren

¢ Vorschub bei Schnittunterbrechung auf 50% reduzieren
e zdhe Wendeschneidplattensorte und Eckenradius verwenden

| Anbohren auf einer Kante
8. ¢ Vorschub auf 50% reduzieren
; | ; ¢ zdhe Wendeschneidplattensorte und stabilen Eckenradius verwenden

| Anbohren auf einer Schmiede-/SchweiB3-/Gussnaht
9. e \Vorschub reduzieren
e max. 3xD Werkzeuge verwenden

‘ Durchbohren von Paketen
10. ‘ ¢ gute Werkstlckspannung erforderlich
I,!\ﬂ ® max. SpaltmaB = 1 mm

Aufbohren
11. .
e mdglich
@ einstellbar
: e mittels Verstelleinrichtung (ABS-MV) und Exzenter-Verstelleinrichtung
12. . . ;
¢ bei Drehmaschinen Uber Achse

Hinweis: bitte max. Aussteuer-@ in Tabellen beachten
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KOMET KUB Pentron® 3xD

Bohrtechnologische Hinweise

Anbohren auf unebenen Flachen (Gussflachen)
¢ je nach Qualitat der Oberflache ggf. beim Anbohren den Vorschub reduzieren

| Anbohren auf schragen Flachen
5 * max. 3° Schrdglage moglich (Gussschragen)
’ D:E e \Vorschub beim Anbohren reduzieren

e stabilen Eckenradius verwenden

| Schrager Bohrungsaustritt
3. [[jj e ab der Schnittunterbrechung den Vorschub bis zu 50% reduzieren
e zahe Wendeschneidplattensorte und stabilen Eckenradius verwenden

' Anbohren auf balligen Flachen
4, e ohne Probleme mdglich
¢ ggf. Vorschub reduzieren

| Durchbohren einer Querbohrung

5 ¢ Vorschub ggf. bis zu 50% reduzieren
) E} ¢ auf Spaneverklemmungen am Umfang des Werkzeuges achten
¢ zdhe Wendeschneidplattensorte und stabilen Eckenradius verwenden
‘ Anbohren in einer Sicke oder groBen Zentrierbohrung
/ e kurze Werkzeuge verwenden, max. 3xD
6. ¢ ggf. Plansenken
Y e Vorschub reduzieren
e fir die Innenschneide zdhe Wendeschneidplattensorte verwenden
Bohren einer Auskesselung
® @  * zuerst Bohrungen Nr. 1 + 2, dann die Zwischenbohrung Nr. 3
P e auf symmetrische Auftellung achten
7 O I Spanverklemmungen vermeiden _ .
® ¢ ggf. Werkzeugschaft am Umfang um ca. 1-1,5 mm im @ reduzieren

e Vorschub bei Schnittunterbrechung auf 50% reduzieren
e zdhe Wendeschneidplattensorte und Eckenradius verwenden

| Anbohren auf einer Kante
8 ¢ bei 3xD Werkzeugen nicht moglich
) m ¢ aufgrund der undefinierten Anbohrflache muss vorbearbeitet werden (Plansenken, Planfrasen)
. ¢ dann weiter wie unter Punkt 1 beschrieben

| Anbohren auf einer Schmiede-/Schwei3-/Gussnaht
9. ® \Vorschub reduzieren
e max. 3xD Werkzeuge verwenden

10 ‘ Durchbohren von Paketen
’ II!\q e gute Werkstlickspannung erforderlich
|
Aufbohren
11. .
e mdglich
@ einstellbar
: e mittels Verstelleinrichtung (ABS-MV) und Exzenter-Verstelleinrichtung
12. . . -
¢ bei Drehmaschinen Uber Achse

Hinweis: bitte max. Aussteuer-@ in Tabellen beachten
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4xD | 5xD

KOMET KUB Pentron®

Bohrtechnologische Hinweise

Anbohren auf unebenen Flachen (Gussflachen)
e beim An- und Ausbohren Vorschub um ca. 30-50% reduzieren
(abhangig von Bauteilstabilitat, Aufspannung und Oberflachenqualitat)

Anbohren auf schragen Flachen / Schrager Bohrungsaustritt
® beim Anbohren Vorschub um ca. 30-60% reduzieren bis voller Durchmesser erreicht ist

2. e beim Ausbohren ab Schnittunterbrechung Vorschub um ca. 30-60% reduzieren
L JJ e zdhe Wendeschneidplattensorte und stabilen Eckenradius verwenden
| Anbohren auf balligen Flachen
3 e beim Anbohren Vorschub um ca. 30-60% reduzieren bis voller Durchmesser erreicht ist
; D:E e beim Ausbohren ab Schnittunterbrechung Vorschub um ca. 30-60% reduzieren
(abhéngig von Bauteilstabilitat und Aufspannung).
Durchbohren einer Querbohrung
| ¢ beim An- und Ausbohren Vorschub um ca. 30-50% reduzieren
4 (abhangig von Bauteilstabilitat und Aufspannung)
) E} ¢ im Bereich der Querbohrung Vorschub um 50% reduzieren
e auf Spaneverklemmungen am Umfang des Werkzeuges achten
e zdhe Wendeschneidplattensorte und stabilen Eckenradius verwenden
| o . .
Anbohren in einer Sicke oder groBen Zentrierbohrung
/ * beim Anbohren Vorschub um ca. 30-50% reduzieren bis Zentriertiefe erreicht ist
5. e Vorschub reduzieren
i e fir die Innenschneide zdhe Wendeschneidplattensorte verwenden
¢ ggf. plansenken
Bohren einer Auskesselung
e zuerst Bohrungen Nr. 1 + 2, dann die Zwischenbohrung Nr. 3
O @ symmetrische Aufteilung achten
6 /17T e Spanverklemmungen vermeiden
© [\ /| e zihe Wendeschneidplattensorte und Eckenradius verwenden
® ¢ Vollbohren: beim Anbohren Vorschub um ca. 30-60%
(abhdngig von Bauteilstabilitat und Aufspannung)
e Schnittunterbrechung: beim Bohren der Schnittunterbrechung Vorschub um ca. 50-60% reduzieren
| Anbohren auf einer Kante
7 ¢ beim An- und Ausbohren Vorschub um ca. 30-50% reduzieren bis voller Bohrdurchmesser erreicht ist
) (abhangig von Bauteilstabilitat und Aufspannung)
¢ zdhe Wendeschneidplattensorte und stabilen Eckenradius verwenden
| Anbohren auf einer Schmiede-/SchweiB-/ Gussnaht
8 ¢ beim Anbohren Vorschub um ca. 30-60% reduzieren bis voller Durchmesser erreicht ist
) ® beim Ausbohren ab Schnittunterbrechung Vorschub um ca. 30-60% reduzieren
(abhdngig von Bauteilstabilitat und Aufspannung)
‘ Durchbohren von Paketen
9. e gute Werkstlickspannung erforderlich
e max. SpaltmaB = 1 mm
|
Aufbohren
10. DS~ N
e nicht maglich
P g
@E einstellbar
1 e beim An- und Ausbohren Vorschub um ca. 30-50% reduzieren bis voller Bohrdurchmesser erreicht ist

(abhangig von Bauteilstabilitat und Aufspannung)
e zdhe Wendeschneidplattensorte und stabilen Eckenradius verwenden
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KOMET KUB Pentron® CS

6xD-Wendeschneidplatten-Hochleistungsbohrer.
Prozessstabil auch ohne Zentrierspitze und Fihrungsleisten.

34

Bei 5xD ist Schluss—so die bisherige Erkenntnis,
wenn esumdas Langen/Durchmesser-Verhaltnis
von Bohrwerkzeugen geht. Denn gréBere
Verhaltnisse beeintrachtigen die Steifigkeit
enorm, wodurch bislang bei akzeptablen Vor-
schubwerten keine prozessstabile Zerspanung
moglich war.

KOMET® hat seine langjahrige Erfahrung
genutzt und moderne Entwicklungsmethoden
eingesetzt, umden neuen KUB Pentron® CS zu
entwickeln, dessen Leistungsdaten Uberzeugen.

IHR Plus:
B Bohren und Anfasen in einem Arbeitsgang

B Kostenglinstige und leistungsstarke Alter-
native ohne Fliihrungselemente

B Hohe Produktivitdt und Prozesssicherheit
gewahrleistet

B Hohe Steifigkeit durch optimierte Geometrie
des Grundkorpers

Aus der Praxis:

Schruppbearbeitung in Verguitungsstahl 42CrMo4
Vorschub bis 0,12 mm/U

Schnittgeschwindigkeit bis 176 m/min

Standweg bis 9,9 m

Fazit:

Der neue KOMET KUB Pentron® CS ohne zusatzliche
Zentrierspitze steht mit den genannten Schnittwerten und
den erzielten Ergebnissen fiir eine hohe Produktivitat. Diese
Werte liegen deutlich hoher als die vergleichbarer Bohrer
ohne Fihrungselemente und kénnen auch mit gefliihrten
Werkzeugen konkurrieren.



@ 33]39|45 mm KOMET KUB Pentron® CS

Wendeschneidplattenbohrer

Werkstuickstoff

ABS® —5
Qe 52 =
[ J

?d

|
\
|
=

6xD Grundsatzempfehlung

Klemm- Wendeschneidplatte
An-/ schraube
Aus- fr
bohrmaB  ABS S b @ =01 ~  Werkstiickstoff
@D a @d Bestell-Nr. N L (kg Bestell-Nr. Bestell-Nr. 150 Code 2
Avrtikel VV GroBe “PIMKN S
NO00 57261
32,8 2,8 63 U49 03280 198 238 1,53 S3570151p W80 32010.088425 N

SOGX 100408-01 BK8425

330 28 63 U49 03300 198 238 1,53 2,8 Nm
N0O 57301
388 30 63 U4903880 234 277 2,04 _ W80 42010.088475
545100-20P SOGX 120408-01 BK8425 3 ‘
390 30 63 U4903900 234 277 2,04 6,25 Nm
48 33 63 U4904480 270 316 2,80  NO057301

W80 46010.088425
$45100-201P y 3 @
45,0 33 63 U49 04500 270 316 2,80 6,25 Nm - OCX 13090801 Bkaazs

Lieferumfang: KUB Pentron® CS Bohrer mit Klemmschrauben.
Wendeschneidplatten bitte separat bestellen. Schraubendreher siehe Seite 116.

@ sehrgut | © gut | O moglich | >< nicht méglich
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KOMET KUB® Drillmax VHM-Hochleistungsbohrer

Durchmessererweiterung

KOMET KUB® Drillmax
fur Bohrtiefe 5xD und 12xD

KOMET KUB® Drillmax XL 12xD

Hochleistungsbohrer fur tiefe Bohrungen

Bei den KOMET KUB® Drillmax XL ist das Know-how aus
vielen Sonderlésungen in ein Standard-Werkzeugprogramm
eingeflossen, das flr 12xD in den Durchmessern von 3,0 bis
12,0 mm, 20xD in den Durchmessern von 3,0 bis 10,0 mm und fur
30xD in den Durchmessern 3,0 bis 8,0 mm ab Lager verfugbar ist.
Die spiralgenuteten Tieflochbohrer sind mit vier Filhrungsfasen
versehen.

lhr PLUS:

B 4 Fasen fur hohe Bohrungs- und Fluchtungsgenauigkeit

M |deale Spanabfuhr durch optimierte, spezielle Spannuten

B Prozesssicheres Bohren bis zu 30xD ohne Liften

B Deutlich verkirzte Fertigungszeiten durch hochste Vorschibe
und Schnittgeschwindigkeiten

KOMET KUB® Drillmax 5xD

Hochleistungs-Vollhartmetallbohrer

Mit den Hochleistungs-Vollhartmetallbohrern KUB® Drillmax
runden wir unser Angebot flr die Bohrungsdurchmesser3—16 mm
und in Langen-/ Durchmesserverhaltnissen 3xD, 5xD und 7-8xD \

ab. Optimierte, spezielle Spannuten ermoéglichen eine ideale \
Spanabfuhr und perfekte Bearbeitungsresultate. 4

lhr PLUS:

M Exzellente Bohrungstoleranzen

B Optimale Spanabfuhr durch spezielle Spannuten

W Optimales Bearbeitungsergebnis durch eine gute Abstimmung
von Hartmetall und Beschichtung auf die Bohrergeometrie

B Hohe Standzeiten durch leistungsfahige Beschichtung
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12xD KOMET KUB® Drillmax XL
VHM-Hochleistungsbohrer

Werkstuickstoff DIN 6535
X e S = ==
PMKN S 12xD Fihrungs- TN @
e 000 — fase '
L
~i o
<l ©
[a) <
Qy —

o 1 08 0P 03 @ @1 O En 3

O
12xD
DIN 6535 HA
—

@ Dh7 Bestell-Nr. @dxl L N
3,0 V25 03000.117830 6x36 84 38
4,0 V25 04000.117830 6x36 100 50
4,5 V25 04500.117830 6x36 108 56
50 V25 05000.117830 6x36 116 63
55 V25 05500.117830 6x36 124 69
6,0 V25 06000.117830 6x36 132 75
6,5 V25 06500.117830 8x36 140 81
8,0 V25 08000.117830 8x36 164 100
8,5 V25 08500.117830 10x40 176 106
9,0 V25 09000.117830 10x40 184 112
10,0 V25 10000.117830 10x40 200 125
12,0 V25 12000.117830 12x45 237 149

Weitere Durchmesser auf Anfrage.

@ sehrgut | © gut | O moglich | >< nicht moglich
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KOMET KUB® Drillmax @ 3,0-16,0 mm

VHM-Hochleistungsbohrer

. Werklitu;\l;stosﬂ . DINHGASBS DINH6ES35 §2 = ==

K CO = "R O

L
&
5xD
DIN 6535 HA DIN 6535 HE DIN 6535 HA DIN 6535 HE

—; I—; < — —; o
Dm7 Bestell-Nr. Bestell-Nr. d<l L N Dm7 Bestell-Nr. Bestell-Nr. dxI L N
3,0 V03 03000.112730 V03 03000.212730 6x36 66 24 0,016 5,6 V03 05600.112730 V03 05600.212730 6x36 82 35 0,023
3,1 V03 03100.112730 V03 03100.212730 6x36 66 24 0,016 5,7 V0305700.112730 V03 05700.212730 6x36 82 35 0,024
3,2 V03 03200.112730 V03 03200.212730 6x36 66 24 0,017 5,8 V0305800.112730 V03 05800.212730 6x36 82 35 0,024
3,3 V03 03300.112730 V03 03300.212730 6x36 66 24 0,017 5,9 V0305900.112730 V03 05900.212730 6x36 82 35 0,025
3,4 V03 03400.112730 V03 03400.212730 6x36 66 24 0,017 6,0 V03 06000.112730 V03 06000.212730 6x36 82 35 0,025
3,5 V03 03500.112730 V03 03500.212730 6x36 66 24 0,018 6,1 V03 06100.112730 V03 06100.212730 8x36 91 43 0,027
3,6 V03 03600.112730 V03 03600.212730 6x36 66 24 0,018 6,2 V03 06200.112730 V03 06200.212730 8x36 91 43 0,027
3,7 V03 03700.112730 V03 03700.212730 6x36 66 24 0,018 6,3 V03 06300.112730 V03 06300.212730 8x36 91 43 0,030
3,8 V03 03800.112730 V03 03800.212730 6x36 74 30 0,018 6,4 V03 06400.112730 V03 06400.212730 8x36 91 43 0,030
3,9 V03 03900.112730 V03 03900.212730 6x36 74 30 0,018 6,5 V03 06500.112730 V03 06500.212730 8x36 91 43 0,032
4,0 V03 04000.112730 V03 04000.212730 6x36 74 30 0,018 6,6 V03 06600.112730 V03 06600.212730 8x36 91 43 0,032
4,1 V03 04100.112730 V03 04100.212730 6x36 74 30 0,019 6,7 V03 06700.112730 V03 06700.212730 8x36 91 43 0,032
4,2 V03 04200.112730 V03 04200.212730 6x36 74 30 0,019 6,8 V03 06800.112730 V03 06800.212730 8x36 91 43 0,035
4,3 V03 04300.112730 V03 04300.212730 6x36 74 30 0,019 6,9 V03 06900.112730 V03 06900.212730 8x36 91 43 0,035
4,4 V03 04400.112730 V03 04400.212730 6x36 74 30 0,019 7,0 V03 07000.112730 V03 07000.212730 8x36 91 43 0,037
4,5 V03 04500.112730 V03 04500.212730 6x36 74 30 0,019 7,1 V03 07100.112730 V03 07100.212730 8x36 91 43 0,037
4,6 V03 04600.112730 V03 04600.212730 6x36 74 30 0,019 7,2 V03 07200.112730 V03 07200.212730 8x36 91 43 0,039
04,67 V03 04670.112730 V03 04670.212730 6x36 74 30 0,019 7,3 V03 07300.112730 V03 07300.212730 8x36 91 43 0,039
4,7 V03 04700.112730 V03 04700.212730 6x36 74 30 0,019 7,4 V03 07400.112730 V03 07400.212730 8x36 91 43 0,040
4,8 V03 04800.112730 V03 04800.212730 6x36 82 35 0,020 7,43 V03 07430.112730 V03 07430.212730 8x36 91 43 0,040
4,9 V0304900.112730 V03 04900.212730 6x36 82 35 0,020 7,5 V03 07500.112730 V03 07500.212730 8x36 91 43 0,040
5,0 V03 05000.112730 V03 05000.212730 6x36 82 35 0,020 07,54 V03 07540.112730 V03 07540.212730 8x36 91 43 0,040
51 V03 05100.112730 V03 05100.212730 6x36 82 35 0,021 7,6 V03 07600.112730 V03 07600.212730 8x36 91 43 0,041
5,2 V03 05200.112730 V03 05200.212730 6x36 82 35 0,021 7,7 V03 07700.112730 V03 07700.212730 8x36 91 43 0,041
5,3 V03 05300.112730 V03 05300.212730 6x36 82 35 0,022 7,8 V03 07800.112730 V03 07800.212730 8x36 91 43 0,043
54 V03 05400.112730 V03 05400.212730 6x36 82 35 0,022 7,9 V03 07900.112730 V03 07900.212730 8x36 91 43 0,043
5,5 V03 05500.112730 V03 05500.212730 6x36 82 35 0,023 8,0 V03 08000.112730 V03 08000.212730 8x36 91 43 0,044
5,54 V03 05540.112730 V03 05540.212730 6x36 82 35 0,023 8,1 V03 08100.112730 V03 08100.212730 10x40 103 49 0,045

Hinweis: mit Spannflache nach DIN 6535 HE oder DIN 6535 HB (Bestellbeispiel HB: VO3 xxxxx.372730),

Lieferzeit 1 Woche (Mindestabnahme: 3 Stiick)
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5xD

Dm7

8,2
83
8,4
8,5
8,6
8,7
8,8
8.9
9,0
9,1
9,2
9,3
9,4
9,5

9,54
9,6
9,7
9,8
9.9
10,0
10,1
10,2
10,3
10,4
10,5
10,6
10,7
10,8

DIN 6535 HA

—

Bestell-Nr.

V03 08200.112730
V03 08300.112730
V03 08400.112730
V03 08500.112730
V03 08600.112730
V03 08700.112730
V03 08800.112730
V03 08900.112730
V03 09000.112730
V03 09100.112730
V03 09200.112730
V03 09300.112730
V03 09400.112730
V03 09500.112730
V03 09540.112730
V03 09600.112730
V03 09700.112730
V03 09800.112730
V03 09900.112730
V03 10000.112730
V03 10100.112730
V03 10200.112730
V03 10300.112730
V03 10400.112730
V03 10500.112730
V03 10600.112730
V03 10700.112730
V03 10800.112730

5xD
DIN 6535 HE

—

Bestell-Nr.

V03 08200.212730
V03 08300.212730
V03 08400.212730
V03 08500.212730
V03 08600.212730
V03 08700.212730
V03 08800.212730
V03 08900.212730
V03 09000.212730
V03 09100.212730
V03 09200.212730
V03 09300.212730
V03 09400.212730
V03 09500.212730
V03 09540.212730
V03 09600.212730
V03 09700.212730
V03 09800.212730
V03 09900.212730
V03 10000.212730
V03 10100.212730
V03 10200.212730
V03 10300.212730
V03 10400.212730
V03 10500.212730
V03 10600.212730
V03 10700.212730
V03 10800.212730

Weitere Durchmesser auf Anfrage.

dxl L

10x40 103
10x40 103
10x40 103
10x40 103
10x40 103
10x40 103
10x40 103
10x40 103
10x40 103
10x40 103
10x40 103
10x40 103
10x40 103
10x40 103
10x40 103
10x40 103
10x40 103
10x40 103
10x40 103
10x40 103
12x45 118
12x45 118
12x45 118
12x45 118
12x45 118
12x45 118
12x45 118
12x45 118

@ sehrgut | © gut | O moglich | >< nicht moglich

e

0,045
0,047
0,047
0,050
0,050
0,052
0,052
0,055
0,055
0,057
0,057
0,062
0,062
0,067
0,067
0,067
0,072
0,072
0,077
0,077
0,080
0,085
0,090
0,094
0,097
0,100
0,102
0,105

KOMET KUB®

Drillmax

VHM-Hochleistungsbohrer

el e e e N e e

DIN 6535 HA

—

Dm7 Bestell-Nr.

10,9
11,0
1.1
11,2
11,3

V03 10900.112730
V03 11000.112730
V03 11100.112730
V03 11200.112730
V03 11300.112730
11,4 V03 11400.112730
11,5 V03 11500.112730
11,54 VO3 11540.112730
11,6 V03 11600.112730
11,7 V03 11700.112730
11,8 V03 11800.112730
11,9 V03 11900.112730
12,0 V03 12000.112730
12,5 V03 12500.112730
12,8 V03 12800.112730
13,0 V03 13000.112730
13,3 V03 13300.112730
13,5 V03 13500.112730
013,54 V03 13540.112730
13,8 V03 13800.112730
14,0 V03 14000.112730
14,5 V03 14500.112730
14,8 V03 14800.112730
15,0 V03 15000.112730
15,5 V03 15500.112730
015,54 V03 15540.112730
15,8 V03 15800.112730
16,0 V03 16000.112730

5xD
DIN 6535 HE

——

Bestell-Nr.

V03 10900.212730
V03 11000.212730
V03 11100.212730
V03 11200.212730
V03 11300.212730
V03 11400.212730
V03 11500.212730
V03 11540.212730
V03 11600.212730
V03 11700.212730
V03 11800.212730
V03 11900.212730
V03 12000.212730
V03 12500.212730
V03 12800.212730
V03 13000.212730
V03 13300.212730
V03 13500.212730
V03 13540.212730
V03 13800.212730
V03 14000.212730
V03 14500.212730
V03 14800.212730
V03 15000.212730
V03 15500.212730
V03 15540.212730
V03 15800.212730
V03 16000.212730

dxl L

12x45 118
12x45 118
12x45 118
12x45 118
12x45 118
12x45 118
12x45 118
12x45 118
12x45 118
12x45 118
12x45 118
12x45 118
12x45 118
14x45 124
14x45 124
14x45 124
14x45 124
14x45 124
14x45 124
14x45 124
14x45 124

N

56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
60
60
60
60
60
60
60
60

16x48 133 63
16x48 133 63
16x48 133 63
16x48 133 63
16x48 133 63
16x48 133 63
16x48 133 63

e

0,107
0,110
0,112
0,115
0,117
0,120
0,122
0,122
0,125
0,127
0,130
0,132
0,135
0,180
0,180
0,182
0,182
0,185
0,185
0,185
0,188
0,240
0,240
0,250
0,270
0,270
0,270
0,282
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KOMET MicroKom BluFlex® 2

Feinbohrsystem mit Bluetooth® Technologie

Feinverstellkopf mit eingebautem kontrastreichen
OLED-Display und Bluetooth ® Low Energy-
Funkverbindung zur Kopplung mit

allen gangigen Smart Bluetooth ®

kompatiblen Smartphones

ab Android™ 4.3

Am Puls der Zeit — Die clevere Alternative: , MicroKom BluFlex” APP zur
2 Nutzung als Anzeigegerat bei Google Play™ fiir Android™ Smartphones.

Bluetooth ® ist eine eingetragene Marke der Bluetooth SIG, Inc.
Google Play™ und Android™ sind eingetragene Marken von Google Inc.

Patent angemeldet
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KOMET MicroKom BluFlex® 2

Es geht noch besser — die zweite Generation

Die zweite, vollig Uberarbeitete Version unseres KOMET MicroKom BluFlex® Systems besticht neben seinen unschlagbar
innovativen und hochprazisen Eigenschaften durch ein modernes, extrem kontrastreiches OLED-Display und eine Uberragend
einfache Handhabung.

lhr PLUS:

B p-genaue Anzeigeauflosung: 0,001 mm im Durchmesser
Mit nur einem Innensechskantschlissel lasst sich der Feinverstellkopf radial verstellen und klemmen
Modernes, kontrastreiches OLED-Display direkt am Feinverstellkopf

[

[

B Anzeige des Displays ist um 180° drehbar

B Einfache Bedienung direkt am Touchdisplay
[

Zusatzliche Bluetooth® Low Energy Schnittstelle zur einfachen Anzeige an einem handelsiblichen
Smartphone

Hohere Drehzahlen durch integrierten Teilunwuchtausgleich

Sehr feinfUhlige Verstellung ermdglicht prazise Zustellung

Absolut-Weg-MeBsystem —bei jedem Einschaltvorgang wird die absolute und relative Schieberposition ausgegeben
Universelle ABS® Schnittstelle
Batterien leicht austauschbar

1:1 kompatibel zu den
Variationsméglichkeiten B 9 @3-9mm
des bisherigen Systems ==

—

@ 5,6 —26 mm

@6-26mm & 0.24-1.02 inch

@ 25-66 mm @ 0.98 - 2.60 inch

@31-66mm @ 1.22 - 2.60 inch

@ 90 - 365 mm
@ 3.54 - 14.370 inch

o]
=
E::—O- @5-70 mm
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KOMET® W80..21 SOGX

Wendeschneidplatte

Anwendungsbereich: Schneidengeometrie:

¢ Vollbohren mit KUB Pentron ®
e Sonderwerkzeuge

Weichschneidende, schnittkraftreduzierende 9° T
Topografie fiir KUB Pentron ®: VerschleiBfeste, a1l [
hochpositive Wendeschneidplatte
n
Grundsubstrat Hartmetall _

Beschichtungstyp PVD PVD PVD

Schneidstoffbezeichnung BK8430 BK7935 BK7710
ISO-Code Bestell-Nr.
d1 s | R
Kennziffer anfiigen y— 8430 7935 7710
SOGX 040204-21 W80 10210.04.. A A A 48 22 48 04
SOGX 050204-21 W80 12210.04.. A A A 55 24 55 04
SOGX 060206-21 W80 18210.06.. A A A 6,2 275 62 06
SOGX 077208-21 W80 20210.08.. A A A 7.1 297 7.1 0,8
SOGX 080308-21 W80 24210.08.. A A A 80 34 80 08
SOGX 09T308-21 W80 28210.08.. A A A 89 39 89 08
SOGX 100408-21 W80 32210.08.. A A A 98 42 98 08
SOGX 110408-21 W80 38210.08.. A A A 109 45 109 0,8
SOGX 120408-21 W80 42210.08.. A A A 120 48 120 0,8
SOGX 130508-21 W80 46210.08.. A A A 132 52 132 08
Stahl P o © Bestellbeispiel:
Nichtrostender Stahl VI ) ( ISSC())G_;OS:OZM 51
NichteisSrL:ri:tIZiz : g ¢ o schneidstoff
: BK8430
Superlegierungen und Titan S © Bestell-Nr.
Gehartete Werkstoffe W80 10210.048430
@Auﬁenschneide ' v v
Innenschneide Empfehiung v W80..01 - BK8425 v

Wendeschneidplatte W80..21 lieferbar ab 03/2017

® Hauptanwendung © bedingt geeignet
42 A verflgbar; Lieferfahigkeit siehe aktuelle Preis-/Lagerliste




SOEX KOMET® W83..15
Wendeschneidplatte

Anwendungsbereich: Schneidengeometrie:

e TwinKom® Doppelschneider
e Sonderwerkzeuge zum Auf- und Feinbohren
¢ Innen- und AuBendrehen

Optimales Spanbildungsverhalten flr Schnitttiefen
ab 0,25 mm.
Nicht fr Vollbohroperationen geeignet.

d1=l

Grundsubstrat Hartmetall

Beschichtungstyp CVD PVD PVD
Schneidstoffbezeichnung BK7325 BK7935 BK8430
ISO-Code Bestell-Nr.
Kennziffer anfiigen y— 7325 7935 8430
SOEX 07T308-15 W83 23150.08.. A A A
SOEX 090408-15 W83 32150.08.. A A A
SOEX 120508-15 W83 44150.08.. A A A
Stahl P o © o
Nichtrostender Stahl VI O (
Gusseisen K )] ©
Nichteisenmetalle N ©
Superlegierungen und Titan S [ )
Gehartete Werkstoffe
ap Semi-finishing
mm
3,0
2,0
1,0
0,5 eometrie 15
0,25
t T T = f
0,10 0,20 0,30 (mm)

® Hauptanwendung © bedingt geeignet
Bitte beachten Sie weitere anwendungs- und sicherheitstechnische Hinweise auf Seite119.

d1 s | R

794 3,58 794 0,8
9,52 437 952 08
12,7 516 12,7 0,8
Bestellbeispiel:
ISO-Code

SOEX 07T308-15
Schneidstoff

BK8430

Bestell-Nr.

W83 23150.088430
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KOMET DIHART REAMAX® TS

Modulares Reibsystem im Baukasten

Grenzenlose Flexibilitat und Wirtschaftlichkeit:
KOMET DIHART REAMAX® TS bietet als einheitliches Haltersystem mit einer standardisierten Trennstelle fur alle
Reibkopfe hochste Flexibilitat und Wirtschaftlichkeit durch einen schnellen und hochprazisen Werkzeugwechsel.

KOMET DIHART REAMAX® TS gewahrleistet ein HochstmaB an Systemmodularitat durch ein vielseitiges und klar
strukturiertes Reibkopfprogramm, das alle gangigen Durchmesserbereiche und Anforderungen abdeckt. Somit wer-
den Werkzeugkosten und Logistikaufwand auf ein Minimum reduziert.

Anwendungen: Mehrschneidenwerkzeuge

- Alle gangigen Materialien Nachstellbarkeit fur kleinste Toleranzen

- Durchgangs- und Grundlochbohrungen Zur VerschleiBkompensation und zur Erreichung kleinster

- Kleinste Bohrungstoleranzen Toleranzen ab IT4 sind die KOMET DIHART REAMAX® TS
- Bis 5xD Mehrschneidenwerkzeuge nachstellbar.

- Highspeed bis 300 m/min Ohne Voreinstellung werden hochste

- Vorschub bis 2,4 mm/U Wiederholgenauigkeiten erreicht, d.h.

- Langere Werkzeugstandzeiten
- Hochste Leistungsfahigkeit
Trennstelle fir hochste Prozess-Sicherheit - Kleinste Bohrungstoleranz

. s ; . . - Kurzere Maschinen-Stillstandszeiten
Die prazise Trennstelle gewahrleistet eine

sichere Ubertragung, der beim Reiben
auftretenden Drehmomente und die
fur die Feinstbearbeitung erforderliche
Rundlaufgenauigkeit. Die Kuhlschmierstoffzufuhr erfolgt durch das Werkzeug
KOMET DIHART REAMAX® TS ist mit radialem oder zentralem Austritt.

ausgelegt fur High-Speed-Bearbeitung.

Mit innerer Kuhlschmierstoffzufuhr
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Ihr PLUS:

B Hochprazise geschliffen fur héchste Qualitat

B Modulares Werkzeugssystem fur hochste Flexibilitat

B VerschleiBkompensation durch einfaches
Nachstellen

B Integrierte Rundlaufeinstellung fur kurze
Bauldngen

B Nachstellbar fur kleinste Bohrungstoleranzen

KOMET DIHART REAMAX® TS Duo

Die Wendeschneidplatten-Technologie revolutioniert
das Reiben mit mehrschneidigen Reibahlen und setzt
neue MafBstabe in Prazision und Funktionalitat.

Jede Wendeschneidplatte hat zwei nutzbare Schneiden.
Im Gegensatz zu Bohrwerkzeugen werden Wende-
schneidplatten fir Reibwerkzeuge als komplette Sets
direkt auf dem Grundwerkzeug in ihrem jeweiligen
Plattensitz geschliffen.

Die Positionen der einzelnen Schneiden einer Wende-
schneidplatte sind bei der Herstellung sowie im Einsatz
genau definiert. Die in einem Vorgang geschliffenen
Schneiden gewahrleisten die erforderliche Prazision in
der Feinstbearbeitung von Bohrungen.

Vielfaltige Schneidstoff- und Beschichtungsvarianten
ermoglichen die perfekte Bearbeitung unterschied-
lichster Materialien.

& KOMET’

DIHART.
KOMET DIHART REAMAX® TS Seite
Werkzeugempfehlung 46 — 47
Reibkopf
@ 18,000 — 65,000 mm 48 - 49
Empfohlene Schnittdaten 60-61
KOMET DIHART REAMAX® TS Duo
Werkzeugempfehlung 50 - 51
Wendeschneidplatten-Reibkopf
@ 42,000 — 70,000 mm 52 -53
Empfohlene Schnittdaten 62 - 63
Halter
Zylinderschaft 54
DAH® Zero Aufnahme 55
ABS® Aufnahme 56
DAH® Aufnahme 57
Montageanleitung 58 -59
Einbauteile / Zubehor 59
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KOMET DIHART REAMAX®

Werkzeugempfehlung

[ Hochgeschwindigkeitsbearbeitung I

TS

T ;L ,,,,,
S £ Werkstoffbeispiele
S = Werkstoff Stoffbezeichnung /
U) E DIN Schneid- Schneid-
5 = = Bestell-Nr.  Anschnitt- stoff/ Bestell-Nr.  Anschnitt- stoff/
L =) @ geometrie  Beschich- geometrie  Beschich-
% ﬁ _rl__Ts (ASG) tung (ASG) tung
o unlegierte Stahle: Bau-, 1.0037 (S235JR)
— =500 Einsatz-, Automatenstahl,  1.0715 (11SMn30) 75J).93 ASG4000 DST 75).71 ASG4000
Stahlguss 1.0044 (S2575JR)
unlegierte / niedriglegierte
o 500- Stéhle: Bau-, Einsatz-, Ver- 10030 (E295)
i - . : 1.0535 (C55
& 900 gt Viesushon, 972 e 75).93  ASG4000 DST 75.71  ASG4000
— bleilegierte
< <500 DRI e 1.0718 (11SMnPb30) 75J.93  ASG4000 DST 75).71  ASG4000
o
unlegierte / niedriglegierte
o Stahle: feste Bau-, 1.7225 (42CrMo4)
= >900 Vearg%yﬁggi’jﬁftfferfﬁ,vﬂk_ 11227 (C60E) 7593  ASG4000 DST 75).71  ASG3000
zeugstanle
S >900 e e 75171 ASG0106 75171 ASGO106
= HSS
o 250 Sonderlegierung: Inconel,  2.4668 (NiuCr19Fe19Nb5Mo3)
LN Hastelloy, Nimonic, usw. 2.4631 (Nimonic 80A)
o~ 400 Egﬂieg‘emngen 3.7115 (TiAI5Sn2.5)
o P 1.4306 (X2CrNi19-11)
S =600 rostfreie Stahle e Y2y 75047 ASGO106  DBF 75)47  ASGO106  DBF
— 1.4511 (X3CrNb17)
o <900 rostfreie Stahle %.;1?7112(;)1 0CrNiMo- 75).47 ASG0106 DBF 75).47 ASGO0106 DBF
17-12-
2 >900 Sy 75047  ASGO106  DBF 75)47  ASGO106  DEF
= 150 | AT 75137  ASG3000 DBG-N  75J.37  ASG3000  DBG-N
s 250 legierter Grauguss 0.6660 (GGL-NiCr20 2) 75).37 ASG3000 DBG-N 75).37 ASG3000 DBG-N
§ =600 130 Sphéroguss ferritisch 0.7040 (EN-GJS-400-15) 75).93 ASG3000 DST 75).47 ASG3000 DBF
- Spharoguss 0.7050 (EN-GJS-500-7)
¥ o 250) BT L e 7593 ASG3000  DST 75).47  ASG3000  DBF
E| >600 250 phagwsperiisch 07800 (A G500 75).93  ASG3000  DST 75047  ASG3000  DBF
s 200 legierter Spharoguss T . 75).37  ASG3000 DBG-N  75J37  ASG3000  DBG-N
o~
S 300 Vermikularguss e 7537  ASG3000 DBG-N  75).37  ASG3000  DBG-N
o Kupferlegierung, Messing, 2.0375 (CuZn36Pb3)
g 90 pelegerzbronzs, oty 75193 ASG3000  DST 75071 ASG3000
- Kupferlegi , Messing,  2.0550 (CuZn40AI2)
o 100 gigipe: mapig zerspanbar 20060 (E-Cu57) 75171 ASG3000 75171 ASG3000
o
Z o 60  Alu-Knetlegierung e 75117 ASGO706  DBC 75117 ASGO706 ~ DBC
— AIu-GussIegierLomg: 33561 (G-AIMg5)
™ 75 Sieemh<ion 350 oomgwsy 75017 ASGO706  DBC 75)17  ASGO706  DBC
o : 3
< 100 glu-Gusslegierung: 3.2381.01 (G-AISi10Mg) 75017 ASGO706  DBC 75)17  ASGO706  DBC
g 1400 gers'a‘r"_('si;tce Stéhle
© 1800 SIS TRC, 258 R
Werkzeuge fur Werkstoffe ohne Empfehlung kdnnen gerne angefragt werden.
46 Patentanmeldungen



KOMET DIHART REAMAX® TS
Werkzeugempfehlung

_ Hochgeschwindigkeitsbearbeitung konventionelle Bearbeitung mit HM

] = [
Schneid- Schneid-

Bestell-Nr. Anschnitt-  stoff/ ~ Bestell-Nr. Anschnitt-  stoff/  Bestell-Nr. Anschnitt- Schneid- Bestell-Nr. Anschnitt-  Schneid-

geometrie  Beschich- geometrie  Beschich- geometrie stoff geometrie stoff
(ASG) tung (ASG) tung (ASG) (ASG)
75H.93  ASG3000 DST 75H.71  ASG3000 75J).21 ASG3000 75H.21  ASG3000
75H.93  ASG3000 DST 75H.71  ASG3000 75).21 ASGO02 75H.21 ASGO02
75H.93  ASG3000 DST 75H.71  ASG3000 75).21 ASG3000 75H.21  ASG3000
75H.93  ASG3000 DST 75H.71  ASG3000 75).21 ASG3000 75H.21  ASG3000
75H.71  ASGO106 75H.71  ASGO106 75J).21 ASG0106 75H.21  ASG0106
75).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  ASGO106 DBF 75).21 ASG0106 75H.21  ASGO0106
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 75).21 ASG0106 75H.21  ASGO0106
75H.71  ASG3000 75H.71  ASG3000 75).21 ASGO0106 75H.21  ASGO0106
75H.17  ASGO0706 DBC 75H.17  ASGO0706 DBC 75).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

Schnittgeschwindigkeit und Vorschub siehe Seite 60-61.

Bitte beachten Sie weitere anwendungs- und sicherheitstechnische Hinweise auf Seite 119. 47



KOMET DIHART REAMAX® TS @ 18,000 — 65,000 mm
Reibkopf — nachstellbar

WerkstUckstoff
gukn sl [T o =
0000

Anzugsbolzen im Lieferumfang
des Halters enthalten

_______ -

Individueller Reibkopf — Auswahlmdéglichkeiten!

@D

min. @ x

zur Planbearbeitung

Auswahl: Werkstuckstoff, Schneidstoff, Kihlmittelzufuhr Auswahl: Abmessungen
= 5; INED EHEN -
é g fir WerkstUckstoff far Werkstlckstoff bez:rrbpeliizé g e
Bestell-Nr. Bestell-Nr. E g @D D x a 2 z =
A@ P M K N S P M K N s o ~ -~ (ko]
75).21 75H.21 HV ©"0" ©" ©"©" DREOROXOROHK 18,000-19,999 @D-40 60 20 6 0,03
75J).71 75H.71 TN © O 0’ © ® O © 0 20,000-21,999 @D-40 60 20 6 0,03
75).37 75H.37 DBG-N © © © 22,000-26,999 @D-42 60 20 6 0,04
75).47 75H.47 DBF O @ DOMN | 27,000-31,799 @b-54 60 25 6 0,04
75J.17 75H.17 DBC o [ ] 31,800-34999 @D-60 60 25 8 0,05
75).93 75H.93 DST @ 0’0 35,000-41,999 @b-69 60 25 8 0,13-0,15
75).67 75H.67 DJC 0? 42,000-51999 ¢@D-75 60 30 8 0,20-0,25
75).87 75H.87 DJF © 52,000 - 65,000 @D-8,8 80 35 10 0,35-045

Bestellbeispiel:
Bestell-Nr. 75J.93 - Bohrungs-@ 65 mm - Bohrungstoleranz H6 - Werkstiickstoff 1.0037 (5235JR) oder ASG4000 (Anschnittgeometrie Seite 46-47)

Durchmesser H7 — ab Lager lieferbar! _

Schneidstoff / Beschichtung TiN
fir Werkstlckstoff P M K N S P M K N S
ohne Schnittunterbrechung D:Dj @ © O 0’ © © O )RC))
mit Schnittunterbrechung %:E@ ® O © © e O O ©
Anschnittgeometrie Anschnittgeometrie
*G¢ T
@D D x a 12 V4 ﬁ Bestell-Nr. Bestell-Nr.
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
O 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
0 427 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

" konventionelle Bearbeitung - 2 GJS (Spharoguss) - 3 Werkstoffgruppe 12.0 - ¥ Werkstoffgruppe 12.1 - 9 Werkstoffgruppe 12.0&12.1
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Halter mit Zylinderschaft ahnlich DIN 1835
fur @ 18,000 - 65,000 mm
b 54

DAH® Zero Halter mit Zylinderschaft ahnlich DIN 1835
far @ 18,000 - 41,999 mm
b 55

Halter mit ABS® Anbindung
far @ 35,000 - 65,000 mm
) 56

Halter mit DAH® Aufnahme
fir @ 42,000 - 65,000 mm
) 57

KOMET DIHART REAMAX®
Reibkopf — nachstellbar

TS

_ Durchmesser H7 — ab Lager lieferbar!

DBG-N DBF

P M K N s Pl MK INI S PP MK INT s
© o @ [ ] 0’ ©

L)) © © 0O e

Anschnittgeometrie Anschnittgeometrie Anschnittgeometrie
Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr.

75J).37.18H7N 75).47.18H7N 75J).93.18H7N

75).37.20H7N 75).47.20H7N 75J).93.20H7N
75).37.22H7N 75).47.22H7N 75J).93.22H7N
75).37. 24H7N 75).47.24H7N 75).93.24H7N
75).37.25H7N 75).47.25H7N 75J).93.25H7N

75J).93.26H7N
75).37.28H7N 75).47.28H7N 75J).93.28H7N
75).37.30H7N 75).47.30H7N 75J).93.30H7N
75).37.32H7N 75).47.32H7N 75J).93.32H7N
75).37.35H7N 75).47.35H7N 75J).93.35H7N
75).37.40H7N 75).47.40H7N 75J).93.40H7N

75).93.42H7N
75J).93.50H7N
75J).93.54H7N

75).37.50H7N 75J.47.50H7N

® sehr gut | © gut

DST

P M K N S

‘ 02) 03)

Anschnittgeometrie

LUr Dburchgangsloch- P
earbeitung o ASGZ4000)
e o

Bestell-Nr.

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

P M K N

DJF

()}

Anschnittgeometrie

&7\ | AsG 3000

Bestell-Nr.

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

S

49




KOMET DIHART REAMAX®

Werkzeugempfehlung

[ Hochgeschwindigkeitsbearbeitung I

TS Duo

T ,ff ,,,,,
S £ Werkstoffbeispiele
S = Werkstoff Stoffbezeichnung /
U) E DIN Schneid- Schneid-
i‘é = = Bestell-Nr.  Anschnitt- stoff/ Bestell-Nr.  Anschnitt- stoff/
L =) @ geometrie  Beschich- geometrie  Beschich-
g E 5 (ASG) tung (ASG) tung
legierte Stéhle: Bau-,  1.0037 (5235JR)
2 <500 LEjlzseagtIZer eAutgmzter?sutahl, 1.0715 (11SMn30) JELE ASG4000 DST JENLT ASG4000
Stahlguss 1.0044 (S2575JR) 77).93 77).71
unlegierte / niedriglegierte
o 500- Stahle: Bau-, Einsatz-, Ver-  1*0020 (E293) 76J.93 76).71
2 i . . 1.0535 (C55
N 900 gutungs-, Werkzeugstahl, 7937 Emw?nos) s il K=ttt bsT 77).71 A1
tahlguss
T <500 blellegierte e 10718 (115MnPb30) T ey ASGA000  DST 7o T ASGA000
o
unlegierte / niedriglegierte 76J.93 76171
o Stahle: warmfeste Bau-,  1.7225 (42CrMod) . .
" > 900 Vearg[?tuvr\:?;gj,1 ﬁistr?er-a,L\JNerk- 1.1221 (CGOrE) ¢ 77).93 ASG4000 DST 77).71 ASG3000
zeugstahle . :
o hochlegierte Stahle: 1.2341 (6CrMo15-5) 76J.71 76).71
< >900 V\(/)ecrkzegfgrsféih\: ¢ 1.2601 (X1ésngoV12) 77).71 ASG0106 77).71 ASG0106
= HSS
o Sonderlegierung: Inconel,  2.4668 (NiuCr19Fe19Nb5Mo3)
LN 250 Hastelloy, Nimonic, usw. 2.4631 (Nimonic 80A)
= 400 Eizieg\erungen 3.7115 (TIAI5Sn2.5)
= G 1.4306 (X2CrNi19-11) 76J.47 76).47
S =600 rostireie Stahle o S o122, NES I IREE 74y  ASGO106  DEBF
— o 1.4511 (X3Cb17) 76).47 76).47
o <900 rostfreie Stahle _}I;l?7112_(;<)1 0CrNiMo- 77).47 ASG0106 DBF 77).47 ASGO0106 DBF
2 5900 Sy ;?jj; ASGO106 DBF ;gj:i; ASGO106 DBF
2 180 Grauguss O (6 L) T ASG3000 DBGN 20137 ASG3000  DBGN
s 250 legierter Grauguss 0.6660 (GGL-NiCr20 2) ;?jg; ASG3000 DBG-N ;Sj;; ASG3000 DBG-N
S <600 130 Spharoqussferitsch 0700 ENGIs4001) 10703 ASG3000 ST T ASG3000  DBF
_ ) 0.7050 (EN-GJS-500-7) 76J.93 76J).47
- Sphéroguss o
ell=) 230 ferritisch / perlitisch g;ggg Eg%ﬁ»gg; 771.93 ASG3000 DST 771.47 ASG3000 DBF
=) Spha litisch 0.7060 (EN-GJS-600-3) 76).93 76).47
S >600 250 pharogus perltsc s l9s  ASG3000  DST 4y ASG3000  DEBF
s 200 legierter Spharoguss T . ;?j;; ASG3000  DBG-N ;gjg; ASG3000  DBG-N
o~
s 300 Vermikularguss e ;?j;; ASG3000  DBG-N ;gjg; ASG3000  DBG-N
o Kupferlegierung, Messing, ~ 5 35 (CuZn36Pb3) 76J.93 76J.93
bleilegierte Bronze, :
= 90 ebanse o rspanbar 2118201 (G-CuPb1ssn) 77,93 ASGI000 - BST g9 93 ASG3000
v Kupferlegierung, Messing, ~ 2.0550 (CuZn40AI2) 76).71 76).71
o 100 gronze: maBig serspanbar 2,006 (E-Cu57) 77571 ASG3000 77571 ASG3000
o
z 3 60  Alknetiegierung S ro7 asGoos  DBC 787 AsGo7os  DBC
— AIu-GussIegierLomg: 3.3561 (G-AlMg5) 76J.17 76J).17
= 75 soenan<ion 3 W gws 77,17 | ASGO706  DBC i1y ASGO706  DBC
o : .
< 100 glu-Gusslegierung: 3.2381.01 (G-AlSi10Mg) ;?“; ASGO706  DBC ;?j:; ASG0706  DBC
g 1400 gers'a‘r"_('e';tce Stahle
8 s e
Werkzeuge fur Werkstoffe ohne Empfehlung kdnnen gerne angefragt werden.
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KOMET DIHART REAMAX® TS Duo

Werkzeugempfehlung

_ Hochgeschwindigkeitsbearbeitung konventionelle Bearbeitung mit HM

] = 5
Schneid- Schneid-
Bestell-Nr. Anschnitt-  stoff/ ~ Bestell-Nr. Anschnitt-  stoff/  Bestell-Nr. Anschnitt- Schneid- Bestell-Nr. Anschnitt-  Schneid-
geometrie  Beschich- geometrie  Beschich- geometrie stoff geometrie stoff
(ASG) tung (ASG) tung (ASG) (ASG)
T asa000  bsT 2977 AsG3000 7ei2l AsG3000 7eH21  ASG3000
TS AsG000  psT 22T AsG3000 real ASG3000 Ten2t ASG3000
Toes AsG3000  psT 29T AsG3000 re2l ASG3000 7en2l AsG3000
TERTY ASGO106 PenTY AsGO10 7ei21 AsGoios 7eH21  AsGo106
B s B o
T ASGo106  DEF 20047 AsGoios  DBF TS AsGotos Tenal ASGO106
T AsGoi0s  DEF 20147 asGoios  pBF T2 ascotos Ten2t ASGO106
;S::g ASGO106  DBF ;g::i; ASGO106  DBF ;Sjg] ASGO106 ;S:g] ASGO106
P37 AsG3000 DBGN 29137 AsGao00 DBGN  7EZT AsG3000 7ol ASG3000
T3 Ase3000 DBGN 19037 AsGa000 DBGN 20121 AsG3000 7en2Y ASG3000
P asa000 bsT 29 asGoo  pBF 2921 Ascoz o2l AsGo
Sos AsG3000  DsT 2947 asesooo  per T8 asG3o00 Ten2Y ASG3000
TS AsG3000  psT 2947 asesooo  per T2 asG3000 7oAt ASG3000
o7 asG3000 DBGN 29137 asezoo0 BN 782 AsG3000 Ten2l ASG3000
o7 asG3000 DBGN 29137 asezoo0 BN TEZT AsG3000 Ten2l ASG3000
;?ngi ASG3000  DST Z?H;gg ASG3000 ;gjg} ASGO106 33:51 ASG0106
TenTY ASG3000 PenTl ASG3000 real AsGO106 Ten2l ASGO106
el ascoros  pec  29%17 AsGoos  DBC 19121 AsGoz T2 sz
o7 ascoros  pec 294 ascoros b 782 asG3000 Ten2l ASG3000
o7 asGoros  pec 2941 ascoros  pBc 782 AsG3000 7en2l AsG3000
Schnittgeschwindigkeit und Vorschub siehe Seite 62-63.
Bitte beachten Sie weitere anwendungs- und sicherheitstechnische Hinweise auf Seite 119. 51



KOMET DIHART REAMAX® TS Duo @ 42,000 — 70,000 mm
Wendeschneidplatten-Reibkopf — nachstellbar

WerkstUckstoff
0000

12
3 Anzugsbolzen im Lieferumfang

‘—“I des Halters enthalten

N
()]
a U T _
N
o
)
Individueller Reibkopf — Auswahlmdéglichkeiten!
Auswahl: Werkstuckstoff, Schneidstoff, Kihlmittelzufuhr Auswahl: Abmessungen
\ \ ‘ 1
S | LHESS & e
——" O > - o (244
il BE flr Werkstuickstoff fir Werkstuckstoff Durghmesser dVOLZUgS :
29 ereich urchmesser
Bestell-Nr. Bestell-Nr. £ 73 @D @D a 12 Z 2
Ad P M K N S P M K N s ~ ~ (kg

76J).21 76H.21 HV ©"0"@©"©"©" RO

76)71  76H71 TN © O 00 O ¢ 00 452{?90;)9' 42 90 30 6
76).37 76H.37 DBG-N ()} () ©

76)47  76H.47  DBF O @ HNON ) 52,000 — = 90 35 .
76J.17  76H.17  DBC ] ® 55,999

7693  76H93 DST @ 0?0’

76).67  76H.67  DIC o’ 2[00 - 60 90 35 8
76).87  76H.87  DJF © iy

" konventionelle Bearbeitung - 2 GJS (Spharoguss) - 3 Werkstoffgruppe 12.0 - 4 Werkstoffgruppe 12.1 - 9 Werkstoffgruppe 12.0&12.1
Bestellbeispiel Neuwerkzeug: Beispiel Bestell-Nr. 76J.93

Bohrungs-@ 65 mm - Bohrungstoleranz H6 - Werkstickstoff 1.0037 (S235JR) oder ASG4000 (Anschnittgeometrie Seite 50-51).
Lieferumfang: Reibkopf montiert mit Wendeschneidplatten und Klemmschrauben NOO 57710 (S3090-9IP 2,25Nm).

Bestellbeispiel Neubestlickung: Beispiel Bestell-Nr. 76R.93

Von Kunde an KOMET zurickgesendeter Reibkopf wird mit Wendeschneidplatten und Klemmschrauben montiert
ausgeliefert. Zusatzlich besteht die Moglichkeit ein bzw. zwei Wendeschneidplatten-Sets fir diesen Reibkopf zu bestellen
(Beispiel-Bestell-Nr. 76S.93).

Schraubendreher siehe Seite 116.

Montageanleitung Schneidplatten »
Reinigung:

Auf absolut saubere / fettfreie Plattensitze (3) und
Schneidplatten achten, gegebenenfalls mit Pressluft

() kleinste Staubpartikel entfernen!
(2)
\2) Montage:
. ¢ Alle Schneidplatten und Plattensitze sind mit Buchstaben
A/ markiert (1), dies gewahrleistet die richtige Zuordnung

zum Plattensitz.
e Zahlenmarkierungen (2) stellen sicher, dass alle Schneid-
platten die korrekte Lage haben.
e Schraube @) N0O 57710 (S3090-9IP) mit 2,25 Nm anzie-
&/ hen. Schraubendreher siehe Seite 116.

D)
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@ 42,000 — 70,000 mm KOMET DIHART REAMAX® TS Duo
Wendeschneidplatten-Reibkopf — fest

Werkstuckstoff
guknsi ['T] ) B
000 0

a Anzugsbolzen im Lieferumfang

<—>| des Halters enthalten

N
()
a SN (i B i
N
Q
P
Individueller Reibkopf — Auswahlméglichkeiten!
Auswahl: WerkstUckstoff, Schneidstoff, KiihImittelzufuhr Auswahl: Abmessungen
\ ‘ \
- W 51HEL]
© > 2 5 [ 44
BE flir Werkstuckstoff fir Werkstckstoff Dur;hme;ser dVOLZUQS ‘
T = ereic urcnmesser
Bestell-Nr. Bestell-Nr. & 2 @D @D a 12 z 2
A& P M K N S P M KN S ~ ~
77).21  77H.21 HV ©'0"'0"0"0" ©"0"0"0o"o" T
M7 7HNN TN © 0 ©'0 @D ©0 51.999 a2 900306
77)37  77H.37 DBG-N () © ©
77).47 77H.47 DBF ON | NON _
220 54 9,0 35 6
77).17 77H.17 DBC [ ] o 55,999
77).93 77H.93 DST @ RN R
77067  77H67  DIC 0’ 57660(?(?0- 60 90 35 8
77).87  77H.87 DJF () '

" konventionelle Bearbeitung - 2 GJS (Spharoguss) - 3 Werkstoffgruppe 12.0 - ¥ Werkstoffgruppe 12.1 - 3 Werkstoffgruppe 12.0&12.1

Bestellbeispiel Neuwerkzeug: Beispiel Bestell-Nr. 77J.93
Bohrungs-@ 65 mm - Bohrungstoleranz H6 - Werkstickstoff 1.0037 (S235JR) oder ASG4000 (Anschnittgeometrie Seite 50-51).
Lieferumfang: Reibkopf montiert mit Wendeschneidplatten und Klemmschrauben NOO 57710 (S3090-9IP 2,25Nm).

Bestellbeispiel Neubestlickung: Beispiel Bestell-Nr. 77R.93
Von Kunde an KOMET zurlickgesendeter Reibkopf wird mit Wendeschneidplatten und Klemmschrauben montiert

ausgeliefert. Zusatzlich besteht die Moglichkeit ein bzw. zwei Wendeschneidplatten-Sets fir diesen Reibkopf zu bestellen
(Beispiel-Bestell-Nr. 775.93).

Schraubendreher siehe Seite 116.

Messen des Durchmessers:
Der Messzahn liegt bei Buchstabe A und ist am Trager ebenfalls mit einem Punkt gekennzeichnet.

Achtung! ¢
¢ Ungleiche Winkelteilung !
* Es liegen 2 Schneiden 180° gegenlber = Messzahn A.
e Durchmesser vorne an der Schneide messen (aufgrund Konizitat, siehe
Abbildung).
¢ Beschadigung der Schneiden vermeiden.
® Beim Wenden der Schneidplatte muss erneut der Durchmesser
eingestellt werden.
e Auslieferungszustand: REAMAX® TS Duo mit montierten Schneiden.

® sehr gut | © gut 53




KOMET DIHART REAMAX® TS | REAMAX® TS Duo
Halter fir @ 18,000 — 70,000 mm

DIN 1835

—

REAMAX® TS Anzugsbolzen
- O
[a) " T <
' _if oE__ S e}
© - i @) )

REAMAX® TS Duo

~ DIN 1835

o o kurze Ausflhrung lange Ausfiihrung
7
< <4 Durchmesser-
=P =P bereich
@DH @D @D Bestell-Nr. L b C od & Bestell-Nr. L b C @d £
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
22H7
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

Lieferumfang: Halter mit Betatigungsschlissel, Anzugsbolzen und Gabelschllssel (— Seite 59).
Reibkopf bitte separat bestellen.
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KOMET DIHART REAMAX® TS
DAH® Zero Halter fur @ 18,000 — 41,999 mm

/\ Bitte beachten: &H== | pinisss
Halter ist vorgespannt und auf < 0.005 mm Rundlauf eingestellt @ —1

REAMAX® TS Anzugsbolzen Einstellschraube

B DIHART" Reamax" TS
R 75A.4113020 e — L
£20,000-21,999

@D
@ dne

b (? 18,000 - 26,999) |
b (@ 27,000 - 41,999) c

DAH® Zero

% kurze Ausfihrung lange Ausfliihrung

=

<. Durchmesser-

== bereich

@ DH7 @D Bestell-Nr. L b ¢ @d @d1 & Bestell-Nr. L b ¢ @d @d1 &
kg kg

18f7 18,000-19,999 75A.41.13010 145 80 50 20 24 0,2 75A.41.15010 205 140 50 20 24 0,3

207 20,000-21,999 75A.41.13020 145 80 50 20 25 0,3 75A.41.15020 205 140 50 20 25 04

22H7

2447

S5 22,000 - 26,999 75A.41.13030 145 80 50 20 26,5 0,3 75A.41.15030 225 160 50 20 26,5 04

26H7

28H7

307 27,000 -34,999 75A.41.13040 176 120 56 25 26 05 75A.41.15040 236 180 56 25 26 0,7

32H7

35H7

407 35,000 -41,999 75A.41.13050 176 120 56 25 29 0,5 75A.41.15050 256 200 56 25 29 1,05

Lieferumfang: Halter mit Betatigungsschlissel, Anzugsbolzen und Gabelschllssel (— Seite 59).
Reibkopf bitte separat bestellen.
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KOMET DIHART REAMAX® TS | REAMAX® TS Duo
ABS® Aufnahme fur @ 35,000 — 70,000 mm

REAMAX® TS Anzugsbolzen

REAMAX® TS Duo

z 3 a Durchmesser-
<2 a2 bereich
@ DH7 @D @D Bestell-Nr. L ABS 2
@d kg
35H7
404 35,000 - 41,999 75A.60.13050 110 32 0,42
4247 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

Lieferumfang: Halter mit Betatigungsschlissel, Anzugsbolzen und Gabelschlissel (Seite 59).
Reibkopf bitte separat bestellen.
ABS® Aufnahmen siehe Katalog "KomPass BOHREN".
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KOMET DIHART REAMAX® TS | REAMAX® TS Duo
DAH® Aufnahme fir @ 42,000 — 70,000 mm

REAMAX® TS Anzugsbolzen

@ DAH®
:

A 0
S S
a
REAMAX® TS Duo
DAH ®
o ° kurze Ausflihrung lange Ausfiihrung
Z 2,
= 223 Durchmesser-
2 =P bereich
@DH7 @D @D Bestell-Nr. L b DAH S Bestell-Nr. L b DAH 2
(ko) (ko)
4247 42
SoH 42,000-51,999 75A.30.13060 138 120 81 0,9 75A.30.15060 238 220 81 1,5
5417 54
60 52,000 - 70,000 75A.30.13070 138 120 81 1,0  75A.30.15070 238 220 81 2,0

Lieferumfang: Halter mit Betatigungsschlissel, Anzugsbolzen und Gabelschllssel (— Seite 59).
Reibkopf bitte separat bestellen.
DAH® Ausgleichhalter siehe Katalog "KomPass REIBEN".
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KOMET DIHART REAMAX® TS | REAMAX® TS Duo

Montageanleitung

MQ

58

Kegelaufnahme/Plananlage sauber reinigen — fettfrei.
Anzugsbolzen (&) in Reibkopf einschrauben und mit
Gabelschlissel (&) festziehen.

Spannbacken 2 mit Schlissel (3) 6ffnen, aber nicht
vollstandig I6sen und Reibkopf (@) einsetzten.

Spannbacken (2 () Anzugs-
mit Schliissel (3 Bereich moment M
schlieBen, empfohlenes 18,000 - 19,999 1,5Nm
Anzugsmoment beachten. 20,000 - 21,999 2,5Nm
Beim Einsetzen des 22,000 - 26,999 4 Nm
Reibkopfes (1) wird dieser 27,000 - 34,999 5Nm
durch das SchlieBen der 35,000 - 41,999 6 Nm
Spannbacken (2) in seine 42,000 - 51,999 10 Nm
endgiiltige Lage gezogen. 52,000 — 70,000 13 Nm

Beim Entfernen des Reibkopfes (1) wird dieser durch die
Spannbacken (2) aus seiner Lage gedrlickt und kann so
leicht vom Halter gelost werden: Spannbacken (2) mit
Schlissel 3) 6ffnen, aber nicht vollstandig I6sen und
Reibkopf (1) entfernen.

Nachstellen zur VerschleiBkompensation

Kleinste Bohrungstoleranzen bis IT4 lassen sich durch das
Nachstellen mit dem Innensechskant-Schllssel (@) erreichen.

Patentanmeldungen



KOMET DIHART REAMAX® TS

Bedienungsanleitung DAH® Zero

Ausrichten des Halters DAH® Zero:

Empfohlen wird das Werkzeug fir ein radiales Ausrichten Q
von max. 20 ym. @

1. Alle Einstellschrauben I6sen und mit 1 Nmvorspannen (neue
Werkzeuge werden bereits so ausgeliefert).

2.Messuhr mit y-Anzeige an die Linettenstelle stellen.

3.Durch Drehung des Werkzeugs Stelle des gréBten Rund-
lauffehlers mittels Messuhr ermitteln. é)

4. Entsprechende Einstellschraube mitInnensechskant-Schls-
selim Uhrzeigersinn zustellen (@), bis halber Rundlauffehler
korrigiert ist. Dabei ca. 5 p Uberspannen.

5. Gegenuberliegende Einstellschraube (2) um den Gberspann-
ten Betrag l6sen.

6.Alle 4 Einstellschrauben zustellen, bis Rundlauf < 2 p ist.

Bitte beachten:

¢ Der Rundlauf muss bei Aufnahmenwechsel, gedndertem
Einsatzfall, nach jeder Verstellung zur VerschleiBkompen-
sation und vor jeder neuen Inbetriebnahme — anhand der
Einstellschritte 1 bis 6 — Gberprift und ggf. neu ausgerichtet
werden.

e Einstellschrauben missen im Einsatzimmer mit mind. 1 Nm
angezogen sein.

e Das max. Nachstellmoment betragt 4,5 Nm.

Einbauteile / Zubehor

| o | o | _ ©® | _ _® |

® ® eta’ugungssc usse echskantschlusse! nzugsoboizen abelscniusse
Betati hltissel Sechskantschliissel* A bol Gabelschlissel
2 2. L fir Anzugsbolzen
2 22  Durchmesser- <}b= G
e 2 = 2 bereich % Bg:@
@DH? @D @D Bestell-Nr. L Schltsselweite Bestell-Nr. Bestell-Nr.
GroBe Schlisselweite
L05 01240 18589 10005
H7 —
18 18,000 — 19,999 8P 1.5Nm SW 4 15E.30.10010 o
2017 20,000 — 21,999 ;&?g ;050'5; 100 SW 5 15E.30.10020 1852\9,\/12005
22H7
2417
S50 22,000 — 26,999 12(\)/3(3) m?fo 100 SW 5 15E.30.10030 1852\9,\/12006
26H7
28H7
18050 10030 18589 10008
H7 —
30 27,000 — 34,999 T 100 SW 8 15E.30.10040 T
32H7
35 18050 10030 18589 10010
20 35,000 — 41,999 s 100 SW 6 15E.30.10050 W0
42742 18050 10040 18589 10010
P 42,000 - 51,999 S0 AT 100 SW 8 15E.30.10050 S
54+ 54 18050 10050 18589 10013
€0 52,000 — 70,000 S0 A3 SW 10 15E.30.10070 e

* nicht im Lieferumfang enthalten
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KOMET DIHART REAMAX® TS

Empfohlene Schnittdaten

Richtwerte fur das Reiben Schnittgeschwindigkeit v¢ (m/min) _

fg optimal - maximal optimal - maximal
@ =
% = _y 3xD 5xD
S < Werkstoffbeispiele Reibahlen kurz Reibahlen lang
5] E Werkstoff Stoffbezeichnung /
S o - DIN
Bl = | z i
X~ =
5 T & = B = B h Y % = B m 8 » Y =
(g T
= T O oo oadad T O oo oda
unlegierte Stahle: Bau-, 1.0037 (S235JR)
= 500 Einsatz-, Automatenstahl,  1.0715 (115Mn30) 8 100 150 150 8 80 120 120
Stahlguss 1.0044 (52575JR) 10 140 200 200 10 120 160 160
unlegierte / niedriglegierte
o 500- Stahle: Bau-, Einsatz-, Ver- | 0o3e (cae; 8 100 150 150 8 80 120 120
N 900 gutungs-, Werkzeugstahl,  4'2337 (75Mncrs) 10 140 200 200 10 120 160 160
Stahlguss :
— bleilegierte 30 100 150 150 30 80 120 120
i <500 9 5 1.0718 (11SMnPb30
a a Automatenstahle s ) 45 140 200 200 45 120 160 160
unlegierte / niedriglegierte
S S 900 Stahle: warmfeste Bau-, 1.7225 (42CrMo4) 7 100 150 150 7 80 120 120
) Vergitungs-, Nitrier-, Werk- 1.1221 (C60E) 9 140 200 200 9 120 160 160
zeugstahle
S <900 hochlegierte Stéhle: 1.2341 (6CrMo15-5) 5 30 5 30
~ Werkzeugstahle 1.2601 (X165CrMoV12) 7 45 7 45
< HSS
o 250 Sonderlegierung: Inconel,  2.4668 (NiuCr19Fe19Nb5Mo3)
n Hastelloy, Nimonic, usw. 2.4631 (Nimonic 80A)
v
— Titan, ) 8 8
5 400 Titaniegierungen 3.7115 (TIAI5Sn2.5) " o
o - 1.4306 (X2CrNi19-11) 6 30 45 6 30 45
© =600 esiiicats Stz 14401 (X5CiNIMO17-122) g 40 % o 60
— 1.4511 (X3CrNb17)
;<900 rostfreie Stahle 1.4571 (X10CrNiMo- 5 20 30 5 20 30
(o)
Ti17-12-2) 6 35 50 6 35 50
= rostfreie / hitzebestandige ~ 1.4713 (X10CrAISi7) 5 20 30 5 20 30
> 900
~ Stahle 1.4862 (X8NiCrsi38-18) 6 35 50 6 35 50
o 0.6025 (EN-GJL-250) 15 80 150 150 15 80 120 120
£ 180, Grauguss 0.6035 (EN-GJL-350) 25 130 220 220 25 120 150 150
;- 250 legierter Grauguss 0.6660 (GGL-NiCr20 2) 18 200 193% 193% 12 23 192% 192%
g < 600 130 Sphéaroguss ferritisch 0.7040 (EN-GJS-400-15) 12 175 175 175 175 175 12 150 150 150 150 150
18 300 300 300 300 300 18 180 180 180 180 180
= 530 Seharoguss S Eas0en) 150 150 150 150 150 12 120 120 120 120 120
o ferritisch / perlitisch 08055 (GTW-55) 18 250 250 250 250 250 18 160 160 160 160 160
g > 600 250 Sphéroguss perlitisch 0.7060 (EN-GJS-600-3) 12 120 120 120 120 120 12 120 120 120 120 120
= Temperguss 0.8165 (GTS-65) 15 180 180 180 180 180 15 150 150 150 150 150
= ' . 0.7661 9 40 70 70 9 40 70 70
= VD) (e Sl e (EN-GJSA-XNiCr20-2) 12 60 100 100 12 60 100 100
o~
! ; 5.2200 (EN-GJV-350) 9 50 80 80 9 50 80 80
= S00) emikiiergus 5.2300 (EN-GJV-450) 12 70 130 130 12 70 130 130
S Kupferlegierung, Messing, - 5 375 (¢ zn36Pb3) 15 120 150 15 120 150
o 90 bleilegierte Bronze, 2.1182.01 (G-CuPb15Sn) 30 200 320 30 150 200
Bleibronze: gut zerspanbar
~ 100 Kupferlegierung, Messing,  2.0550 (Cuzn40AI2) 12 80 12 80
— Bronze: méBig zerspanbar  2.0060 (E-Cu57) 20 150 20 120
o
) . 3.3315 (AIMg1) 15 150 15 150
2 ) 60 Alu-Knetlegierung 30517 (AIMACU) = s e P
— Alu-Gusslegierung: 33561 (G-AIM
: ! . -AlMg5) 15 200 15 150
i 75 prGehalt < 10% 3.2373.61 (G-AlSi9Mg wa) 30 300 30 200
lagnesiumlegierung
o .
7 Alu-Gusslegierung: 12 200 12 150
< 100 §i-Gehalt > 10% 3.2381.01 (G-AISi10Mg) 20 s o6 pv
. gehartete Stahle
w1400 <45 HRC
g gehartete Stahle
© 1800 > 45 HRC, = 55 HRC

Reibzugabe im @ (mm)
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KOMET DIHART REAMAX® TS

Empfohlene Schnittdaten

Vorschub f (mm/U) - bei Stirnschnitt Vorschub um 30% verringern

optimal - maximal optimal - maximal
ASG3000, ASG0106, ASG03, ASG0706 ASG4000, ASG09B, ASG1402
ASGO07, ASG02 ASGO09, ASG1405, ASG1406
D18 - @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

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

Bitte beachten Sie weitere anwendungs- und sicherheitstechnische Hinweise auf Seite 119. 61




KOMET DIHART REAMAX® TS Duo

Empfohlene Schnittdaten

Richtwerte fur das Reiben Schnittgeschwindigkeit v¢ (m/min) _

fg optimal - maximal optimal - maximal
@ =
% = _y 3xD 5xD
S < Werkstoffbeispiele Reibahlen kurz Reibahlen lang
5] E Werkstoff Stoffbezeichnung /
S o - DIN
Bl = | z i
X~ =
5 T & = B = B h Y % = B m 8 » Y =
(g T
= T O oo oadad T O oo oda
unlegierte Stahle: Bau-, 1.0037 (S235JR)
= 500 Einsatz-, Automatenstahl,  1.0715 (115Mn30) 8 100 150 150 8 80 120 120
Stahlguss 1.0044 (52575JR) 10 140 200 200 10 120 160 160
unlegierte / niedriglegierte
o 500- Stahle: Bau-, Einsatz-, Ver- | 0o3e (cae; 8 100 150 150 8 80 120 120
N 900 gutungs-, Werkzeugstahl,  4'2337 (75Mncrs) 10 140 200 200 10 120 160 160
Stahlguss :
— bleilegierte 30 100 150 150 30 80 120 120
i <500 9 5 1.0718 (11SMnPb30
a a Automatenstahle s ) 45 140 200 200 45 120 160 160
unlegierte / niedriglegierte
S S 900 Stahle: warmfeste Bau-, 1.7225 (42CrMo4) 7 100 150 150 7 80 120 120
) Vergitungs-, Nitrier-, Werk- 1.1221 (C60E) 9 140 200 200 9 120 160 160
zeugstahle
S <900 hochlegierte Stéhle: 1.2341 (6CrMo15-5) 5 30 5 30
~ Werkzeugstahle 1.2601 (X165CrMoV12) 7 45 7 45
< HSS
o 250 Sonderlegierung: Inconel,  2.4668 (NiuCr19Fe19Nb5Mo3)
n Hastelloy, Nimonic, usw. 2.4631 (Nimonic 80A)
wv
— Titan, ) 8 8
5 400 Titaniegierungen 3.7115 (TIAI5Sn2.5) " o
o - 1.4306 (X2CrNi19-11) 6 30 45 6 30 45
© =600 esiiicats Stz 14401 (X5CiNIMo17-122) g 40 % o 0
— 1.4511 (X3CrNb17)
;<900 rostfreie Stahle 1.4571 (X10CrNiMo- 5 20 30 5 20 30
o)
Ti17-12-2) 6 35 50 6 35 50
= rostfreie / hitzebestandige ~ 1.4713 (X10CrAISi7) 5 20 30 5 20 30
> 900
~ Stahle 1.4862 (X8NiCrsi38-18) 6 35 50 6 35 50
o 0.6025 (EN-GJL-250) 15 80 150 150 15 80 120 120
£ 180, Grauguss 0.6035 (EN-GJL-350) 25 130 220 220 25 120 150 150
;- 250 legierter Grauguss 0.6660 (GGL-NiCr20 2) 18 200 193% 193% 12 23 192% 192%
g < 600 130 Sphéaroguss ferritisch 0.7040 (EN-GJS-400-15) 12 175 175 175 175 175 12 150 150 150 150 150
18 300 300 300 300 300 18 180 180 180 180 180
= 530 Seharoguss a0 150 150 150 150 150 12 120 120 120 120 120
2 ferritisch / perlitisch 08055 (GTW-55) 18 250 250 250 250 250 18 160 160 160 160 160
g > 600 250 Sphéroguss perlitisch 0.7060 (EN-GJS-600-3) 12 120 120 120 120 120 12 120 120 120 120 120
— Temperguss 0.8165 (GTS-65) 15 180 180 180 180 180 15 150 150 150 150 150
= ' . 0.7661 9 40 70 70 9 40 70 70
= VD) (e S e (EN-GJSA-XNiCr20-2) 12 60 100 100 12 60 100 100
o~
! ; 5.2200 (EN-GJV-350) 9 50 80 80 9 50 80 80
= SO0} emikiiergus 5.2300 (EN-GJV-450) 12 70 130 130 12 70 130 130
S Kupferlegierung, Messing, - 5 375 (¢ zn36Pb3) 15 120 150 15 120 150
o 90 bleilegierte Bronze, 2.1182.01 (G-CuPb15Sn) 30 200 320 30 150 200
Bleibronze: gut zerspanbar
~ 100 Kupferlegierung, Messing,  2.0550 (Cuzn40AI2) 12 80 12 80
— Bronze: méBig zerspanbar  2.0060 (E-Cu57) 20 150 20 120
o
) . 3.3315 (AIMg1) 15 150 15 150
2 ) 60 Alu-Knetlegierung 30517 (AIMACU) - s W P
— Alu-Gusslegierung: 33561 (G-AIM
: ! . -AlMg5) 15 200 15 150
i 75 prGehalt < 10% 3.2373.61 (G-AlSi9Mg wa) 30 300 30 200
lagnesiumlegierung
o .
7 Alu-Gusslegierung: 12 200 12 150
=< 100 §iGehalt > 10% 3.2381.01 (G-AISi10Mg) 20 s o5 P
. gehartete Stahle
w1400 <45 HRC
g gehartete Stahle
© 1800 > 45 HRC, = 55 HRC

Reibzugabe im @ (mm)

62




KOMET DIHART REAMAX® TS Duo

Empfohlene Schnittdaten

Vorschub f (mm/U) - bei Stirnschnitt Vorschub um 30% verringern

optimal - maximal optimal - maximal
ASG3000, ASG0106, ASG03, ASG0706 ASG4000, ASG1402
ASGO07, ASG02 ASG09, ASG1405, ASG1406
@ 42 - 55,999 @56-70 @ 42 - 55,999 @ 56-70

%6 e 8 %% 6 %% 8
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

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

Bitte beachten Sie weitere anwendungs- und sicherheitstechnische Hinweise auf Seite 119. 63




KOMET DIHART® Fullmax

KOMET DIHART® Fullmax Vollhartmetall-Reiben
Durchmesser 2,96 bis 20,05 mm

High Performance fur universellen Einsatz

KOMET DIHART® erweitert sein Vollhartmetall-Reib-
Programm mit einer vollstandig Gberarbeiteten Universal-
Reibahle, die in den Hauptabmessungen sowohl in der
H7-Toleranz als auch in 1/100 Abmessungen ab Lager
erhaltlich ist.

Die Kombination aus Wissen und Erfahrung, welche
mit der Vorgangerserie gemacht wurde, fiihrte zu einer
konsequent weiterentwickelten Anschnittgeometrie,
die hochste Schnittleistungen in unterschiedlichen
Materialien — sogar gehartete bis HRC62 — ermdglicht.
Gleichzeitig fuhrt die modifizierte Schneidenteilung
zu einer Reduzierung von Rattermarken und einer ver-
besserten Spanbildung. Das zielgerichtete Kihlmittel
unterstitzt neben der optimalen Schneidenkihlung
auch den einwandfreien Abtransport der entstehenden
Spane. Vervollstandigt wird das neue Design durch eine
Hochleistungsbeschichtung, deren Einsatzin unterschied-
lichen Materialien geeignet ist und somit ebenfalls zu
hoheren Standzeiten beitragt, wie beispielsweise durch
deutlich verbesserten VerschleiBwiderstand.

Die Summe dieser Merkmale und Eigenschaften miin-
det in die am Markt bekannte KOMET® Prazision
und deren hohen Standards in Formgenauigkeit und
Oberflachengute.

Individuell konfigurierbare MaBe kénnen im Durch-
messerbereich von 2,96 bis 20,05 mm geliefert werden.
Dariber hinaussind ab Lager verfligbare Vorzugsreihen
fur die Durchmesser 4 bis 12 mm und 16 mm erhaltlich.
Unterschieden wird in abgestimmte Varianten fir die
Grundloch- und Durchgangslochbearbeitung.

64

Kosten pro Bohrung in %
(berticksichtigt: Hauptzeit, Standzeit, Anzahl Bohrungen, Preis)

lhr PLUS:

B Hochste Performance fir viele verschiedene
Werkstoffe

B Neue Hochleistungsbeschichtung fir universellen
Einsatz

B Optimierte Geometrie fur hochste Schnittleis-
tungen

B Minimale Kosten pro Bohrung durch hohe
Schnittwerte und Standzeiten

B | agerverfugbarkeitin H7 und 1/100 mm Abmes-
sungen

Praxisbeispiel: @ 10H7 in 1.7225 (42CrMo4),
Grundloch mit Rz < 6,3

Reduktion um
bis zu 60%

Reduktion um
bis zu 50%

Konventionelle VHM NC-Maschinenreibahle

DIHART ® 526.17 TiN

E

2

&

<

L

(a]
Ve = 15 120 200 (m/min)
f,= 0,03 0,08 0,2 (mm/Zahn)



& KOMET’

DIHARTs
KOMET DIHART® Fullmax Seite
Werkzeugempfehlung 66 — 67
VHM-Reibahle
@ 2,96 — 20,05 mm 68 — 69
Durchmesser H7 — ab Lager lieferbar 70
1/100 Abmessungen — ab Lager lieferbar 71
Empfohlene Schnittdaten 72 -73

KOMET DIHART® FullmaxK|N|H Seite

Werkzeugempfehlung 74 -75
VHM-Reibahle

@ 2,96 — 20,05 mm 76 - 77
Empfohlene Schnittdaten 78 -79

KOMET DIHART® Fullmax K

Durch optimale Kombination von Geometrie und Beschichtung hervor-
ragende Oberflachenqualitat und hohe Standzeiten.

KOMET DIHART® Fullmax N

Die extrem glatte Beschichtung gewahrleistet eine hervorragende
Oberflachenqualitat, die Spanleitgeometrie eine optimale Spanbildung.

KOMET DIHART® Fullmax H

Beste Oberflachenqualitat durch minimale Schneidkantenpraparati-
on. Optimale Kombination von Geometrie und Beschichtung fir den
Einsatz bis 62 HRC.

KOMET SERVICE ® — Seite 110

Bei allen mit der KOMET SERVICE® TOOL life Box
gekennzeichneten Werkzeugen ist eine
kostenglinstige Werkzeugaufbereitung in
gewohnter KOMET® Qualitat moglich.
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KOMET DIHART® Fullmax
Werkzeugempfehlung

[ Hochgeschwindigkeitsbearbeitung I

T ;t ,,,,,
S £ Werkstoffbeispiele
S = Werkstoff Stoffbezeichnung /
U) E DIN Schneid- Schneid-
i‘é = = Bestell-Nr.  Anschnitt- stoff/ Bestell-Nr.  Anschnitt- stoff/
L =) @ geometrie  Beschich- geometrie  Beschich-
% ﬁ _rl__Ts (ASG) tung (ASG) tung
o unlegierte Stahle: Bau-, 1.0037 (S235JR)
— =500 Einsatz-, Automatenstahl, ~ 1.0715 (115Mn30) 52P.57 ASG2210 DBG-U 52P.57 ASG2210 DBG-U
Stahlguss 1.0044 (S2575JR)
unlegierte / niedriglegierte
o 500- Stahle: Bau-, Einsatz-, Ver- 1E0050KEZ95)
& 900 autungs, Werkisugsanl, 10525 €59 52P57  ASG2210  DBG-U 52P57  ASG2210  DBG-U
Stahlguss :
~ <500 blellegierte e 1.0718 (11SMnPb30) 52P57  ASG2210  DBG-U 52P57  ASG2210  DBG-U
o
unlegierte / niedriglegierte
= >900 v At s e AR 52P57  ASG2210  DBG-U  52P57  ASG2210  DBG-U
zeugstahle
S >900 e e 52P57  ASG2210  DBG-U  52P57  ASG2210  DBG-U
o HSS
o Sonderlegi B |, 2.4668 (NiuCr19Fe19Nb5Mo3)
b 250 Jstelloy Nimonic. usw 2,431 (Nimonic soa) . 52P57  ASG2210  DBG-U 52P57  ASG2210  DBG-U
400 L T— 3.7115 (TiAI5Sn2.5)
S =600 rostireie Stahle e a2 52P57  ASG2210  DBG-U  52P57  ASG2210  DBG-U
— 1.4511 (X3CrNb17)
o <900 rostfreie Stahle 1.4571 (X)1OCrNiMo- 52P.57 ASG2210 DBG-U 52P.57 ASG2210 DBG-U
Ti17-12-2
2 >900 Sy 52P57  ASG2210  DBG-U  52P57  ASG2210  DBG-U
2 2 | e e 5P57  ASG2210  DBG-U  52P57  ASG2210  DBG-U
o 250 legierter Grauguss 06660 (GGL-NiCr20 2) 52P57  ASG2210  DBG-U 52P57  ASG2210  DBG-U
o <600 130 Sphroguss ferritisch 0.7040 (EN-GJ5-400-15) 52P57  ASG2210  DBG-U 52P57  ASG2210  DBG-U
- Spharoguss 0.7050 (EN-GJS-500-7)
¥ o 250) BT 07055 (GGG-59 52P57  ASG2210  DBG-U 52P57  ASG2210  DBG-U
- Spha litisch 0.7060 (EN-GJS-600-3)
S >600 250 moerquss 0:8165 (GT5.63) 52P57  ASG2210  DBG-U 52P57  ASG2210  DBG-U
s 200 legierter Sphroguss T . 52P57  ASG2210  DBG-U  52P57  ASG2210  DBG-U
o~
S 300 Vermikularguss e 52P57  ASG2210  DBG-U  52P57  ASG2210  DBG-U
o Kupferlegierung, Messing, 2.0375 (CuZn36Pb3)
g 90 pelegerzbronzs e e 52P57  ASG2210  DBG-U 52P57  ASG2210  DBG-U
o lo0) RIS e e 52P57  ASG2210  DBG-U  52P57  ASG2210  DBG-U
= o 60 Alu-Knetlegi 3.3315 (AIMg1)
S0, glerung 3.0517 (AIMnCu)
— AIu-GussIegierLomg: 33561 (G-AIMg5)
) 75 ﬁ/'l‘a%i'g‘ihfmggi/e"m . 3237361 (G-ASOMg wa)
;’ 100 é\i'_“ggh“‘_jst'igz%%g: 3.2381.01 (G-AISi10Mg)
w1400 gehartete Stahle 52P57  ASG2210  DBG-U
- e
S 1800 e Re 52P57  ASG2210  DBG-U

Werkzeuge fur Werkstoffe ohne Empfehlung kdnnen gerne angefragt werden.

66 Patentanmeldungen



KOMET DIHART® Fullmax
Werkzeugempfehlung

Hochgeschwindigkeitsbearbeitung

~

Schnittgeschwindigkeit und Vorschub siehe Seite 72-73.

Bitte beachten Sie weitere anwendungs- und sicherheitstechnische Hinweise auf Seite 119.




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

WerkstUckstoff DIN 6535
= HA
pwins 0 ] 55
00000 =0 I —

fur Grundlochbearbeitung

a

—

o
Q

001

Individuelle Reibahle — Auswahlmdéglichkeiten!

Auswahl: WerkstUckstoff Auswahl: Abmessungen
= g 3%
§j far Werkstlckstoff Z)s/!;:gftr-
Bestell-Nr. 2 @D @ dxc L b a z
@ 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

Bestellbeispiel: Bestell-Nr. 52M.57 - Bohrungs-@ 4,02 mm - Bohrungstoleranz j8'°5 - Werkstiickstoff EN-GJS-400-15

68 @ sehr gut | © gut




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

Werksttickstoff % DIN 6535
HA
PVKN S Dj]
© 00000 Dze3| 3
fur Durchgangslochbearbeitung
b c
L
Individuelle Reibahle — Auswahlmdglichkeiten!
Auswahl: WerkstUckstoff Auswahl: Abmessungen
. I
= 2 T >
2 , . Zylinder-
E—J fir Werkstlckstoff schaft
Bestell-Nr. 2 2D @ dxc L b a z
@ 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

Bestellbeispiel: Bestell-Nr. 52P.57 - Bohrungs-@ 4,02 mm - Bohrungstoleranz :fg,os - Werkstiickstoff EN-GJS-400-15
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KOMET DIHART® Fullmax

Durchmesser H7 — ab Lager lieferbar!

WerkstUckstoff

PMKN S
®e 00000

DIN 6535
HA

A—

Ll o

fur Grundlochbearbeitung

fur Durchgangslochbearbeitung

Durchmesser H7 — ab Lager lieferbar!

e

=

0

HE

D — ——
[SYENG) S
ASG 2110
Qs VA GEE

S
@D @ dxc L b a Z (kg Bestell-Nr. Bestell-Nr.
Al 4 x 28 60 32 12 4 0,01 52M.57.04H7 52P.57.04H7
527 6 x 36 76 40 12 4 0,02 52M.57.05H7 52P.57.05H7
6" 6 x 36 76 40 12 4 0,25 52M.57.06H7 52P.57.06H7
O 7 8 x 36 101 65 16 6 0,05 52M.57.07H7 52P.57.07H7
87 8 x 36 101 65 16 6 0,05 52M.57.08H7 52P.57.08H7
0 9H7 10 x 40 108 68 16 6 0,08 52M.57.09H7 52P.57.09H7
@ 10 x 40 108 68 16 6 0,09 52M.57.10H7 52P.57.10H7
o 97 12 x 45 130 85 20 6 0,15 52M.57.11H7 52P.57.11H7
1247 12 x 45 130 85 20 6 0,15 52M.57.12H7 52P.57.12H7
O 1647 16 x 48 150 102 20 6 0,31 52M.57.16H7 52P.57.16H7

70 @ sehr gut | © gut




KOMET DIHART® Fullmax
1/100 Abmessungen — ab Lager lieferbar!

1£ %0 abdeckbare PassmaBe
..970 u7 X7 Auswahlbeispiel: Grundloch & 4 N8
..,980 N10 N11 R7 @ ToleranzN8 =@ .. ,990
® . 990 M8 N7 @ N8 N9 © Grundloch
..,000 17 18 157 158 1S9 @ Bohrungsdruchmesser 3,990 mm
-,010 G7 H8 Bestell-Nr. 52M.57.0399
..,020 F8 H9
..,030 E8 F9 H10

e LI &1 OB

o o — — i o ° e e n
& \[AsG2110] & ASG 2210] @< & \[AsG2110] & ASG 2210 *@°
m Oub ™ Oub

=) S
@D Bestell-Nr. BestelllNr. @dxc L b a Z (kg @D Bestell-Nr. Bestel-Nr. @dxc L b a Z (kg
3,970 52M.57.0397 52P.57.0397 08,970 52M.57.0897 52P.57.0897
3,980 52M.57.0398 52P.57.0398 8,980 52M.57.0898 52P.57.0898

03,990 52M.57.0399 52P.57.0399 8,990 52M.57.0899 52P.57.0899
4,000 52M.57.0400 52P.57.0400 4x28 60 32 12 4 0,01 9,000 52M.57.0900 52P.57.0900 10x40108 68 16 6 0,08
4,010 52M.57.0401 52P.57.0401 9,010 52M.57.0901 52P.57.0901
4,020 52M.57.0402 52P.57.0402 9,020 52M.57.0902 52P.57.0902
4,030 52M.57.0403 52P.57.0403 9,030 52M.57.0903 52P.57.0903
4,970 52M.57.0497 52P.57.0497 9,970 52M.57.0997 52P.57.0997
4,980 52M.57.0498 52P.57.0498 9,980 52M.57.0998 52P.57.0998
4,990 52M.57.0499 52P.57.0499 9,990 52M.57.0999 52P.57.0999
5,000 52M.57.0500 52P.57.0500 6x36 76 40 12 4 0,02 10,000 52M.57.1000 52P.57.1000 10x40108 68 16 6 0,09
5010 52M.57.0501 52P.57.0501 10,010 52M.57.1001 52P.57.1001
5,020 52M.57.0502 52P.57.0502 10,020 52M.57.1002 52P.57.1002
5,030 52M.57.0503 52P.57.0503 10,030 52M.57.1003 52P.57.1003
5,970 52M.57.0597 52P.57.0597 010,970 52M.57.1097 52P.57.1097
5,980 52M.57.0598 52P.57.0598 10,980 52M.57.1098 52P.57.1098
5,990 52M.57.0599 52P.57.0599 10,990 52M.57.1099 52P.57.1099
6,000 52M.57.0600 52P.57.0600 6x36 76 40 12 4 0,025 11,000 52M.57.1100 52P.57.1100 12x45130 85 20 6 0,15
6,010 52M.57.0601 52P.57.0601 11,010 52M.57.1101 52P.57.1101
6,020 52M.57.0602 52P.57.0602 11,020 52M.57.1102 52P.57.1102
6,030 52M.57.0603 52P.57.0603 11,030 52M.57.1103 52P.57.1103
6,970 52M.57.0697 52P.57.0697 11,970 52M.57.1197 52P.57.1197
6,980 52M.57.0698 52P.57.0698 11,980 52M.57.1198 52P.57.1198
6,990 52M.57.0699 52P.57.0699 11,990 52M.57.1199 52P.57.1199
7,000 52M.57.0700 52P.57.0700 8x36101 65 16 6 0,05 12,000 52M.57.1200 52P.57.1200 12x45130 85 20 6 0,15
7,010 52M.57.0701 52P.57.0701 12,010 52M.57.1201 52P.57.1201
7,020 52M.57.0702 52P.57.0702 12,020 52M.57.1202 52P.57.1202
7,030 52M.57.0703 52P.57.0703 12,030 52M.57.1203 52P.57.1203
7,970 52M.57.0797 52P.57.0797 015,970 52M.57.1597 52P.57.1597
7,980 52M.57.0798 52P.57.0798 15,980 52M.57.1598 52P.57.1598
7,990 52M.57.0799 52P.57.0799 15,990 52M.57.1599 52P.57.1599
8,000 52M.57.0800 52P.57.0800 8x36 101 65 16 6 0,05 16,000 52M.57.1600 52P.57.1600 16x48150102 20 6 0,31
8,010 52M.57.0801 52P.57.0801 16,010 52M.57.1601 52P.57.1601
8,020 52M.57.0802 52P.57.0802 16,020 52M.57.1602 52P.57.1602
8,030 52M.57.0803 52P.57.0803 16,030 52M.57.1603 52P.57.1603

Toleranz: 3,970 — 5,030 mm = +4pu / ¥5,970 — 16,030 mm = +5yu 71




KOMET DIHART® Fullmax

Empfohlene Schnittdaten

Richtwerte fur das Reiben Schnittgeschwindigkeit v¢ (m/min) _

optimal - maximal

@
o .
=3 Werkstoffbeispiele DBG-U
5 =~ Werkstoff Stoffbezeichnung /
O N
- 1S
E = = o DIN
172 R
-l =
¢ Be =
= S =
= unlegierte Stahle: Bau-, Einsatz-, Automaten- MOET7 (SZEEIL) 180
500 stahl, Stahlguss 1.0715 (115Mn30)
- >tahig 1.0044 (52575JR) 250
o 500- unlegierte / niedriglegierte Stahle: Bau-, Ein- 18(5)3(5) E(E:ZS%?) 180
N 900 satz-, Vergiitungs-, Werkzeugstahl, Stahlguss 17131 (16MnCr5) 250
- bleilegierte 180
~ <500 Automatenstihle 1.0718 (11SMnPb30) o
o
S 5900 unlegierte / niedriglegierte Stahle: warmfeste  1.7225 (42CrMo4) 180
m Bau-, Vergutungs-, Nitrier-, Werkzeugstahle 1.1221 (C60E) 250
2 5900 hochlegierte Stahle: 1.2341 (6CrMo15-5) 180
~ Werkzeugstahle 1.2601 (X165CrMoV12) 250
i HSS
o 250 Sonderlegierung: Inconel, Hastelloy, Nimonic,  2.4668 (NiuCr19Fe19Nb5Mo3) 40
n usw. 2.4631 (Nimonic 80A) 60
wn
— Titan, ) 30
.~ 400 [T A — 3.7115 (TiAI5SNn2.5) =
o e 1.4306 (X2CrNi19-11) 40
<o =600 rostfreie Stahle 1.4401 (X5CrNiMo17-12-2) 20
— 1.4511 (X3CrNb17) 40
= 5 <900 rostfreie Stahle 1.4571 (X10CrNiMo-
Ti17-12-2) 60
o 900 o PR 1.4713 (X10CrAlSi7) 40
~ > rostfreie / hitzebestandige Stéhle 1.4862 (X8NICrSi38-18) 0
o 0.6025 (EN-GJL-250) 120
0 | erauges 0.6035 (EN-GJL-350) 180
e egierter Grauguss ! -NiCr
250 | G 0.6660 (GGL-NiCr20 2) 90
9 130
S <600 130 Sphéroguss feritisch 0.7040 (EN-GJS-400-15) 222(?
— = 0.7050 (EN-GJS-500-7)
s 230 et 07055 (6659 o
2 Sphéroguss perlitisch 0.7060 (EN-GJS-600-3) 120
S >600 250 rorperguss 0.8165 (GTS-65) 153
=) 200 legierter Spharoguss ?El?fg}SA—XNiCrZO-Z) 193?)
o~
g 300 Vermikularguss g%ggg Egmg‘j&igg; 193%
o Kupferlegierung, Messing,
o 90 bleilegierte Bronze, %??g; (OC‘IU(ZGn-3C6uPF|’:)k)31)SSn) 150
Bleibronze: gut zerspanbar . : 250
:i 100 Kupferlegierung, Messing, Bronze: maBig 2.0550 (Cuzn40Al2) 100
— zerspanbar 2.0060 (E-Cu57) 150
o
Z2m 60  Alu-Knetlegierung gggl; Eﬁ:mg&)
— Alu-Gusslegierung:
5 X 3.3561 (G-AIMg5)
i 75 SiGehalt<10% 3.2373.61 (G-AISi9Mg wa)
Magnesiumlegierung
o .
g Alu-Gusslegierung: .
= 100 §i-Gehalt > 10% 3.2381.01 (G-AlSi10Mag)
: gehartete Stahle 40
1400 <55 HRC o
g 1800 gehartete Stahle 30
— > 55 HRC, = 62 HRC 50
P M K N S
Reibzugabe im @ (mm) < 55 HRC

> 55 HRC
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KOMET DIHART® Fullmax

Empfohlene Schnittdaten

_ Vorschub f (mm/U)

optimal - maximal optimal - maximal

©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
®4 k4 g6 o6 3E6 g6 3E4 x4 xg6 k6 L6 3x6
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
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
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
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
0,20 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

Bitte beachten Sie weitere anwendungs- und sicherheitstechnische Hinweise auf Seite 119. 73



KOMET DIHART® Fullmax K|N|H

Werkzeugempfehlung

[ Hochgeschwindigkeitsbearbeitung I

T ;t ,,,,,
S g Werkstoffbeispiele
5| = Werkstoff Stoffbezeichnung /
U) E DIN Schneid- Schneid-
5 = [y Bestell-Nr.  Anschnitt- stoff/ Bestell-Nr.  Anschnitt- stoff/
S g T ; . ; .
L =) @ geometrie  Beschich- geometrie  Beschich-
% ﬁ _rl__Ts (ASG) tung (ASG) tung
o unlegierte Stahle: Bau-, 1.0037 (S235JR)
— =500 Einsatz-, Automatenstahl,  1.0715 (115Mn30)
Stahlguss 1.0044 (S2575JR)
unlegierte / niedriglegierte 1.0050 (E295)
o 500- Stahle: Bau-, Einsatz-, Ver- 10535 (C55)
N 900 gfatﬁ";%; Werkzeugstahl, 17937 (16MnCr5)
So<s0  feesee o ionsisweso
o
unlegierte / niedriglegierte
(=] > 900 Stahle: warmfeste Bau-, 1.7225 (42CrMo4)
oM Vergutungs-, Nitrier-, Werk- 1.1221 (C60E)
zeugstahle
(=] > 900 hochlegierte Stahle: 1.2341 (6CrMo15-5)
~ Werkzeugstahle 1.2601 (X165CrMoV12)
o HSS
o 250 Sonderlegierung: Inconel,  2.4668 (NiuCr19Fe19Nb5Mo3)
L0 Hastelloy, Nimonic, usw. 2.4631 (Nimonic 80A)
400 L T— 3.7115 (TiAI5Sn2.5)
o can 1.4306 (X2CrNi19-11)
© =600 Resiitae Siehilz 14201 (X5CrNiMo17:12-2)
— 1.4511 (X3CrNb17)
o <900 rostfreie Stahle 1.4571 (X10CrNiMo-
Ti17-12-2)
o > 900 rostfreie / hitzebestandige ~ 1.4713 (X10CrAlSi7)
~ Stahle 1.4862 (X8NiCrSi38-18)
2 et (s AT 5265 ASG2350 DBG-P 52065  ASG2350  DBG-P
s 250 legierter Grauguss 0.6660 (GGL-NiCr20 2) 52J).65 ASG2350 DBG-P 52J).65 ASG2350 DBG-P
g =600 130 Sphéroguss ferritisch 0.7040 (EN-GJS-400-15) 52J).65 ASG2350 DBG-P 52J).65 ASG2350 DBG-P
- Spharoguss 0.7050 (EN-GJS-500-7)
¥ 5 25 0] PRI 07055 (GGG-59 52)65  ASG2350 DBG-P 5265  ASG2350  DBG-P
E| 5600 250 Pravgusperitsh 87080 BN.CS8003) 52)65  ASG2350  DBG-P 52065  ASG2350  DBG-P
s 200 legierter Spharoguss T . 520.65  ASG2350 DBG-P 5265  ASG2350  DBG-P
o~
S 300 Vermikularguss e 52065  ASG2350 DBG-P 5265  ASG2350  DBG-P
o Kupferlegierung, Messing, 2.0375 (CuZn36Pb3)
i %0 felegereBonze 0 G.cutssy  S2NA7 ASG2270 - DBGN - 52N.17  ASG2270  DBCN
o 1 | s sy (20E0(C ) 52N.17  ASG2270 DBCN  52N.17  ASG2270  DBC-N
o
z o 60 Alu-Knetlegierung e 52N.17  ASG2270  DBC-N  52N.17  ASG2270  DBC-N
— AIu-GussIegierLomg: 33561 (G-AIMg5)
o N FicE R o o CMoomgws  52N.17  ASG2270  DBGN  52N.17  ASG2270  DBC-N
o K i .
< 100 §Sussiegierung: 3.2381.01 (G-AISi10Mg) 52N.17  ASG2270  DBC-N 52N.17  ASG2270  DBC-N
= ) )
@ <2000 i R 52G55 ASG2360  DBF-A  52G.55  ASG2360  DBF-A
= ) )
% e e 52G.55  ASG2360  DBF-A  52G.55  ASG2360  DBF-A
Werkzeuge fur Werkstoffe ohne Empfehlung kdnnen gerne angefragt werden.
74 Patentanmeldungen



KOMET DIHART® Fullmax K|N|H
Werkzeugempfehlung

Hochgeschwindigkeitsbearbeitung

~

Schnittgeschwindigkeit und Vorschub siehe Seite 78-79.

Bitte beachten Sie weitere anwendungs- und sicherheitstechnische Hinweise auf Seite 119.




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

=alhi

WerkstUckstoff
P M K N S

DIN 6535
HA

fur Grundlochbearbeitung

Individuelle Reibahle — Auswahlmdéglichkeiten!

Auswahl: WerkstUckstoff Auswahl: Abmessungen
— ] P
o 2 o
2 ; . Zylinder-
E—) far Werkstlckstoff schaft Fullmax N
Bestell-Nr. 2 @D @ dxc L b a  FullmaxH Fullmax K
@ P M K N S = z z
2,96 - 4,05 4x28 60 32 12
Fullmax K 52K.65 DBG-P [ ) 4,06 - 6,05 6x36 76 40 12
6,06 - 8,05 8x36 101 65 16
8,06 - 10,05 10x40 108 68 16
Fullmax N 52Q.17 DBC-N [ ] 10,06 - 12,05 12x45 130 85 20

12,06 - 14,05 14x45 130 85 20
14,06 - 16,05 16x48 150 102 20
FullmaxH  52H.55  DBF-A O 16,06 - 18,05 18x48 150 102 20
18,06 - 20,05 20x50 160 110 20

O O O OO0 OO OO O A B
0 00 0 00 0 00 0O O O

Bestellbeispiel: Bestell-Nr. 52K.65 - Bohrungs-@ 4,02 mm - Bohrungstoleranz *; *+0.05 . \Werkstiickstoff EN-GJS-400-15

76 @ sehr gut | © gut




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

Werkstiickstoff % DIN 6535
HA
PMKN S Dj]
SO Dze3| =2
fur Durchgangslochbearbeitung
b C
L
Individuelle Reibahle — Auswahlmdglichkeiten!
Auswahl: WerkstUckstoff Auswahl: Abmessungen
i}
Vad
.| IE b
2 ; . Zylinder-
E—J fur Werkstlckstoff schaft Fullmax N
Bestell-Nr. 2 @D @ dxc L b a Fullmax H Fullmax K
@ P M K N S ~ Z Z
2,96 - 4,05 4x28 60 32 12 4 6
Fullmax K 52).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

Bestellbeispiel: Bestell-Nr. 52J.65 - Bohrungs-@ 4,02 mm - Bohrungstoleranz jg,os - Werkstiickstoff EN-GJS-400-15

77




KOMET DIHART® Fullmax K|N|H

Empfohlene Schnittdaten

Richtwerte fur das Reiben KOMET DIHART® Fullmax K e

DBG-P

ASG2350 %ﬁiiii}li’i’;ﬂ

@
% L : i . ;
& Werkstoffbeispiele SChn.Itt-. Vorschub f (mm/U), optimal - maximal
IG] =~ Werkstoff Stoffbezeichnung / 995ChW"”d'9' @ @ @ @ %) @
£ £2E o DIN ket~ 297- 406- 606- 7,56- 12,06- 16,06-
3 %3 T ve (m/min) 405 605 7,55 12,05 16,05 20,05
5 Be XK optimal i ; i : i ;
2 f$E £ ptimal — se6 %6 ks g8 k8 o8
o unlegierte Stahle: Bau-, Einsatz-, Automaten- 1.0037 (S235R)
— =500 stahl’ Stahlauss 1.0715 (11SMn30)
- >tanig 1.0044 (S2575JR)
< 500- unlegierte / niedriglegierte Stahle: Bau-, Ein- ]gggg g(E:ZS%?)
N 900 satz-, Vergiitungs-, Werkzeugstahl, Stahlguss 17131 (16MnCr5)
= bleilegierte
~ <500 Automatenstihle 1.0718 (11SMnPb30)
o
(=} > 900 unlegierte / niedriglegierte Stahle: warmfeste  1.7225 (42CrMo4)
m Bau-, Vergutungs-, Nitrier-, Werkzeugstahle 1.1221 (C60E)
(=} > 900 hochlegierte Stahle: 1.2341 (6CrMo15-5)
~ Werkzeugstahle 1.2601 (X165CrMoV12)
i HSS
o 250 Sonderlegierung: Inconel, Hastelloy, Nimonic,  2.4668 (NiuCr19Fe19Nb5Mo3)
n usw. 2.4631 (Nimonic 80A)
V)
- Titan, X
400 [T A — 3.7115 (TiAI5SNn2.5)
o p— 1.4306 (X2CrNi19-11)
o =600 rostfreie Stahle 1.4401 (X5CrNiMo17-12-2)
— 1.4511 (X3CrNb17)
o <900 rostfreie Stahle 1.4571 (X10CrNiMo-
Ti17-12-2)
S > 900 rostfreie / hitzebestandige Stéhle ]2;5 E;;a%rASngB)
2 180 Grauguss 0.6025 (EN-GJL-250) 200 080 09 150 1,50 1,80 2,20
& . 0.6035 (EN-GJL-350) 250 1,00 1,20 19 190 230 2,60
;- 250 legierter Grauguss 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 Spharoguss ferritisch 0.7040 (EN-GJS-400-15) 23§05 2'2(? 2'?3 1113(? 11'2(? 12123 2212(?
= 530 Spharoguss e L 225 080 090 150 150 1,80 2,20
S ferritisch / perlitisch 0.8055 (GTW-55) 300 1,00 1,20 1,90 1,90 2,30 2,60
g S 600 250 Spharoguss perlitisch 0.7060 (EN-GJS-600-3) 120 060 070 120 1,20 150 1,80
= Temperguss 0.8165 (GTS-65) 150 0,90 1,00 1,60 1,60 1,90 2,20
= . . 0.7661 90 0,50 0,60 1,00 1,00 1,20 1,50
= VD) (e S e (EN-GJSA-XNiCr20-2) 130 070 080 120 120 150 170
o~
! ; 5.2200 (EN-GJV-350) 90 050 060 100 100 1,20 1,50
2 o e 52300 (EN-GJV-450) 130 070 080 120 120 150 170
o Kupferlegierung, Messing,
~ 90  bleilegierte Bronze, g(ﬁg; (OC‘IU(ZGn-3C6uPF|’:)k)31)SSn)
= Bleibronze: gut zerspanbar . :
:i 100 Kupferlegierung, Messing, Bronze: maBig 2.0550 (Cuzn40Al2)
— zerspanbar 2.0060 (E-Cu57)
= ) 3.3315 (AIMg1)
Zm 60  Alu-Knetlegierung 30517 (AIMnCU)
— Alu-Gusslegierung:
- X 3.3561 (G-AIMg5)
i 75 prGehalt < 10% 3.2373.61 (G-AISi9Mg wa)
lagnesiumlegierung
o .
g Alu-Gusslegierung: .
= 100 §iGehalt > 10% 3.2381.01 (G-AlSi10Mag)
. gehartete Stahle
1w <2000 <55 HRC
g gehartete Stahle
— > 55 HRC, = 62 HRC
Reibzugabe im @ (mm) 010- 010- (50 g9 020+ g3
0,20 0,20 4 ! 0,30 !
K
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KOMET DIHART® Fullmax K| N |H

Empfohlene Schnittdaten

] KOMET DIHART® Fullmax N KOMET DIHART® Fullmax H

DBC-N DBF-A
ASG2170/ ASG2270 e} P — e (et |
Schnitt- Vorschub f (mm/U), optimal - maximal Schnitt- Vorschub f (mm/U), optimal - maximal
geschwindig- @ @ @ @ %) @ geschwindig- %) @ @ @ ) )
keit 297- 4,06- 606- 756- 12,06- 16,06 - keit 297- 4,06- 606- 756- 12,06- 16,06-

Ve(m/min) 405 605 7,55 12,05 16,05 20,05 Ve(m/min) 405 605 755 12,05 16,05 20,05
optimal W4 o4 ke k6 k6 e6 optimal W4 o4 ke k6 k6 w6

maximal maximal

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

<55 HRC 0,10-0,20 0,10-0,20 0,20 0,20 0,20 0,20
0,10- 0,10- 0.20 0,20 0,20- 0,30

B30 > 55 HRC 010 010 010 010 020 020

Bitte beachten Sie weitere anwendungs- und sicherheitstechnische Hinweise auf Seite 119. 79




I.max

KOMET DIHART ®




KOMET DIHART®

Mit dem vollkommen neu entwickelten Monoblockwerkzeug KOMET DIHART ® hi.max istunseine
perfekte Erweiterung zu unseren bewahrten KOMET DIHART® Reibwerkzeugfamilien gelungen,
welches sich durch sehr hohe Stabilitat auszeichnet.

Aufgrund seiner erweiterten Anzahlan Schneiden eignetsichder KOMET DIHART ® hi.max als Uni-
versalwerkzeug fir hohe Vorschiibe und Schnittgeschwindigkeiten fur viele verschiedene Werkstoffe.

lhr PLUS:

B Hohe Zahnezahl fir héhere Vorschiibe und
Schnittgeschwindigkeiten

M Einfaches Messen des Durchmessers durch
paarweise, sich gegentberliegende Schneiden

B Hartmetall und Cermet bestickbar zur Bearbeitung
aller Materialgruppen nach ISO-Norm

B EASY-TO-USE-Prinzip: Einfach im Handling ohne
groBen Einstellaufwand

M Bewadhrte auf MaB geschliffene KOMET DIHART ®
Prazision

B Hochste Stabilitat und Prozessfahigkeit durch
Monoblock-Bauweise

B Kostengtinstig und universell einsetzbar

B Ausfihrung in 3xD und 5xD

hi.max
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KOMET DIHART® Freemax

Reiben mit Wendeschneidplatten-Technologie

Die Wendeschneidplatten-Technologie hat das Reiben mit mehrschneidigen Reibahlen revolutioniert und neue MaBstdbe
hinsichtlich Wirtschaftlichkeit und Funktionalitdt gesetzt.

Der KOMET GROUP ist es nun gelungen, neue hochprazise WSP-Reibwerkzeuge zu entwickeln, welche noch einfacher in der
Handhabungsind. War bislang jeder Wendeschneidplatte ein definierter Plattensitz zugeteilt - gekennzeichnet mit den Buchstaben
A, B, C, usw. - ist eine solche Positionierung kinftig tberflissig.

Der Anwender kann die Wendeschneidplatten in beliebiger Reihenfolge ins neue KOMET® WSP-Reibwerkzeug montieren —
Fehler sind nahezu ausgeschlossen.

lhr PLUS:

M Dreischneidige, frei zuordenbare Wendeschneidplatten

M Fehlbestlickung ausgeschlossen

B Hohe Stabilitat durch tangentialen Einbau der Wendeschneidplatten

B Hochprazise geschliffene Wendeschneidplatten fur héchste Qualitat

B Aufnahme in KOMET DIHART DAH® Ausgleichshalter

B EASY-TO-USE-Prinzip: Einfach im Handling ohne groBen Einstellaufwand
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KOMET JEL® SIREX HML

Maschinengewindebohrer HSS-E mit Hartmetallleisten

Gewindebohrer mit Hartmetallleisten

Gewindebohrer mit Hartmetallleisten vereinen die Vor-
teile eines flexiblen HSS-Schaftes und harter Schneide.
Dadurch kénnen leichte Fluchtungsfehler kompensiert
und gleichzeitig hohe Standzeiten erzielt werden.

Der Gewindebohrer KOMET JEL® SIREX HML wurde
speziell fur die Bearbeitung von Spharoguss (GJS) ent-
wickelt und erweitert damit das HML-Programm zu dem
bekannten Gewindebohrer KOMET JEL® GG HML,
dem Spezialist fur die Zerspanung von Vermikularguss
(GJV) und Grauguss (GJL).

Bei unseren Kunden hat er sich auf Bearbeitungszent-
ren und TransferstraBen bestens bewahrt: Gegenuber
herkémmlichen HSS-Gewindebohrern erreicht der
KOMET JEL® SIREX HML bis zu 8-fache Standzeiten in
Spharoguss (GJS) und ist das ideale Werkzeug fir eine
sichere und effiziente Bearbeitung.

Ihr PLUS:
W Ausgleich leichter Fluchtungsfehler

B Hohe Standzeiten
B Weniger Maschinenstillstand
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M6 - M1

KOMET JEL® SIREX HML

Maschinengewindebohrer HSS-E mit Hartmetallleisten

Werkstiickstoff
PMKNS

i i=

Toleranz-
feld

ISO 2

Anschnitt-
form

C

| =
HSS-E / HM
AlCTN

"
s

DIN DIN
371 376
HE— =

0

M12 - M20

Vorteil: flexibler HSS-Schaft und harte Schneide in einem Werkzeug,
speziell far Spharoguss (GJS)

12
1 DIN 371 - =
= e e e e T I T e V. I
<] & e e

1

12

o DIN376 b (>
i ————— i ————————————— % j,’ }“ D

Nenn-
@
d1

M6
M8
M10
Nenn-

@
d1

M12
M14
M16
M20

1,00
1,25
1,50

P
1,75
2,00
2,00
2,50

12
80 18,0
18,0
100 21,0
12
110 24,0
110 24,0
110 27,0
140 32,0

d2.1

6,0
8,0
10,0

d2.2
9,0
11,0
12,0
16,0

al

4.9
5,5
62

a2
6,2
9,0
9,0
12,0

Schneidstoff »
Oberflache »

Schaft-@ DIN 371 »

=]

(<>

g
0,012
0,027
0,043

Schaft-@ DIN 376 »

&

b
0,048
0,072
0,087
0,179

HSS-E, HM-bestiickt
AICrN

Bestell-Nr.

90520001000018
90520001000020
90520001000022

Bestell-Nr.
90521001000024
90521001000025
90521001000026
90521001000028

Richtwerte fir das Gewindebohren Schnittgeschwindigkeit Kahlung

mit Hartmetallleisten

()
§ Festigkeit Harte
& Rm(N/mm?) HB SIREX HML
= c
: g 5
3 Ve 2 E £
(<] = = S
= Werkstoff m/min - © = -
e <500 <150 Grauguss
% >500 <1000 >150 =300 Grauguss vergltet
™ 400-500 200-250  Vermikularguss
% ¥ =700 <200 Sphéroguss 20-50 v
= >700 <1000  >200 <300 Sphéroguss vergitet 20-50 \d v
o =700 <200 Temperguss 20- 50 v v
m >700<1000  >200 <300 Temperguss vergiitet 20-50 v v
Bitte beachten Sie weitere anwendungs- und sicherheitstechnische Hinweise auf Seite 119. 85



KOMET JEL® TOMILL GWF HPC PKD

Gewindeherstellung in hochster Prazision

Der KOMET JEL® TOMILL GWFHPC in PKD Ausfuhrung
eignetsich zum Herstellen von gréBeren Gewindedurch-
messern nach dem 2/3 Konzept.

Unsere Werkzeuge sind fur hohe Schnittgeschwindig-
keiten optimiert.

lhr PLUS:
M Lagerhaltiges Standardprogramm

m Deutlich schneller als konventionelle Gewindefraser
durch héhere Schneidenzahl

M Ein und dasselbe Werkzeug fur unterschiedliche
Toleranzen

M Ein und dasselbe Werkzeug fur unterschiedliche
Durchmesser > Nenn-@ mit derselben Steigung

M Ein und dasselbe Werkzeug fur Grund- und
Durchgangsloch

B Exakte, wiederholbare Gewindetiefe
H Keine Spanwurzelreste im Gewinde

H High Speed Cutting (HSC) méglich

CNC-Programme fiir verschiedene Steuerungensind online
unter http://tpt.kometgroup.com konfigurierbar oder auf Sonderausfiihrungen:
Anfrage unter +49 711 788910 erhaltlich. . :

e Auslieferung innerhalb

Au.ch als kostenlose A?p ,,TP'I: mobile” rpit idfen’.cischen 2-3 Wochen nach
Leistungsmerkmalen fir mobile Endgerédte wie iPhone
und iPad, im Webshop App Store sowie bei Google Play™
fir Android™ Smartphones verfligbar. * Weitere Gewindeprofile:
Sagezahn, Withworth,
Rohrgewinde, UN

Auftragsbestatigung

iPhone und iPad sind eingetragene Marken von Apple Inc.
App Store ist eine Marke von Apple Inc. a3
Google Play™ und Android™ sind eingetragene Marken -:':'_FE_E * Mit stirnseitiger Senkstufe

von Google Inc. 3 ekl e Fur Werkzeugdurchmesserbereich
12 bis 32 mm individuelle

Dimensionierung von I1, 12, I3

¢ Mit Entgratschneide

Hier geht es
zur Anfrage
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KOMET JEL® TOMILL GWF HPC PKD
Gewindefraser M-GWF HPC PKD | MF-GWF HPC PKD

Werkstiickstoff % E DINHGESBS DINH(ZSBS
PVMKNS M MF
S PKD O = =

fur die Zerspanung von Leichtbauwerkstoffen wie Aluminium, Magnesium und faserverstarkte Kunststoffe

d1
|
[
Ty
|
'I
I
d2

* ohne Halseinstich

M-GWF HPC PKD | MF-GWF HPC PKD DIN 6535 HE DIN 6535 HA

Mutter 5
dix2xt d 1 12 13 d2 z Bestell-Nr. Bestell-Nr.

t = Teilung in mm min -
12x12xM1* 16 70 12 45 12 5 30896003001100 38896003001100
12x12xM1,5% 18 70 12 45 12 5 30896003001150 38896003001150
16x16xM1 22 80 16 48 16 6 30896005001100 38896005001100
16x16xM1,5 24 80 16,5 48 16 6 30896005001150 38896005001150
20x20xM1 25 92 20 50 20 6 30896007001100 38896007001100
20x20xM1,5 27 92 21 50 20 6 30896007001150 38896007001150

Richtwerte fur das Gewindefrasen

- Ve (m/min) = GWF HPC PKD
E Schnittgeschwindigkeit :

)

§ 2 f; (mm/Zahn) = Frasvorschub

¢ £

5§ g 212 16 20

~ D Q

s B E Y fz fz fz

= = T Werkstoff m/min mm/Zahn mm/Zahn mm/Zahn
© =350 =100 unlegiertes Kupfer

S =700 =200 kurzspanendes Messing, Bronze, Rotguss 500-1500 0,03-0,10 0,04-0,15 0,05-0,20
g <700 =200 langspanendes Messing
z <500 =470 Cu-Al-Fe-Legierung (Ampco)
~ =350 =100 Al Mg unlegiert 600-2000 0,05-0,10 0,05-0,15 0,06-0,20
o~ Al-Knetlegierung,

_ ~ =600 =180 Bruchdehnung (A 5) <14 % 600-2000 0,05-0,10 0,05-0,15 0,06-0,20

o™ Al-Knetlegierung,
~ =600 =180 Bruchdehnung (A 5) 214 % 600-2000 0,05-0,10 0,05-0,15 0,06-0,20
E <600 =180 Al-Gusslegierung, Si<10 % 600-2000 0,05-0,10 0,05-0,15 0,06-0,20
2 <600 =180 Al-Gusslegierung, Si=10 % 600-2000 0,05-0,10 0,05-0,15 0,06-0,20
o Thermoplaste
S Duroplaste
g faserverstérkte Kunststoffe 500-2000 0,05-0,10 0,05-0,15 0,06-0,25

Bitte beachten Sie weitere anwendungs- und sicherheitstechnische Hinweise auf Seite 119. 87



KOMET Kometric®
Halbfertigkopfe mit ABS® | HSK | PSC Anbindung

KOMET Kometric® istein bewahrtes, wirtschaftliches Mit den Halbfertigkopfen haben Sie die Mdglichkeit
System aus leistungsfahigen Wendeschneidplatten und schnell und einfach lhr individuelles Sonderwerkzeug
Feindreheinsatzen. herzustellen.

88




KOMET Kometric®
Halbfertigkopfe

ABS® Halbfertigkopf

*‘ ABS =)
Artikel Bestel-Nr. @d @d1 L W

i 5 ABS 25-HK B10 01011 25 26 70 51 0,30
= ABS 32-HK B10 02011 32 33 80 61 0,57
‘ ABS 40-HK B10 03011 40 41 100 78 1,10
ABS 50-HK B10 04011 50 51 120 95 2,02
ABS 63-HK B10 05011 63 64 150 120 4,08
ABS 80-HK B10 06011 81 180 141 7,76

ABS ® Anschlussbereich ABS 100-HK B10 07011 100 101 200 154 13,48
gehértet und geschliffen

ABS

ungeharteter Bereich
zur Weiterverarbeitung

HSK-A Halbfertigkopf

L

L1 HSK-A DIN 69893 T1

HSK
Artikel BestellN. @d @d1@d2 L L1 w &

HSK-A63-63x200 A06 33650 63 63 53 200 174 158 4,87
HSK-A100-100x250 A06 53650 100 100 85 250 221 205 14,38

HSK

ungehérteter Bereich
zur Weiterverarbeitung

HSK Anschlussbereich
gehartet und geschliffen
PSC 1SO 26623

PSC Halbfertigkopf

L PSC 2
‘ W Artikel Bestel-Nr. @C @dl L W
——————————— T C4-D50 A69 04200 40 50 160 140 2,4

‘ C4-D63 A69 04210 40 63 160 140 3,6

5 ‘ _ C4-D80 A6904220 40 80 160 140 5,7

g % 3 C5-D63 A6905210 50 63 160 140 3,8

| C5-D80 A6905220 50 80 160 140 59

| ‘ C5-D100 A6905230 50 100 180 160 10,2
-1 - C6-D80 A6906220 63 80 162 140 62

ungeharteter Bereich C6-D100 A6906230 63 100 182 160 10,4

zur Weiterverarbeitung C6-D120 A6906240 63 120 202 180 17,0

pSC Anschiussbereich C8-D100 A6908230 80 100 190 160 11,5

C8-D140 A6908250 80 140 210 180 234

gehartet und geschliffen

Unsere Hochleistungswerkzeuge sind voll gehartet. Bei Verwendung von Halbfertigképfen ziehen Sie bitte in Betracht, dass diese nur im
Anschlussbereich gehartet und geschliffen sind, im vorderen Bereich (MaB W) sind sie weich, d. h. nicht warmebehandelt. Die Weiterbearbeitung
der Halbfertigkdpfe darf nur im Bereich W erfolgen.

Achtung: Eine Nachhartung der Halbfertigkdpfe kann zu Verzug und damit zu MaBabweichungen flhren, es kann daher fir Funktion und
Qualitat keine Garantie ibernommen werden.
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KOMET ABS®

Wuchtadapter
mit ABS® Anbindung
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KOMET ABS®
Wuchtadapter mit ABS® Anbindung

Werkzeug
rotierend

ABS®

ABS®

ABS® W

ABS ABS &

<))

Artikel Bestell-Nr. @d @ d1 L (kg
ABS32-W35 A20 60530 32 32 35 0,20
ABS40-W40 A20 60540 40 40 40 0,35
ABS50-W50 A20 60550 50 50 50 0,71
ABS63-W60 A20 60560 63 63 60 1,38
ABS80-W70 A20 60570 70 2,57

Lieferumfang:
Aufnahme ohne Wuchtschrauben.
Zum Feinwuchten von Werkzeugaufnahmen mit Wuchtgewinden M6 empfehlen wir den Wuchtschrauben-Satz von HAIMER.

Wouchtschrauben-Satz:

- Sortiment mit 11 verschiedenen SchraubengréBen mit verschiedenen Gewichten
SYN[Y13:] - Schrauben werden bis auf den Grund des Gewindes gedreht und festgezogen

- keine Schraubensicherung notwendig

Qualitét gewinnt.
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KOMET KomTronic®

Plandrehkopf mit direktem Wegmesssystem

Eine Spezialitdt der KOMET GROUP sind mechatronische Werkzeuge wie Feinverstellkdpfe, Planschieber und die
KomTronic® U-Achssysteme, die es in vielerlei Varianten gibt.

Seit zwei Jahren steht als optionale Erganzung fur U-Achsen und die rein mechanischen KomDrive Plandrehkdpfe
ein patentiertes direktes Wegmesssystem zur Verfligung.

Dadurch, dass die Wegmessung unmittelbar am Schieber stattfindet, berticksichtigt sie auch StérgréBen mechanischer
Elemente, wie die Toleranzen der Antriebselemente, den Temperaturgang und VerschleiB3. Die Steuerung kann un-
mittelbar auf die Messdaten reagieren, so dass sich Genauigkeiten im Bereich von + 3 ym und damit hervorragende
Bearbeitungsqualitaten erreichen lassen.

Weitere Informationen finden Sie in diesen Katalogen:

KOMET KomTronic® KOMET KomTronic® KOMET® KomDrive
Aussteuerwerkzeuge Aussteuerwerkzeuge Aussteuerwerkzeuge
fur Bearbeitungszentren fur Sondermaschinen fir Sondermaschinen
IRCIIET & KOMET* & KOMET
KomTronic® KomTronic® N KomDrive
fur Bearbeitungszentren fir Sondermaschinen fur Sondermaschinen
TOOLSQIDEAS TOOLSQIDEAS TOOLSQIDEAS
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KOMET KomTronic®
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KOMET KomTronic®

Die Funktionalitat der Werkzeugkombinationen ist abhangig von L/D-Verhaltnis, Gewicht und Schnittparameter.

ABS® Bohrstangen

=

Komplettprogramm
siehe Katalog [
KomPass BOHREN  [Eln%:

[

@ 3-8mm &%%g
®3-8mm E=L0=*5:
@2,7-75mm ==L ¥ 28

Bohrstangen | Adapter Legende
@ 5,6 mm| 36,9 mm e A % ABS® | ABS® N Verbindung
> zylindrische Verbindung
2 20 =E i === o % Verzahnung
i 9 HSK Verbindung
@ 5,6 =12 mm P 28 9 UniTurn® Verbindung
@13 =17 mm ey == 4

@ 6—25mm S 1 | 5216

@ 8-24mm ;!_=H= 216

@17 -26 mm i - - - -4 o
Kerbzahnkorper + Plattenhalter -
@ 25— 63 mm [ N

Plattenhalter

@ 63-93 mmg.;

Briicke +
Plattenhalter
o @ 90 - 365 mm
Aufsatzbriicke zur AuBenbearbeitung Nl 7%
@5-70mm o
o
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KOMET KomTronic®

Werkzeugprogramm fir U-Achssystem

KomTronic®
HPS-115-EM-ABS32

HSK 63 | SK 40

HSK Bohrstangen

@ 8—14 mm %*HSK-CBZ

KomTronic®
HPS-115-UM-HSK32

UniTurn ®
Adapter
HSK 63 | SK 40
CAT 40 | BT 40
KomTronic®
HAS-115
Honwerkzeuge HAS-160
HSK 63 | HSK 100
Aufsatzwerkzeuge ABS 32
ABS 40
98-99 ABS 50 »

KomTronic®
UAS-115-E-G-Z-22-2

210
G g 12 UAS-115-EM-G-Z-22-2
8 g%g UAS-115-E90-G-22-2
@32 UAS-115-EM90-G-Z-22-2

HSK 63 | SK 40
CAT 40 | BT 40

ABS 32 P
@16 P e

As-N32  [FEERR As32 [
ABSN 40 % 55— 1He5 ABS 20 - o— 1
ABS-N 50 ABS 50

KomTronic®
UAS-160-E-Z-22-1

HSK 100 | SK 50
CAT 50 | BT 50

a4 216

o8P EEE Shd @20
@ 25
@ 32

RS KomTronic®
216 9 18 iy S E, UAS-160-E-Z-50-1

>
Halbfabrikat fir HSK 100 | SK 50
kundenspezifische CAT 50 | BT 50
Werkzeuggestaltung
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KOMET KomTronic®
UAS-115-E-G-22-2 | UAS-115-EM-G-22-2

Orientierungsbohrungen

fffff

e>|-

11

ok

@137

°

2115

Storkreis-@ 159

%% |
% o

¢ o
L2 R
L1 Schneidenlage [I

Radialhub 11

Direkt-Wegmesssystem am Schieber

&)

&

Bestell-Nr. Artikel Bestell-Nr. Artikel Anbindung L1 L2 (kg
E21 20110  UAS-115-HSK63-E-G-22-2 E3120110  UAS-115-HSK63-EM-G-22-2 HSK 63 178 42 6,4
E21 22110  UAS-115-SK40-E-G-22-2 E3122110  UAS-115-SK40-EM-G-22-2 SK 40 171 35 6,5
E2124110  UAS-115-CAT40-E-G-22-2 E3124110  UAS-115-CAT40-EM-G-22-2 CAT 40 171 35 6,8
E21 26110  UAS-115-BT40-E-G-22-2 E3126110  UAS-115-BT40-EM-G-22-2 BT 40 178 42 6,7
Technische Daten Max. Hub / Drehzahl Diagramm
e Hub: 22 (£11) mm

] bis 1 kg Aufsatzwerkzeug incl. Adapter
e max. Vorschub: 300 mm/min

¢ Drehzahl: 750-4000 min~', je nach Schieberstellung 4500
(siehe Hub-Drehzahldiagramm)
¢ innere Kihlmittelzufuhr: 40 bar 4000
¢ Ausfihrungen mit anderen Hiben auf Anfrage 3500 \‘
% 3000 [\
Schutzart: IP67 = 7500
Betriebsart: vollwertige NC-Achse fir Interpolation '§ \
< 2000 \C
2 N
1500 N~
1000
500
Integration in die Werkzeugmaschine: Seite 100. 0 2 4 6 8 10 12
Aufsatzwerkzeuge: Seite 98-99. +/~ Hub [mm]
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KOMET KomTronic®
UAS-115-E90-G-22-2 | UAS-115-EM90-G-22-2

auf Anfrage

Orientierungsbohrungen

Ausklinkung
um 90° verdreht
N
A A U~ =
ol & 0
ol = = —
2 i
g IS S
;§ —
= pa
3
<
]
he)
&
x )
L1 Schneidenlage [l

UAS-115-E90-G-22-2 UAS-115-EM90-G-22-2 e
Direkt-Wegmesssystem am Schieber

&)

&

Bestell-Nr. Artikel Bestell-Nr. Artikel Anbindung L1 L2 (kg
E21 20120  UAS-115-HSK63-E90-G-22-2 E3120120  UAS-115-HSK63-EM90-G-22-2 HSK63 178 42 6,4
E2122120  UAS-115-SK40-E90-G-22-2 E3122120  UAS-115-SK40-EM90-G-22-2 SK40 171 35 6,5
E21 24120 UAS-115-CAT40-E90-G-22-2 E31 24120 UAS-115-CAT40-EM90-G-22-2 CAT40 171 35 6,8
E2126120  UAS-115-BT40-E90-G-22-2 E3126120  UAS-115-BT40-EM90-G-22-2 BT40 178 42 6,7

Technische Daten Max. Hub / Drehzahl Diagramm

Hub: 22 (£11) mm ) bis 1 kg Aufsatzwerkzeug incl. Adapter
e max. Vorschub: 300 mm/min

e Drehzahl: 750-4000 min-', je nach 4500
Schieberstellung (siehe Hub-Drehzahldiagramm)
¢ innere Kihimittelzufuhr: 40 bar 4000
¢ Ausflhrungen mit anderen Hiben auf Anfrage 3500 \‘
£ 3000 [
Schutzart: IP67 E 2500
Betriebsart: vollwertige NC-Achse fir Interpolation fg \
£ 2000 \C
[ N
1500 N~
1000
500
Integration in die Werkzeugmaschine: Seite 100. 0 2 4 6 8 10 12

Aufsatzwerkzeuge: Seite 98-99. += Hub [mm]
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KOMET KomTronic®

Aufsatzwerkzeuge

Das Aufsatzwerkzeug kann direkt am Schieber montiert werden.
Fur die Verwendung von Werkzeugen mit Standardschnittstellen stehen folgende Adapter zur Verfligung (weitere auf Anfrage).

ABS® N Adapter

=2

A ABS-N =)

< Bestell-Nr. @d L L1
P80 23030 32 33 23,5 0,28
P80 24030 40 37 27,5 0,37
P80 25030 50 42 28 0,64

(1] (2]
ABS =)

Bestell-Nr. Bestell-Nr. ?d L L1 kgJ

P80 23060 P80 23040 32 33 23,5 0,28
P80 24060 P80 24040 40 37 27,5 0,37
P80 25060 P80 25040 50 42 28 0,64

(1] (2]
2

Bestell-Nr. Bestell-Nr. 2d @d1 L L1 k]

P81 22020 P81 22000 4 32 28 185 0,26
P81 22030 P81 22010 8 32 32 225 029

Zylindrische Aufnahme

A A
- @ """" el [ o o 2/
B e 1 B ISR R & &
ST Ar- -~~~ - < Bestell-Nr. Bestel-Nr. @d @d1 L L1
_’ P81 21070 P81 21050 10 17,8 36 265 0,22
IR S B P81 21080 P81 21060 12 21,8 36 265 0,23
L L P81 21090 P81 21011 16 258 46,5 37 027

P81 21100 P81 21021 20 338 465 37 0,38
P8121110 P81 21031 25 388 46,5 56 0,53
P81 21120 P81 21041 32 478 49 585 0,67
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KOMET KomTronic?®

Aufsatzwerkzeuge

Das Aufsatzwerkzeug kann direkt am Schieber montiert werden.
Fur die Verwendung von Werkzeugen mit Standardschnittstellen stehen folgende Adapter zur Verfligung (weitere auf Anfrage).

Universalaufnahme
2
Bestell-Nr. Bestell-Nr. @d @d1 L L1 (kg
16
P81 29060 P81 29010 ABS32 65 483 38 0,56
Briuckenadapter
2
Bestell-Nr. Bestel-Nr. @ d1 L L1 ka]
P81 29070 P81 29020 65 18 8,49 0,36
L] |
Halbfabrikat
< Bestell-Nr. A L
P81 29050 93 50
— ] fur kundenspezifische Werkzeuggestaltung

@ d1

2d
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KOMET KomTronic® UAS-115| HPS-115 | HAS-115

Integration in die Werkzeugmaschine

HPS-115
Stator mit

Statorleitung @ 8,4 mm
max. 5 m lang

UAS-115
Modulator

K}
e
=
(o}
wv
~
(V]
=
4=
(94
w0
©
=

HAS-115

Busleitung @ 8,2 mm Leitung48V @ 11,1 mm

Netzteil 48V

115/230 V
240 W

von der
Maschine
v
C
S
=
(9}
2 NCA
= PLC-Schnittstelle NC-Anpassung
A
Leitung: £10 V Sollwert 24V 0,5A
analoges
Achsmodul von der
Maschine

Leitung: Position-Istwert

Maschinenhersteller KOMET ®

@ PLC-Schnittstelle
Es werden an der PLC 13 Eingange und 4 Ausgange benétigt. Flr die An- und Abwahl der U-Achse sind 3 M-Befehle
notwendig.

® Sollwertvorgabe
+10 V Geschwindigkeitssollwert vom analogen Achsmodul der NC-Steuerung an die KOMET® NCA.

©® Inkrementeller Positions-IST-Wert
Von der KOMET® NCA wird die aktuelle Position inkrementell an das analoge Achsmodul der NC-Steuerung
Ubermittelt. Es stehen folgende Signalformen zu Verfligung:
e TTL-Pegel (5 V) nach RS-422, interpoliert, Signalform Rechteck
e 1 Vss (1 V Spitze-Spitze), Signalform Sinus

Das KomTronic® U-Achssystem bendétigt an der NC-Steuerung kein Leistungsteil.
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KOMET KomTronic® UAS-160 | HAS-160

Integration in die Werkzeugmaschine

UAS-160 I

Stator mit VerschleiBschutz und
Statorleitung @ 8,4 mm
feste Lange 2 m

Modulator

K7}
©
=
Q
(%]
~
(]
=
=
19
wn
©
=

HAS-160

Busleitung @ 6,5 mm Leitung 24V & 11,1 mm

Netzteil 24V

115/230 V
240 W

von der
Maschine

24V 0,5A
PLC-Schnittstelle NCA
NC-Anpassung

Schaltschrank

Leitung: £10 V Sollwert

analoges
Achsmodul

Leitung: Position-Istwert

Maschinenhersteller KOMET®

@ PLC-Schnittstelle

Es werden an der PLC 11 Eingdnge und 3 Ausgange bendtigt. Fir die An- und Abwahl der U-Achse sind 3 M-Befehle
notwendig.

® Sollwertvorgabe
+10 V Geschwindigkeitssollwert vom analogen Achsmodul der NC-Steuerung an die KOMET® NCA.

©® Inkrementeller Positions-IST-Wert

Von der KOMET® NCA wird die aktuelle Position inkrementell an das analoge Achsmodul der NC-Steuerung
Ubermittelt. Es stehen folgende Signalformen zu Verfiigung:

e TTL-Pegel (5 V) nach RS-422, interpoliert, Signalform Rechteck

® 1 Vss (1 V Spitze-Spitze), Signalform Sinus

Das KomTronic® U-Achssystem bendtigt an der NC-Steuerung kein Leistungsteil.
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KOMET KomTronic® SMS

Slide Measurement System

Drehkonturen bei stehendem Werkstlick 6konomisch
herstellen

¢ Plandrehkopfe mit direktem KomTronic® Wegmesssys-
tem am Schieber

¢ Spindelintegrierbare KomTronic® Systeme mit eigenem
Antrieb

Basierend auf jahrzehntelanger Erfahrung in der Herstel-
lung von Plandrehkdpfen fir Sondermaschinen erweitert
KOMET® das Produktprogramm um spindelintegrierbare
KomTronic® Systeme fiir unterschiedliche Einbau- und Ein-
satzanforderungen an Plandrehképfe.

Konventionelle Plandrehkopfe
mit direktem Wegmesssystem (SMS)

Mit Messsystem ausgestattete KomDrive Plandrehkopfe
werden konventionell mit einer Zugstange betatigt. Durch ein
direktam Schieber angebautes, hochauflésendes Messsystem
wird die Stellgenauigkeit erhéht. Mechanische Toleranzen
der Antriebselemente sowie der Temperaturgang konnen
ausgeglichen werden. Dadurch werden Bearbeitungsgenau-
igkeiten erreicht, die mit Plandrehkdpfen ohne Messsystem
nicht realisierbar sind.

Ihr PLUS:

M Direkt-Messsystem am Schieber erhéht die Positionier-
genauigkeit und damit die Bearbeitungsqualitat

B Ausregelung des Umkehrspiels, auch bei verschleif3-
bedingter Veranderung

B Einfluss von Verschlei3 auf die Bearbeitungsqualitat
wird reduziert

B WarmegangdesZugstangenantriebskannkompensiert
werden

M Prozessfahigkeit wird verbessert

Direkte KomTronic® Wegmessung in zugstangenbe-
tatigten Plandrehkopfen

Erstmalig kann die Schieberbewegung im Plandrehkopf direkt
gemessen und damit direkt geregelt werden. Der Schieber im
Plandrehkopf wird mit einer Zugstange Uber einen maschi-
nenseitigen Antrieb bewegt. Die Messsignale werden durch
eine beriihrungslose Energie- und Datenibertragung am
Spindelende Ubertragen. Zum Anschluss des Wegsensors im
Plandrehkopf mussen Signalleitungen durch die Maschinen-
spindel gefiihrt werden.

Integration in die Werkzeugmaschine siehe Seite 105.

Vor Integration in die Werkzeugmaschine muissen mit dem

Werkzeugmaschinenhersteller folgende Punkte geklart

werden:

¢ Unterbringung der elektronischen Komponenten

e Integration der Elektronikeinheit und Statoranbau

e Kabeldurchfiihrung durch Spindel von Plandrehkopf zu
Elektronikeinheit

e Schmierungsart und -anschluss

e NC-Achsparametrierung und Anschluss der Lagertickkopp-
lung an die NC

Die Plandrehkopfe werden fiir den speziellen Bearbeitungsfall
maBgeschneidert. Die Angabe von technischen Daten fir
spindelintegrierbare Plandrehkopfe variieren abhangig von der
ausgewahlten Kombination. Daher wird an dieser Stelle darauf
verzichtet. Die Projektierung spindelintegrierter Plandrehkopfe
erfolgt in enger Abstimmung zwischen Maschinenhersteller,
Spindelbauer und KOMET®.

Zugstangenbetatigung

mitrotierende Elektronikeinheit

Spindel

Flansch
Plandrehkopf

Wegmesssystem

102

bertihrungslose Energie-
und Datenlbertragung

Signalleitung
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KOMET KomTronic® direktes Wegmesssystem nun auch in PKU Plandrehképfen méglich

Durch die Kombination von direktem Wegmesssystem und Unwuchtausgleich sind héchste Genauig-
keiten in MaB- und Formtoleranzen mdoglich. Auch in Doppelschieberplandrehképfen ist das direkte
Wegmesssystem integrierbar. Durch gezielte Schneidkdérperbesttickung kann die Schrupp- und Schlicht-
bearbeitung abgedeckt werden.

KOMET KomTronic® SMS

Slide Measurement System

PKU mit Unwuchtausgleich

n = 3500 min™’

Abweichungen

Beispiel:

PKU 160-22-103-WMS
Direktwegmesssystem
100 Wiederholung pro mm
Messbereich £ 10 mm

=#=min

max

max-min (spread)
—=— Mittelwert (median)

Schieberposition
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KOMET KomTronic® SMS

Bearbeitungsbeispiele

Werkstlick: Doppelkugel

Bearbeitung: Kugeldrehen mit direktem Wegmesssystem Material Aluminium
Hub +11 mm
Drehzahl n = 3500 min'

Vorschub f=0,06 mm/U
Zahnezahl z=1

30

0.003

Einstechen Ventilsitzdrehen Lagersitz Kuhlkanal Freidrehungen
Spurstange Hinterdrehen Differentialgehause Konturdrehen innen und auBBen
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r KOMET KomTronic® SMS
— = Integration in die Werkzeugmaschine

Spindelintegrierte KomTronic® Systeme

Stator mit
Statorleitung @ 8,4 mm
max. 5 m lang

Modulator

Maschine / Spindel

Busleitung @ 8,2 mm Leitung 48V & 11,1 mm

Netzteil 48V

115/230V
oder 400V
240 W

von der
Maschine
v
C
S
=
(9}
2 NCA
s (1) PLC-Schnittstelle NC-Anpassung
3 -
NG Leitung: Position-Istwert 24V 0,5A
analoges () eitung: Position-Istwer ,
Achsmodul von der
Maschine
Maschinenhersteller KOMET ®

@ PLC-Schnittstelle
Es werden an der PLC 13 Eingange und 4 Ausgange benétigt. Fir die An- und Abwahl der U-Achse sind 3 M-Befehle
notwendig.

® Inkrementeller Positions-IST-Wert
Von der KOMET® NCA wird die aktuelle Position inkrementell an das analoge Achsmodul der NC-Steuerung
Ubermittelt. Es stehen folgende Signalformen zu Verfiigung:
e TTL-Pegel (5 V) nach RS-422, interpoliert, Signalform Rechteck
e 1Vss (1 V Spitze-Spitze), Signalform Sinus

Das KomTronic® U-Achssystem bendétigt an der NC-Steuerung kein Leistungsteil.

105







Eine umfassende Industrie 4.0 Lésung fur die Zerspanung

Die KOMET GROUP setztim Bereich Industrie 4.0 einen Meilenstein
fur die zerspanende Industrie: Mit der Firmware-Version 10 wird
das von KOMET® BRINKHAUS entwickelte Uberwachungssys-
tem ToolScope zum umfassenden KOMET ®  Assistenzsystem fir
die zerspanende Fertigung.

Um dem Kunden einen unabhangigen Mehrwert zu bieten,
hat KOMET® BRINKHAUS einfach lizenzier- und freischaltbare
Apps. bzw. Applikationen entwickelt. Dadurch kénnen dem
Anwender die erfassten Maschinen-, Betriebs- und Prozessdaten
auf einfache Weise zugénglich und nutzbar gemacht werden. Im
Fokus der neuen Entwicklungen standen Bedienerfreundlichkeit
und Modularitat.

KOMET® BRINKHAUS ToolScope

Innovation durch Interaktion

Das KOMET® BRINKHAUS ToolScope System basiert auf
der neusten Technologie im Bereich der Prozess- und Ma-
schinentiberwachung. Mit einem speziellen, patentierten
Verfahren zur statistischen Prozesskontrolle ist nicht nur die
Uberwachung auf Werkzeugbruch sondern auf deutlich
geringere Fertigungsabweichungen moglich.

Damit bietet das System neben den Ublichen Verfahren
der Prozesskontrolle erstmalig ein Verfahren zur Qualitats-
kontrolle im Prozess an. Dariber hinaus erfasst es auch
Ereignisse wie Werkzeugwechsel oder Maschinenstillstande.

Als weiteren Baustein bietet KOMET® diverse Service-
dienstleistungen rund um die Werkzeuge und das Assis-
tenzsystem ToolScope an. Nicht nur dadurch sind wir der
Partner an lhrer Seite auf den Sie zdhlen kénnen.

App TS-PM App TS-CM App TS-MDA
| Werkzeug-/ Zustandsuberwachung Automatisches

Prozesstiberwachung (Condition Monitoring) Schichtenbuch

App TS-Wear App TS-VIB App TS-Offline

VerschleiBUberwachung

App TS-TCLog
Automatisches ~,,
Werkzeugwechsellog

] B &

Adaptive

»

App CD-xDim
Kollisionstberwachung
(Collision Detection)

S

Vibrations- /Ratterlber-
wachung und Regelung

App TS-AFC

Vorschubregelung
(Adaptive Feed Control)

App TS-QRep
Qualitatsiberwachung /
Dokumentation

Offline Analysetool

App TS-Cloud
Cloud Datenbank
Funktion

App OPT-Service
Optimierung als Service

B Q0 6
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IDEEN-FABRIK +

Inhalt

Die Fabrik der Ideen

Die IDEEN-FABRIK spiegelt den Wandel der

KOMET GROUP vom Werkzeughersteller zum kreativen
Experten fur Lésungen rund um das Bohren, Reiben,
Gewinden und bei mechatronischen Werkzeugen
wider.

Der zentrale Gedanke ist, unseren Kunden und
Mitarbeitern Freiraume fur kreatives Arbeiten und
Lernen zu bieten.

Auf insgesamt 2.500 Quadratmetern haben wir

ein modernes, mehrgeschossiges Fabrikumfeld
geschaffen. Ganz bewusst wurde die IDEEN-FABRIK
nicht als abgekoppeltes Schulungsgebaude erstellt,
sondern direkt oberhalb eines Fertigungsbetriebes
integriert.

108

Wahrend unten die Metallspane fliegen, werden
oben Gedanken ausgetauscht. Damit wollen wir zum
Ausdruck bringen, dass hier das Arbeiten stets mit
neuen Ideen und kreativem Ehrgeiz verbunden ist.

Mit der IDEEN-FABRIK und dem umfangreichen
Seminarprogramm fir Kunden und zur
Mitarbeiterqualifikation wollen wir lhnen einen
messbaren und dauerhaften Wettbewerbsvorteil in
Ihren Markten bieten.

Fordern Sie unverbindlich unsere Fachseminar-Bro-
schire an.



& KOMET®

GROUP
Informationen Seite
KOMET SERVICE © 110-113

Das Partnernetzwerk von Werkzeugschleifereien mit
Werkzeughandel und Herstellung von individuellen
Vollhartmetall-Sonderwerkzeugen

KOMET® Firmenleitbild 114
KOMET ® praxisForum 115
KOMET® APP 116 -117

Anwendungs- und sicherheitstechnische

Hinweise 119
Schraubendreher 118
Nummerischer Index 120 - 124
Bestellformular 125
TOOLS@IDEAS® KOMET GROUP weltweit 126 - 127

Mit innovativen Werkzeugkonzepten
und gesamtheitlichen Lésungen

fur die Bohrungsbearbeitung

ist die KOMET GROUP weltweit
Technologiefuhrer.

Unsere Kunden kennen uns als Hersteller
von Premium-Werkzeugen, sie kennen die
Ideen in unseren Lésungen. Wir haben
uns das Ziel gesetzt, den Mehrwert, der
darin enthalten ist, zum Nutzen unserer
Kunden herauszuarbeiten.

Wir nennen es TOOLS+IDEAS.

Ein neuer, anderer Weg, unseren
Kunden mit einem Mehr an Support
und Dienstleistungen dauerhafte und
nachhaltige Vorteile bieten zu kénnen.

Mit unserer IDEEN-FABRIK in Besigheim ist
der erste Schritt dorthin getan.
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KOMET® Die Dienstleistungsmarke

SERVICE der KOMET GROUP

Schnell, flexibel
und immer in lhrer Nahe.

Das Partnernetzwerk von Werkzeugschleifereien mit
Werkzeughandel und Herstellung von individuellen
Vollhartmetall-Sonderwerkzeugen:

Alles aus einer Hand.




Werkzeugaufbereitung in Originalqualitat

Unsere Aufbereitungsexperten nehmen eine technische und
betriebswirtschaftliche Analyse Ihrer Werkzeuge vor und be-
reiten diese individuell wieder auf.

Beschichtung — Ganz individuell

Werkzeuge der KOMET GROUP werden selbstverstandlich
wieder mit den Originalbeschichtungen versehen.

Wir erfillen Ihre individuellen Bedlrfnisse und beschichten
innerhalb von wenigen Tagen — auch mit anderen gangigen
Beschichtungen.

Sonderwerkzeuge

Durch die kompetente technische Projekt- und Konstrukti-
onsplanung lhres KOMET SERVICE® Partners erhalten Sie
in klrzester Zeit Ihr individuell entwickeltes Vollhartmetall-
Sonderwerkzeug.

Werkzeuge umarbeiten

Werkzeugumarbeitungen flihren unsere Partner gerne fir Sie
durch. Schnell und flexibel.

Toollife Werkzeugprogramm

Beziehen Sie KomPass TOOL life Werkzeuge direkt Uber lhren
KOMET SERVICE ® Partner.

Mehrwert durch Netzwerk

Flachendeckendes Netzwerk von KOMET SERVICE © Partnern
—auch in Ihrer Region.

Hol- und Bringservice

Innerhalb weniger Tage bringt Ihnen Ihr KOMET SERVICE ®
Partner Ihre Werkzeuge zurlck.
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Europa

KOMET SERVICE® Partner

)

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

[~
(7

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

Schnebelt Prézision

Burdastr. 21 | D-77746 Schutterwald

Tel. +49 781 960444 | Fax +49 781 960450
schnebelt@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

Exactaform Cutting Tools Ltd

Unit G2 | Little Heath Ind Estate |

Old Church Road | CV6 7ND | Coventry
Tel. +44 2476 665823
exactaform@kometservice.com

Schnell, flexibel und immer in Ihrer Néhe

www.kometservice.com
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KOMET SERVICE® Partner

Nordamerika

'~
(1)

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

Countyline Tool, Inc. E Razor Tool, Inc.
3303 N. Main Street 41 Elm Street

East Peoria, IL61611, USA Stoneham, MA 02180, USA
Tel. +1 309 694 2400 Tel. +1 7816541582

Fax +1 309 694 2445 razortool@kometservice.com
countyline@kometservice.com

Tri-State Tool Grinding E Cutting Tool Engineers, Inc.

5311-A Robert Ave 208 Commerce Parkway
Cincinnati, OH 45248, USA Pelham, AL 35124, USA
Tel. +1 513 347 0100 Tel. +1 2057330100
Fax +1 513 347 3728 Fax +1 2057330191
tristate@kometservice.com CTE@kometservice.com

Brecker's ABC Tool Company Grinding Technology, LLC
15919 East 12 Mile Road 220 Barren Springs Drive
Roseville, MI 48066, USA Houston, TX 77090, USA
Tel. +1 5867791122 Tel. +1 7139107719

Fax +1 5867790157 Fax +1 7139107554
breckers@kometservice.com GT@kometservice.com

www.kometservice.com

13




0101+ NI,  Das PLUS fiir unsere Kunden und die Umwelt

Die Unternehmensziele

Die KOMET GROUP verfolgt eine konsequente Investitionspolitik und erzielt durch die kontinuierliche

Verbesserungvon Produkten und Prozessen sowie durch standige Qualifizierung aller Mitarbeitenden

ein nachhaltiges und profitables Wachstum. Dies flhrt zur Steigerung des Unternehmenswertes.

Durch Forschung und Entwicklung erhéht die KOMET GROUP standig die Innovationsquote und

bietet dem Markt Jahr flr Jahr neue Produkte an.

Die KOMET GROUP ist Anbieter von Premium-Qualitat und férdert die Qualifikation der Mitarbei-
5 tenden und der Kunden in der IDEEN-FABRIK+.

""gemenﬁ*‘} Die Ausbildungsquote von Berufsanfangern ist branchenlbergreifend beispielhaft.

‘\.\ﬁ Zie )
12 ()

Die Produkte und Dienstleistungen

Produkte und Dienstleistungen der KOMET GROUP bieten dem Kunden einen unvergleichbaren
Mehrwert. Die KOMET GROUP entwickelt, produziert und verkauft als Komplettanbieter das um-
fangreiche und modular aufgebaute Portfolio zur Bohrungsbearbeitung.

Die KOMET GROUP bietet innovative Technologien, berlcksichtigt dabei hohe Wirtschaftlichkeit,
hervorragende Qualitat und attraktives Design. Dabei versteht sich die KOMET GROUP nicht nur
als reiner Werkzeughersteller, sondern als Anbieter innovativer Lésungen und Ideen zum Nutzen

/S0 900" des Kunden: TOOLS@IDEAS".
Der Kunde
\ﬂe\““"""ge,b Die KOMET GROUP legt Wert auf langfristige, verbindliche Kundenbeziehungen und versteht
S X sich als Partner des Kunden. Die KOMET GROUP nimmt die Anforderungen der Kunden auf und

erarbeitet die effektivsten Ideen und Werkzeuglésung fiir deren Zerspanungsaufgaben.

Die KOMET GROUP bietet den Kunden Informationen und Zusammenarbeit durch die weltweite
Prasenz in Servicecentern vor Ort. Die IDEEN-FABRIK+ unterstiitzt die berufsbezogene Aus- und
Weiterbildung der Kunden.

Umwelt / Umfeld
Die KOMET GROUP verpflichtet sich, jegliche Verschwendung zu vermeiden und setzt sich deshalb
flr eine verantwortungsvolle Verwendung von Rohstoffen und die sorgsame Verwertung von

arktinsg,
S

S
< % Reststoffen ein. Das KOMET GROUP-Management ist sich seiner gesellschaftlichen Verantwortung

bewusst und schafft die Voraussetzungen fir zeitgemaBe Arbeitsplatze und Arbeitsbedingungen.
Hierbei werden Vorschriften der Ergonomie und Arbeitssicherheit beriicksichtigt.Dem Griinder
Robert Breuning verpflichtet, starkt die KOMET GROUP den Standort Besigheim und pflegt den
AzpV direkten Kontakt zu Schulen und sozialen Einrichtungen der Region.

Diesen Ansprlichen Rechnung tragend hat die KOMET GROUP ein modernes integriertes Ma-
N, VO nagementsystem KMS (KOMET Management System) eingefihrt, welches nach ISO 9001:2008,
ISO 14001:2009 und der Akkreditierungs-und Zulassungsverordnung Arbeitsférderung — AZAV
Partner der Nachhaltigkeitsinitiative zertifiziert ist.
des Maschinen- und Anlagenbaus
Zertifikate
http://Awww.kometgroup.com/navigation-top/download/service/zertifikate.html

Energieeffizienz und Ressourcenschonung

Einen weiteren Schwerpunkt legt die KOMET GROUP auf das Thema , Energieeffizienz”. Denn
auch diesbeziglich brauchen die Metallbearbeitungsunternehmen intelligente Produkte, Prozesse
und Systeme, um den Herausforderungen der Zukunft erfolgreich zu begegnen.
Bluecompetence ist die Nachhaltigkeitsinitiative des VDMA, der sich auch die KOMET GROUP
angeschlossen hat. Durch die Blindelung von Ressourcen, Know-how und Starken aller Krafte
des VDMA soll die gemeinsame weltweite Position als Technologiefihrer im Bereich nachhaltiger
Produktion und Produkte gefestigt und ausgebaut werden.




& KOMET®

GROUP

Veranstaltungen

Das praxisfFORUM+ der KOMET GROUP
bietet fundierte Informationen und praxisorientiertes Know-how zu Themen unterschiedlicher Disziplinen.

Das praxisFORUM+ bietet Denkanst6Be und punktet mit einem klaren fachlichen Profil. Die Veranstaltungsreihe der
KOMET GROUP bietet eine Plattform fiir Themen und Fragestellungen unterschiedlicher Disziplinen. Renommierte
Referenten geben Einblick in die verschiedenen Aspekte einer ausgewahlten Thematik. Die Vermittlung praxisori-
entierten Know-hows steht im Vordergrund.

praxisFORUM+ on tour — Nah am Kunden

Das Konzept ist leicht erklart: wir gehen dorthin, wo unsere
Kunden sind. Da unsere Kunden aus ganz Deutschland kom-
men, mdchten wirvor Ortauf die kundenindividuellen Belange
eingehen, um einerseits den Aufwand fiir unsere Kunden zu
reduzieren und andererseits einen groBtmaoglichen Nutzen zu
erzielen. Denn wir sind nicht nur Lieferant, sondern verstehen
uns vielmehr als Partner in Sachen Produktivitatssteigerung.

In welchen Regionen Deutschlands wird das praxisFORUM+
Station machen?

Wir arbeiten eng mit unseren Kunden zusammen und wah-
len zudem auch Ausbildungszentren wie Universitaten oder
Fachhochschulen, um dort Station zu machen.

Ebenso werden wir weiterhin Veranstaltungen in der
IDEEN-FABRIK+ hier vor Ort in Besigheim durchfiihren.

Weitere Informationen unter

www.daspraxisforum.de
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KOMET® APP

Produkte

N

Jeweils ein Produktfoto und kurzer,
beschreibender Text zum Portfolio

Werkstoffklassifizierung

v

Dolmetschertabelle fur
Werkstoffbezeichnungen in der
internationalen Benennungsvielfalt.

Schnittdatenrechner

N

Schnittgeschwindigkeit, Drehzahl,
Vorschub, Bearbeitungszeit,
Antriebsleistung und Drehmoment
kann berechnet werden.

Fachworterbuch

A 4

Deutsch/Englisch mit Volltextsuche.
Viele gdangige Vokabeln aus der
Zerspanung und der Werkzeugwelt.

Berechnung-Eingabescreen

N

Hier kann man den Durchmesser
und die Schnittgeschwindigkeit
eingeben, dann wird automatisch
berechnet.

Videos

Verlinkung zu KOMET GROUP
Produktvideos auf YouTube ®

v

116 YouTube ist eine eingetragene Marke von Google Inc.




KOMET JEL® TPT

0 Das passende Gewindewerkzeug finden — App fir iPhone und Android™

Software fir Gewindewerkzeuge
Schnelle und einfache Werkzeugauswahl und generieren von CNC-Programmen fiir Standard Bohrgewindefréser und

Gewindefraser der KOMET GROUP:

Rund um die Uhr weltweit unter http://tpt.kometgroup.com

Vorteile:

- Kostenloser Service

- Einfach registrieren, Passwort sofort verfligbar
- Programm steht zur Benutzung bereit

Ihr PLUS:
B Eingabe der Bearbeitungsaufgabe

B Ausgabe aller in Frage kommenden Werkzeuge mit Angabe
der Bearbeitungszeit

M Darstellung der Werkzeugzeichnung

B CNC-Programme fir 6 verschiedene Steuerungen in 6
verschiedenen Sprachen, in metrisch oder Zoll

CNC-Programme fir verschiedene Steuerungen sind online unter
http:/tpt.kometgroup.com konfigurierbar oder auf Anfrage unter

+49 711 788910 erhaltlich.

Auch alskostenlose App , TPT mobile” mitidentischen Leistungsmerkmalen
fir mobile Endgeréate wie iPhone und iPad, im Webshop App Store sowie
bei Google Play™ fir Android™ Smartphones verfigbar.

iPhone und iPad sind eingetragene Marken von Apple Inc.
App Store ist eine Marke von Apple Inc.
Google Play™ und Android™ sind eingetragene Marken von Google Inc.
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KOMET ®

Schraubendreher | Schllssel

Zur Gewahrleistung des richtigen Schrauben-Anzugsmomentes dienen die Drehmomentschlissel fir TORX PLUS®.
Erfullt folgende Genauigkeitsanforderungen: EN ISO 6789, BS EN 26789, ASME B107.14M (mit Zertifikat).

Drehmomentschlissel TorqueFix® Drehmomentschlissel easyTorque
mit fest voreingestelltem Drehmoment mit fest voreingestelltem Drehmoment
Genauigkeit: £ 6 % Lésemoment: + 30 % Genauigkeit: £ 10 % Ldsemoment: unbegrenzt
passende passende
Wechselklinge Wechselklinge
GroBe  Drehmoment Bestell-Nr. Bestell-Nr. GroBe  Drehmoment Bestell-Nr. Bestell-Nr.
5IP 0,38 Nm L05 00901 L05 00700 5IP 0,38 Nm LO5 00902 L05 00700
6IP 0,62 Nm L05 00911 6IP 0,62 Nm LO5 00912
L05 00710 L05 00710
6IP 1,01 Nm L05 03301 6IP 1,01 Nm L05 00922
7IP 0,90 Nm L05 00921 L05 00720 8IP 1,28 Nm LO5 00932
8IP 1,28 Nm L05 00931 8IP 1,8 Nm LO5 03320 L05 00730
L05 00730
8IP 2,25Nm L05 03311 8IP 2,25 Nm LO5 00942
9IP 2,50 Nm L05 00941 LO5 00740 9IP 2,50 Nm LO5 00952 L05 00740
10IP 2,80 Nm L05 00951 LO5 00750 10IP 2,80 Nm LO5 00962 L05 00750
15IP 4,30 Nm L05 00961 L05 00760 15IP 4,30 Nm LO5 00972 L05 00760
201P 6,25 Nm L05 00971 L05 00770

Lieferumfang: Drehmomentschlissel ohne Wechselklinge.
Lieferumfang: Drehmomentschlissel ohne Wechselklinge.

Drehmomentschliissel TorqueVario ®
variabel mit Skala

Andern desDrehmoment-ert ®
(1) Wechselklinge herausnehmen \
(@) Einstellschltssel in variablen
Drehmomentgriff einstecken und
durch Drehen das erforderliche
Drehmoment einstellen. Die

jeweilige IP-GréBe kann auf der ®
GroBe  Drehmoment Bestell-Nr. Einstell- Wechsel- Skala abgelesen werden.
___ Lok5||r(1)g(;)e7r(1)0 (3 Wechselklinge wieder einschieben

T 038-101Nm 10500781 10500990 L0500710

LO5 00720 Lieferumfang: ©)

L05 00740 Drehmomentgriff mit EinstellschlUssel \
9P - L05 00750 und Wechselklingen.

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

201P LO5 00760

LO5 00770

TORX PLUS ® SechskantschlUssel Schltssel
0\
L

Schlisselweite Bestell-Nr. GroBe  Bestell-Nr.
GroBe Bestell-Nr. GroBe Bestell-Nr. W
1,5 18591 10015 16 18701 80016
5Ip LO5 00800 9IP LO5 00840 2,5 18591 10025 22 18701 80022
6P LO5 00810 10IP LO5 00850 3 18591 10030 27 18701 80027
71P LO5 00820 15IP LO5 00860 4 18591 10040 32 18701 80032
8IP LO5 00830 20IP LO5 00870 5 18591 10050 40 18701 80040
Die bisherigen Torx-Schliissel passen zwar in das neue TORX PLUS ® 6 18591 10060 50 1870180050
Profil, ein Anziehen wird jedoch nur mit TORX PLUS ® SchlUssel 10 18591 10100 auf Anfrage
empfohlen.

TORX PLUS © ist eine eingetragene Marke von Acument Intellectual Properties, LLC, Troy Mich., US
118 TorqueFix ® und TorqueVario ® sind eingetragene Marken von Wiha Werkzeuge GmbH, Schonach



KOMET ®

Anwendungs- und sicherheitstechnische Hinweise

Die genannten Einsatzdaten stehen in Abhangigkeit zu den Umgebungs- und Einsatzbedingungen (wie z. B. Maschine, Umge-
bungstemperatur, Schmier-/KihImitteleinsatz und angestrebtes Bearbeitungsergebnis): sie setzen sachgerechte Einsatzbedin-
gungen, sachgerechten Einsatz und Beachtung der angegebenen Grenzdrehzahlen der Werkzeuge voraus.

Alle im Katalog genannten MaBangaben entsprechen dem metrischen Einheitssystem, auBer sie sind ausdricklich mit einer
anderen Einheit gekennzeichnet.

Gefahrenhinweis:

Bei Verwendung von Hartmetall-Produkten auf Basis von Wolframcarbid mit dem Bindemetall Kobalt beachten Sie bitte unse-
re Sicherheitsdatenblatter, welche wir Ihnen im Download-Bereich unserer Homepage zur Verfligung stellen
(http://www.kometgroup.com/navigation-top/download/service/datenblaetter.html)

Wuchthinweis:

Der vorgewuchtete Zustand der Werkzeugaufnahmen bzw. -adapter bezieht sich ausschlielich auf den Lieferzustand, d. h.
aufzunehmende Werkzeuge wie Bohrer, Fraser, Wendeschneidplatten usw. sind nicht bericksichtigt. Fir den Einsatz im hohe-
ren Drehzahlbereich ist Feinwuchten gemeinsam mit dem montierten Werkzeug in dem fir den Einsatz eingestellten Zustand
zu empfehlen.
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Nummerischer Index

Bestell-Nr.

30896003001100
30896003001150
30896005001100
30896005001150
30896007001100
30896007001150
38896003001100
38896003001150
38896005001100
38896005001150
38896007001100
38896007001150

90520001000018
90520001000020
90520001000022
90521001000024
90521001000025
90521001000026
90521001000028

15E.30.10010
15E.30.10020
15E.30.10030
15E.30.10040
15E.30.10050
15E.30.10050
15E.30.10070

52G.55
52H.55
52]).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
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87
87
87
87
87
87
87
87
87
87
87
87

85
85
85
85
85
85
85

59
59
59
59
59
59
59

77
76
77
76

68
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
70
71
71
71
71
71
71
71
70
71
71
71
71
71
71
71
70
71
71
71

Bestell-Nr.

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
52M.57.0999
52M.57.09H7
52M.57.1000
52M.57.1001
52M.57.1002
52M.57.1003
52M.57.1097
52M.57.1098
52M.57.1099
52M.57.10H7
52M.57.1100
52M.57.1101
52M.57.1102
52M.57.1103
52M.57.1197
52M.57.1198
52M.57.1199
52M.57.11H7
52M.57.1200
52M.57.1201
52M.57.1202
52M.57.1203
52M.57.12H7
52M.57.1597
52M.57.1598
52M.57.1599
52M.57.1600
52M.57.1601
52M.57.1602
52M.57.1603
52M.57.16H7

52N.17

52P57

52P57.0397
52P.57.0398
52P.57.0399
52P.57.0400
52P.57.0401
52P57.0402
52P57.0403
52P.57.0497
52P.57.0498
52P.57.0499
52P57.04H7

Seite

71
71
71
71
70
71
71
71
71
71
71
71
70
71
71
71
71
71
71
71
70
71
71
71
71
71
71
71
70
71
71
71
71
71
71
71
70
71
71
71
71
70
71
71
71
71
71
71
71
70
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69
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
70

Bestell-Nr.

52P57.0500
52P.57.0501

52P57.0502
52P57.0503
52P57.0597
52P57.0598
52P57.0599
52P.57.05H7
52P.57.0600
52P.57.0601

52P57.0602
52P57.0603
52P57.0697
52P.57.0698
52P57.0699
52P57.06H7
52P57.0700
52P57.0701

52P57.0702
52P57.0703
52P57.0797
52P57.0798
52P57.0799
52P57.07H7
52P57.0800
52P.57.0801

52P57.0802
52P57.0803
52P57.0897
52P57.0898
52P57.0899
52P.57.08H7
52P.57.0900
52P.57.0901

52P57.0902
52P57.0903
52P57.0997
52P.57.0998
52P57.0999
52P57.09H7
52P57.1000
52P57.1001

52P57.1002
52P57.1003
52P57.1097
52P57.1098
52P57.1099
52P57.10H7
52P57.1100
52P57.1101

52P57.1102
52P57.1103
52P57.1197
52P57.1198
52P57.1199
52P57.11H7
52P57.1200
52P57.1201

52P57.1202
52P57.1203
52P57.12H7
52P57.1597
52P57.1598
52P57.1599
52P57.1600

Seite

71
71
71
71
71
71
71
70
71
71
71
71
71
71
71
70
71
71
71
71
71
71
71
70
71
71
71
71
71
71
71
70
71
71
71
71
71
71
71
70
71
71
71
71
71
71
71
70
71
71
71
71
71
71
71
70
71
71
71
71
70
71
71
71
71

Bestell-Nr.

52P.57.1601

52P.57.1602
52P57.1603
52P.57.16H7

52Q.17

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
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

75J).37

75J.37.18H7N
75J).37.20H7N
75J).37.22H7N
75J).37.24H7N
75).37.25H7N
75J).37.28H7N
75J).37.30H7N
75J).37.32H7N
75J).37.35H7N
75J).37.40H7N
75).37.50H7N

75).47
75J.47 18H7N

Seite

71
71
71
70

76

57
57
57
57
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
56
56
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48
48
48
48
48
48
48
48
48
48

48
48
48
48
48
48
48
48
48
48
48
48

48
48

Bestell-Nr.

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
75).47.50H7N

75).67

75).71

75).71.18H7D
75J.71.18H7N
75).71.20H7D
75J.71.20H7N
75).71.22H7D
75).71.22H7N
75).71.24H7D
75).71.24H7N
75).71.25H7D
75J.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
75).71.35H7D
75J.71.35H7N
75).71.40H7D
75J.71.40H7N
75).71.42H7D
75).71.42H7N
75).71.50H7D
75J.71.50H7N
75).71.54H7D
75J.71.54H7N

75).87

75J).87.18H7N
75J).87.20H7N
75).87.22H7N
75).87.24H7N
75J).87.25H7N
75).87.28H7N
75J).87.30H7N
75J).87.32H7N
75J).87.35H7N
75J).87.40H7N
75J).87.50H7N

75).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

Seite

48
48
48
48
48
48
48
48
48
48

48

48
48
48
48
48
48
48
48
48
48
48
48
48
48
48
48
48
48
48
48
48
48
48
48
48
48
48
48
48

48
48
48
48
48
48
48
48
48
48
48
48

48
48
48
48
48
48
48
48
48



Nummerischer Index

Bestell-Nr. Seite Bestell-Nr. Seite Bestell-Nr. Seite Bestell-Nr. Seite Bestell-Nr. Seite
75J).93.25H7D 48  A69 04200 89 LO5 00942 118 U42 12000 16 U42 34130 20
75J.93.25H7N 48 A69 04210 89 LO5 00951 118 U42 12050 16 U42 34150 20
75).93.26H7D 48  A69 04220 89 LO5 00952 118 U42 12100 16 U42 34200 20
75J).93.26H7N 48  A69 05210 89 LO5 00961 118 U442 12150 16 U42 34210 22
75J).93.28H7D 48  A69 05220 89 LO5 00962 118 U442 12160 16 U42 34250 22
75J).93.28H7N 48  A69 05230 89 LO5 00971 118 U42 12200 16 U42 34290 22
75J).93.30H7D 48 A69 06220 89 LO5 00972 118 U42 12220 16 U42 34300 22
75J.93.30H7N 48 A69 06230 89 L0501240 59 U442 12250 16 U442 34350 22
75).93.32H7D 48  A69 06240 89 L0O5 03301 118 U442 12300 16 U42 34400 22
75J).93.32H7N 48  A69 08230 89 L0503311 118 U42 34450 22
75J).93.35H7D 48  A69 08250 89 L05 03320 118 U42 22350 18 U42 34500 22
75J).93.35H7N 48 U42 22380 18 U42 34550 22
75J).93.40H7D 48 B1001011 89 P80 23030 98 U42 22400 18 U42 34600 22
75).93.40H7N 48 B10 02011 89 P80 23040 98 U42 22450 18
75).93.42H7D 48 B1003011 89 P80 23060 98 U42 22500 18 U42 51400 8
75J).93.42H7N 48 B10 04011 89 P80 24030 98 U42 22540 18 U42 51430 8
75J).93.50H7D 48 B10 05011 89 P80 24040 98 U42 22550 18 U42 51450 8
75J.93.50H7N 48 B10 06011 89 P80 24060 98 U42 22600 18 U42 51500 8
75J).93.54H7D 48 B1007011 89 P80 25030 98 U42 22620 18 U42 51510 8
75).93.54H7N 48 P80 25040 98 U42 22650 18 U42 51550 8
E21 20110 96 P80 25060 98 U42 22700 18 U42 51590 8
76H.17 52  E21 20120 97 U42 22750 18 U42 51600 8
76H.21 52 E2122110 96 P8121011 98 U42 22800 18 U42 51650 8
76H.37 52 E2122120 97 P8121021 98 U42 22820 18 U42 51670 8
76H.47 52 E21 24110 96 P81 21031 98 U42 22850 18 U42 51700 8
76H.67 52 E21 24120 97 P81 21041 98 U42 22860 18 U42 51750 8
76H.71 52 E21 26110 96 P81 21050 98 U42 22900 18 U442 51790 8
76H.87 52  E21 26120 97 P81 21060 98 U42 22940 18 U42 51800 8
76H.93 52 P81 21070 98 U42 22950 18 U42 51850 8
E31 20110 96 P81 21080 98 U42 23000 18 U442 51900 8
76J.17 52 E3120120 97 P81 21090 98 U42 51910 8
76).21 52 E3122110 96 P8121100 98 U42 33020 18 U42 51940 8
76).37 52  E3122120 97 P8121110 98 U42 33050 18 U42 51950 8
76J).47 52  E3124110 96 P8121120 98 U42 33090 18 U42 51980 8
76J).67 52  E3124120 97 P81 22000 98 U42 33100 18
76J).71 52  E3126110 96 P81 22010 98 U42 33150 18 U42 52000 8
76J).87 52  E3126120 97 P81 22020 98 U42 33180 18 U42 52050 8
76J).93 52 P81 22030 98 U42 33200 18 U42 52060 8
LO5 00700 118 P81 29010 99 U42 33250 18 U442 52100 8
77H.17 53 L05 00710 118 P81 29020 99 U42 33300 18 U42 52150 8
77H.21 53 L05 00720 118 P81 29050 99 U42 33320 20 U42 52200 8
77H.37 53 L05 00730 118 P81 29060 99 U42 33330 20 U42 52220 8
77H.47 53 LO5 00740 118 P81 29070 99 U42 33350 20 U42 52250 8
77H.67 53 LO5 00750 118 u42 33370 20 U42 52300 8
77H.71 53 LO5 00760 118 U42 01400 16 U442 33400 20 U42 52350 10
77H.87 53 L05 00770 118 U42 01430 16 U42 33450 20 U42 52380 10
77H.93 53 L05 00781 118 U42 01450 16 U42 33490 20 U42 52400 10
LO5 00791 118 U42 01500 16 U42 33500 20 U42 52450 10
77).17 53 LO5 00800 118 U42 01510 16 U442 33550 20 U42 52500 10
77).21 53 LO5 00810 118 U42 01550 16 U442 33600 20 U42 52540 10
77).37 53 LO5 00820 118 U42 01590 16 U442 33650 20 U42 52550 10
77).47 53 L0O5 00830 118 U42 01600 16 U42 33700 20 U42 52600 10
77).67 53 L0O5 00840 118 U42 01650 16 U42 33730 20 U42 52620 10
77).71 53 LO5 00850 118 U42 01670 16 U442 33750 20 U42 52650 10
77).87 53 LO5 00860 118 U42 01700 16 U42 33800 20 U42 52700 10
77).93 53 LO5 00870 118 U42 33810 20 U42 52750 10
LO5 00901 118 U42 11750 16 U442 33850 20 U42 52800 10
A06 33650 89 L05 00902 118 U42 11790 16 U42 33900 20 U42 52820 10
A06 53650 89 LO5 00911 118 U42 11800 16 U42 33920 20 U42 52850 10
LO5 00912 118 U42 11850 16 U42 33950 20 U42 52860 10
A20 60530 91 LO5 00921 118  U42 11900 16 U442 33970 20 U42 52900 10
A20 60540 91 LO5 00922 118  U42 11910 16 U42 52940 10
A20 60550 91 LO5 00931 118 U42 11940 16 U442 34000 20 U42 52950 10
A20 60560 91 LO5 00932 118 U422 11950 16 U42 34050 20 U42 53000 10
A20 60570 91 LO5 00941 118 U42 11980 16 U42 34100 20
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Nummerischer Index

Bestell-Nr. Seite

U42 63020
U42 63050
U42 63090
U42 63100
U42 63150
U42 63180
U42 63200
U42 63250
U42 63300
U42 63320
U42 63330
U42 63350
U42 63370
U42 63400
U42 63450
U42 63490
U42 63500
U42 63550
U42 63600
U42 63650
U42 63700
U42 63730
U42 63750
U42 63800
U42 63810
U42 63850
U42 63900
U42 63920
U42 63950
U42 63970

U42 64000
U42 64050
U42 64100
U42 64130
U42 64150
U42 64200
U42 64210
U42 64250
U42 64290
U42 64300
U42 64350
U42 64400
U42 64450
U42 64500
U42 64550
U42 64600

U43 01400
U43 01430
U43 01450
U43 01500
U43 01510
U43 01550
U43 01590
U43 01600
U43 01650
U43 01670
U43 01700

U43 11750
U43 11790
U43 11800
U43 11850
U43 11900
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10
10
10
10
10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12

12
12
12
12
12
12
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14

16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16

16
16
16
16
16

Bestell-Nr.

U43 11910
U43 11940
U43 11950
U43 11980
U43 12000
U43 12050
U43 12100
U43 12150
U43 12160
uU43 12200
U43 12220
U43 12250
U43 12300

U43 22350
U43 22380
U43 22400
U43 22450
U43 22500
U43 22540
U43 22550
uU43 22600
U43 22620
U43 22650
U43 22700
U43 22750
U43 22800
U43 22820
U43 22850
U43 22860
U43 22900
U43 22940
U43 22950
U43 23000

U43 33020
U43 33050
U43 33090
U43 33100
U43 33150
U43 33180
U43 33200
U43 33250
U43 33300
U43 33320
U43 33330
U43 33350
U43 33370
U43 33400
U43 33450
U43 33490
U43 33500
U43 33550
U43 33600
U43 33650
U43 33700
U43 33730
U43 33750
U43 33800
U43 33810
U43 33850
U43 33900
U43 33920
U43 33950
U43 33970

Seite

16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16

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
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20

Bestell-Nr.

U43 34000
U43 34050
U43 34100
U43 34130
U43 34150
U43 34200
U43 34210
U43 34250
U43 34290
U43 34300
U43 34350
U43 34400
U43 34450
U43 34500
U43 34550
U43 34600

U43 51400
U43 51430
U43 51450
U43 51500
U43 51510
U43 51550
U43 51590
U43 51600
U43 51650
U43 51670
U43 51700
U43 51750
U43 51790
U43 51800
U43 51850
U43 51900
U43 51910
U43 51940
U43 51950
U43 51980

U43 52000
U43 52050
U43 52060
U43 52100
U43 52150
U43 52200
U43 52220
U43 52250
U43 52300
U43 52350
U43 52380
U43 52400
U43 52450
U43 52500
U43 52540
U43 52550
U43 52600
U43 52620
U43 52650
U43 52700
U43 52750
U43 52800
U43 52820
U43 52850
U43 52860
U43 52900
U43 52940

Seite

20
20
20
20
20
20
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
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Bestell-Nr.

U43 52950
U43 53000

U43 63020
U43 63050
U43 63090
U43 63100
U43 63150
U43 63180
U43 63200
U43 63250
U43 63300
U43 63320
U43 63330
U43 63350
U43 63370
U43 63400
U43 63450
U43 63490
U43 63500
U43 63550
U43 63600
U43 63650
U43 63700
U43 63730
U43 63750
U43 63800
U43 63810
U43 63850
U43 63900
U43 63920
U43 63950
U43 63970

U43 64000
U43 64050
U43 64100
U43 64130
U43 64150
U43 64200
U43 64210
U43 64250
U43 64290
U43 64300
U43 64350
U43 64400
U43 64450
U43 64500
U43 64550
U43 64600

U44 01400
U44 01430
U44 01450
U44 01500
U44 01510
U44 01550
U44 01590
U44 01600
U44 01650
U44 01670
U44 01700

U44 11750
U44 11790

Seite

10
10

10
10
10
10
10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12

12
12
12
12
12
12
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14

17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17

17
17

Bestell-Nr.

U44 11800
U44 11850
U44 11900
U44 11910
U44 11940
U44 11950
U44 11980

U44 12000
U44 12050
U44 12060
U44 12100
U44 12150
U44 12200
U44 12220
U44 12250
U44 12300

U44 22350
U44 22380
uU44 22400
U44 22450
U44 22500
U44 22540
U44 22550
U44 22600
U44 22620
U44 22650
U44 22700
uU44 22750
U44 22800
U44 22820
U44 22850
U44 22860
U44 22900
U44 22940
U44 22950
U44 23000

U44 33020
U44 33050
U44 33090
U44 33100
U44 33150
U44 33180
U44 33200
U44 33250
U44 33300
U44 33320
U44 33330
U44 33350
U44 33370
U44 33400
U44 33450
U44 33490
U44 33500
U44 33550
U44 33600
U44 33650
U44 33700
U44 33730
U44 33750
U44 33800
U44 33810
U44 33850

Seite

17
17
17
17
17
17
17

17
17
17
17
17
17
17
17
17

19
19
19
19
19
19
19
19
19
19
19
19
19
19
19
19
19
19
19
19

19
19
19
19
19
19
19
19
19
21
21
21
21
21
21
21
21
21
21
21
21
21
21
21
21
21



Bestell-Nr.

U44 33900
U44 33920
U44 33950
U44 33970

U44 34000
U44 34050
U44 34100
U44 34130
U44 34150
U44 34200
U44 34210
U44 34250
U44 34290
U44 34300
U44 34350
U44 34400
U44 34450
U44 34500
U44 34550
U44 34600

U44 51400
U44 51430
U44 51450
U44 51500
U44 51510
U44 51550
U44 51590
U44 51600
U44 51650
U44 51670
U44 51700
U44 51750
U44 51790
U44 51800
U44 51850
U44 51900
U44 51910
U44 51940
U44 51950
U44 51980

U44 52000
U44 52050
U44 52060
U44 52100
U44 52150
U44 52200
U44 52220
U44 52250
U44 52300
U44 52350
U44 52380
U44 52400
U44 52450
U44 52500
U44 52540
U44 52550
U44 52600
U44 52620
U44 52650
U44 52700
U44 52750
U44 52800

Seite

21
21
21
21

21
21
21
21
21
21
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
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Bestell-Nr.

U44 52820
U44 52850
U44 52860
U44 52900
U44 52940
U44 52950
U44 53000

U44 63020
U44 63050
U44 63090
U44 63100
U44 63150
U44 63180
U44 63200
U44 63250
U44 63300
U44 63320
U44 63330
U44 63350
U44 63370
U44 63400
U44 63450
U44 63490
U44 63500
U44 63550
U44 63600
U44 63650
U44 63700
U44 63730
U44 63750
U44 63800
U44 63810
U44 63850
U44 63900
U44 63920
U44 63950
U44 63970
U44 64000
U44 64050
U44 64100
U44 64130
U44 64150
U44 64200
U44 64210
U44 64250
U44 64290
U44 64300
U44 64350
U44 64400
U44 64450
U44 64500
U44 64550
U44 64600

U45 01400
U45 01430
U45 01450
U45 01500
U45 01510
U45 01550
U45 01590
U45 01600
U45 01650
U45 01670

Seite

11
11
11
11
11
11
11

11
11
11
11
11
11
11
11
11
13
13
13
13
13
13
13
13
13
13
13
13
13
13
13
13
13
13
13
13
13
13
13
13
13
13
13
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15

17
17
17
17
17
17
17
17
17
17

Bestell-Nr.
U45 01700

u45 11750
U45 11790
U45 11800
U45 11850
uU45 11900
u45 11910
U45 11940
U45 11950
U45 11980

uU45 12000
uU45 12050
uU45 12060
U45 12100
uU45 12150
uU45 12200
u45 12220
u45 12250
uU45 12300

U45 22350
U45 22380
u45 22400
uU45 22450
uU45 22500
U45 22540
U45 22550
U45 22600
uU45 22620
U45 22650
u45 22700
u45 22750
U45 22800
U45 22820
U45 22850
uU45 22860
uU45 22900
U45 22940
U45 22950
U45 23000

U45 33020
U45 33050
U45 33090
U45 33100
U45 33150
U45 33180
uU45 33200
U45 33250
U45 33300
U45 33320
U45 33330
U45 33350
uU45 33370
U45 33400
U45 33450
U45 33490
U45 33500
U45 33550
U45 33600
U45 33650
U45 33700
U45 33730

Seite

17

17
17
17
17
17
17
17
17
17

17
17
17
17
17
17
17
17
17

19
19
19
19
19
19
19
19
19
19
19
19
19
19
19
19
19
19
19
19

19
19
19
19
19
19
19
19
19
21
21
21
21
21
21
21
21
21
21
21
21
21

Bestell-Nr.

U45 33750
uU45 33800
U45 33810
U45 33850
U45 33900
U45 33920
U45 33950
u45 33970

U45 34000
U45 34050
U45 34100
U45 34130
uU45 34150
U45 34200
U45 34210
U45 34250
U45 34290
U45 34300
U45 34350
U45 34400
U45 34450
U45 34500
U45 34550
U45 34600

U45 51400
U45 51430
U45 51450
U45 51500
U45 51510
uU45 51550
U45 51590
U45 51600
U45 51650
U45 51670
U45 51700
u45 51750
U45 51790
U45 51800
U45 51850
U45 51900
U45 51910
U45 51940
U45 51950
U45 51980

U45 52000
U45 52050
u45 52060
U45 52100
U45 52150
U45 52200
U45 52220
U45 52250
u45 52300
U45 52350
U45 52380
U45 52400
U45 52450
U45 52500
uU45 52540
U45 52550
U45 52600
U45 52620

Nummerischer Index

Seite

21
21
21
21
21
21
21
21

21
21
21
21
21
21
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
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Bestell-Nr.

U45 52650
u45 52700
U45 52750
U45 52800
U45 52820
U45 52850
U45 52860
uU45 52900
U45 52940
U45 52950
U45 53000

U45 63020
uU45 63050
U45 63090
U45 63100
U45 63150
U45 63180
U45 63200
uU45 63250
U45 63300
U45 63320
U45 63330
U45 63350
U45 63370
uU45 63400
U45 63450
U45 63490
U45 63500
U45 63550
U45 63600
U45 63650
U45 63700
U45 63730
U45 63750
U45 63800
U45 63810
U45 63850
U45 63900
U45 63920
U45 63950
U45 63970

U45 64000
U45 64050
U45 64100
U45 64130
U45 64150
U45 64200
U45 64210
U45 64250
U45 64290
U45 64300
U45 64350
U45 64400
U45 64450
U45 64500
U45 64550
U45 64600

U49 03280
U49 03300
U49 03880
U49 03900
U49 04480

Seite

11
11
11
11
11
11
11
11
11
11
11

"
1"
1"
1"
"
1"
"
1"
1"
13
13
13
13
13
13
13
13
13
13
13
13
13
13
13
13
13
13
13
13
13

13
13
13
13
13
13
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15

35
35
35
35
35

123




Nummerischer Index

Bestell-Nr.
U49 04500

V03 03000.112730
V03 03000.212730
V03 03100.112730
V03 03100.212730
V03 03200.112730
V03 03200.212730
V03 03300.112730
V03 03300.212730
V03 03400.112730
V03 03400.212730
V03 03500.112730
V03 03500.212730
V03 03600.112730
V03 03600.212730
V03 03700.112730
V03 03700.212730
V03 03800.112730
V03 03800.212730
V03 03900.112730
V03 03900.212730

V03 04000.112730
V03 04000.212730
V03 04100.112730
V03 04100.212730
V03 04200.112730
V03 04200.212730
V03 04300.112730
V03 04300.212730
V03 04400.112730
V03 04400.212730
V03 04500.112730
V03 04500.212730
V03 04600.112730
V03 04600.212730
V03 04670.112730
V03 04670.212730
V03 04700.112730
V03 04700.212730
V03 04800.112730
V03 04800.212730
V03 04900.112730
V03 04900.212730

V03 05000.112730
V03 05000.212730
V03 05100.112730
V03 05100.212730
V03 05200.112730
V03 05200.212730
V03 05300.112730
V03 05300.212730
V03 05400.112730
V03 05400.212730
V03 05500.112730
V03 05500.212730
V03 05540.112730
V03 05540.212730
V03 05600.112730
V03 05600.212730
V03 05700.112730
V03 05700.212730
V03 05800.112730
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Seite

35

38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38

38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38

38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38

Bestell-Nr.

V03 05800.212730
V03 05900.112730
V03 05900.212730

V03 06000.112730
V03 06000.212730
V03 06100.112730
V03 06100.212730
V03 06200.112730
V03 06200.212730
V03 06300.112730
V03 06300.212730
V03 06400.112730
V03 06400.212730
V03 06500.112730
V03 06500.212730
V03 06600.112730
V03 06600.212730
V03 06700.112730
V03 06700.212730
V03 06800.112730
V03 06800.212730
V03 06900.112730
V03 06900.212730

V03 07000.112730
V03 07000.212730
V03 07100.112730
V03 07100.212730
V03 07200.112730
V03 07200.212730
V03 07300.112730
V03 07300.212730
V03 07400.112730
V03 07400.212730
V03 07430.112730
V03 07430.212730
V03 07500.112730
V03 07500.212730
V03 07540.112730
V03 07540.212730
V03 07600.112730
V03 07600.212730
V03 07700.112730
V03 07700.212730
V03 07800.112730
V03 07800.212730
V03 07900.112730
V03 07900.212730

V03 08000.112730
V03 08000.212730
V03 08100.112730
V03 08100.212730
V03 08200.112730
V03 08200.212730
V03 08300.112730
V03 08300.212730
V03 08400.112730
V03 08400.212730
V03 08500.112730
V03 08500.212730
V03 08600.112730
V03 08600.212730
V03 08700.112730

Seite

38
38
38

38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38

38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38

38
38
38
38
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39

Bestell-Nr.

V03 08700.212730
V03 08800.112730
V03 08800.212730
V03 08900.112730
V03 08900.212730

V03 09000.112730
V03 09000.212730
V03 09100.112730
V03 09100.212730
V03 09200.112730
V03 09200.212730
V03 09300.112730
V03 09300.212730
V03 09400.112730
V03 09400.212730
V03 09500.112730
V03 09500.212730
V03 09540.112730
V03 09540.212730
V03 09600.112730
V03 09600.212730
V03 09700.112730
V03 09700.212730
V03 09800.112730
V03 09800.212730
V03 09900.112730
V03 09900.212730

V03 10000.112730
V03 10000.212730
V03 10100.112730
V03 10100.212730
V03 10200.112730
V03 10200.212730
V03 10300.112730
V03 10300.212730
V03 10400.112730
V03 10400.212730
V03 10500.112730
V03 10500.212730
V03 10600.112730
V03 10600.212730
V03 10700.112730
V03 10700.212730
V03 10800.112730
V03 10800.212730
V03 10900.112730
V03 10900.212730

V03 11000.112730
V03 11000.212730
V03 11100.112730
V03 11100.212730
V03 11200.112730
V03 11200.212730
V03 11300.112730
V03 11300.212730
V03 11400.112730
V03 11400.212730
V03 11500.112730
V03 11500.212730
V03 11540.112730
V03 11540.212730
V03 11600.112730

Seite

39
39
39
39
39

39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39

39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39

39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39

Bestell-Nr.

V03 11600.212730
V03 11700.112730
V03 11700.212730
V03 11800.112730
V03 11800.212730
V03 11900.112730
V03 11900.212730

V03 12000.112730
V03 12000.212730
V03 12500.112730
V03 12500.212730
V03 12800.112730
V03 12800.212730
V03 13000.112730
V03 13000.212730
V03 13300.112730
V03 13300.212730
V03 13500.112730
V03 13500.212730
V03 13540.112730
V03 13540.212730
V03 13800.112730
V03 13800.212730

V03 14000.112730
V03 14000.212730
V03 14500.112730
V03 14500.212730
V03 14800.112730
V03 14800.212730

V03 15000.112730
V03 15000.212730
V03 15500.112730
V03 15500.212730
V03 15540.112730
V03 15540.212730
V03 15800.112730
V03 15800.212730

V03 16000.112730
V03 16000.212730

V25 03000.117830
V25 03300.117830
V25 04000.117830
V25 04200.117830
V25 04500.117830
V25 05000.117830
V25 05500.117830
V25 06000.117830
V25 06500.117830
V25 06800.117830
V25 08000.117830
V25 08500.117830
V25 09000.117830
V25 10000.117830
V25 10200.117830
V25 12000.117830

W80 10210.04..
W80 12210.04..
W80 18210.06..
W80 20210.08..

Seite

39
39
39
39
39
39
39

39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39

39
39
39
39
39
39

39
39
39
39
39
39
39
39

39
39

37
37
37
37
37
37
37
37
37
37
37
37
37
37
37
37

42
42
42
42

Bestell-Nr.

W80 24210.08..
W80 28210.08..
W80 32210.08..
W80 38210.08..
W80 42210.08..
W80 46210.08..

W83 23150.08..
W83 32150.08..
W83 44150.08..

Seite

42
42
42
42
42
42

43
43
43



Fax-Bestellung +49 7143 373233 & KOMET"

GROUP

TOOLSQIDEAS® 2016 | 2017

Kunden-Nr. — bitte angeben Bestell-Nr. Bestelldatum Lieferanten-Nr.

Abweichende Lieferadresse

Firma Firma
Ansprechpartner Vorname Ansprechpartner Vorname
Branche Abteilung/Abladestelle Branche Abteilung/Abladestelle
StraBe StraBe
Postleitzahl, Ort Postleitzahl, Ort
Tel. Fax Tel. Fax
Datum Unterschrift
Bestell- Bestell-Nr. Werkzeugbezeichnung/ Kunden- : .
a . Zusatzinformationen
menge Artikel Materialnummer

Dieser Bestellung liegen die Lieferungs- und Zahlungsbedingungen der KOMET GROUP GmbH zugrunde. 125




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. VR 4 amel House, Calico Business Park, Tamworth | B77 4BF
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
KOMET DO BRASIL LTDA. - 4 POWER TOOLS KFT

Alameda dos Tupinas, 33 - Conj. 309/310
04069-000 - Saude - Sao Paulo - SP
Tel. +(55 11) 2737-7445 | info.br@kometgroup.com

KOMET of CANADA Tooling Solutions ULC

2775 Slough St."Mississauga, Ontario L4T 1G2,Canada
Tel. +1 (905) 551-1743 | Fax +1 (905) 551-1876
customerservice.ca@kometgroup.com
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C

KOMET GROUP GmbH
ZeppelinstraBe 3, DE-74354 Besigheim
Tel. +49 7143 3730 | Fax +49 7143 373233 | info@kometgroup.com

4 9019 GYOR, Tavirézsa u. 3/F

Tel. +36 96 511 011 | Fax +36 96 511 010 | info@power-tools.hu

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 (UK) Ltd.

4 Hamel House, Calico Business Park, Tamworth, B77 4BF
Tel. +44(0)1827 302518 | Fax +44(0)1827.300486
info.uk@kometgroup.com

CN

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

CZ

KOMET GROUP CZ s.r.0. L]
Pfipotocni 1519/10b, 101 00, Praha 10

Tel. +420 267 216 662 | Fax +420 267-216 655
info.cz@kometgroup.com

KOMET GROUP GmbH
ZeppelinstraBe 3, 74354 Besigheim
Tel. +49 7143 3730 | Fax +49 7143 373233 | info@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

¥ 16, Attibele Industrial Area, BANGALORE - 562 107

KOMET Precision Tools India Pvt. Ltd.

Tel. +91 80 6772 8000 | Fax +91 80 6772 8100
info.in@kometgroup.com

SHIVEH TOLID Co. LTD.

# 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

D

R)

KOMET Scandinavia AB %

Box 9177, SE-200 39 Malmé

Tel. +46-40-49 28 40 | Fax +46540-49 19 95
scandinavia@kometgroup.com

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

EG

ZAHRANCO, ENGINEERING TRADE

15, Ali Amer Str. - 6th Sector - Nasr City - Cairo, Egypt
Tel. +20-2-2475 43 46 | Fax +20-2-2 75 41 83
Telex 2 10 57 YAZCO UN

E

m

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
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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 -
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DEUTSCHLAND

KOMET GROUP GmbH
ZeppelinstraBe 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

FRANKREICH

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

GROSSBRITANNIEN

KOMET (UK) Ltd.
4 Hamel House - Calico Business Park - Tamworth - B77 4BF
Tel. +44(0)1827.302518 - Fax +44(0)1827.300486 - info.uk@kometgroup.com

ITALIEN

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

OSTERREICH

KOMET GROUP GmbH
ZeppelinstraBe 3 - D-74354 Besigheim
Tel. +43 512 28355932 - Fax +43 512 28355999 - info.at@kometgroup.com

POLEN

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

RUSSLAND

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

SCHWEIZ

KOMET GROUP GmbH
ZeppelinstraBBe 3 - D-74354 Besigheim
Tel. +49 7143 3730 - Fax +49 7143 373233 - info@kometgroup.com

SPANIEN

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

SCHWEDEN - DANEMARK - NORWEGEN

KOMET Scandinavia AB
Box 9177 - SE-200 39 Malmo
Tel. +46 40 49 28 40 - Fax +46 40 49 19 95 - scandinavia@kometgroup.com

TSCHECHISCHE REPUBLIK

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

TURKEI
KOMET KESICI TAKIMLAR SAN. VE TIC. LTD. STI

USA

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

MEXIKO
KOMET de México S. de R. L. de C.V

Acceso 1 Nave 8 No. 116 - Fraccionamiento Industrial La Montafia

Querétaro, Qro. C.P 76150 México
Tel. +52 442-210-9020
customerservice.mx@kometgroup.com

BRASILIEN

KOMET DO BRASIL LTDA.

ALAMEDA DOS TUPINAS, 33 - CONJ. 309/310
04069-000 - SAUDE - SAO PAULO - SP

Tel.: +(55 11) 2737-7445
info.br@kometgroup.com

CHINA
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

JAPAN

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

INDIEN

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

THAILAND

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 Yesilkoy-Bakirkoy / Istanbul

Tel. +90 544 273 1846 - Fax +90 212 465 8447 - info.tr@kometgroup.com

www.kometgroup.com
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