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KOMET - Wiercenie w petnym materiale

Firma KOMET jest Swiatowym liderem w produkcji precyzyjnych narzedzi do wysokowydajnej obrébki otwordéw.
Nasze innowacyjne rozwigzania, szeroki zakres ustug oraz osobiste zaangazowanie s3 podstawa do skutecznego

partnerstwa z naszymi klientami.

Konstruujacwiertta ptytkowe weszlismy w latach 70-tych
na catkowicie nowy teren.

Od tego czasu rodzina wiertet KUB rozwinetasie, two-
rzac wiodaca koncepcje tych narzedzi.

Dzieki zastosowaniu wysokowydajnych ptytek z we-
glikéw spiekanych oraz powtok najnowszej generagji,
narzedzia sg zawsze optymalnie przygotowane do
wiercenia w petnym materiale.

Firma KOMET oferuje rowniez miedzynarodowe, kom-
pletne wsparcie techniczne oraz serwis.

Znajdziecie nas wszedzie tam, gdzie s3 wykonywane
produkty o bardzo wysokich wymaganiach jakosciowych.
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Przeglad asortymentu — Wiercenie

B oprawki
HSK-A
2 ABS

HSK-A 50

HSK-A 63

HSK-A 80

HSK-A100

HSK-A 63
HSK-A100

Stozkowe DIN 69871
z ABS
SK 40

SK 45
SK 50

SK 40
SK 50

SK 40

SK 50

Oprawki PSC
Z chwytem ABS

Kotnierze nasadzane

z ABS DIN 2079

ISO 30
ISO 40
ISO 50

Oprawki VDI
Z chwytem ABS

NC 3020 |

P
NC 4020 \WI‘UUUUUWW
NC 5020 [UIIGUITLTL

NC 6020

ABS 50
ABS 63
ABS 80
ABS 100

ABS 50
ABS 63

ABS 50
ABS 63
ABS 80
ABS 100

ABS 50
ABS 63
ABS 80

ABS 50
ABS 63
ABS 80

ABS 50
ABS 63
ABS 80
ABS 100

ABS 50
ABS 63
ABS 80
ABS 100

ABS
Przedtuzki
2 ¢ «
ABe 50 : | ABS 63
ABS 100 ABS563 T e B8
ABS 80 t—~] € ABS100
ABS 100 —
ABS 125
Redukcje mimosrodowe
Redukcje hydrauliczne
o 6
ABS 40 R 813
asss0 € AT T 51
ABS 63 @14
@16

Redukcje termokurczliwe

ABS 32

ABS 40
ABS 50 < @

ABS 63

Redukcje z Weldon

Redukcje z Whistle Notch

T
ABS 50 b L @20
ABS 63 4 [H-+{{r—-—] € 225
ABS 80 == @32




Przeglad asortymentu — Wiercenie

Kl Narzedzia do wiercenia oraz pogtebiania (planowania)

z oprawki PSC

KUB Pentron
@ 14 —30 mm
» 58 - 59

c4
Cs — 5
C6

z ABS

1) (7
‘. KUB Pentron
| S —— ()
B3 =——8 ou-s.m

» 50-53

KUB Quatron
@ 14 — 65 mm
» 34 - 37

KUB Trigon
@ 14 — 44 mm
»76|D 94

Wiertta KUB
@ 38,5 - 82 mm
) 102 - 107

ABs 3 ) ||i7 —
Assgo € [ lb‘

ABS 50
ABS 63 <

KUB Duon

> 116 - 131

KUB Centron
2 Powerline

" @20 -65mm
> 136 - 147

KUB Centron
% 7 20-81 mm
) 148 — 157

KUB V464
@ 80— 155 mm
) 158 — 161

Pogtebiacz V71
@ 37 - 64 mm
> 166 — 167

ABS 50 <

||I
ABS 63 1
asgo € L !§ ®

Wiertto do
pakietow

@ 14 -82 mm
> 169

Easy Special
@ 14— 44 mm
) 268

=7 {1

1|
s

©@17,3-44,2 mm

z chwytem cylindrycznym

D3
26 NCD Drillmax
g?o @0,8-13 mm
2 »12-15

PKD Drillmax
o E—F——>2> g6-10mm
g0 € JC——="11 15 17

KUB K2
o6 [T 210-205mm

20 »22-27

220 - KUB Quatron
%; : =] I’/==g @ 14 — 44 mm
240 b 38— 41
@2 KUB Pentron
@ 25 — —
4-@ | @ 14 - 46 mm
@32 _as=
240 g p 54 - 57
KUB Trigon
@2 _
02 :@ - —— @12 - 44 mm
» 80 - 83
g%s _ KUB Trigon
o ¢ —HtH-——3  @14-54mm
@ > 86| 98
_ KUB Duon
)
55 ¢ S———7 ©173-362mm
@40 ! b 116 - 127
5% < "0 Easy Special
b 4-7 @14 -44 mm
> 268
Oznaczenia
€ chwyt ABS
< chwyt ABS
chwyt cylindryczny
€ Whistle Notch
€ Weldon
< potaczenie skurczowe
- KUB V50 koron @ 83128 mm
¢ _3 wieksze $rednice na zapytz¥1ie ) 162 — 165

Wiertto trepanacyjne 2 83— 198 mm
na zapytanie > 168




KOMET Tabela doboru

Tabela doboru narzedzi do wiercenia
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KOMET Tabela doboru

Tabela doboru narzedzi do wiercenia

Emulsja MM

wewnatrz
zewnatrz,

maks. gtebokos¢
wiercenia 3xD
wewnatrz
zewnatrz,

maks. gtebokos¢
wiercenia 0,5xD

[ ]
[
[ )]
*
[ ]
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e o
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L © Qoyl.
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e © o
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* w celu optymalnego przystosowania do MMS nalezy

Stal

Stal nierdzewna

Zeliwo

Metale niezelazne

=

Superstopy i tytan

Materiaty hartowane

IS

/

przeszlifowac stozek przekazujacy z tytu przy chwycie

KOMET Drillmax | NCD
z chwytem cylindrycznym DIN 6535 HA

KOMET Drillmax | PKD
z chwytem cylindrycznym DIN 6535 HA | HE

KOMET KUB K2
z chwytem cylindrycznym ISO 9766

KOMET KUB Quatron
z chwytem ABS
z chwytem cylindrycznym (kombinowanym)

KOMET KUB Pentron

z chwytem ABS

z chwytem cylindrycznym ISO 9766
PSC ISO 26623

KOMET KUB Trigon

z chwytem ABS

z chwytem cylindrycznym (kombinowanym)
z chwytem VDI

Wierto nastawne KOMET KUB
z chwytem ABS

Wiertto KOMET KUB
z chwytem ABS

KOMET KUB Duon
z chwytem ABS
z chwytem cylindrycznym (kombinowanym)

KOMET KUB Centron Powerline
z chwytem ABS

KOMET KUB Centron
z chwytem ABS

KOMET KUB V464
z chwytem ABST

KOMET KUB V50 Korony

KOMET Wiertto trepanacyjne

KOMET V71 Pogtebiacz
z chwytem ABS

KOMET Wiertto do pakietow

KOMET Easy Special

) lewotnace

T lodiio
S

> 10-15
»16-19
»20-31
»32-47

» 48 -73
»74-101
m

» 94/98

» 102 -105
> 106 - 113
» 114 -135
> 136 - 147
> 148 — 157
» 158 - 161
» 162 - 165
> 168

> 166 - 167
» 169

> 268
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KOMET Drillmax

Materiaty lekkie — tworzywa kompozytowe

W czasach rosnacej swiadomosci wokét tematu energii,
oszczedzania energii i wydajnosci energetycznej coraz wieksze
znaczenie zyskuje segment budownictwa z lekkich materiatéw.
Materiaty kompozytowe zdobywajg wimponujgcym tempie coraz
wieksze udziaty w rynku.

Ponadprzecietne wtasciwosci materiatow kompozytowych
stanowig réwniez wyzwanie dla producentéw narzedzi precy-
zyjnych. Ekstremalna wytrzymatos¢ i kompleksowa struktura
materiatow stawia nowe wymagania wobec narzedzi: wysoka
scieralnos¢ konwencjonalnych narzedzi skrawajacych do wierce-
nia i frezowania pozwala uzyska¢ wytrzymatosc rzedu niewielu
metréw.

To wymaganie lezy u podstaw stworzenia przez KOMET kom-
pletnie nowej klasy narzedzi charakteryzujacej sie innowacyjna
geometrig, nowymi strategiami obrébki o generalnie bardzo wy-
sokich parametrach ciecia, ale réwniezinteligentnymimateriatami
tnacymi: stworzyliSmy rozwigzania od frezu z jedng krawedzia
tnacg po frezy zwieloma krawedziamitnacymi, od wiertta znowa
geometrig ciecia po narzedzie z wielopotozeniowymi ptytkami
skrawajacymi ze specjalnym uktadem ptytek.

10

Materiaty tnace réwniez podazajg za trendem:
Powtoki diamentowe irozwigzaniaz diamentem
polikrystalicznym (PKD) wykazujg swojg petna
wydajnos¢.

Niejednorodnos¢ nowoczesnych materiatow lek-
kich sprawia, ze obrobka staje sie indywidualna i
wymagajaca, dlatego oprécz programu standar-
dowego, KOMET jest dla swoich klientéw kom-
petentnym partnerem w zakresie dostarczania
rozwigzan problemoéw.

KOMET dzieki realizacji catego procesu w
swojej siedzibie — od wyboru weglika spiekan-
ego/ materiatu tnagcego poprzez kompetencje i
dtugoletnie doswiadczenie w szlifowaniu - ofe-
ruje inteligentne i ekonomiczne rozwigzania do
obrébki skrawaniem z jednej reki.




KOMET

KOMET Drillmax Strona

Wiertto NKD wysokiej wydajnosci

5xD | @ 0,8 — 13 mm | DIN 6535 HA 12-13

7xD | @ 5—-13 mm | DIN 6535 HA 14-15

Wiertto PKD wysokiej wydajnosci

5xD | @ 6 — 10 mm | DIN 6535 HA / HE 16-17
18

Zalecenia technologiczne
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KOMET Drillmax 90 @ 0,80 - 13,0 mm
Wiertto NKD wysokiej wydajnosci

Materiat obrabian: DIN 6535
W e | | o | (S5 |00
Plaster miodu
2 B — £
N
VNN L
3
ANAANANAN
‘ 5xD 5xD
AAAAAN DIN 6535 HA DIN 6535 HA
— —
4 @ Dm7 Nr zam. D dhg x | L N @ Dm7 Nr zam. D dhg x | L N
= 0,80 V11 00800.135210 3x28 38 6 4,40 V11 04400.135210 6 x 36 74 29
1,00 V11 01000.135210 3x28 38 6 4,50 V11 04500.135210 6 x 36 74 29
’f 1,50 V11 01500.135210 3x28 48 12 4,60 V11 04600.135210 6 x 36 74 29
u 1,60 V11 01600.135210 3x28 48 12 4,70 V11 04700.135210 6 x 36 74 29
1,70 V11 01700.135210 3x28 48 12 4,80 V11 04800.135210 6 x 36 82 35
1,80 V11 01800.135210 3x28 48 12 4,83 V11 04830.135210 6 x 36 82 35
5 1,90 V11 01900.135210 3x28 48 12 4,90 V11 04900.135210 6 x 36 82 35
2,00 V11 02000.135210 3x28 48 12 4,93 V11 04930.135210 6 x 36 82 35
==== 2,10 V1102100.135210 3x28 48 15 5,00 V11 05000.135210 6 x 36 82 35
(> 2,20 V11 02200.135210 3x28 48 15 5,10 V11 05100.135210 6 x 36 82 35
i 2,30 V11 02300.135210 3x28 48 15 5,20 V11 05200.135210 6 x 36 82 35
2,40 V11 02400.135210 3x28 48 15 5,30 V11 05300.135210 6 x 36 82 35
2,50 V11 02500.135210 6 x 36 66 19 5,40 V11 05400.135210 6 x 36 82 35
2,60 V11 02600.135210 6 x 36 66 19 5,50 V11 05500.135210 6 x 36 82 35
2,70 V11 02700.135210 6 x 36 66 19 5,60 V11 05600.135210 6 x 36 82 35
2,80 V11 02800.135210 6 x 36 66 19 5,70 V11 05700.135210 6 x 36 82 35
2,90 V11 02900.135210 6 x 36 66 19 5,80 V11 05800.135210 6 x 36 82 35
3,00 V11 03000.135210 6 x 36 66 23 5,90 V11 05900.135210 6 x 36 82 35
3,10 V11 03100.135210 6 x 36 66 23 6,00 V11 06000.135210 6 x 36 82 35
7 3,20 V11 03200.135210 6 x 36 66 23 6,10 V11 06100.135210 8 x 36 91 42
3,30 V11 03300.135210 6 x 36 66 23 6,20 V11 06200.135210 8 x 36 91 42
v 3,40 V11 03400.135210 6 x 36 66 23 6,30 V11 06300.135210 8 x 36 91 42
3,50 V11 03500.135210 6 x 36 66 23 6,35 V11 06350.135210 8 x 36 91 42
3,60 V11 03600.135210 6 x 36 66 23 6,40 V11 06400.135210 8 x 36 91 42
3,70 V11 03700.135210 6 x 36 66 23 6,50 V11 06500.135210 8 x 36 91 42
3,80 V11 03800.135210 6 x 36 74 29 6,60 V11 06600.135210 8 x 36 91 42
8 3,90 V11 03900.135210 6 x 36 74 29 6,70 V11 06700.135210 8 x 36 91 42
4,00 V11 04000.135210 6 x 36 74 29 6,80 V11 06800.135210 8 x 36 91 42
ﬁ 4,10 V11 04100.135210 6 x 36 74 29 6,90 V11 06900.135210 8 x 36 91 42
4,20 V11 04200.135210 6 x 36 74 29 7,00 V11 07000.135210 8 x 36 91 42
4,30 V11 04300.135210 6 x 36 74 29 7,10 V11 07100.135210 8 x 36 91 42

N4
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5xD KOMET Drillmax 90
Wiertto NKD wysokiej wydajnosci

s % 0P @ €0 €5 G O € 3

@ bardzo dobrze | © dobrze | O mozliwe | >< niemozliwe

5xD 5xD
DIN 6535 HA DIN 6535 HA
— —

@ D7 Nr zam. @ dhe x | L N @ Dm7 Nr zam. D dhg x | L N
7,20 V11 07200.135210 8 x 36 91 42 10,10 V11 10100.135210 12 x 45 118 56
7,30 V11 07300.135210 8 x 36 91 42 10,20 V11 10200.135210 12 x 45 118 56
7,40 V11 07400.135210 8 x 36 91 42 10,30 V11 10300.135210 12 x 45 118 56
7,50 V11 07500.135210 8 x 36 91 42 10,40 V11 10400.135210 12 x 45 118 56
7,60 V11 07600.135210 8 x 36 91 42 10,50 V11 10500.135210 12 x 45 118 56
7,70 V11 07700.135210 8 x 36 91 42 10,60 V11 10600.135210 12 x 45 118 56
7,80 V11 07800.135210 8 x 36 91 42 10,70 V11 10700.135210 12 x 45 118 56
7,90 V11 07900.135210 8 x 36 91 42 10,80 V11 10800.135210 12 x 45 118 56
7,93 V11 07930.135210 8 x 36 91 42 10,90 V11 10900.135210 12 x 45 118 56
8,00 V11 08000.135210 8 x 36 91 42 11,00 V11 11000.135210 12 x 45 118 56
8,10 V11 08100.135210 10 x 40 103 48 11,10 V11 11100.135210 12 x 45 118 56
8,20 V11 08200.135210 10 x 40 103 48 11,20 V11 11200.135210 12 x 45 118 56
8,30 V11 08300.135210 10 x 40 103 48 11,30 V11 11300.135210 12 x 45 118 56
8,40 V11 08400.135210 10 x 40 103 48 11,40 V11 11400.135210 12 x 45 118 56
8,50 V11 08500.135210 10 x 40 103 48 11,50 V11 11500.135210 12 x 45 118 56
8,60 V11 08600.135210 10 x 40 103 48 11,60 V11 11600.135210 12 x 45 118 56
8,70 V11 08700.135210 10 x 40 103 48 11,70 V11 11700.135210 12 x 45 118 56
8,80 V11 08800.135210 10 x 40 103 48 11,80 V11 11800.135210 12 x 45 118 56
8,90 V11 08900.135210 10 x 40 103 48 11,90 V11 11900.135210 12 x 45 118 56
9,00 V11 09000.135210 10 x 40 103 48 12,00 V11 12000.135210 12 x 45 118 56
9,10 V11 09100.135210 10 x 40 103 48 12,10 V11 12100.135210 14 x 45 126 60
9,20 V11 09200.135210 10 x 40 103 48 12,20 V11 12200.135210 14 x 45 126 60
9,30 V11 09300.135210 10 x 40 103 48 12,30 V11 12300.135210 14 x 45 126 60
9,40 V11 09400.135210 10 x 40 103 48 12,40 V11 12400.135210 14 x 45 126 60
9,50 V11 09500.135210 10 x 40 103 48 12,50 V11 12500.135210 14 x 45 126 60
9,52 V11 09520.135210 10 x 40 103 48 12,60 V11 12600.135210 14 x 45 126 60
9,60 V11 09600.135210 10 x 40 103 48 12,70 V11 12700.135210 14 x 45 126 60
9,70 V11 09700.135210 10 x 40 103 48 12,80 V11 12800.135210 14 x 45 126 60
9,80 V11 09800.135210 10 x 40 103 48 12,90 V11 12900.135210 14 x 45 126 60
9,90 V11 09900.135210 10 x 40 103 48 13,00 V11 13000.135210 14 x 45 126 60
10,00 V11 10000.135210 10 x 40 103 48

Parametry skrawania dla wiercenia, Strona 18. 13




KOMET Drillmax 90 @5,0-13,0 mm
Wiertto NKD wysokiej wydajnosci
Materiat obrabiany DIN 6535
1 N CFRP|(|3FRP 7xD == HA
CFRP/A
Plaster miodu @ :
\N\\/
) ) e
RPN —
3 -
L
‘
NV
| |
& 7xD 7xD
DIN 6535 HA DIN 6535 HA
5 @ Dm7 Nr zam. @ dhe x | L N @ Dm7 Nr zam. @ dhe x | L N
5,00 V21 05000.135210 6 x 36 88 43 7,00 V21 07000.135210 8 x 36 105 56
==== 5,10 V21 05100.135210 6 x 36 88 43 7,10 V21 07100.135210 8 x 36 105 56
(i 5,20 V21 05200.135210 6 x 36 88 43 7,20 V21 07200.135210 8 x 36 105 56
5,30 V21 05300.135210 6 x 36 88 43 7,30 V21 07300.135210 8 x 36 105 56
5,40 V21 05400.135210 6 x 36 88 43 7,40 V21 07400.135210 8 x 36 105 56
5,50 V21 05500.135210 6 x 36 88 43 7,50 V21 07500.135210 8 x 36 105 56
5,60 V21 05600.135210 6 x 36 88 43 7,60 V21 07600.135210 8 x 36 105 56
5,70 V21 05700.135210 6 x 36 88 43 7,70 V21 07700.135210 8 x 36 105 56
5,80 V21 05800.135210 6 x 36 88 43 7,80 V21 07800.135210 8 x 36 105 56
5,90 V21 05900.135210 6 x 36 88 43 7,90 V21 07900.135210 8 x 36 105 56
6,00 V21 06000.135210 6 x 36 88 43 8,00 V21 08000.135210 8 x 36 105 56
7 6,10 V21 06100.135210 8 x 36 105 56 8,10 V21 08100.135210 10 x 40 125 68
6,20 V21 06200.135210 8 x 36 105 56 8,20 V21 08200.135210 10 x 40 125 68
6,30 V21 06300.135210 8 x 36 105 56 8,30 V21 08300.135210 10 x 40 125 68
6,40 V21 06400.135210 8 x 36 105 56 8,40 V21 08400.135210 10 x 40 125 68
6,50 V21 06500.135210 8 x 36 105 56 8,50 V21 08500.135210 10 x 40 125 68
8 6,60 V21 06600.135210 8 x 36 105 56 8,60 V21 08600.135210 10 x 40 125 68
6,70 V21 06700.135210 8 x 36 105 56 8,70 V21 08700.135210 10 x 40 125 68
6,80 V21 06800.135210 8 x 36 105 56 8,80 V21 08800.135210 10 x 40 125 68
6,90 V21 06900.135210 8 x 36 105 56 8,90 V21 08900.135210 10 x 40 125 68

N4
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7xD

¢ Dm7

9,00
9,10
9,20
9,30
9,40
9,50
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,60
10,70
10,80
10,90

Parametry skrawania dla wiercenia, Strona 18.

DIN 6535 HA

(A—

Nr zam.

V21 09000.135210
V21 09100.135210
V21 09200.135210
V21 09300.135210
V21 09400.135210
V21 09500.135210
V21 09600.135210
V21 09700.135210
V21 09800.135210
V21 09900.135210
V21 10000.135210
V21 10100.135210
V21 10200.135210
V21 10300.135210
V21 10400.135210
V21 10500.135210
V21 10600.135210
V21 10700.135210
V21 10800.135210
V21 10900.135210

@ dne x |

10 x 40
10 x 40
10 x 40
10 x 40
10 x 40
10 x 40
10 x 40
10 x 40
10 x 40
10 x 40
10 x 40
12 x 45
12 x 45
12 x 45
12 x 45
12 x 45
12 x 45
12 x 45
12 x 45
12 x 45

125
125
125
125
125
125
125
125
125
125
125
145
145
145
145
145
145
145
145
145

68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
82
82
82
82
82
82
82
82
82

@ Dm7

11,00
11,10
11,20
11,30
11,40
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00
12,10
12,20
12,30
12,40
12,50
12,60
12,70
12,80
12,90
13,00

V2
V2
V2
V2
V2
V2
V2
V2
V2
V2
V2
V2
V2
V2
V2
V2
V2
V2
V2
V2
V2

(i (i (i i G i e

DIN 6535 HA

A—

Nr zam.

11000.135210
11100.135210
11200.135210
11300.135210
11400.135210
11500.135210
11600.135210
11700.135210
11800.135210
11900.135210
12000.135210
12100.135210
12200.135210
12300.135210
12400.135210
12500.135210
12600.135210
12700.135210
12800.135210
12900.135210
13000.135210

KOMET Drillmax 90
Wiertto NKD wysokiej wydajnosci

s % 0P @ €0 €5 G O € 3

@ bardzo dobrze | © dobrze | O mozliwe | >< niemozliwe

7xD

@ dhe x |

12 x 45
12 x 45
12 x 45
12 x 45
12 x 45
12 x 45
12 x 45
12 x 45
12 x 45
12 x 45
12 x 45
14 x 45
14 x 45
14 x 45
14 x 45
14 x 45
14 x 45
14 x 45
14 x 45
14 x 45
14 x 45

145
145
145
145
145
145
145
145
145
145
145
160
160
160
160
160
160
160
160
160
160

15
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N4

KOMET Drillmax 90 @ 6-10 mm
PKD - wysokowydajne wiertta
NMaEEEE;I;?;:;any 5D & DlNHe/;fss D|NH6E535

Plaster miodu AP : D

gD
3 d

90°

s & gp @ 00 €5 G O € o3

@ bardzo dobrze | © dobrze | O mozliwe | >< niemozliwe

5xD
DIN 6535 HA DIN 6535 HE
@ Dm7 Nr zam. Nr zam. @ dhe x | L N
V11 06000.135510 V11 06000.235510 6 x 36 82 30
V11 08000.135510 V11 08000.235510 8 x 36 91 42
10 V11 10000.135510 V11 10000.235510 10 x 40 103 50

16



5xD KOMET Drillmax

PKD - wysokowydajne wiertta

Materiat obrabiany ,g—— | DIN6535
N Al CFRP | GFRP 5xD = S=— _‘ HA
CFRP/AI
Plaster miodu PKD 0 :

‘

?D_,

130°

s & gp € 00 €5 G O € o3

@ bardzo dobrze | © dobrze | O mozliwe | >< niemozliwe

5xD
DIN 6535 HA
@ Dm7 Nr zam. @ dhe x | L N
V03 06000.145510 6 x 36 82 30
V03 08000.145510 8 x 36 91 42
10 V03 10000.145510 10 x 40 103 50

Parametry skrawania dla wiercenia, Strona 18. 17
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KOMET

Wskazéwki technologiczne

Wiertto NCD wysokiej wydajnosci Drillmax 90 (V11../V21..)

Obrébka: Otwory przelotowe, otwory nieprzelotowe

[ @08-15mm @16-39mm  B4-59mm @6-7,9mm @8-9,9mm @10-13mm
Pgsuwf(mm/obr) Vc f VC f VC f VC f Vc f Vc f
\VAVAV/ CrRp 30- 001- 60- 002- 100- 004- 100- 006- 100- 006- 100-  0,06-
100 003 200 006 200 008 300 012 300 012 300 0,12
o 30-  001- 60- 002- 100- 004- 100- 006- 100- 006- 100-  0,06-
100 004 200 008 200 010 300 015 300 0,18 300 0,20
—— 30-  001- 60- 002- 100- 004- 100- 006- 100- 006- 100-  0,06-
100 003 200 006 200 008 300 012 300 012 300 0,12
. 30-  001- 60- 002- 100- 004- 100- 006- 100- 006- 100-  0,06-
VAVAVAV/ Aesiier el 100 003 200 006 200 008 300 012 300 012 300 0.12

Wiertto PKD wysokiej wydajnosci Drillmax i Drillmax 90 (V03..)

Obrébka: Otwory przelotowe, otwory nieprzelotowe
Predko$¢ skrawania @6 mm @8 mm @ 10 mm

V¢ (m/min)
Posuw f (mm/obr) Ve f Ve f Ve

AL — dajace krotkie

G-~ M- W~ 3

witry 150-500 0,10-0,18 200-600 0,12-0,22 250-800 0,15-0,28
éviLé'rydajace vl 150-500 0,06-0,12 200-600 0,08-0,15 250-800 0,10-0,20
CFRP 100-300 0,05-0,12 100-300 0,06-0,12 100-300 0,06-0,12
GFRP 100-300 0,05-0,15 100-300 0,06-0,18 100-300 0,06-0,20
5 CFRP/AL 100-300 0,05-0,12 100-300 0,06-0,12 100-300 0,06-0,12
Plaster Miodu 100-300 0,05-0,12 100-300 0,06-0,12 100-300 0,06-0,12

miene

Pozostate materiaty i kombinacje na zaméwienie.
Z przyjemnoscig stworzymy wspodlnie z Panstwem nowe strategie obrébki. Oferujemy nowoczesny park
maszynowy do wiasnych testéw lub odwiedzimy Panstwa w celu ustalenia dalszych szczego6tow.

Interesujgce? Prosimy skontaktowac sie z naszym ekspertem do spraw materiatow lekkich na stronie
www.kometgroup.com

@] Q| =uol-

N4

18 Prosimy o przestrzeganie technicznych wskazéwek zawartych w: Rozdziat 8.




KOMET

Obrobka materiatéw z kompozytéw weglowych

Wiercenie w petnym materiale przy uzyciu wiertta PKD wysokiej wydajnosci Drillmax 90 (V11..)

A~

Wiercenie w petnym materiale przy uzyciu wiertta NCD wysokiej wydajnosci Drillmax 90 (V11..)

Frezowanie wyztobien przy uzyciu frezu skrawajaco-wiercacego PKD z wpustem prostym (38304..)

Frezowanie z interpolacja przy uzyciu frezu NCD z wieloma ostrzami o zebie skosnym, dtutujacym (78989..) °

Frezowanie okregow i wpustow przy uzyciu frezu NCD Composite, HSC typ FZ, z ostrzami czotowymi (78981..)

Frezowanie wpustow przy uzyciu frezu NCD Composite, HSC typ FZ, 2 ostrza czotowe, kat ostrza 135° (78986..)

Klasyfikacja materiatow kompozytowych i typowe zastosowania

MATERIALY KOMPOZYTOWE Z WLOKIEN

Materiaty kompozytowe zwitdkien to materiaty niejednorodne,
ktore sktadaja sie zasadniczo z trzech komponentdw —wtdkien
i komponentu konstrukcyjnego oraz lepiszcza.

Typowe witdkna to wtdkna weglowe, wtdkna szklane lub
wibkna aramidowe. Rozréznia sie wytrzymatosci HT (High
Tenacity — wysoka wytrzymatos¢ na rozciaganie), UT (Ultra
High Tenacity) oraz IM (Intermediate Modulus). Wtdkna
réznig sie dtugoscia, gruboscia i potozeniem wobec siebie
(jednokierunkowo, dwukierunkowo, wielokierunkowo), w
zaleznosci od wymaganych wtasciwosci.

Obecnie na rynku jest oferowanych ponad 100 réznego ro-
dzaju zywic/polimerdw wykorzystywanych jako komponenty
konstrukcyjne, co s$wiadczy o réznorodnosci tych materiatow.
Generalnie w przypadku tworzyw utwardzalnych (90%) i
tworzyw termoplastycznych (PEEK, PEI, PPS itp.) zaleca sie
.Skrawanie nazimno”, podczas gdy elastomery (PUR) powinny
by¢ skrawane ,z duza predkoscia”.

Zastosowania:

przemyst lotniczy/kosmiczny, pojazdy samochodowe, tech-
nika medyczna, przemyst sportowy, elektrownie wiatrowe,
komunikacja, budownictwo/architektura

HYBRYDY

Hybrydy to kombinacje materiatow sktadajgcych sie z co
najmniej trzech warstw: metali, polimeréw oraz kompozytow
widknistych.

Zastosowanie: przemyst lotniczy

PLASTER MIODU

Plaster miodu to najczesciej tréjwarstwowa konstrukcja
zespolona wyposazona po $rodku w warstwe nosna o struk-
turze plastra pszczelego np. z aluminium, poliweglanu lub
polipropylenu, charakteryzujaca sie ekstremalng lekkoscia
oraz wysoka sztywnoscia.

Zastosowania:
technika satelitarna, przemyst opakowan, budowa stoisk
targowych, modeli i samolotow

MATERIALY KOMPOZYTOWE Z METALOWYM
KOMPONENTEM KONSTRUKCYJNYM

Materiaty kompozytowe z metalowym komponentem
konstrukcyjnym (MMC) sktadajg sie z co najmniej dwdch
materiatow, najczesciej z komponentdw ceramicznych lub
organicznych zespolonych z metalowym komponentem
konstrukcyjnym.

Zastosowania:
budowa silnikdw, gtadzie cylindréw, korbowody
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KOMET KUB K2 Wiertto z wymienng koncéwka

\VAVAVA

KOMET KUB K2 wiertto z wymienng koncéwka

Z systemem wymiennych, dwuostrzowych koncéwek wiertet KUB K2,
firma KOMET wprowadzita nowa, sprytng koncepcje wymiany ostrza.

Mozna w petni wyczerpac korzysci ekonomiczne i elastycznos¢ zasto-
sowania wymiennych koncéwek tnacych, teraz réwniez w przypadku
najrézniejszych obszaréw zastosowan i materiatéw.

N~

VNV

Dzieki opatentowanemu potaczeniu koncoéwki sg samozaciskowe i
samo-osiujgce, w ten sposéb mozna uzyska¢ wysoka powtarzalnosc i
zmniejszy¢ czas wymiany narzedzi do minimum.

KORZYSCI:

M tatwa wymiana ostrza wiertta KUB K2 takze bezposrednio w ma-
szynie dzieki stabilnemu i pewnemu potaczeniu pomiedzy korpusem o
wiertta a ostrzem :

il B

B Dobrawydajnoscinajszybszy posuw dzieki nowoczesnym powtokom - \
i high-endowemu oszlifowaniu narzedzi &

W Znakomite wtasciwosci rozprezania w przypadku wielu materiatow, *
dzieki optymalnie uformowanym kanatom rozprezajacym 5

B Wysoka wydajnosci duza zywotnosc korpusu wiertta dziekispecjalnej |
obrébce powierzchniowej korpusu } i

‘@l.m
[1]

Zastosowanie

- zakres srednic od 10 do 20,5 mm

- wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa

- zalecane do obrébki stali i zeliwa

- system wymiany ostrza umozliwia zastosowanie réznych geometrii
oraz powtok na ostrzu

- Powszechnie stosowane korpusy podstawowe 3xD, 5xD i 7xD

- Krétkie terminy dostaw dla narzedzi wielostopniowych

Koncéwka wymienna H76:
Specjalnie wykonana

faza na narozu krawedzi
skrawajacej do obrobki
zeliwa

ZX w8
LENGRH B

9 ‘ @m‘ d\l‘-liﬁllm
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KOMET

KOMET KUB K2 Strona

Z chwytem cylindrycznym wg I1SO 9766 22 -27

: : : @ 10 - 20,5 mm, prawotnace
Wiertto stopniowe (max 3 - stopniowe) do Glebokoé¢ wiercenia 3xD | 5xD | 7xD
wiercenie w petnym materiale

KORZYSCI: Zalecane parametry skrawania 28

W Zastosowanie wymiennych koncéwek
standardowych

B Mniej narzedzi i krotsze czasy wymiany

W Wieksze bezpieczenstwo procesowe

MW Dtuzsze okresy trwatosci Wiertta stopniowe 31

W Krétszy czas obrobki

Wskazowki technologiczne dot. wiercenia 29 -30

B

VNV

| B

5
-
i

Uwaga! Przy potaczeniu wiertet KUB K2 z
oprawkami hydraulicznymi wymagane jest
stosowanie odpowiednich tulejek redukcyjnych.

1

@12]1620

@ 202532

Wymagane jest zredukowanie =
predkosci skrawania przy

niskim cisnieniu chtodzenia!
Wysoka stabilnos¢ procesu.

S 7 ‘ @oo‘ Q\I‘-tiﬂtlm
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KOMET KUB K2 @ 10,0- 13,9 mm

Wiertto z wymienng koncowka

Materiat obrabiany

P M K

74D | ===

\
140°

@ D +0,05

VNV

Koncéwka wymienna

H75 @ H76 Wartosc
BK8425 ERZZZS wybiegu Materiat
Faza narzedzia £ Powloka  obrabiany
2D Nr zam. Nr zam. a
10,00 H75 10000.018425 H76 10000.012725
10,10 H75 10100.018425 H76 10100.012725 H75: BK8A2S
10,20 H75 10200.018425 H76 10200.012725 2,0 0,0025 H76: BK2725
10,30 H75 10300.018425 H76 10300.012725
10,40 H75 10400.018425 H76 10400.012725
10,50 H75 10500.018425 H76 10500.012725
10,60 H75 10600.018425 H76 10600.012725
H75: BK8425
5 10,70 H75 10700.018425 H76 10700.012725 2,0 0,0025 H76: BK2725
10,80 H75 10800.018425 H76 10800.012725
10,90 H75 10900.018425 H76 10900.012725
==== 11,00 H75 11000.018425 H76 11000.012725
11,10 H75 11100.018425 H76 11100.012725 )
i 11,20 H75 11200.018425 H76 11200.012725 2,4 0,003 E;Z EE??;E
11,30 H75 11300.018425 H76 11300.012725
11,40 H75 11400.018425 H76 11400.012725
11,50 H75 11500.018425 H76 11500.012725
11,60 H75 11600.018425 H76 11600.012725
11,70 H75 11700.018425 H76 11700.012725 2,4 0,003 :;2 EE??;?
11,80 H75 11800.018425 H76 11800.012725
11,90 H75 11900.018425 H76 11900.012725
12,00 H75 12000.018425 H76 12000.012725
12,10 H75 12100.018425 H76 12100.012725 175 BK8A2S
7 12,20 H75 12200.018425 H76 12200.012725 2,6 0,0045 H76: BK2725
12,30 H75 12300.018425 H76 12300.012725
12,40 H75 12400.018425 H76 12400.012725
v 12,50 H75 12500.018425 H76 12500.012725
12,60 H75 12600.018425 H76 12600.012725
H75: BK8425
12,70 H75 12700.018425 H76 12700.012725 2,6 0,0045 H76: BK2725
12,80 H75 12800.018425 H76 12800.012725
12,90 H75 12900.018425 H76 12900.012725
8 13,00 H75 13000.018425 H76 13000.012725
13,10 H75 13100.018425 H76 13100.012725
13,20 H75 13200.018425 H76 13200.012725
13,30 H75 13300.018425 H76 13300.012725
13,40 H75 13400.018425 H76 13400.012725 275 0.0055 H75: BK8425
13,50 H75 13500.018425 H76 13500.012725 ! ! H76: BK2725
13,60 H75 13600.018425 H76 13600.012725
13,70 H75 13700.018425 H76 13700.012725
13,80 H75 13800.018425 H76 13800.012725
13,90 H75 13900.018425 H76 13900.012725

N4
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3xD | 5xD | 7xD KOMET KUB K2

Wiertto z wymienng koncéwka

o w0 w0 6P 00 €0 o O €8 0

3xD <
5xD [ [ O O < O < <
7xD* [ ] o @) O < < < O < <

@ bardzo dobrze | © dobrze | O mozliwe: nalezy przestrzegac zalecen ze Strony 29 | >< niemozliwe

* Prosimy przestrzegac: wymagany etap nawiercania (strona 30).

Zakres dostawy: Korpus z kluczem do montazu.
P KOMET [ nr zam. . y: PO 2 1 .
KUB® K2 ‘US5 31200 W razie potrzeby zamoéwi¢ oddzielnie klucz montazowy.
212.00-212.49 5xD B16x48

chwyt
gtebokos¢ wiercenia
zakres Srednic

-/ _Kopus___________

3xD 5xD 7xD Klucz montazowy
i — e | e S i | |
Chwyt }‘w!lgl} FaeNaS S | A — RSN |  S— | == =
cylindryczny
@dxl Nr zam. L N % Nr zam. L N B Nr zam. L N S Nr zam.
kg

12 x 45 U5321000 557 33 005 U5521000 77,7 55 0,055 U5721000 99,7 77 0,06

12 x 45 U5321050 55,7 33 005 U5521050 77,7 55 0,057 U5721050 99,7 77 0,065

12 x 45 U5321100 59,8 36 0,054 U5521100 838 60 0,062 U5721100 107,8 84 0,07

12 x 45 U5321150 59,8 36 0,055 U5521150 838 60 0,064 U5721150 107,8 84 0,075

L05 10170

16 x 48 U5331200 658 39 0,09 U5531200 918 65 0,10 U5731200 117,8 91 0,111

16 x 48 U5331250 658 39 0,09 U5531250 91,8 65 0,10 U5731250 117,8 91 0,115

16 x 48 U5331300 69,7 42 0,10 U5531300 97,7 70 0,11 U57 31300 1257 98 0,123

Parametry skrawania dla wiercenia, Strona 28. 23




KOMET KUB K2

Wiertto z wymienng koncowka

@ 14,0 - 16,9 mm

Materiat obrabiany

P M K

5xD
7xD — |

b e&g o

\
140°

@ D +0,05

VNV

Koncéwka wymienna

H75 @ H76 Wartosc
BK8425 BK2725 biegu Materiat
Faza e S

E--- B - W~
?m

narzedzia s Powtoka  obrabiany
@D Nr zam. Nr zam. a
14,00 H75 14000.018425 H76 14000.012725
14,10 H75 14100.018425 H76 14100.012725
14,20 H75 14200.018425 H76 14200.012725
14,30 H75 14300.018425 H76 14300.012725
14,40 H75 14400.018425 H76 14400.012725 3 0,007 H75: BK8425 P
14,50 H75 14500.018425 H76 14500.012725 ! H76: BK2725 MK
14,60 H75 14600.018425 H76 14600.012725
5 14,70 H75 14700.018425 H76 14700.012725
14,80 H75 14800.018425 H76 14800.012725
==== 14,90 H75 14900.018425 H76 14900.012725
S 15,00 H75 15000.018425 H76 15000.012725
i 15,10 H75 15100.018425 H76 15100.012725
15,20 H75 15200.018425 H76 15200.012725
15,30 H75 15300.018425 H76 15300.012725
15,40 H75 15400.018425 H76 15400.012725 32 0.008 H75: BK8425 P
15,50 H75 15500.018425 H76 15500.012725 ! ! H76: BK2725 MK
15,60 H75 15600.018425 H76 15600.012725
15,70 H75 15700.018425 H76 15700.012725
15,80 H75 15800.018425 H76 15800.012725
15,90 H75 15900.018425 H76 15900.012725
7 16,00 H75 16000.018425 H76 16000.012725
16,10 H75 16100.018425 H76 16100.012725
v 16,20 H75 16200.018425 H76 16200.012725
16,30 H75 16300.018425 H76 16300.012725
16,40 H75 16400.018425 H76 16400.012725 95 Q0 H75: BK8425 P
16,50 H75 16500.018425 H76 16500.012725 ! ! H76: BK2725 MK
16,60 H75 16600.018425 H76 16600.012725
8 16,70 H75 16700.018425 H76 16700.012725
16,80 H75 16800.018425 H76 16800.012725
ﬁ 16,90 H75 16900.018425 H76 16900.012725

N4
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3xD | 5xD | 7xD KOMET KUB K2

Wiertto z wymienng koncéwka

o w0 w0 6P 00 €0 o O €8 0

3xD <
5xD [ [ O O < O < <
7xD* [ ] o @) O < < < O < <

@ bardzo dobrze | © dobrze | O mozliwe: nalezy przestrzegac zalecen ze Strony 29 | >< niemozliwe

* Prosimy przestrzegac: wymagany etap nawiercania (strona 30).

nr zam. Zakres dostawy: Korpus z kluczem do montazu.
W razie potrzeby zamoéwi¢ oddzielnie klucz montazowy.

B KOMET" i
KUB® K2 US55 31200
212.00-812.49 5xD B16x48

chwyt
gtebokos¢ wiercenia
zakres Srednic

./ _ _Kpus_____ |

3xD 5xD 7xD Klucz montazowy
S = sSe=—~T~Tr—71 N i W | a6
Chwyt SRS fa— FEESSSSSS S N S— ERESSSaSSSSS S — e
cylindryczny
Ddxl Nr zam. L N 2 Nr zam. L N & Nr zam. L N 2 Nr zam.
(ko) (ko)

16 x 48 U5331400 73,7 45 0,10 U5531400 103,7 75 0,12 U5731400 133,6 105 0,137

16 x 48 U5331500 776 48 0,11 U5531500 1096 80 0,13 U5731500 1416 112 0,154 L05 10170

20 x 50 U5341600 84,0 51 0,17 U5541600 1180 85 0,19 U5741600 152,0 119 0,22

Parametry skrawania dla wiercenia, Strona 28. 25




KOMET KUB K2

Wiertto z wymienng koncowka

@ 17,0 - 20,5 mm

Materiat obrabiany

P M K

el ==
74D N—

\
140°

@ D +0,05

VNV

Koncéwka wymienna

H75 H76 Wartos¢
BK8425 - BK2725 wybiegu Materiat
GHE narzedzia

E--- B - W~
?Q)

2 Powtoka obrabiany
@D Nr zam. Nr zam. a
17,00 H75 17000.018425 H76 17000.012725
17,10 H75 17100.018425 H76 17100.012725
17,20 H75 17200.018425 H76 17200.012725
17,30 H75 17300.018425 H76 17300.012725
17,40 H75 17400.018425 H76 17400.012725 35 0.0125 H75: BK8425 P
17,50 H75 17500.018425 H76 17500.012725 ! ' H76: BK2725 MK
17,60 H75 17600.018425 H76 17600.012725
5 17,70 H75 17700.018425 H76 17700.012725
17,80 H75 17800.018425 H76 17800.012725
==== 17,90 H75 17900.018425 H76 17900.012725
(S 18,00 H75 18000.018425 H76 18000.012725
I 18,10 H75 18100.018425 H76 18100.012725
18,20 H75 18200.018425 H76 18200.012725
18,30 H75 18300.018425 H76 18300.012725
18,40 H75 18400.018425 H76 18400.012725 35 0.015 H75: BK8425 P
18,50 H75 18500.018425 H76 18500.012725 ' ' H76: BK2725 MK
18,60 H75 18600.018425 H76 18600.012725
18,70 H75 18700.018425 H76 18700.012725
18,80 H75 18800.018425 H76 18800.012725
18,90 H75 18900.018425 H76 18900.012725
7 19,00 H75 19000.018425 H76 19000.012725
19,10 H75 19100.018425 H76 19100.012725
v 19,20 H75 19200.018425 H76 19200.012725
19,30 H75 19300.018425 H76 19300.012725
19,40 H75 19400.018425 H76 19400.012725
19,50 H75 19500.018425 H76 19500.012725
19,60 H75 19600.018425 H76 19600.012725
8 19,70 H75 19700.018425 H76 19700.012725 e olo1a H75: BK8425 P
19,80 H75 19800.018425 H76 19800.012725 ' ! H76: BK2725 MK
ﬁ 19,90 H75 19900.018425 H76 19900.012725
20,00 H75 20000.018425 H76 20000.012725
20,10 H75 20100.018425 H76 20100.012725
20,20 H75 20200.018425 H76 20200.012725
20,30 H75 20300.018425 H76 20300.012725
‘\ 20,40 H75 20400.018425 H76 20400.012725
* 20,50 H75 20500.018425 H76 20500.012725
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3xD | 5xD | 7xD KOMET KUB K2

Wiertto z wymienng koncéwka

o w0 w0 6P 00 €0 o O €8 0

3xD <
5xD [ [ O O < O < <
7xD* [ ] o @) O < < < O < <

@ bardzo dobrze | © dobrze | O mozliwe: nalezy przestrzegac zalecen ze Strony 29 | >< niemozliwe

* Prosimy przestrzegac: wymagany etap nawiercania (strona 30).

nr zam. Zakres dostawy: Korpus z kluczem do montazu.
W razie potrzeby zamoéwi¢ oddzielnie klucz montazowy.

B KOMET" i
KUB® K2 US55 31200
212.00-812.49 5xD B16x48

chwyt
gtebokos¢ wiercenia
zakres Srednic

] _Kopus___________

5xD 7xD Klucz montazowy
s~ Tr— = N | e
Chwyt RSN SN S  s— | RS S S S N | — = ==
cylindryczny
@dxl A Nr zam L N £ Nr zam L N & Nr zam
(ko) (kg)

20 x 50 U5341700 880 54 0,18 U5541700 124,0 90 0,21 U57 41700 160,0 126 0,24

20 x 50 U5341800 92,2 57 0,19 U5541800 130,2 95 0,23 U5741800 1682 133 0,26

L05 10170

20 x 50 U5341900 96,1 61,5 0,21 U5541900 136,1 102,5 0,25 U5741900 176,1 143,5 0,29

Parametry skrawania dla wiercenia, Strona 28. 27
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KOMET KUB K2

Zalecane parametry skrawania

Parametry dotyczace wiercenia f (mm/obr)

@ 10,0 — 20,5 mm

> Predkos¢ skrawania Posuw
©
I :g ~ @ Material Materiat obrabiany 3xD /5xD 7xD
o) 2 T 2
© ®E . Przyktady oznaczen W75 H76
= ) %g é obrabiany wg DIN BKBA2E T ©10-13,9 ©@14-20,5 @10-13,9 @14-20,5
gsEeS
g g%“g g min opt. max min opt max  min-max min-max min-max min-max
(=4 Stale niestopowe: 1.0037 (S235JR)
S‘ et konstrukcyjne, automatowe, 1.0715 (11SMn30) 100 120 140 100 120 140 0,15-0,18 0,18-0,22 0,16-0,18 0,18-0,20
Vi Staliwa 1.0044 (S2575)R)
S I k (E295)
Stale niestopowe / niskostopowe: 1.0050 (E295
2 S konstrukcyjne, ulepszane, 1.0535 (C55) 100 120 140 100 120 140 0,15-0,20 0,20-0,25 0,15-0,18 0,18-0,22
8 narzedziowe, Staliwa 1.7131 (16MnCr5)
o
" F % Stale automatowe 1.0718 (11SMnPb30) 80 100 120 80 100 120 0,20-0,25 0,25-0,30 0,18-0,22 0,22-0,28
o Stale niestopowe / niskostopowe:
S 2 Zarowytrzymate, konstrukayine, e 70 90 110 70 90 110 0,20-0,25 0,25-0,30 0,18-0,22 0,22-0,28
AN ulepszane, azotowane, narzedziowe .
o
s < Stale wysokostopowe: narzedziowe L e 50 70 90 50 70 90 0,15-0,20 0,20-0,25 0,14-0,18 0,18-0,22
= HsS
o o 2.4668 (NiuCr19Fe19N-
i m Stopy specjalne: Inconel, Hastelloy, Nimonic, b5Mo3)
wn 2.4631 (Nimonic 80A)
- 9 Tytan, .
w = Stopy tytanu 3.7115 (TIAI5Sn2.5)
o "
2 % Stale nierdzewne e 40 60 80 0,15-0,20 0,20-0,25 0,12-0,15 0,15-0,18
i < 1.4511 (X3CrNb17)
= NS 8 Stale nierdzewne 1.4571 (X10CrNiMo-
v Ti17-12-2)
o 8 Stale zaroodporne 1.4713 (X10CrAlISi7)
I= 0/2 i zarowytrzymate 1.4862 (X8NiCrSi38-18)
S B wosae e 70 90 110 70 90 110 0,20-0,30 0,30-0,40 0,20-0,28 0,28-0,38
= % Zeliwo stopowe 0.6660 (GGL-NICr20 2) 60 80 100 60 80 100 0,20-0,30 0,30-0,40 0,20-0,28 0,28-0,38
o
g % 8 Zeliwo sferoidalne ferrytyczne 0.7040 (EN-GJS-400-15) 60 80 100 60 80 100 0,25-0,35 0,35-0,45 0,20-0,30 0,30-0,40
0.7050 (EN-GJS-500-7)
&5 § Zeliwo sferoidalne ferrytyczno/perlityczne  0.7055 (GJS-55) 50 70 90 50 70 90 0,25-0,35 0,35-0,45 0,20-0,30 0,30-0,40
b3 0.8055 (GTW-55)
o 9O
s 8 B Zeliwo sferoidalne perltyczne (cagiwe)  avcs (vaegr "> 50 70 90 50 70 90 0,25-0,35 0,35-0,45 0,20-0,30 0,30-0,40
S S zeliwo sferoidalne stopowe SElareEs 30 50 70 30 50 70 0,20-0,25 0,25-0,35 0,18-0,22 0,22-0,30
o~ n
S S zeliwo wermikularne EaailiNG 40 60 80 40 60 80 0,20-0,25 0,25-0,35 0,18-0,22 0,22-0,30
o o |Stop miedzi, Mosiadz, 2.0375 (CuZn36Pb3)
Stopy brazu,
= o Bragyydo?)rze obrabialne 2207 (E- a5
T 8 Stop miedzi, Mosiadz, Brazy $rednio 2.0550 (CuZn40Al2)
= — obrabialny 2.0060 (E-Cu57)
= ; 8 Alu-stop do obrébki plastycznej ggglgzﬁ:mgé)u)
3.3561
— Alu-st dl iczy.:
e (S Ahies)
o Stopy magnezu (G-AISiéMg wa)
S 9 Alu-stop. odlewniczy.: 3.2381.01
s S oot > 10% (G-AISi10Mg)
> 8 Stal hartowana
L3 < 45 HRC
= 8 Stal hartowana
L © > 45 HRC

Podane wartosci skrawajgce odnoszg sie do podanych zalecen zasadniczych w stosunku do materiatéw skrawajgcych.
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3xD | 5xD | 7xD KOMET KUB K2

Wskazowki technologiczne

-

wiercenie na nieréwnej powierzchni (powierzchnia po odlewie)
e w zaleznosci od jakosci powierzchni w szczegdlinym przypadku nalezy zredukowac posuw

-

wiercenie otworu z wejsciem po skosie
e powierzchnie wstepnie splanowac

j\
%

-—

wiercenie otworu z wyjsciem po skosie
e przed wyjsciem narzedzia z materiatu nalezy zredukowac posuw o 50%

=
b

-

wiercenie otworu na powierzchni kulistej

4- S?'(\ ! A
e niemozliwe
5 wiercenie otworu przerywanego
) * niemozliwe
!
/ wiercenie w "nakietku o duzej srednicy"
6. ¢ otwor wstepnie pogtebic¢ (Srednica minimum o 0,1 mm wieksza od $rednicy narzedzia)
i e mozliwe, przy zredukowanym posuwie
!
®© ©
/S~~~ wiercenie kieszeni
7. . N
~ /| e niemozliwe

N _ wiercenie na krawedzi
/>< * niemozliwe (powierzchnia pod nawiercanie musi by¢ splanowana)

9 wiercenie w nadlewie / spoinie
) )|\ * powierzchnie nalezy splanowac
| wiercenie w pakietach

e mozliwe
"

e wymagane dobre mocowanie detalu
¢ unika¢ duzych szczelin pomiedzy poszczegdinymi elementami

>

-

powiercanie

>< * niemozliwe

11.

N
e

chtodziwo
e |[KZ min. 5 bar

13 narzedzie obrotowe
’ ® max. bicie: 0,05 mm

12.

narzedzie state

14. * max. przesuniecie pomiedzy osig obrotu detalu a osig narzedzia: 0,025 mm

wycofywanie z otworu
15. e Predkos¢ obrotowa i kierunek obrotéw procesu wiercenia pozostang podczas wycofywania zachowane,
aby unikna¢ zakleszczenia ostrza

Prosimy o przestrzeganie instrukcji dotyczacych stosowania i bezpieczenstwa (rozdziat 8). 29




KOMET KUB K2

Strategia nawiercania

Nawiertak z weglika spiekanego

A-

Wykona¢ nawiert o wymiarach Z.

KUB K2
Wejécie narzedziem przy zmniejszonych wartosciach skrawania (50%) na gteboko$¢ 2 mm.
Wiaczy¢ cisnienie chtodziwa, zwiekszy¢ predkos¢ obrotowa i przytrzymac 2-3 sekundy.

2 Nastepnie zada¢ zalecany posuw. Po osiggnieciu zadanej gtebokosci wycofaé narzedzie z otworu przy zmniejszonych

wartosciach skrawania (50%).
VAVAVAV

Przyktad: Wybor nawiertakéw petnoweglikowych dla KUB K2 @ otworu 17,5 mm:

Nawiertak petnoweglikowy o @ 16 mm moze by¢ stosowany do KUB K2 & otworu 10 do 19 mm lub
Nawiertak petnoweglikowy o @ 20 mm moze by¢ stosowany do KUB K2 & otworu 10 do 20,5 mm
= gtebokos¢ nawiertu Z 2,41 mm

3,00
2,90
2,80
2,70
B 16 € 2,60
2,50
2,40
2,30
el 0
2,00
1,90
1,80
1,70

. ‘ 1,60
Nawiertak z d 150
weglika S '

1,40
spiekanego - !
p 9 1,30

1,20

220

v

214

N

@12

N
%

4
!
!

@10 €

i
[ ]

@ 20,5

@ 21

@ 19,5

@ 20

@ 18,5

219

@ 17,5

@18

@10
@ 10,5
1
@ 11,5
@12
@ 12,5
@13
@ 13,5
@ 16
@ 16,5
217

ws e EFSSSSSOS 7))

N4
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Fax +49 7143 373233

KOMET KUB K2

Zapytania dotyczace narzedzi specjalnych: Wiertto stopniowe KUB K2

Firma:
Nr klienta:
Adres:

Kontakt:
Dziat:
Telefon:
Fax:
E-Mail:

Warianty wiercenia:

Wiertto stopniowe KUB K2 Wymiar
|:| |:| @ D wiertta
@ D1
O O i
@ D3
[] - L g
L2
@D L1 min @D L1 min @D L1 min
10-10,99 18,4 14 - 14,99 19,8 18-18,99 19,8 L3
11-11,99] 188 15-15,99| 20,2 19-19,99| 20,2
12-12,99 19,1 16-16,99| 20,5 20-20,5 20,5
13-13,99] 19,5 17-17,99] 209 L Wiertia (maks. 5XD)
L1
“{\ zdefiniowany chwyt W1
O P @ D1 @dx|
P% 10-11,9| 12 x45
Q —_— — —— 112-159] 16x48 W2
Q‘ alg 16-20,5| 20 x 50
15V 1205-30] 25x56
L (max 5xD) ‘ W3
Chwyt cylindryczny HA &—1 standardowy
B opcjonalnie [JHE&—J [ HB &——3
.%q oL deiniowany chwyt WWNetrzne chtodzenie koncowki wymiennej @D standardowy
/7_0 P @ D2 @dxl . . . . . .
o NS 10-11,9 | 12x45 ] opcjonalnie kanaty chtodzace przy krawedzi rozwiercajacej
Q —am———————112-159| 16x48
) SIS 16-205] 20x50 | Element do obrobki
15 ] [~ ]20,5-30] 25x56
L (thax D) ‘ Wymagane narzedzia sztuk
X
Element do obroébki sztuk / rok
13 X - -
B Materiat obrabiany
L1 . " Ao . "
_T L NE ebriowby gt Wybér patrz "Wskazéwki technologiczne
/7 1| op3 [ odxl
) 10-11,9| 12x45
8‘ éfggg%l%gf—f—f 12-159] 16x48
\ﬁﬁﬁ%# 16-20,5 | 20 x 50 Materiaty opcjonalne (za doptata i z kontrolg):
15 [~120,5-30| 25x 56
L (max 5xD) ‘
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KOMET KUB Quatron

Wiertta KOMET KUB Quatron sg dostarczane jako
standard do wiercenia otworéw o gtebokosci do 3xD
z chwytem kombinowanym wg DIN 6535 HE (podobnym
do DIN 1835 E) i DIN 6595 oraz z chwytem ABS.

Wysoka sztywnos$¢ narzedzia oraz kwadratowe ptytki
skrawajgce gwarantuja utrzymanie doktadnych wymia-
réow oraz kierunku wiercenia otworu przy zastosowaniu
wiertta KOMET KUB Quatron z duzymi warto$ciami
posuwu.

Cztery krawedzie skrawajace na ptytkach spra-
wiaja, ze wiertto KOMET KUB Quatron jest bar-
dzo ekonomiczne. Nowa powtoka w potaczeniu
z ciagliwym, bardzo wytrzymatym substratem weglika
redukuje tarcie , a tym samym maksymalnie zwieksza
zywotnos¢ catego narzedzia.

Narzedzie moze by¢ z powodzeniem stosowane
w ekstremalnych warunkach takich jak przerywana
obrébka, wiercenie przy skosach odlewniczych czy
tez spoinach. Teraz wiertto jest dostepne z nowa ptytka
skrawajaca wykonana w technologii -21 i -03.

Ptytka skrawajgca z geometrig 21:

Wykonana zbardzo drobnegoweglika, zwysokopozytyw-
nym katem natarcia, oraz matym zaokragleniem krawedzi
i nowa powtoka, pozwala na zmniejszenie sit skrawa-
nia nawet o potowe w poréwnaniu do ptytek o innych
geometriach.

Zredukowane sity skrawania zmniejszajg obcigzenie
maszyny i detalu, w wyniku czego mozliwa jest obrébka
z wyzszymi parametrami a przez to wzrost wydajnosci.

Geometria 21 zostata opracowana specjalnie do obrébki
miekkich materiatéw dajacych dtugie wiory oraz stali
nierdzewnych. Geometria ta bardzo dobrze nadaje sie
do uniwersalnego zastosowania przy obrobce stali oraz
aluminium.

32

Wiercenie do 3xD

KORZYSCI:

B Duza stabilnos¢ oraz ekonomicznos¢ narzedzia dzieki
zastosowaniu ptytki kwadratowe;.

B Specjalny rowek wiérowy zapewnia optymalne odpro-
wadzenie wiéréw oraz zapobiega przytarciu korpusu.

B Zalecany do wiercenia w bardzo trudnych warunkach
np: wiercenie w powierzchniach skosnych, obrébce
przerywanej, spoinach.

B Doskonata jakos¢ otworu bez sladéw od wycofywania
narzedzia z wywierconego otworu.

B Maksymalna zywotnos¢ dzieki czterokrawedziowej
ptytce z odpowiednio dobranego weglika i powtoki.

W Srednice posrednie dostepne do 4 tygodni
np: U10 71940 (@ 19,4 mm 2xD)




Ptytka skrawajgca z geometrig 03:

Nadaje sie do obrobki wszystkich stali, w szcze-
golnosci dajacych dtugiwior istali nierdzewnych.
Sprawdza sie takze przy pracy narzedzi na
duzych wysiegach.

KOMET

KOMET KUB Quatron

Z chwytem ABS

@ 14 — 65 mm, prawotnace
Gtebokos¢ wiercenia 2xD | 3xD

Z chwytem cylindrycznym (kombinowanym)
@ 14 — 44 mm, prawotnace

Gtebokos¢ wiercenia 2xD | 3xD
Wskazowki technologiczne

Wskazéwki technologiczne dot. wiercenia

Alternatywne pytki skrawajace

Problem — Przyczyna — Rozwigzanie

Strona

34 -37

38 -41

42 - 43

44 — 45

46

2y
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KOMET KUB Quatron @ 14 -33 mm

Wiertto na ptytki wymienne

Materiat obrabiany

PMKNS

@D +0,2
ABS50
od

M=

VNV

-] 2xD 3xD I

E--- B - W~

*przez Sruba mocujaca
przestawienie Wartos¢
.do i
ur;;s)liania r\]/\;)'{;);%g ABS S IS mﬂ @
@D @ a @d Nr zam. N L Nr zam. N L Nr zam.
Artykut
14,0 14,5 1,5 50 U1071402 28 63 045 U1151402 42 77 047
15,0 15,5 1,5 50 U1071502 30 65 046 U1151502 45 80 047
15,5 16,0 1,5 50 U1071550 32 67 046 U1151550 48 83 047  Noo 56041
16,0 16,5 1,5 50 U1071600 32 67 046 U1151600 48 83 048  S/M2x4,3-6P
16,5 17,0 1,5 50 - U1151650 51 86 048 0,62 Nm
17,0 17,5 1,5 50 U1071700 34 69 047 U1151700 51 86 0,48
17,5 18,0 1,5 50 U1071750 36 71 047 U1151750 54 89 0,49
5 18,0 18,5 1,9 50 U1071800 36 71 047 U1151800 54 89 0,49
18,5 19,0 1,9 50 U1071850 38 73 048 U1151850 57 92 0,50
==== 19,0 19,5 1,9 50 U1071900 38 73 048 U1151900 57 92 048  Noo57553
s 19,5 20,0 1,9 50 U1071950 40 75 049 U1151950 60 95 0,51 S/M2,2x5,5-6/P
i 20,0 20,5 1,9 50 U1072000 40 75 049 U1152000 60 95 0,52 1,01 Nm
20,5 21,0 1,9 50 U1072050 42 77 05 U1152050 63 98 0,52
21,0 215 1,9 50 U1072100 42 77 05 U1152100 63 98 0,53
22,0 22,5 2.4 50 U1072200 44 79 051 U1152200 66 101 0,52
22,5 23,0 2.4 50 U1072250 46 81 052 U1152250 69 104 0,56
23,0 23,5 2,4 50 U1072300 46 81 052 U1152300 69 104 0,59
24,0 24,5 2,4 50 U1072400 48 83 054 U1152400 72 107 060  Noo57571
24,5 25,0 2.4 50 U1072450 50 85 0,54 U1152450 75 110 0,60 S/M2,5x6,3-8IP
25,0 25,5 2.4 50 U1072500 50 85 0,55 U1152500 75 110 0,60 1,28 Nm
7 26,0 26,5 2,4 50 U1072600 52 87 056 U1152600 78 113 0,61
26,5 27,0 2,4 50 U1072650 54 89 0,558 U1152650 81 116 0,63
27,0 27,5 2,8 50 U1072700 54 89 0,558 U1152700 81 116 0,63
v 28,0 28,5 2,8 50 U1072800 56 91 0,60 U1152800 84 119 0,65
28,5 29,0 2,8 50 U1072850 58 93 061 U1152850 87 122 0,67
29,0 29,5 28 50 U1072900 58 93 061 U1152900 87 122 0,67
29,5 30,0 28 50 U1072950 59 95 063 U1152950 885 125 069  Noo57261
8 30,0 30,5 28 50 U1073000 60 100 0,66 U1153000 90 130 0,79  S3575-15IP
31,0 31,5 2,8 50 U1073100 62 102 0,68 U1153100 93 133 0,79 2,8Nm
ﬁ 31,5 32,0 2,8 50 U1073150 64 104 0,70 U1153150 96 136 0,78
32,0 32,5 2,8 50 U1073200 64 104 0,70 U1153200 96 136 0,80
33,0 335 2,8 50 U1073300 66 106 0,73 U1153300 99 139 0,84

Dalsze srednice na nastepnej stronie.

N4
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2xD | 3xD KOMET KUB Quatron

Wiertto na ptytki wymienne
o [ [ R L e o

3xD ® () ® [} () ® ) ) ) () ()

@ bardzo dobrze | © dobrze | O mozliwe: nalezy przestrzegac zalecen ze Strony 44-45 | >< niemozliwe

Zakres dostawy: wiertto KUB Quatron z $ruba mocujaca.
Ptytki skrawajace nalezy zamawia¢ osobno.

Wszystkie $rednice posrednie od @ 14 — 33 mm réwniez jako wymiary calowe dostepne na zapytanie w krotkim terminie.

system do przestawiania narzedzi: patrz katalog "Rozdziat 6 VAVAVAV.

_ Zalecenia podstawowe

Ptytka skrawajaca Ptytka skrawajaca

?‘.’”-01@21

Nr zam. Kod ISO Nr zam. Kod ISO Sztuk obrabiany
VV Wielkos¢ VV Wielkos¢
W83 13010.048425 SOEX 050204-01 BK8425 W83 13010.048425 SOEX 050204-01 BK8425 P
W83 13210.047935 SOEX 050204-21 BK7935 W83 13010.048425 SOEX 050204-01 BK8425 M
W83 13000.016115 SOEX 050204-01 BK6115 W83 13010.048425 SOEX 050204-01 BK8425 K
W83 13210.047710 SOEX 050204-21 BK7710 W83 13210.047710 SOEX 050204-21 BK7710 N
W83 13010.047935 SOEX 050204-01 BK7935 W83 13010.047935 SOEX 050204-01 BK7935 S
W83 13000.016115 SOEX 050204-01 BK6115 W83 13010.048425 SOEX 050204-01 BK8425
W83 18010.068425 SOEX 060306-01 BK8425 W83 18010.068425 SOEX 060306-01 BK8425 P 5
W83 18210.067935 SOEX 060306-21 BK7935 W83 18010.068425 SOEX 060306-01 BK8425 M
W83 18000.096115 SOEX 060306-01 BK6115 W83 18010.068425 SOEX 060306-01 BK8425 K ====
W83 18210.067710 SOEX 060306-21 BK7710 W83 18210.067710 SOEX 060306-21 BK7710 N |7
W83 18010.067935 SOEX 060306-01 BK7935 W83 18010.067935 SOEX 060306-01 BK7935 S i
W83 18000.096115 SOEX 060306-01 BK6115 W83 18010.068425 SOEX 060306-01 BK8425
W83 23010.088425 SOEX 07T308-01 BK8425 W83 23010.088425 SOEX 07T308-01 BK8425 P
W83 23210.087935 SOEX 07T308-21 BK7935 W83 23010.088425 SOEX 07T308-01 BK8425 M
W83 23000.016115 SOEX 07T308-01 BK6115 W83 23010.088425 SOEX 07T308-01 BK8425 K
W83 23210.087710 SOEX 07T308-21 BK7710 W83 23210.087710 SOEX 07T308-21 BK7710 N
W83 23010.087935 SOEX 07T308-01 BK7935 W83 23010.087935 SOEX 07T308-01 BK7935 S
W83 23000.016115 SOEX 07T308-01 BK6115 W83 23010.088425 SOEX 07T308-01 BK8425 7
W83 32010.088425 SOEX 090408-01 BK8425 W83 32010.088425 SOEX 090408-01 BK8425 P
W83 32210.087935 SOEX 090408-21 BK7935 W83 32010.088425 SOEX 090408-01 BK8425 M
W83 32000.156115 SOEX 090408-01 BK6115 W83 32010.088425 SOEX 090408-01 BK8425 K 8
W83 32210.087710 SOEX 090408-21 BK7710 W83 32210.087710 SOEX 090408-21 BK7710 N
W83 32010.087935 SOEX 090408-01 BK7935 W83 32010.087935 SOEX 090408-01 BK7935 S
W83 32000.156115 SOEX 090408-01 BK6115 W83 32010.088425 SOEX 090408-01 BK8425 ﬁ

-.577-#'01 @21 Materiat

Parametry skrawania dla wiercenia: Strona 42-43 / alternatywne ptytki skrawajgce: Strona 46.
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KOMET KUB Quatron

Wiertto na ptytki wymienne

Materiat obrabiany

PMKNS

VNV

*przez
przestawienie Wartos¢

max. do  wybiegu
uzyskania narzedzia ABS

E--- B - W~

2D @ a @d Nr zam.
34,0 34,5 3,0 50 U10 73400
35,0 35,5 3,0 50 U10 73500
36,0 36,5 3,0 50 U10 73600
37,0 37,5 3,0 50 U10 73700
37,5 38,0 3,0 50 U10 73750
38,0 38,5 3,0 50 U10 73800
39,0 39,5 3,0 50 U10 73900
5 39,5 40,0 3,0 50 U10 73950
40,0 40,5 3,0 50 U10 74000
==== 41,0 41,5 3,0 50 U10 74100
= 42,0 42,5 3,0 50 U10 74200
i 43,0 43,5 3,0 50 U10 74300
44,0 44,5 3,0 50 U10 74400
45,0 45,5 33 63 U10 84500
46,0 46,5 3,3 63 U10 84600
47,0 47,5 3,3 63 U10 84700
48,0 48,5 3,3 63 U10 84800
49,0 49,5 3,3 63 U10 84900
50,0 50,5 3,3 63 U10 85000
51,0 51,5 3,3 63 U10 85100
7 52,0 52,5 3,3 63 U10 85200
53,0 53,5 3,7 63 U10 85300
54,0 54,5 3,7 63 U10 85400
v 55,0 55,5 3,7 U10 95500
56,0 56,5 3,7 U10 95600
57,0 57,5 3,7 U10 95700
58,0 58,5 3,7 U10 95800
8 59,0 59,5 3,7 U10 95900
60,0 60,5 3,7 U10 96000
ﬁ 61,0 61,5 3,7 U10 96100
62,0 62,5 3,7 U10 96200
63,0 63,5 3,7 U10 96300
64,0 64,5 3,7 U10 96400
65,0 65,5 3,7 U10 96500

N4

36

@ 34 - 65 mm

N

68
70
72
74
76
76
78
80
80
82
84
86
88
90
92
94
96
98
100
102
104
106
108
110
112
114
116
118
120
122
124
126
128
130

108
110
112
124
126
126
128
130
130
132
134
136
138
145
147
149
151
153
155
157
159
161
163
165
167
169
171
173
175
177
179
181
183
185

kg

0,75
0,77
0,8
0,88
0,9
0,92
0,95
0,97
0,98
1,02
1,06
1.1

1,14
1,47
1,51
1,55
1,6
1,65
1,7
1,75
1,81
1,82
1,88
2,57
2,64
2,7
2,76
2,83
2,93
3,01
3,08
3,18
3,26
3,35

Nr zam.

U11 53400
U11 53500
U11 53600
U11 53700
U11 53750
U11 53800
U11 53900
U11 53950
U11 54000
U11 54100
U11 54200
U11 54300
U11 54400
U12 34500
U12 34600
U12 34700
U12 34800
U12 34900
U12 35000
U12 35100
U12 35200
U12 35300
U12 35400
U12 45500
U12 45600
U12 45700
U12 45800
U12 45900
U12 46000
U12 46100
U12 46200
U12 46300
U12 46400
U12 46500

N

102
105
108
1"
114
114
117
120
120
123
126
129
132
135
138
141
144
147
150
153
156
159
162
165
168
171
174
177
180
183
186
189
192
195

L

142
145
148
161
164
164
167
170
170
173
176
179
182
190
193
196
199
202
205
208
211
214
217
220
223
226
229
232
235
238
241
244
247
250

0,85
0,89
0,93
1,04
1,02
1,08
1,13
1,14
1,17
1,22
1,27
1,33
1,41
1,73
1.8
1,86
1,93
2,0
2,08
2,15
2,24
2,27
2,35
3,07
3,16
3,26
3,35
3,45
3,59
3,6
3,81
3,95
4,07
4,2

Sruba mocujaca

tm ©

Nr zam.
Artykut

NOO 57301
S45100-20IP
6,25 Nm

NOO 57571
S/M2,5%6,3-8IP
1,28 Nm

NOO 57261
S3575-15IP
2,8 Nm



2xD | 3xD KOMET KUB Quatron

Wiertto na ptytki wymienne
o (|2 L R DR L el = I OaT 8

3xD ([ ] ([ ] [ J ([ ] [ ] [ J ([ ] ([ ] [ J © ©

@ bardzo dobrze | © dobrze | O mozliwe: nalezy przestrzegac zalecen ze Strony 44-45 | >< niemozliwe

Zakres dostawy: wiertto KUB Quatron z $ruba mocujaca.
Ptytki skrawajace nalezy zamawia¢ osobno.

Wszystkie $rednice posrednie od @ 34 — 65 mm réwniez jako wymiary calowe dostepne na zapytanie w krotkim terminie.

system do przestawiania narzedzi: patrz katalog "Rozdziat 6 VAVAVAV.

_ Zalecenia podstawowe

Ptytka skrawajaca Ptytka skrawajaca

A %-01 @21

Nr zam. Kod ISO Nr zam. Kod ISO Sztuk obrabiany
VV Wielkos¢ VV Wielkos¢
W83 44010.088425 SOEX 120508-01 BK8425 W83 44010.088425 SOEX 120508-01 BK8425 P
W83 44210.087635 SOEX 120508-21 BK7935 W83 44010.088425 SOEX 120508-01 BK8425 M
W83 44000.186115 SOEX 120508-01 BK6115 W83 44010.088425 SOEX 120508-01 BK8425 K
W83 44210.087710 SOEX 120508-21 BK7710 W83 44210.087710 SOEX 120508-21 BK7710 N 5
W83 44010.087935 SOEX 120508-01 BK7935 W83 44010.087935 SOEX 120508-01 BK7935 S
W83 44000.186115 SOEX 120508-01 BK6115 W83 44010.088425 SOEX 120508-01 BK8425
Sise

i
W83 23010.088425 SOEX 07T308-01 BK8425 W83 23010.088425 SOEX 07T7308-01 BK8425 P
W83 23210.087935 SOEX 07T308-21 BK7935 W83 23010.088425 SOEX 07T7308-01 BK8425 M
W83 23000.016115 SOEX 07T308-01 BK6115 W83 23010.088425 SOEX 07T7308-01 BK8425 K
W83 23210.087710 SOEX 07T308-21 BK7710 W83 23210.087710 SOEX 07T7308-21 BK7710 N
W83 23010.087935 SOEX 07T308-01 BK7935 W83 23010.087935 SOEX 07T7308-01 BK7935 S
W83 23000.016115 SOEX 07T308-01 BK6115 W83 23010.088425 SOEX 07T7308-01 BK8425

7
W83 32010.088425 SOEX 090408-01 BK8425 W83 32010.088425 SOEX 090408-01 BK8425 P I
W83 32210.087935 SOEX 090408-21 BK7935 W83 32010.088425 SOEX 090408-01 BK8425 M
W83 32000.156115 SOEX 090408-01 BK6115 W83 32010.088425 SOEX 090408-01 BK8425 K 8
W83 32210.087710 SOEX 090408-21 BK7710 W83 32210.087710 SOEX 090408-21 BK7710 N
W83 32010.087935 SOEX 090408-01 BK7935 W83 32010.087935 SOEX 090408-01 BK7935 S
W83 32000.156115 SOEX 090408-01 BK6115 W83 32010.088425 SOEX 090408-01 BK8425 ﬁ

. '.{'01 3_21 Materiat

Parametry skrawania dla wiercenia: Strona 42-43 / alternatywne ptytki skrawajgce: Strona 46.
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KOMET KUB Quatron

Wiertto na ptytki wymienne

VNV

E--- B - W~

N
-
il v
[ | ]

@] Q| =uol-

N4

38

@D

14,0
15,0
15,5
16,0
16,5
17,0
17.5
18,0
18,5
19,0
19,5
20,0
20,5
21,0
22,0
22,5
23,0
24,0
24,5
25,0
26,0
26,5
27,0
28,0
28,5
29,0
29,5
30,0
31,0
31,5
32,0

33,0

przez

przestawienie Wartos¢

max. do  wybiegu

uzyskania narzedzia

%) a @ dxl
14,5 1,5 20x50
15,5 1,5 20x50
16,0 1,5 20x50
16,5 1,5 20x50
17,0 15 20x50
17,5 1,5 20x50
18,0 1,5 25x56
18,5 1,9 25x56
19,0 1,9 25x56
19,5 1,9 25x56
20,0 1,9 25x56
20,5 1,9 25x56
21,0 1,9 25x56
21,5 1,9 25x56
22,5 24  25x56
23,0 24  25x56
23,5 24  25x56
24,5 24  32x60
25,0 24  32x60
25,5 24  32x60
26,5 24  32x60
27,0 24  32x60
27,5 2,8 32x60
28,5 2,8 32x60
29,0 2,8 32x60
29,5 2,8 32x60
30,0 2,8 32x60
30,5 2,8 32x60
31,5 2,8 32x60
32,0 2,8 32x60
32,5 2,8 32x60
32 x 60
33,5 2,8

40 x 68

Dalsze srednice na nastepnej stronie.

Materiat obrabiany I DIN 6535 H
m E 2xD +DIN 6595
3xD D
H N —
{ T =)(B)
- | O
a
———

@ 14 - 33 mm

2d

Nr zam.

U10 01402
U10 01502
U10 01550
U10 01600
U10 01700
U10 11750
U10 11800
U10 11850
U10 11900
U10 11950
U10 12000
U10 12050
U10 12100
U10 12200
U10 12250
U10 12300
U10 22400
U10 22450
U10 22500
U10 22600
U10 22650
U10 22700
U10 22800
U10 22850
U10 22900
U10 22950
U10 23000
U10 23100
U10 23150
U10 23200
U10 23300
U10 33300

N

28
30
32
32

34
36
36
38
38
40
40
42
)
44
46
46
48
50
50
52
54
54
56
58
58
59
60
62
64
64
66
66

52
54
56
56

58
60
60
62
62
64
64
66
66
68
70
70
72
74
74
76
78
78
80
82
82
84
89
91
93
93
95
95

&
(kg
0,17
0,18
0,18
0,19

0,19
0,27
0,27
0,27
0,28
0,29
0,29
0,30
0,30
0,31
0,31
0,32
0,51
0,52
0,52
0,54
0,55
0,56
0,57
0,58
0,59
0,60
0,63
0,65
0,66
0,67
0,73
1,02

Nr zam.

U11 61402
U11 61502
U11 61550
U11 61600
U11 61650
U11 61700
U11 71750
U11 71800
U11 71850
U11 71900
U11 71950
U11 72000
U11 72050
U11 72100
U11 72200
U11 72250
U11 72300
U11 82400
U11 82450
U11 82500
U11 82600
U11 82650
U11 82700
U11 82800
U11 82850
U11 82900
U11 82950
U11 83000
U11 83100
U11 83150
U11 83200
U11 83300
U11 93300

N

42
45
48
48
51
51
54
54
57
57
60
60
63
63
66
69
69
72
75
75
78
81
81
84
87
87
88,5
90
93
96
96
99
99

L

66
69
72
72
75
75
78
78
81
81
84
84
87
87
90
93
93
96
99
99
102
105
105
108
11
11
114
119
122
125
125
128
128

0,18
0,19
0,19
0,20
0,20
0,20
0,28
0,28
0,29
0,29
0,30
0,31
0,31
0,32
0,33
0,34
0,35
0,55
0,56
0,56
0,58
0,60
0,61
0,63
0,65
0,66
0,67
0,70
0,73
0,75
0,76
0,83
1,12

Sruba mocujaca

tm ©

Nr zam.
Artykut

NOO 56041
S/M2x4,3-6IP
0,62 Nm

NOO 57553
S/IM2,2x5,5-6IP
1,01 Nm

NO0O0 57571
S/M2,5%6,3-8IP
1,28 Nm

NOO 57261
$3575-15IP
2,8 Nm



2xD | 3xD KOMET KUB Quatron

Wiertto na ptytki wymienne
o || | D B L L= L= I Ca T

3xD [} ® ® [} () ® ) ) ) () ()

@ bardzo dobrze | © dobrze | O mozliwe: nalezy przestrzegac zalecen ze Strony 44-45 | >< niemozliwe

Zakres dostawy: wiertto KUB Quatron z $ruba mocujaca.
Ptytki skrawajace nalezy zamawia¢ osobno.

Wszystkie $rednice posrednie od @ 14 — 33 mm réwniez jako wymiary calowe dostepne na zapytanie w krotkim terminie.

VNV

_ Zalecenia podstawowe

Ptytka skrawajaca Ptytka skrawajaca
\i‘ -01 i 21 @ -01 i 21 Materiat

Nr zam. Kod ISO Sztuk Nr zam. Kod ISO Sztuk obrabiany

VV Wielkos¢ VV Wielkos¢
W83 13010.048425 SOEX 050204-01 BK8425 W83 13010.048425 SOEX 050204-01 BK8425 P
W83 13210.047935 SOEX 050204-21 BK7935 W83 13010.048425 SOEX 050204-01 BK8425 M
W83 13000.016115 SOEX 050204-01 BK6115 1 W83 13010.048425 SOEX 050204-01 BK8425 1 K
W83 13210.047710 SOEX 050204-21 BK7710 W83 13210.047710 SOEX 050204-21 BK7710 N
W83 13010.047935 SOEX 050204-01 BK7935 W83 13010.047935 SOEX 050204-01 BK7935 S
W83 13000.016115 SOEX 050204-01 BK6115 W83 13010.048425 SOEX 050204-01 BK8425
W83 18010.068425 SOEX 060306-01 BK8425 W83 18010.068425 SOEX 060306-01 BK8425 P 5
W83 18210.067935 SOEX 060306-21 BK7935 W83 18010.068425 SOEX 060306-01 BK8425 M
W83 18000.096115 SOEX 060306-01 BK6115 : W83 18010.068425 SOEX 060306-01 BK8425 | K ====
W83 18210.067710 SOEX 060306-21 BK7710 W83 18210.067710 SOEX 060306-21 BK7710 N \>
W83 18010.067935 SOEX 060306-01 BK7935 W83 18010.067935 SOEX 060306-01 BK7935 S i
W83 18000.096115 SOEX 060306-01 BK6115 W83 18010.068425 SOEX 060306-01 BK8425
W83 23010.088425 SOEX 07T308-01 BK8425 W83 23010.088425 SOEX 07T308-01 BK8425 P
W83 23210.087935 SOEX 07T308-21 BK7935 W83 23010.088425 SOEX 07T308-01 BK8425 M
W83 23000.016115 SOEX 07T308-01 BK6115 1 W83 23010.088425 SOEX 07T308-01 BK8425 1 K
W83 23210.087710 SOEX 07T308-21 BK7710 W83 23210.087710 SOEX 07T308-21 BK7710 N
W83 23010.087935 SOEX 07T308-01 BK7935 W83 23010.087935 SOEX 07T308-01 BK7935 S
W83 23000.016115 SOEX 07T308-01 BK6115 W83 23010.088425 SOEX 07T308-01 BK8425 7
W83 32010.088425 SOEX 090408-01 BK8425 W83 32010.088425 SOEX 090408-01 BK8425 P
W83 32210.087935 SOEX 090408-21 BK7935 W83 32010.088425 SOEX 090408-01 BK8425 M
W83 32000.156115 SOEX 090408-01 BK6115 1 W83 32010.088425 SOEX 090408-01 BK8425 1 K 8
W83 32210.087710 SOEX 090408-21 BK7710 W83 32210.087710 SOEX 090408-21 BK7710 N
W83 32010.087935 SOEX 090408-01 BK7935 W83 32010.087935 SOEX 090408-01 BK7935 S ﬁ
W83 32000.156115 SOEX 090408-01 BK6115 W83 32010.088425 SOEX 090408-01 BK8425

Parametry skrawania dla wiercenia: Strona 42-43 / alternatywne ptytki skrawajgce: Strona 46.
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KOMET KUB Quatron @ 34 - 44 mm

Wiertto na ptytki wymienne

%
=

Materiat obrabiany

PMKNS

2xD
3xD

+ DIN 6595

DIN 6535 H[‘

__E ol T é___‘:‘
i8

VNV

L [

g .

I A S A S R R

przez Sruba mocujaca
przestawienie Wartos¢
max. do  wybiegu
uzyskania narzedzia 2 S fm @
@D @ a @ dxl Nr zam. N L kg Nr zam. N L kg Nr zam.
Artykut

32x60  U10 23400 68 97 0,75 U11 83400 102 131 0,86
40 x 68  U10 33400 68 97 1,04 U11 93400 102 131 1,15
32 x60 U10 23500 70 99 0,78 U11 83500 105 134 0,89
40x 68  U10 33500 70 99 1,07 U11 93500 105 134 1,18
32 x60 U10 23600 72 101 08 U11 83600 108 137 0,93
40 x 68  U10 33600 72 101 1,09 U11 93600 108 137 1,22
32x60 U10 23700 74 113 0,89 U11 83700 1M1 150 1,03

34,0 34,5 3,0

35,0 355 3,0

E-- - W~
-
ad

36,0 36,5 3,0

37,0 37,5 3,0
5 40x68 U1033700 74 113 1,98 U1193700 111 150 1,32
32x60 U1023750 76 115 091 U1183750 114 153 1,06
37,5 38,0 3,0
==== 40 x 68  U10 33750 76 115 1.2 U11 93750 114 153 1,35
32x60 U1023800 76 115 0,92 U1183800 114 153 1,07
S 38,0 385 3,0
i 40x68 U1033800 76 115 121 U1193800 114 153 1,36
32x60 U1023900 78 117 0095 U1183900 117 156 1,12  N0057301
39,0 39,5 3,0 $45100-20IP
40x68 U1033900 78 117 124 U1193900 117 156 1,41 5
32x60 U1023950 80 119 097 U1183950 120 159 1,15
39,5 40,0 3,0
40x68 U1033950 80 119 126 U1193950 120 159 1,44
32x60 U1024000 80 119 099 U1184000 120 159 1,17
40,0 40,5 3,0
40x68 U1034000 80 119 1,28 U1194000 120 159 1,46
o s ,, 32x60 U1024100 & 121 102 U1184100 123 162 122
’ ’ "~ 40x68 U1034100 82 121 131 U1194100 123 162 1,51
32x60 U1024200 84 123 1,06 U1184200 126 165 1,27
7 42,0 42,5 3,0
40x68 U1034200 84 123 135 U1194200 126 165 1,56
32x60 U1024300 8 125 1,1  U1184300 129 168 1,33
43,0 435 3,0
40x68 U1034300 86 125 1,39 U1194300 129 168 1,62
32x60 U1024400 88 127 1,94 U1184400 132 171 1,34
44,0 44,5 3,0
40x68 U1034400 88 127 1,43 U1194400 132 171 1,63

N4

40




2xD | 3xD KOMET KUB Quatron

Wiertto na ptytki wymienne

I0 & §0 @0 00 ED O EE OB 0D

2xD [ ([ ] [ [ [ ] [ [ [ ] [ © ©
3xD ° ° ° [ ° o ° ° ° © ©

@ bardzo dobrze | © dobrze | O mozliwe: nalezy przestrzegac zalecen ze Strony 44-45 | >< niemozliwe

Zakres dostawy: wiertto KUB Quatron z $ruba mocujaca.
Ptytki skrawajace nalezy zamawia¢ osobno.

Wszystkie srednice posrednie od @ 34 — 44 mm réwniez jako wymiary calowe dostepne na zapytanie w krétkim terminie.

_ Zalecenia podstawowe

P’fytka skrawajaca Pfytka skrawajaca
= 01 i 21 '01 i 21 Materiat

Nr zam. Kod ISO Sztuk Nr zam. Kod ISO Sztuk  obrabiany

VV. Wielko$¢ VV Wielkos¢
W83 44010.088425 SOEX 120508-01 BK8425 W83 44010.088425 SOEX 120508-01 BK8425 P
W83 44210.087635 SOEX 120508-21 BK7935 W83 44010.088425 SOEX 120508-01 BK8425 M
W83 44000.186115 SOEX 120508-01 BK6115 W83 44010.088425 SOEX 120508-01 BK8425 ' K
W83 44210.087710 SOEX 120508-21 BK7710 W83 44210.087710 SOEX 120508-21 BK7710 N
W83 44010.087935 SOEX 120508-01 BK7935 W83 44010.087935 SOEX 120508-01 BK7935 S
W83 44000.186115 SOEX 120508-01 BK6115 W83 44010.088425 SOEX 120508-01 BK8425

Parametry skrawania dla wiercenia: Strona 42-43 / alternatywne ptytki skrawajgce: Strona 46.
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KOMET KUB Quatron @ 14 - 65 mm

Wskazowki technologiczne

Parametry dotyczace wiercenia posuw max. f (mm/obr)
2xD

> ©
3 Materiat &
[ Lo @ Materiat ERlE E o 1 = ™~
S BE obrabiany szl é."i 9 = N N - 3 o Q
g - %g é oznaczen § g | | ©o © | | | |
gas5< £ wg DIN S E 3 0 = ~ S =8 = i
c2>¢ ¢ s
6%z £ G e Q ) Q Q Q Q
o Stale niestopowe:
E 2 konstrukyine, 10036 (113 S 0,10 0,12 0,12 0,14 0,14 0,14 0,14 0.14
vl el 1.0044 (52575R) ™
Iwa
- Stalle niestopowe /
niskostopowe:
o g konstrukce, 110535 (C55) @ 0,12 0,14 0,16 0,20 0,20 0,25 0,20 0,20
S ulepszane, 17131 (16Mncrs) ' ' ' ' ' ' ' '
Ire) narzedziowe, .
Staliwa
o
S 3 Stale automatowe KUV S g 14 0,16 018 0,25 0,25 030 0,25 0,25
o
Stale niestopowe /
o niskostopowe:
= prowpmae,  1pletied & NE 0,16 0,18 0,20 0,20 0,25 0,20 0,20
ulepszane, azoto-
wane, narzedziowe
o 1.2341 (6CrMo15-5) o
o o Stal kostopo-
< we: narzedziows bg\s/a;)(sto— ® 0,10 0,12 0,12 0,18 0,18 0,20 0,18 0,18
" HSS g 008 0,10 0,12 0,14 0,16 0,18 0,14 0,16
. X 2.4668 (NiuCr-
Stopy specjalne:
¥ B Inconel, Hastelloy, [ AE1NOEMO3) 3 0,06 0,08 0,10 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12
7, Nimonic, 8bA)
58 Uouen  Abmen g 006 008 010 012 0,12 0,12 012 012
o 1 ,_4306 (X2Cr- o
S 3 Stale nierdzewne (91T @ 0,08 0,10 0,12 0,14 014 016 014 014
v Mo17-12-2)
o 1.4511
=3 & Stale nierdzewne  SSCTOIN 8 0,08 0,08 0,12 0,16 0,16 0,20 0,16 0,16
v MoTi17-12-2)
o . 1.4713 (X10CrAlSi7)
=8 e 1 4862 OCr 8 006 0,08 0,10 0,12 0,12 0,14 0,12 0,12
S B iwosme  JUBEOLZ0 8 o460 025 030 030 030 030 030
o B zelwostopowe  SECE0 GGG 014 0,16 0,18 0,20 0,20 025 0,20 0,20
o 8 | 2| zeliwosferoidalne 0.7040 (EN- =
Bl el e S ® 0,14 0,16 0,18 0,20 0,20 0,25 0,20 0,20
- o Zeliwo sferoidalne 0.7050 (EN-GIS-500-7) o
s @ femytycznolperl-  07055(GJs55)  © 0,14 0,16 0,18 0,22 0,22 0,25 0,22 0,22
tyczne 0.8055 (GTW-55)
sl @ | o ' 0.7060 (EN- o
- O Zeliwo sferoidalne
B S T feliiyone ccems) 3 NS 0,16 0,18 0,22 0,22 0,25 0,22 0,22
M S Zeli feroidal 0.7661 (EN-GISA- 2
S e S 014 0,16 0,18 0,22 0,25 0,25 0,22 0,25
S g Zelwowemiu- ENGVTI<0Z R 0,10 0,12 0,16 0,20 0,20 0,25 0,20 0,20
Stop miedzi, 2.0375 (Cuz-
o Mosiadz, 2
~ & stopy braay pety e o AR 0,14 0,16 0,25 0,20 0,25 0,25 0,20
= razy dobrze 2 :
obaraybialne CulRESEi)
— o Stop miedzi, 2.0550 (Cuz- o
~ S Mosiadz, Brazy n40AI2) g 0,08 0,08 0,10 0,12 0,12 0,15 0,12 0,12
= srednio obrabialny 2.0060 (E-Cu57)
o .
e @ Alusopdootritki 333ISUMID. S | 0,08 0,08 0,10 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12
— o Alu-stop odlewniczy.: (36?»’2l6l\ll 5) o
= K Sizawartost < 10% (&AIMO S 010 0,12 0,14 0,16 0,16 0,20 0,16 0,16
stopy magnezu (< ASioMg wa)
o A0
S 8 fumolik CAsio @ 010 012 014 020 020 030 020 020
o O
W S Stal hartowana e BKes S 004 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04
=S ( | BK8425
© Stehartowana NG S 0,02 0,02 0,02 0,015 0,015 0,015 0,015 0,015

Podane parametry skrawania sg wartosciami maksymalnymi i zaleza od materiatu ostrza skrawajgcego.
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2xD | 3xD KOMET KUB Quatron

Wskazowki technologiczne

posuw max. f (mm/obr)

3xD
[Te)

o wn = N

0 = T ) pal 3 s 3

| I © © A I I I

< (e} ~ — 00 < n m

— — ~— o~ o~ m < N

IS} Q QU S Q IS} IS Q
0,10 0,12 0,12 0,14 0,14 0,14 0,14 0,14
0,12 0,14 0,16 0,20 0,20 0,25 0,20 0,20

\VAVAVAVA

0,14 0,16 0,18 0,25 0,25 0,30 0,25 0,25
0,14 0,16 0,18 0,20 0,20 0,25 0,20 0,20
0,10 0,12 0,12 0,18 0,18 0,20 0,18 0,18
0,08 0,10 0,12 0,14 - - 0,14 -
0,06 0,08 0,10 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12
0,06 0,08 0,10 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12
0,08 0,10 0,12 0,14 0,14 0,16 0,14 0,14
0,08 0,08 0,12 0,16 0,16 0,20 0,16 0,16
0,06 0,08 0,10 0,12 0,12 0,14 0,12 0,12
0,16 0,16 0,25 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30
0,14 0,16 0,18 0,20 0,20 0,25 0,20 0,20
0,14 0,16 0,18 0,20 0,20 0,25 0,20 0,20
0,14 0,16 0,18 0,22 0,22 0,25 0,22 0,22
0,14 0,16 0,18 0,22 0,22 0,25 0,22 0,22
0,14 0,16 0,18 0,22 0,25 0,25 0,22 0,25
0,10 0,12 0,16 0,20 0,20 0,25 0,20 0,20
0,12 0,14 0,16 0,25 0,20 0,25 0,25 0,20
0,08 0,08 0,10 0,12 0,12 0,15 0,12 0,12
0,08 0,08 0,10 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12
0,10 0,12 0,14 0,16 0,16 0,20 0,16 0,16
0,10 0,12 0,14 0,20 0,20 0,30 0,20 0,20
0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04
0,02 0,02 0,02 0,015 0,015 0,015 0,015 0,015

Prosimy o przestrzeganie technicznych wskazéwek zawartych w: Rozdziat 8 43




\VAVAVA

VNV

c-- - W3-

L
——
v
[ | ]

@] Q| =uol-

N4

KOMET KUB Quatron 2xD

Wskazoéwki technologiczne

wiercenie na nieréwnej powierzchni (powierzchnia po odlewie)
e w zaleznosci od jakosci powierzchni w szczegdlnym przypadku nalezy zredukowac posuw

wiercenie otworu z wejsciem po skosie
e w zaleznosci od kata skosu nalezy zredukowac posuw wg zaleznosci:
3° A 30%; 10° A 40%; 25° A 60%, zaleca sie stosowac narzedzie max. 2xD!
e stosowac plytke skrawajaca do obrébki przerywanej, ptytke ze stabilnym promieniem naroza

wiercenie otworu z wyjsciem po skosie
® przy wyjsciu z materiatu, dla obrébki przerywanej nalezy zredukowac posuw do 50%
¢ stosowac ptytke skrawajaca do obrébki przerywanej, ptytke ze stabilnym promieniem naroza

wiercenie otworu na powierzchni kulistej
e obrébka bez probleméw
* w razie potrzeby zredukowac posuw

wiercenie otworu przerywanego

* W razie potrzeby zredukowac posuw do 50%

e zwréci¢ uwage na mozliwos¢ blokowania sie widrow w miejscu przecinania sie otworéw

¢ stosowac plytke skrawajaca do obrébki przerywanej, ptytke ze stabilnym promieniem naroza

wiercenie w "nakietku" o duzej $rednicy

/ ¢ stosowac krotkie narzedzie, max. 3xD
6. e w szczegdlnym przypadku nalezy splanowac powierzchnie
N\ e zredukowac posuw
e jako ptytke wewnetrzna stosowac ptytke skrawajaca przewidziana do obrébki przerywanej
wiercenie kieszeni
@ @ * najpierw wierci¢ otwory Nr. 1 + 2, a nastepnie otwor posredni Nr. 3
P e zwroci¢ uwage na symetryczny podziat
7 W I unika;’ blokowania sie wiérc')/w N .
® e w razie potrzeby zastosowac mniejszy korpus narzedzia o okoto 1-1,5 mm wzgledem @ otworu
L]

przy wierceniu przerywanym zredukowac posuw do 50%
e stosowac ptytke skrawajaca do obrobki przerywanej, ptytke ze stabilnym promieniem naroza

wiercenie na krawedzi

¢ posuw zredukowa¢ do 50%

¢ jako ptytke wewnetrzna stosowac ptytke skrawajaca przewidziana do obrébki przerywanej,
e stosowac plytke ze stabilnym promieniem naroza

wiercenie w nadlewie / spoinie
e zredukowac posuw
e stosowac krétkie narzedzie, max. 3xD

wiercenie w pakietach
¢ wymagane dobre mocowanie detalu
® max. szczelina pomiedzy detalami =1 mm

powiercanie

11. .l
e mozliwe
@ nastawnos¢
12 : e za pomoca gtowicy (ABS-MV) i oprawek/redukcji mimosrodowych
’ ¢ na tokarkach przez przesuniecie osi

Uwaga: nalezy przestrzega¢ max.przestawienia -@ podanego w tabelach
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3xD KOMET KUB Quatron

Wskazowki technologiczne

wiercenie na nieréwnej powierzchni (powierzchnia po odlewie)
e w zaleznosci od jakosci powierzchni w szczegdlnym przypadku nalezy zredukowac posuw

| wiercenie otworu z wejsciem po skosie

5 ¢ mozliwe przy max. kacie skosu 3° (skos odlewniczy)
’ E:E e zredukowac posuw na wejsciu

e stosowac plytke ze stabilnym promieniem naroza

| wiercenie otworu z wyjsciem po skosie

3. [[jj e od rozpoczecia obrobki przerywanej nalezy zredukowac posuw do 50%
¢ stosowac ptytke skrawajacg do obrébki przerywanej, ptytke ze stabilnym promieniem naroza

L wiercenie otworu na powierzchni kulistej
4, ¢ obrébka bez probleméw
® w razie potrzeby zredukowac posuw
| wiercenie otworu przerywanego
* W razie potrzeby zredukowac posuw do 50%

e zwréci¢ uwage na mozliwos¢ blokowania sie widréw w miejscu przecinania sie otworéw
¢ stosowac ptytke skrawajaca do obrébki przerywanej, ptytke ze stabilnym promieniem naroza

wiercenie w "nakietku" o duzej $rednicy

/ * stosowac krotkie narzedzie, max. 3xD

6. e W razie potrzeby splanowac powierzchnie

4 ¢ zredukowac posuw

e jako ptytke wewnetrzng stosowac ptytke skrawajaca do obrobki przerywane

wiercenie kieszeni

® najpierw wierci¢ otwory Nr. 1 + 2, a nastepnie otwory posrednie Nr. 3

zwroci¢ uwage na symetryczny podziat

unikac¢ blokowania sie widréw

w razie potrzeby zastosowac mniejszy korpus narzedzia o okoto 1-1,5 mm wzgledem @ otworu
przy wierceniu przerywanym zredukowac posuw do 50%

e stosowac ptytke skrawajaca do obrobki przerywanej, ptytke ze stabilnym promieniem naroza

©
®

N

| wiercenie na krawedzi

e dla narzedzia 3xD jest to niemozliwe

8. N ¢ powierzchnia musi zosta¢ wstepnie obrobiona (planowanie, frezowanie)
. ¢ nastepnie wierci¢ jak opisano w Punkt 1

| wiercenie w nadlewie / spoinie
9. e zredukowac posuw
e stosowac krétkie narzedzie, max. 3xD

wiercenie w pakietach
10. .
¢ wymagane dobre mocowanie detalu

powiercanie

11. .l
e mozliwe
@ nastawnos¢
12 : e za pomoca gtowicy (ABS-MV) i oprawek/redukcji mimosrodowych
’ ¢ na tokarkach przez przesuniecie osi

Uwaga: nalezy przestrzega¢ max.przestawienia -@ podanego w tabelach
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KOMET KUB Quatron

Alternatywne ptytki skrawajgce

dla lepszej kontroli wiéra

Ptytka skrawajaca

.

Nr zam.

W83 13130.048425

> W83 13210.047935

W83 13030.048430
W83 13130.047935
W83 13210.047710

W83 18130.068425

> W83 18210.067935

W83 18030.068430
W83 18130.067935
W83 18210.067710

W83 23130.088425
W83 23210.087935
W83 23030.088430
W83 23130.087935
W83 23210.087710

W83 32130.088425
W83 32210.087935
W83 32030.088430
W83 32130.087935
W83 32210.087710

W83 44130.088425
W83 44210.087935
W83 44030.088430
W83 44130.087935
W83 44210.087710

=X - 4

Kod ISO

SOEX 050204-13 BK8425
SOEX 050204-21 BK7935 A
SOEX 050204-03 BK8430
SOEX 050204-13 BK7935
SOEX 050204-21 BK7710 A

SOEX 060306-13 BK8425
SOEX 060306-21 BK7935 4
SOEX 060306-03 BK8430
SOEX 060306-13 BK7935
SOEX 060306-21 BK7710 A

SOEX 07T308-13 BK8425
SOEX 07T308-21 BK7935 4
SOEX 07T308-03 BK8430
SOEX 07T308-13 BK7935
SOEX 077308-21 BK7710 A

SOEX 090408-13 BK8425
SOEX 090408-21 BK7935 4\
SOEX 090408-03 BK8430
SOEX 090408-13 BK7935
SOEX 090408-21 BK7710 A

SOEX 120508-13 BK8425
SOEX 120508-21 BK7935 A
SOEX 120508-03 BK8430
SOEX 120508-13 BK7935
SOEX 120508-21 BK7710 4

— = 2 = v v © — = = < kol bl e Material{

= < 5l bul ke

Uwaga: ta ptytka skrawajaca dla wiertta KUB Quatron
zalecana jest tylko jako ptytka zewnetrzna:
SOEX ... -01 (Geometria 01) w gatunku BK6115 oraz BK7615,
SOEX ... -21 (Geometria 21) w gatunku BK2730 oraz BK7710
(ptytka BK7710 nadaje sie jako ptytka wew. przy obrébce aluminium).

obrabiany

@D

22-27|45-52 18-21,5 14-17,5

28-33|53-65

3444

22-27|45-52 18-21,5 14-17,5

28-33]53-65

34— 44

2xD | 3xD

Ptytka skrawajaca

\.?{01

Nr zam.

W83 13010.046420
W83 13210.046130
W83 13000.0174

W83 13010.047615

W83 18010.066420
W83 18210.066130
W83 18000.0974

W83 18010.067615

W83 23010.086420
W83 23210.086130
W83 23000.0174

W83 23010.087615

W83 32010.086420
W83 32210.086130
W83 32000.1574

W83 32010.087615

W83 44010.086420
W83 44210.086130
W83 44000.1874

W83 44010.087615

W83 13010.047935
W83 13010.046420

W83 18010.067935
W83 18010.066420

W83 23010.087935
W83 23010.086420

W83 32010.087935
W83 32010.086420

W83 44010.087935
W83 44010.086420

=X - 4

Kod ISO

SOEX 050204-01 BK6420
SOEX 050204-21 BK6130
SOEX 050204-01 BK74
SOEX 050204-01 BK7615 A

SOEX 060306-01 BK6420
SOEX 060306-21 BK6130
SOEX 060306-01 BK74
SOEX 060306-01 BK7615 4

SOEX 07T308-01 BK6420
SOEX 07T308-21 BK6130
SOEX 07T308-01 BK74
SOEX 07T308-01 BK7615 A

SOEX 090408-01 BK6420
SOEX 090408-21 BK6130
SOEX 090408-01 BK74
SOEX 090408-01 BK7615 4

SOEX 120508-01 BK6420
SOEX 120508-21 BK6130
SOEX 120508-01 BK74
SOEX 120508-01 BK7615 A

SOEX 050204-01 BK7935
SOEX 050204-01 BK6420

SOEX 060306-01 BK7935
SOEX 060306-01 BK6420

SOEX 07T308-01 BK7935
SOEX 07T308-01 BK6420

SOEX 090408-01 BK7935
SOEX 090408-01 BK6420

SOEX 120508-01 BK7935
SOEX 120508-01 BK6420

= = =vo =z ElE S A= v AZmw Materiat

o

o

dla wyzszych predkosci skrawania

obrabiany

do obrébki przerywanej

Prosimy o przestrzeganie technicznych wskazéwek zawartych w: Rozdziat 8.



KOMET KUB Quatron

Problem — Mozliwa przyczyna — Rozwigzanie

zastosowanie narzedzia jako obrotowe lub state

niska Zywotnoéc' (w zaleznosci od typu zyzycia plytki skrawajacej)

¢ za wysoka predkos¢ skrawania — dobra¢ odpowiednig predkos¢ skrawania

ptytka skraw. mato odporna na scieranie — wybrac ptytke bardziej odporna na scieranie
e za duzy wysieg narzedzia — jezeli mozliwe, wybrac krotsze narzedzie

e uszkodzone gniazdo ptytki — sprawdzi¢ narzedzie, w razie potrzeby wymieni¢ narzedzie
mata stabilnos¢ systemu mocowania detalu — zwiekszy¢ stabilnos¢

otwor jest ciasny u dotu

f e problem z wiérami dla ostrza zewn. — zastosowac ptytke o innej geometrii tamacza,
\ / ewent. zwiekszy¢ posuw
* materiat obrabiany bardzo miekki — zwiekszy¢ predkos¢ skrawania, zredukowac posuw.
Zastosowac pozytywna geometrie ostrza
f otwor jest wiekszy u dotu
/ \ e problem z wiérami dla ostrza wewn. — zastosowac ptytke o innej geometrii tamacza,
w razie potrzeby zwiekszy¢ posuw
f zta jakos¢ powierzchni otworu
%g ¢ zta ewakuacja wiérow — zoptymalizowac parametry skrawania: zwiekszy¢ predkos¢ skrawania,
) zredukowaé posuw

narost na ostrzu ptytki

® za mata predkos¢ skrawania — zwiekszy¢ predkos¢ skrawania

* zbyt negatywna geometria ptytki skraw. — zastosowac ptytke o pozytywnej geometrii
¢ nieodpowiednia powtoka — wybrac prawidtowa powtoke

slady przycierania na korpusie wiertta

¢ Srednica otworu za mata — sprawdzi¢ ustawienia

e problem z ewakuacja wiérow — zoptymalizowac parametry skrawania, sprawdzi¢ geometrie
ptytki skrawajacej

e za duzy promien naroza — zastosowac ptytke skraw. z prawidtowym promieniem

narzedzie state

wykruszenia ptytki wewnetrznej

e ostrze narzedzia za wysoko/za nisko — ewentualnie przesuna¢ rewolwer narzedzia/oprawke.
Maszyne na nowo ustawic.

¢ za duzy posuw — zredukowac posuw

e zbyt krucha ptytka skraw. — zastosowac ptytke przewidziana do obrébki przerywanej

* nieodpowiednia geometria ptytki skraw. — w razie potrzeby zastosowac¢ ptytke skraw. ze
sfazowana krawedzia

wykruszenia plytki zewnetrznej

e za duzy posuw — zredukowac posuw

e przerywana obrébka — zastosowac ptytke przewidziana do obrébki przerywanej
e za maty promien naroza — zastosowac ptytke skraw. z wiekszym promieniem

otwér za maly / za duzy
* maszyna nie znajduje sie w pozycji X-0 — ustawi¢ 0$ na prawidtowa pozycje
® przesuniete osie maszyny — maszyne na nowo ustawic¢

narzedzie obrotowe

wykruszenia ptytki wewnetrznej

¢ za duzy posuw — zredukowad posuw

e zbyt krucha ptytka skraw. — zastosowac ptytke przewidziang do obrébki przerywanej

¢ nieodpowiednia geometria ptytki skraw. — w razie potrzeby zastosowac ptytke skraw. ze
sfazowana krawedzia

wykruszenia ptytki zewnetrznej

e za duzy posuw — zredukowad posuw

e przerywana obrébka — zastosowac ptytke przewidziana do obrébki przerywanej
® za maty promien naroza — zastosowac ptytke skraw. z wiekszym promieniem

XX

otwor za maty / za duzy dia narzedzi przewidzianych do regulacji
* nieodpowiedni promien ptytki skrawajacej — zastosowac prawidtowa ptytke
¢ zte ustawienie — dokonac prawidtowego ustawienia narzedzia
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KOMET KUB Pentron

KOMET KUB Pentron

Podczas rozwoju wiertta KUB Pentron, firma KOMET
wyznaczyta kompletnie nowa droge.

taczy najwazniejsze cechy takie jak: osiggniecie
wysokiej doktadnosci wykonania otworu, mozliwos¢
pracy z wysokimi parametrami skrawania oraz
wiercenie na duzych gtebokosciach w jednym
narzedziu.

KOMET KUB Pentron zapewnia nawet o 20% wyzsze
wartosci skrawania i posuwu, bez przerw do dtugosci/
srednicy 5xD.

Wiertto KOMET KUB Pentron z powodzeniem moze
by¢ stosowane w ekstremalnych warunkach, gdzie

do tej pory mozliwe byto zastosowanie wytgcznie
narzedzia 3xD.

Zastosowanie:

- perfekcyjne do gtebokich otwordéw przy pracy z
duzymi posuwami

- idealne do pracy w ekstremalnych warunkach

- optymalne do obrébki stali, zeliwa, aluminium
i stali nierdzewnej

- Geometria -03 zapewnia bezpieczenstwo
procesowe obrébki materiatow ze stali dajacych
dtugie widry i stale nierdzewne

48

Wiercenie do 5xD

KORZYSCI:

W Wysoka wydajnos¢ oraz zywotnosc narzedzia
przy doskonatych parametrach wiercenia, dzieki
optymalnemu korpusowi oraz jego obrébce
powierzchniowej

B Optymalna doktadnos¢ wymiarowa w
najtrudniejszych warunkach wiercenia do 5xD

W Redukcja kosztéw magazynowania oraz tatwa
obstuga narzedzia, dzieki identycznej ptytce
wewnetrznej i zewnetrznej

W Maksymalna zywotnos¢ dzieki czterokrawedziowej
ptytce z odpowiednio dobranego weglika oraz
powtoki

Ekstremalne zastosowanie w zakresie 5xD:

1 wiercenie na krawedzi

2 wiercenie w narozu

3 wiercenia w pakietach

4 wiercenie w napoinie lub na powierzchni falistej




KOMET

KOMET KUB Pentron Strona 1
Z chwytem ABS 50 -53 ﬁ
@ 14 — 46 mm, prawotnace \N\N

Gtebokos¢ wiercenia 2xD — 5xD

Z chwytem cylindrycznym wg I1SO 9766 54 - 57

@ 14 - 46 mm, prawotnace
Gtebokos¢ wiercenia 2xD — 5xD

B

VNV

PSC wg ISO 26623 58 - 59

@ 14 — 30 mm, prawotnace
Gtebokos¢ wiercenia 3xD

Wskazowki technologiczne 60 — 65
Zalecenia technologiczne 67 — 69
Alternatywne ptytki skrawajace 66

| B

Nowe wiertto o wysokiej wydajnosci
KOMET KUB Pentron

6xD Productivity PLUS

»70-71

‘@l.m

»72-73

Wiertto stopniowe
(max 3 — stopniowe)
do wiercenie w
petnym materiale
@ 14 -46 mm
4xD

9 ‘ @m‘ d\l‘-liﬁllm

49




VNV

E--- B - W~

L
——
il v
[ | ]

@] Q| =uol-

N4

KOMET KUB Pentron

Wiertto na ptytki wymienne

Materiat obrabiany %D MMS _
PMKN S 5 %D'”D
2xD | 3xD 4xD 5xD
g3 | a3] | =
AR IR SRR S

Sy | Sy | Sy |

B I A

@ 14,0 - 30,0 mm

2d

**przez
przestawienie \Wartos¢
max. do  wybiegu
uzyskania narzedzia ABS
@D (%) a @d

mm (inch)
14,0 14,5 1.5 50
14,5 15,0 1.5 50
15,0 15,5 1,5 50
15,5 16,0 1,5 50
16,0 16,5 1,5 50
16,5 17,0 1,5 50
17,0 17,5 1,5 50
17,5 (0.687) 18,0 1,5 50
18,0 18,5 1.9 50
18,5 19,0 1.9 50
19,0 19,5 1,9 50
19,5 20,0 1,9 50
20,0 20,5 1,9 50
20,5 21,0 1,9 50
21,0(0.828) 21,5 1,9 50
21,5 22,0 2,4 50
22,0 22,5 2,4 50
22,5 23,0 2,4 50
23,0 (0.906) 23,5 2,4 50
23,5 24,0 2,4 50
24,0 24,5 2,4 50
24,5 25,0 2,4 50
25,0 (0.985) 25,5 2,4 50
25,5 26,0 2,4 50
26,0 26,5 2,4 50
26,5 27,0 2,4 50
27,0 (1.062) 27,5 2,8 50
27,5 28,0 2,8 50
28,0 28,5 2,8 50
28,5 29,0 2,8 50
29,0 29,5 2,8 50
29,5 30,0 2,8 50
30,0 30,5 2,8 50

50

Nr zam.

U42 51400
U42 51450
U42 51500
U42 51550
U42 51600

U42 51650
U42 51700
U42 51750
U42 51800
U42 51850
U42 51900
U42 51950

U42 52000

U42 52050
U42 52100
U42 52150
U42 52200
U42 52250
U42 52300
U42 52350
U42 52400
U42 52450
U42 52500
U42 52550
U42 52600
U42 52650
U42 52700
U42 52750
U42 52800
U42 52850
U42 52900
U42 52950
U42 53000

28
30
30
32
32

34
34
36
36
38
38
40

40

42
42
44
44
46
46
48
48
50
50
52
52
54
54
56
56
58
58
60
60

System

1-kanatowy MMS

L

55
58
58
62
62

65
65
67
67
70
70
72

72

74
74
76
76
78
78
80
80
83
83
85
85
88
88
90
90
93
93
95
95

(&0

0,38
0,39
0,39
0,40
0,40
0,41
0,41
0,42
0,42
0,42
0,42
0,43

0,43
0,44
0,45
0,45
0,46
0,47
0,47
0,47
0,47
0,49
0,49
0,50
0,51
0,52
0,53
0,53
0,54
0,56
0,57
0,58
0,59

Nr zam.

U43 51400
U43 51450
U43 51500
U43 51550
U43 51600

U43 51650
U43 51700
U43 51750
U43 51800
U43 51850
U43 51900
U43 51950

U43 52000

U43 52050
U43 52100
U43 52150
U43 52200
U43 52250
U43 52300
U43 52350
U43 52400
U43 52450
U43 52500
U43 52550
U43 52600
U43 52650
U43 52700
U43 52750
U43 52800
U43 52850
U43 52900
U43 52950
U43 53000

42
45
45
48
48

51

51

54

54

57

57

60

60

63
63
66
66
69
69
72
72
75
75
78
78
81
81
84
84
87
87
90
90

System

1-kanatowy MMS

L

69
73
73
78
78

82
82
85
85
89
89
92

92

95

95

98

98

101
101
104
104
108
108
1m
1
115
115
118
118
122
122
125
125

(&0

0,39
0,40
0,40
0,41
0,41
0,42
0,43
0,43
0,44
0,44
0,44
0,45

0,45
0,47
0,47
0,48
0,49
0,50
0,51
0,51
0,51
0,53
0,54
0,55
0,56
0,57
0,58
0,60
0,61
0,63
0,64
0,66
0,67




14,0
14,5
15,0
15,5
16,0

16,5

17,0

(0.687) 17,5

18,0

18,5

19,0

19,5

20,0

20,5
(0.828) 21,0
21,5
22,0
22,5
(0.906) 23,0
235
24,0
24,5
(0.985) 25,0
25,5
26,0
26,5
(1.062) 27,0
27,5
28,0
28,5
29,0
29,5
30,0

2xD — 5xD

2xD
3xD
4xD
5xD

[ J
O
O

([ ]
©
©

(]
()}
O

[ J
©
©

KOMET KUB Pentron

Wiertto na ptytki wymienne

] |8} nu{n = (X RIS W malCN e g o 8

([ ] (]
© O
© <

[ ] ©
© =<
© <

@® bardzo dobrze | © dobrze | O mozZliwe: nalezy przestrzegac zalecen ze Strony 67 | >< niemozliwe

Zakres dostawy: wiertto KUB Pentron z $rubg mocujaca.

Ptytki skrawajgce nalezy zamawia¢ osobno.

Wszystkie srednice posrednie sa dostepne na zapytanie w krotkim terminie.
** system do przestawiania narzedzi: patrz katalog "Rozdziat 6"

Nr zam.

U44 51400
U44 51450
U44 51500
U44 51550
U44 51600

U44 51650
U44 51700
U44 51750
U44 51800
U44 51850
U44 51900
U44 51950

U44 52000

U44 52050
U44 52100
U44 52150
U44 52200
U44 52250
U44 52300
U44 52350
U44 52400
U44 52450
U44 52500
U44 52550
U44 52600
U44 52650
U44 52700
U44 52750
U44 52800
U44 52850
U44 52900
U44 52950
U44 53000

4xD

N

56
60
60
64
64

68
68
72
72
76
76
80

80

84
84
88
88
92
92
96
96
100
100
104
104
108
108
112
112
116
116
120
120

83
88
88
94
94

99

99

103
103
108
108
112

112

116
116
120
120
124
124
128
128
133
133
137
137
142
142
146
146
151
151
155
155

0,39
0,40
0,41
0,41
0,42
0,43
0,43
0,44
0,44
0,47
0,49
0,50

0,51

0,51
0,51
0,52
0,53
0,55
0,56
0,56
0,57
0,59
0,60
0,61
0,63
0,61
0,62
0,64
0,65
0,68
0,69
0,70
0,71

Nr zam.

U45 51400
U45 51450
U45 51500
U45 51550
U45 51600

U45 51650
U45 51700
U45 51750
U45 51800
U45 51850
U45 51900
U45 51950

U45 52000

U45 52050
U45 52100
U45 52150
U45 52200
U45 52250
U45 52300
U45 52350
U45 52400
U45 52450
U45 52500
U45 52550
U45 52600
U45 52650
U45 52700
U45 52750
U45 52800
U45 52850
U45 52900
U45 52950
U45 53000

5xD

N

70
75
75
80
80

85
85
90
90
95
95
100

100

105
105
110
110
115
115
120
120
125
125
130
130
135
135
140
140
145
145
150
150

L

97

103
103
110
110

116
116
121
121
127
127
132

132

137
137
142
142
147
147
152
152
158
158
163
163
169
169
174
174
180
180
185
185

)
-

0,40
0,41
0,41
0,42
0,43
0,44
0,44
0,45
0,46
0,51
0,52
0,53

0,53

0,53
0,54
0,55
0,56
0,59
0,60
0,60
0,61
0,63
0,64
0,66
0,68
0,66
0,67
0,70
0,71
0,74
0,76
0,77
0,79

Sruba
mocujaca

fm ©

Nr zam.
Artykut

NOO 56051
S/M1,8x3,85-
5IP
0,38 Nm

NOO 56041
S/M2x4,3-
6IP
0,62 Nm

NOO 57553
S/M2,2x5,5-
6IP
1,01 Nm

NOO 57553
S/M2,2x5,5-
6IP
1,01 Nm

NO0O0 57571
S/M2,5x6,3-
8IP
1,28 Nm

NOO 57251
S3076-8IP
2,25 Nm

Zalecenia podstawowe

Ptytka skrawajaca

N 01

Nr zam. Kod IS0

VV Wielkos¢
W80 10010.048425
SOGX 040204-01 BK8425
W80 10010.047935
SOGX 040204-01 BK7935
W80 10010.046115
SOGX 040204-01 BK6115

W80 10010.047710
SOGX 040204-01 BK7710

W80 12010.048425
SOGX 050204-01 BK8425
W80 12010.047935
SOGX 050204-01 BK7935
W80 12010.046115
SOGX 050204-01 BK6115

W80 12010.047710
SOGX 050204-01 BK7710

W80 18010.068425
SOGX 060206-01 BK8425
W80 18010.067935
SOGX 060206-01 BK7935
W80 18010.066115
SOGX 060206-01 BK6115

W80 18010.067710
SOGX 060206-01 BK7710

W80 20010.088425
SOGX 07T208-01 BK8425
W80 20010.087935
SOGX 07T208-01 BK7935
W80 20010.086115
SOGX 07T208-01 BK6115

W80 20010.087710
SOGX 07T208-01 BK7710

W80 24010.088425
SOGX 080308-01 BK8425
W80 24010.087935
SOGX 080308-01 BK7935
W80 24010.086115
SOGX 080308-01 BK6115

W80 24010.087710
SOGX 080308-01 BK7710

W80 28010.088425
SOGX 09T308-01 BK8425

W80 28010.087935
SOGX 09T308-01 BK7935
W80 28010.086115
SOGX 09T308-01 BK6115

W80 28010.087710
SOGX 09T308-01 BK7710

Sztuk

Ptytka skrawajaca

N 01
Nr zam. Kod IS0
VV Wielkos¢

W80 10010.048425
SOGX 040204-01 BK8425
W80 10010.047935
SOGX 040204-01 BK7935
W80 10010.048425
SOGX 040204-01 BK8425

W80 10010.047710
SOGX 040204-01 BK7710

W80 12010.048425
SOGX 050204-01 BK8425
W80 12010.047935
SOGX 050204-01 BK7935
W80 12010.048425
SOGX 050204-01 BK8425

W80 12010.047710
SOGX 050204-01 BK7710

W80 18010.068425
SOGX 060206-01 BK8425
W80 18010.067935
SOGX 060206-01 BK7935
W80 18010.068425
SOGX 060206-01 BK8425

W80 18010.067710
SOGX 060206-01 BK7710

W80 20010.088425
SOGX 07T208-01 BK8425
W80 20010.087935
SOGX 07T208-01 BK7935
W80 20010.088425
SOGX 07T208-01 BK8425

W80 20010.087710
SOGX 07T208-01 BK7710

W80 24010.088425
SOGX 080308-01 BK8425
W80 24010.087935
SOGX 080308-01 BK7935
W80 24010.088425
SOGX 080308-01 BK8425

W80 24010.087710
SOGX 080308-01 BK7710

W80 28010.088425
SOGX 09T308-01 BK8425

W80 28010.087935
SOGX 09T308-01 BK7935
W80 28010.088425
SOGX 09T308-01 BK8425

W80 28010.087710
SOGX 09T308-01 BK7710

Parametry skrawania dla wiercenia: Strona 60-65 / alternatywne ptytki skrawajace: Strona 66.

Sztuk

Nl

(VNN

Materiat
obrabiany

51

VNV




KOMET KUB Pentron @ 30,5 - 46,0 mm
Wiertto na ptytki wymienne

Materiat obrabiany MMS - ABS

PMKN S 2;30_ %DIBxD =

2xD | 3xD 4xD 5xD [
R EERAR S R 3
Sy | oy | Sy |

L I I I -

VNV

E--- B - W~

3xD
**przez
przestawienie \Wartos¢ System System
max. do  wybiegu 1-kanatowy MMS 1-kanatowy MMS
uzyskania narzedzia ABS
mm?nDch) @ a @d Nr zam. N L % Nr zam. N L %
30,5 31,0 2,8 63 U42 63050 62 101 0,93 U43 63050 93 132 1,01
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
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
33,5 34,0 3,0 63 U42 63350 68 108 1,00 U43 63350 102 142 1,11
5 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 1M1 1,03 U43 63450 105 146 1,16
==== 35,0 35,5 3,0 63 U42 63500 70 1M1 1,04 U43 63500 105 146 1,17
S 35,5 36,0 3,0 63 U42 63550 72 113 1,06 U43 63550 108 149 1,20
i 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
37,5 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
38,5 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
39,5 40,0 3,0 63 U42 63950 80 123 1,20 U43 63950 120 163 1,38
40,0 40,5 3,0 63 U42 64000 80 123 1,21 U43 64000 120 163 1,40
7 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
41,5 42,0 3,0 63 U42 64150 84 128 1,28 U43 64150 126 170 1,50
v 42,0 42,5 3,0 63 U42 64200 84 128 1,30 U43 64200 126 170 1,52
42,5 43,0 3,0 63 U42 64250 86 131 1,31 U43 64250 129 174 1,54
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
8 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
ﬁ 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

N4

52




30,5
31,0
31,5
32,0
(1.281)32,5
33,0
335
34,0
34,5
35,0
355
36,0
(1.437) 36,5
37,0
37,5
38,0
385
39,0
39,5
40,0
40,5
41,0
4,5
42,0
42,5
43,0
435
44,0
(1.750) 44,5
45,0
45,5
46,0

2xD — 5xD

2xD

3xD ® [ ) )
4xD ® [ ) ©
5xD [ [ ) [))

([ ]
©
©

(]
()}
O

[ J
©
©

KOMET KUB Pentron

Wiertto na ptytki wymienne

([ ] (]
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© <
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@® bardzo dobrze | © dobrze | O mozliwe: nalezy przestrzegac zalecen ze Strony 67 | >< niemozliwe

Zakres dostawy: wiertto KUB Pentron z $rubg mocujaca.

Ptytki skrawajgce nalezy zamawia¢ osobno.

Wszystkie srednice posrednie sa dostepne na zapytanie w krotkim terminie.
** system do przestawiania narzedzi: patrz katalog "Rozdziat 6"

4xD

Nr zam. N L Nr zam.

U44 63050
U44 63100
U44 63150
U44 63200
U44 63250
U44 63300
U44 63350
U44 63400
U44 63450
U44 63500
U44 63550
U44 63600
U44 63650
U44 63700
U44 63750
U44 63800
U44 63850
U44 63900
U44 63950
U44 64000
U44 64050
U44 64100
U44 64150
U44 64200
U44 64250
U44 64300
U44 64350
U44 64400
U44 64450
U44 64500
U44 64550
U44 64600

124
124
128
128
132
132
136
136
140
140
144
144
148
148
152
152
156
156
160
160
164
164
168
168
172
172
176
176
180
180
184
184

163
163
167
167
172
172
176
176
181
181
185
185
190
190
194
194
199
199
203
203
208
208
212
212
217
217
221
221
226
226
230
230

1,05
1,07
1,10
1,11
1,15
1,17
1,18
1,19
1,23
1,24
1,27
1,29
1,34
1,36
1,39
1,40
1,43
1,44
1,49
1,51
1,56
1,58
1,63
1,65
1,68
1,70
1,75
1,78
1,84
1,87
1,93
1,96

U45 63050
U45 63100
U45 63150
U45 63200
U45 63250
U45 63300
U45 63350
U45 63400
U45 63450
U45 63500
U45 63550
U45 63600
U45 63650
U45 63700
U45 63750
U45 63800
U45 63850
U45 63900
U45 63950
U45 64000
U45 64050
U45 64100
U45 64150
U45 64200
U45 64250
U45 64300
U45 64350
U45 64400
U45 64450
U45 64500
U45 64550
U45 64600

5xD

N

155
155
160
160
165
165
170
170
175
175
180
180
185
185
190
190
195
195
200
200
205
205
210
210
215
215
220
220
225
225
230
230

L

194
194
199
199
205
205
210
210
216
216
221
221
227
227
232
232
238
238
243
243
249
249
254
254
260
260
265
265
271
271
276
276

Parametry skrawania dla wiercenia: Strona 60-65

)

&5

1,13
1,15
1,18
1,20
1,25
1,27
1,29
1,30
1,34
1,36
1,40
1,42
1,48
1,50
1,53
1,55
1,58
1,60
1,65
1,68
1,74
1,77
1,83
1,86
1,90
1,92
1,99
2,02
2,09
2,13
2,20
2,24

Sruba
mocujaca

bm ©

Nr zam.
Artykut

NOO 57261
S3575-15IP
2,8 Nm

NOO 57261
$3575-15IP
2,8 Nm

NO0O 57301
545100-201P
6,25 Nm

NO0O0 57301
S45100-201P
6,25 Nm

Zalecenia podstawowe

Ptytka skrawajaca

.i\‘
Ng# 01
Nr zam. Kod IS0

VV Wielkos¢

W80 32010.088425
SOGX 100408-01 BK8425

W80 32010.087935
SOGX 100408-01 BK7935

W80 32010.086115
SOGX 100408-01 BK6115

W80 32010.087710
SOGX 100408-01 BK7710

W80 38010.088425
SOGX 110408-01 BK8425

W80 38010.087935
SOGX 110408-01 BK7935

W80 38010.086115
SOGX 110408-01 BK6115

W80 38010.087710
SOGX 110408-01 BK7710

W80 42010.088425
SOGX 120408-01 BK8425
W80 42010.087935
SOGX 120408-01 BK7935
W80 42010.086115
SOGX 120408-01 BK6115

W80 42010.087710
SOGX 120408-01 BK7710

W80 46010.088425
SOGX 130508-01 BK8425
W80 46010.087935
SOGX 130508-01 BK7935
W80 46010.086115
SOGX 130508-01 BK6115

W80 46010.087710
SOGX 130508-01 BK7710

Sztuk

Ptytka skrawajaca

.i\‘
N 01
Nr zam. Kod IS0

VV Wielkos¢

W80 32010.088425
SOGX 100408-01 BK8425

W80 32010.087935
SOGX 100408-01 BK7935

W80 32010.088425
SOGX 100408-01 BK8425

W80 32010.087710
SOGX 100408-01 BK7710

W80 38010.088425
SOGX 110408-01 BK8425

W80 38010.087935
SOGX 110408-01 BK7935

W80 38010.088425
SOGX 110408-01 BK8425

W80 38010.087710
SOGX 110408-01 BK7710

W80 42010.088425
SOGX 120408-01 BK8425
W80 42010.087935
SOGX 120408-01 BK7935
W80 42010.088425
SOGX 120408-01 BK8425

W80 42010.087710
SOGX 120408-01 BK7710

W80 46010.088425
SOGX 130508-01 BK8425
W80 46010.087935
SOGX 130508-01 BK7935
W80 46010.088425
SOGX 130508-01 BK8425

W80 46010.087710
SOGX 130508-01 BK7710

/ alternatywne ptytki skrawajace: Strona 66.

Sztuk

il

(VNN

Materiat
obrabiany
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VNV




VNV

E--- B - W~

N
-
il v
[ | ]

@] Q| =uol-

N4

KOMET KUB Pentron

Wiertto na ptytki wymienne

Materiat obrabiany MMS ISO 9766
B 1 G s 2xD — | 2xD|3xD o —
5xD D =
2xD | 3xD 4xD 5xD
N ) Mme— (i u"‘"ﬁ.F /
27 4| %7 | 39| |
ol 11 o 11 &l 17
of| | = sy |

@ 14,0 - 30,0 mm

przez
przestawienie \Wartos¢
max. do  wybiegu
uzyskania narzedzia
@D @ a @ dxl
mm (inch)
14,0 14,5 1.5 20x50
14,5 15,0 1.5 20x50
15,0 15,5 1,5 20x50
15,5 16,0 1,5 20x50
16,0 16,5 1,5 20x50
16,5 17,0 1,5 20x50
17,0 17,5 1,5 20x50
17,5 (0.687) 18,0 1,5 25%56
18,0 18,5 1.9 25%56
18,5 19,0 1,9 25x56
19,0 19,5 1,9 25%56
19,5 20,0 1,9 25%56
20,0 20,5 1,9 25x56
20,5 21,0 1,9 25x56
21,0(0.828) 21,5 1,9 25x56
21,5 22,0 2,4 25x56
22,0 22,5 2,4 25x56
22,5 23,0 2,4 25x56
23,0 (0.906) 23,5 2,4 25%56
23,5 24,0 2,4 32x60
24,0 24,5 2,4 32x60
24,5 25,0 2,4 32x60
25,0 (0.985) 25,5 2,4 32x60
25,5 26,0 2,4 32x60
26,0 26,5 2,4 32x60
26,5 27,0 2,4 32x60
27,0 (1.062) 27,5 2,8 32x60
27,5 28,0 2,8 32x60
28,0 28,5 2,8 32x60
28,5 29,0 2,8 32x60
29,0 29,5 2,8 32x60
29,5 30,0 2,8 32x60
30,0 30,5 2,8 32x60

54

Nr zam.

U42 01400
U42 01450
U42 01500
U42 01550
U42 01600

U42 01650
U42 01700
U42 11750
U42 11800
U42 11850
U42 11900
U42 11950

U42 12000

U42 12050
U42 12100
U42 12150
U42 12200
U42 12250
U42 12300
U42 22350
U42 22400
U42 22450
U42 22500
U42 22550
U42 22600
U42 22650
U42 22700
U42 22750
U42 22800
U42 22850
U42 22900
U42 22950
U42 23000

28
30
30
32
32

34
34
36
36
38
38
40

40

42
44
44
44
46
46
48
48
49
50
52
52
54
54
56
56
58
58
60
60

System
1-kanatowy MMS

L &

(g
41 0,12
44 0,13
44 0,13
48 0,14
48 0,14
51 0,14
51 0,14
53 0,22
53 0,22
56 0,22
56 0,23
58 0,23
58 0,23
61 0,25
63 0,25
63 0,26
63 0,26
66 0,27
66 0,27
68 0,42
68 0,43
71 0,44
71 0,44
73 0,45
73 0,46
76 0,47
76 0,47
78 0,48
78 0,48
81 0,50
81 0,50
83 0,51
83 0,52

Nr zam.

U43 01400
U43 01450
U43 01500
U43 01550
U43 01600

U43 01650
U43 01700
U43 11750
U43 11800
U43 11850
U43 11900
U43 11950

U43 12000

U43 12050
U43 12100
U43 12150
U43 12200
U43 12250
U43 12300
U43 22350
U43 22400
U43 22450
U43 22500
U43 22550
U43 22600
U43 22650
U43 22700
U43 22750
U43 22800
U43 22850
U43 22900
U43 22950
U43 23000

3xD

System
1-kanatowy MMS

N L 2
kg
42 55 013
45 59 0,14
45 59 014
48 64 014
48 64 0,15
51 68 0,15
51 68 0,15
54 71 0,23
54 71 0,24

55,5 75 0,24

57 75 0,24
60 78 0,25
60 78 0,25
61,5 82 0,27
66 85 0,28
66 85 0,28
66 85 0,29
69 89 0,30
69 89 0,31
72 92 0,46
72 92 0,46
75 96 0,48
75 96 0,48
78 99 0,50
78 99 0,50
81 103 0,53
81 103 0,54
84 106 0,56
84 106 0,57
87 110 0,59
87 110 0,60
90 113 0,61
90 113 0,62




14,0
14,5
15,0
15,5
16,0

16,5

17,0

(0.687) 17,5

18,0

18,5

19,0

19,5

20,0

20,5
(0.828) 21,0
21,5
22,0
22,5
(0.906) 23,0
235
24,0
24,5
(0.985) 25,0
25,5
26,0
26,5
(1.062) 27,0
27,5
28,0
28,5
29,0
29,5
30,0

2xD — 5xD

2xD
3xD
4xD
5xD

[ J
O
O

[
©
©
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()}
O
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©
©

KOMET KUB Pentron

Wiertto na ptytki wymienne
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@® bardzo dobrze | © dobrze | O mozliwe: nalezy przestrzegac zalecen ze Strony 67 | >< niemozliwe

Zakres dostawy: wiertto KUB Pentron z $rubg mocujaca.

Ptytki skrawajgce nalezy zamawia¢ osobno.

Wszystkie srednice posrednie sa dostepne na zapytanie w krotkim terminie.

Nr zam.

U44 01400
U44 01450
U44 01500
U44 01550
U44 01600

U44 01650
U44 01700
U44 11750
U44 11800
U44 11850
U44 11900
U44 11950

U44 12000

U44 12050
U44 12100
U44 12150
U44 12200
U44 12250
U44 12300
U44 22350
U44 22400
U44 22450
U44 22500
U44 22550
U44 22600
U44 22650
U44 22700
U44 22750
U44 22800
U44 22850
U44 22900
U44 22950
U44 23000

4xD

N

56
60
60
64
64

68
68
72
72
76
76
80

80

84
84
88
88
92
92
96
96
100
100
104
104
108
108
112
112
116
116
120
120

69
74
74
80
80

85
85
89
89
94
94
98

98

103
103
107
107
112
112
116
116
121
121
125
125
130
130
134
134
139
139
143
143

0,14
0,15
0,15
0,16
0,16
0,17
0,17
0,25
0,26
0,26
0,27
0,28

0,29

0,31
0,31
0,32
0,33
0,35
0,36
0,51
0,51
0,54
0,55
0,56
0,57
0,57
0,58
0,60
0,62
0,64
0,65
0,66
0,67

Nr zam.

U45 01400
U45 01450
U45 01500
U45 01550
U45 01600

U45 01650
U45 01700
U45 11750
U45 11800
U45 11850
U45 11900
U45 11950

U45 12000

U45 12050
U45 12100
U45 12150
U45 12200
U45 12250
U45 12300
U45 22350
U45 22400
U45 22450
u45 22500
U45 22550
U45 22600
U45 22650
U45 22700
U45 22750
U45 22800
U45 22850
U45 22900
U45 22950
U45 23000

5xD

N

70
75
75
80
80

85
85
90
90
95
95
100

100

105
105
110
110
115
115
120
120
125
125
130
130
135
135
140
140
145
145
150
150

L

83
89
89
96
96

102
102
107
107
113
113
118

118

124
124
129
129
135
135
140
140
146
146
151
151
157
157
162
162
168
168
173
173

)
-

0,15
0,16
0,16
0,17
0,17
0,18
0,19
0,27
0,28
0,28
0,29
0,30

0,31

0,33
0,34
0,35
0,36
0,38
0,39
0,54
0,55
0,59
0,60
0,61
0,62
0,63
0,64
0,66
0,68
0,71
0,72
0,73
0,75

Sruba
mocujaca

fm ©

Nr zam.
Artykut

NOO 56051
S/M1,8x3,85-
5IP
0,38 Nm

NOO 56041
S/M2x4,3-
6IP
0,62 Nm

NOO 57553
S/M2,2x5,5-
6IP
1,01 Nm

NOO 57553
S/M2,2x5,5-
6IP
1,01 Nm

NO0O0 57571
S/M2,5x6,3-
8IP
1,28 Nm

NOO 57251
S3076-8IP
2,25 Nm

Zalecenia podstawowe

Ptytka skrawajaca

N 01

Nr zam. Kod IS0

VV Wielkos¢
W80 10010.048425
SOGX 040204-01 BK8425
W80 10010.047935
SOGX 040204-01 BK7935
W80 10010.046115
SOGX 040204-01 BK6115

W80 10010.047710
SOGX 040204-01 BK7710

W80 12010.048425
SOGX 050204-01 BK8425
W80 12010.047935
SOGX 050204-01 BK7935
W80 12010.046115
SOGX 050204-01 BK6115

W80 12010.047710
SOGX 050204-01 BK7710

W80 18010.068425
SOGX 060206-01 BK8425
W80 18010.067935
SOGX 060206-01 BK7935
W80 18010.066115
SOGX 060206-01 BK6115

W80 18010.067710
SOGX 060206-01 BK7710

W80 20010.088425
SOGX 07T208-01 BK8425
W80 20010.087935
SOGX 07T208-01 BK7935
W80 20010.086115
SOGX 07T208-01 BK6115

W80 20010.087710
SOGX 07T208-01 BK7710

W80 24010.088425
SOGX 080308-01 BK8425
W80 24010.087935
SOGX 080308-01 BK7935
W80 24010.086115
SOGX 080308-01 BK6115

W80 24010.087710
SOGX 080308-01 BK7710

W80 28010.088425
SOGX 09T308-01 BK8425

W80 28010.087935
SOGX 09T308-01 BK7935
W80 28010.086115
SOGX 09T308-01 BK6115

W80 28010.087710
SOGX 09T308-01 BK7710

Sztuk

Ptytka skrawajaca

N 01
Nr zam. Kod IS0
VV Wielkos¢

W80 10010.048425
SOGX 040204-01 BK8425
W80 10010.047935
SOGX 040204-01 BK7935
W80 10010.048425
SOGX 040204-01 BK8425

W80 10010.047710
SOGX 040204-01 BK7710

W80 12010.048425
SOGX 050204-01 BK8425
W80 12010.047935
SOGX 050204-01 BK7935
W80 12010.048425
SOGX 050204-01 BK8425

W80 12010.047710
SOGX 050204-01 BK7710

W80 18010.068425
SOGX 060206-01 BK8425
W80 18010.067935
SOGX 060206-01 BK7935
W80 18010.068425
SOGX 060206-01 BK8425

W80 18010.067710
SOGX 060206-01 BK7710

W80 20010.088425
SOGX 07T208-01 BK8425
W80 20010.087935
SOGX 07T208-01 BK7935
W80 20010.088425
SOGX 07T208-01 BK8425

W80 20010.087710
SOGX 07T208-01 BK7710

W80 24010.088425
SOGX 080308-01 BK8425
W80 24010.087935
SOGX 080308-01 BK7935
W80 24010.088425
SOGX 080308-01 BK8425

W80 24010.087710
SOGX 080308-01 BK7710

W80 28010.088425
SOGX 09T308-01 BK8425

W80 28010.087935
SOGX 09T308-01 BK7935
W80 28010.088425
SOGX 09T308-01 BK8425

W80 28010.087710
SOGX 09T308-01 BK7710

Parametry skrawania dla wiercenia: Strona 60-65 / alternatywne ptytki skrawajace: Strona 66.

Sztuk

D

[N

Materiat
obrabiany
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VNV




KOMET KUB Pentron @ 30,5 - 46,0 mm
Wiertto na ptytki wymienne
Materiat obrabiany MMS ISO 9766
2xD — | 2xD|3xD e
PMKNS 5xD j ‘ :I
2xD | 3xD 4xD 5xD
ast | Aol |
f— +DI I | S— +DI ,’,7
Sy | 9y |

VNV

E--- B - W~
@DXT
I

fo

P

fo

=

3xD
przez
przestawienie \Wartos¢ System System
max. do  wybiegu 1-kanatowy MMS 1-kanatowy MMS
uzyskania narzedzia

mm%nDch) @ a @ dxl Nr zam. N L % Nr zam. N L %

30,5 31,0 2,8 40x68 U42 33050 62 86 0,75 U43 33050 93 117 0,85
31,0 31,5 2,8 40x68 U42 33100 62 86 0,75 U43 33100 93 117 0,86
31,5 32,0 2,8 40x68 U42 33150 64 88 0,77 U43 33150 96 120 0,88
32,0 32,5 2,8 40x68 U42 33200 64 88 0,77 U43 33200 96 120 0,90

32,5(1.281) 33,0 2,8 40x68 U42 33250 66 91 0,79 U43 33250 99 124 0,93
33,0 33,5 2,8 40x68 U42 33300 66 91 0,80 U43 33300 99 124 0,94
33,5 34,0 3,0 40x68 U42 33350 68 93 0,81 U43 33350 102 127 0,94

5 34,0 34,5 3,0 40x68 U42 33400 68 93 0,82 U43 33400 102 127 0,96
34,5 35,0 3,0 40x68 U42 33450 70 96 0,83 U43 33450 105 131 0,99

==== 35,0 35,5 3,0 40x68 U42 33500 70 96 0,84 U43 33500 105 131 1,00
S 35,5 36,0 3,0 40x68 U42 33550 72 98 0,86 U43 33550 108 134 1,03
i 36,0 36,5 3,0 40x68 U42 33600 72 98 0,87 U43 33600 108 134 1,04
36,5 (1.437) 37,0 3,0 40x68 U42 33650 73 101 0,90 U43 33650 111 138 1,08

37,0 37,5 3,0  40x68 U42 33700 74 101 0,91 U43 33700 1M1 138 1,09

37,5 38,0 3,0 40x68 U42 33750 76 103 0,91 U43 33750 114 141 1,11

38,0 38,5 3,0 40x68 U42 33800 76 103 0,92 U43 33800 114 141 1,12
38,5 39,0 3,0 40x68 U42 33850 78 106 0,95 U43 33850 117 145 1,16
39,0 39,5 3,0 40x68 U42 33900 78 106 0,96 U43 33900 117 145 1,18

39,5 40,0 3,0 40x68 U42 33950 80 108 0,98 U43 33950 120 148 1,21

40,0 40,5 3,0 40x68 U42 34000 80 108 0,99 U43 34000 120 148 1,23

7 40,5 41,0 3,0 40x68 U42 34050 82 111 1,04 U43 34050 123 152 1,27
41,0 41,5 3,0 40x68 U42 34100 82 111 1,06 U43 34100 123 152 1,29

41,5 42,0 3,0 40x68 U42 34150 84 113 1,06 U43 34150 126 155 1,32
v 42,0 42,5 3,0 40x68 U42 34200 84 113 1,07 U43 34200 126 155 1,34
42,5 43,0 3,0 40x68 U42 34250 86 116 1,09 U43 34250 129 159 1,36

43,0 43,5 3,0 40x68 U42 34300 86 116 1,11 U43 34300 129 159 1,38

43,5 44,0 3,0 40x68 U42 34350 88 118 1,13 U43 34350 132 162 1,42
8 44,0 44,5 3,0 40x68 U42 34400 88 118 1,15 U43 34400 132 162 1,44
44,5 (1.750) 45,0 3,3 40x68 U42 34450 90 121 1,22 U43 34450 135 166 1,49

ﬁ 45,0 45,5 3.3 40%x68 U42 34500 90 121 1,24 U43 34500 135 166 1,51
45,5 46,0 3.3 40%x68 U42 34550 92 123 1,27 U43 34550 138 169 1,55
46,0 46,5 3,3 40x68 U42 34600 92 123 1,29 U43 34600 138 169 1,58

N4
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30,5
31,0
31,5
32,0
(1.281)32,5
33,0
335
34,0
34,5
35,0
35,5
36,0
(1.437) 36,5
37,0
37,5
38,0
385
39,0
39,5
40,0
40,5
41,0
4,5
42,0
42,5
43,0
435
44,0
(1.750) 44,5
45,0
45,5
46,0

2xD — 5xD

2xD
3xD
4xD
5xD

0 1 on 0P @b a3 ok

[ J
©
O

([ ]
©
©
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O
O

KOMET KUB Pentron

Wiertto na ptytki wymienne
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Zakres dostawy: wiertto KUB Pentron z $rubg mocujaca.

Ptytki skrawajgce nalezy zamawia¢ osobno.

Wszystkie srednice posrednie sa dostepne na zapytanie w krotkim terminie.

Nr zam.

U44 33050
U44 33100
U44 33150
U44 33200
U44 33250
U44 33300
U44 33350
U44 33400
U44 33450
U44 33500
U44 33550
U44 33600
U44 33650
U44 33700
U44 33750
U44 33800
U44 33850
U44 33900
U44 33950
U44 34000
U44 34050
U44 34100
U44 34150
U44 34200
U44 34250
U44 34300
U44 34350
U44 34400
U44 34450
U44 34500
U44 34550
U44 34600

4xD

N

124
124
128
128
132
132
136
136
140
140
144
144
148
148
152
152
156
156
160
160
164
164
168
168
172
172
176
176
180
180
184
184

148
148
152
152
157
157
161
161
166
166
170
170
175
175
179
179
184
184
188
188
193
193
197
197
202
202
206
206
211
211
215
215

0,90
0,92
0,96
0,97
1,01
1,02
1,03
1,04
1,08
1,09
1,13
1,14
1,18
1,20
1,23
1,24
1,28
1,29
1,34
1,35
1,40
1,42
1,47
1,49
1,53
1,54
1,60
1,62
1,68
1,70
1,76
1,79

Nr zam.

U45 33050
U45 33100
U45 33150
U45 33200
U45 33250
U45 33300
U45 33350
U45 33400
U45 33450
U45 33500
U45 33550
U45 33600
U45 33650
U45 33700
U45 33750
U45 33800
U45 33850
U45 33900
U45 33950
U45 34000
U45 34050
U45 34100
U45 34150
U45 34200
U45 34250
U45 34300
U45 34350
U45 34400
U45 34450
U45 34500
U45 34550
U45 34600

5xD

N

155
155
160
160
165
165
170
170
175
175
180
180
185
185
190
190
195
195
200
200
205
205
210
210
215
215
220
220
225
225
230
230

L

179
179
184
184
190
190
195
195
201
201
206
206
212
212
217
217
223
223
228
228
234
234
239
239
245
245
250
250
256
256
261
261

)

&5

1,00
1,01
1,05
1,06
1,10
1,12
1,14
1,15
1,19
1,21
1,25
1,27
1,32
1,34
1,37
1,39
1,43
1,45
1,50
1,52
1,58
1,61
1,67
1,70
1,74
1,76
1,82
1,85
1,92
1,96
2,03
2,07

Zalecenia podstawowe

Sruba Ptytka skrawajaca
mocujaca
d ‘\'.
bm © NgF-01
Nr zam. Nr zam. Kod IS0
Artykut VV Wielko$¢
W80 32010.088425

SOGX 100408-01 BK8425

W80 32010.087935
NILY s SOGX 100408-01 BK7935

$3575-15IP
W80 32010.086115
2,8NmM 506X 100408-01 BK6115

W80 32010.087710
SOGX 100408-01 BK7710

W80 38010.088425
SOGX 110408-01 BK8425

W80 38010.087935
el SOGX 110408-01 BK7935

$3575-15IP
W80 38010.086115
2,8NM 506X 110408-01 BK6115

W80 38010.087710
SOGX 110408-01 BK7710

W80 42010.088425
SOGX 120408-01 BK8425

W80 42010.087935
N0O 57301 {5y 150408-01 87935

S45100-20IP
W80 42010.086115
6,25 Nm  56Gx 120408-01 BK6115

W80 42010.087710
SOGX 120408-01 BK7710

W80 46010.088425
SOGX 130508-01 BK8425

NO00 57301 W80 46010.087935
$45100-20]p SOCX 13050801 BK7935

6,25 Nm W80 46010.086115

SOGX 130508-01 BK6115

W80 46010.087710
SOGX 130508-01 BK7710

Sztuk

Ptytka skrawajaca

.i\‘
N 01
Nr zam. Kod IS0

VV Wielkos¢

W80 32010.088425
SOGX 100408-01 BK8425

W80 32010.087935
SOGX 100408-01 BK7935

W80 32010.088425
SOGX 100408-01 BK8425

W80 32010.087710
SOGX 100408-01 BK7710

W80 38010.088425
SOGX 110408-01 BK8425

W80 38010.087935
SOGX 110408-01 BK7935

W80 38010.088425
SOGX 110408-01 BK8425

W80 38010.087710
SOGX 110408-01 BK7710

W80 42010.088425
SOGX 120408-01 BK8425

W80 42010.087935
SOGX 120408-01 BK7935

W80 42010.088425
SOGX 120408-01 BK8425

W80 42010.087710
SOGX 120408-01 BK7710

W80 46010.088425
SOGX 130508-01 BK8425

W80 46010.087935
SOGX 130508-01 BK7935

W80 46010.088425
SOGX 130508-01 BK8425

W80 46010.087710
SOGX 130508-01 BK7710

Parametry skrawania dla wiercenia: Strona 60-65 / alternatywne ptytki skrawajace: Strona 66.
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obrabiany
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KOMET KUB Pentron

Wiertto na ptytki wymienne

Materiat obrabiany

PMKNS

3xD

G —

;

PSC
ISO 26623

@ 14,0 - 30,0 mm

PSC ...

@D

mm (inch)
14,0

14,5

15,0

15,5

16,0

16,5

17,0

17,5 (0.687)
18,0

18,5

19,0

19,5

20,0

20,5

21,0 (0.828)
21,5

22,0

22,5

23,0 (0.906)
23,5

24,0

24,5

25,0 (0.985)
25,5

26,0

26,5

27,0 (1.062)
27,5

28,0

28,5

29,0

29,5

30,0

58

przez

przestawienie
max. do
uzyskania

(%)

14,5
15,0
15,5
16,0
16,5
17,0
17,5
18,0
18,5
19,0
19,5
20,0
20,5
21,0
21,5
22,0
22,5
23,0
23,5
24,0
24,5
25,0
25,5
26,0
26,5
27,0
27,5
28,0
28,5
29,0
29,5
30,0
30,5

Wartos¢

wybiegu
narzedzia
a

1,5
1.5
1,5
1.5
1.5
1,5
1,5
1,5
1.9
1.9
1.9
1.9
1.9
1.9
1.9
2,4
2,4
2,4
2,4
2,4
2,4
2,4
2,4
2,4
2,4
2,4
2,8
2,8
2,8
2,8
2,8
2,8
2,8

42
45
45
48
48
51
51
54
54
57
57
60
60
63
63
66
66
69
69
72
72
75
75
78
78
81
81
84
84
87
87
90
90

&

Nr zam.

U40 61400
U40 61450
U40 61500
U40 61550
U40 61600
U40 61650
U40 61700
U40 61750
U40 61800
U40 61850
U40 61900
U40 61950
U40 62000
U40 62050
U40 62100
U40 62150
U40 62200
U40 62250
U40 62300
U40 62350
U40 62400
U40 62450
U40 62500
U40 62550
U40 62600
U40 62650
U40 62700
U40 62750
U40 62800
U40 62850
U40 62900
U40 62950
U40 63000

PSC 50

) | | ) s

L

73
77
77
82
82
86
86
89
89
93
93
96
96
100
100
103
103
107
107
110
110
114
114
117
117
121
121
124
124
128
128
131
131

=)

g/
0,415
0,411
0,414
0,419
0,429
0,431
0,435
0,441
0,445
0,447
0,451
0,458
0,463
0,483
0,488
0,498
0,504
0,523
0,530
0,529
0,536
0,556
0,563
0,577
0,585
0,598
0,607
0,622
0,631
0,655
0,665
0,683
0,693

U40 71600
U40 71650
U40 71700
U40 71750
U40 71800
U40 71850
U40 71900
U40 71950
U40 72000
U40 72050
U40 72100
U40 72150
U40 72200
U40 72250
U40 72300
U40 72350
U40 72400
U40 72450
U40 72500
U40 72550
U40 72600
U40 72650
U40 72700
U40 72750
U40 72800
U40 72850
U40 72900
U40 72950
U40 73000

86

90

90

93

93

97

97

100
100
104
104
107
107
111
111
114
114
118
118
121
121
125
125
128
128
132
132
135
135

&l

0,78
0,75
0,75
0,76
0,76
0,77
0,77
0,78
0,78
0,81
0,81
0,82
0,83
0,85
0,86
0,86
0,86
0,89
0,89
0,91
0,92
0,93
0,94
0,96
0,97
0,99
1,00
1,02
1,03




3xD KOMET KUB Pentron

Wiertto na ptytki wymienne
n oo o3 €7 €0 €8 8 o2 €8 gn

@ bardzo dobrze | © dobrze | O mozliwe: nalezy przestrzegac zalecen ze Strony 67 | >< niemozliwe

3xD

Zakres dostawy: wiertto KUB Pentron z Srubg mocujaca.
Ptytki skrawajgce nalezy zamawia¢ osobno.

Wszystkie srednice posrednie sa dostepne na zapytanie w krotkim terminie.

I Zalecenia podstawowe

Sruba mocujaca Ptytka skrawajaca Ptytka skrawajaca

b © N0l " o +  Materia
Nr zam. Kod ISO Nr zam. 2 Kod ISO Nr zam. £ obrabiany
Artykut VV Wielko$¢ 2 VY Wielkos¢ 7
NOO 56051 SOGX 040204-01 BK8425 W80 10010.048425 SOGX 040204-01 BK8425 W80 10010.048425 P
/M1 8x3 85-5IP SOGX 040204-01 BK7935 W80 10010.047935 1 SOGX 040204-01 BK7935 W80 10010.047935 1 M s
0,38 l’\lm SOGX 040204-01 BK6115 W80 10010.046115 SOGX 040204-01 BK8425 W80 10010.048425 K
! SOGX 040204-01 BK7710 W80 10010.047710 SOGX 040204-01 BK7710 W80 10010.047710 N
NOO 56041 SOGX 050204-01 BK8425 W80 12010.048425 SOGX 050204-01 BK8425 W80 12010.048425 P
S/M2x4 3-6IP SOGX 050204-01 BK7935 W80 12010.047935 1 SOGX 050204-01 BK7935 W80 12010.047935 1 Mi's
062 l’\lm SOGX 050204-01 BK6115 W80 12010.046115 SOGX 050204-01 BK8425 W80 12010.048425 K
! SOGX 050204-01 BK7710 W80 12010.047710 SOGX 050204-01 BK7710 W80 12010.047710 N
NOO 57553 SOGX 060206-01 BK8425 W80 18010.068425 SOGX 060206-01 BK8425 W80 18010.068425 P
/M2 2x5.5-61P SOGX 060206-01 BK7935 W80 18010.067935 1 SOGX 060206-01 BK7935 W80 18010.067935 1 M s
1 ’01 N’m SOGX 060206-01 BK6115 W80 18010.066115 SOGX 060206-01 BK8425 W80 18010.068425 K
! SOGX 060206-01 BK7710 W80 18010.067710 SOGX 060206-01 BK7710 W80 18010.067710 N
NOO 57553 SOGX 077208-01 BK8425 W80 20010.088425 SOGX 07T208-01 BK8425 W80 20010.088425 P
S/M2.2x5 5-6/P SOGX 077208-01 BK7935 W80 20010.087935 1 SOGX 07T208-01 BK7935 W80 20010.087935 1 M{'s
1 ’01 N,m SOGX 077208-01 BK6115 W80 20010.086115 SOGX 07T208-01 BK8425 W80 20010.088425 K
! SOGX 077208-01 BK7710 W80 20010.087710 SOGX 07T208-01 BK7710 W80 20010.087710 N
NOO 57571 SOGX 080308-01 BK8425 W80 24010.088425 SOGX 080308-01 BK8425 W80 24010.088425 P
/M2 5x6.3-8IP SOGX 080308-01 BK7935 W80 24010.087935 1 SOGX 080308-01 BK7935 W80 24010.087935 1 M 'S
1 '28 N'm SOGX 080308-01 BK6115 W80 24010.086115 SOGX 080308-01 BK8425 W80 24010.088425 K
! SOGX 080308-01 BK7710 W80 24010.087710 SOGX 080308-01 BK7710 W80 24010.087710 N
NOO 57251 SOGX 09T308-01 BK8425 W80 28010.088425 SOGX 09T308-01 BK8425 W80 28010.088425 P
$3076-8IP SOGX 09T308-01 BK7935 W80 28010.087935 1 SOGX 09T308-01 BK7935 W80 28010.087935 1 M['s
2 25 Nm SOGX 09T308-01 BK6115 W80 28010.086115 SOGX 09T308-01 BK8425 W80 28010.088425 K
! SOGX 09T308-01 BK7710 W80 28010.087710 SOGX 09T308-01 BK7710 W80 28010.087710 N
Parametry skrawania dla wiercenia: Strona 60-65 / alternatywne ptytki skrawajace: Strona 66. 59




KOMET KUB Pentron @ 14,0 — 46,0 mm

Wskazowki technologiczne

Parametry dotyczace wiercenia predkosc¢ skrawania v¢ (m/min) _

2xD | 3xD

>
© . . = =,
o ) Materiat obrabiany 2 b =
N Materiat ; e
£ S~ = . Przykfady oznaczen N g
o) % £ L obrabiany wg DIN
© ; £ K] BK8425 BK7935 BK6425 BK6115 BK7710
o W N Z o
% g- ‘;\E/ E 5 < 5 x 5 < 5 < H =
= s B s B s 3 s 3 s B
=6 & & E &8 &€ E § € E &8 € € & E E §& £
Stale niestopowe: 1.0037 (S235JR) o o o o
S =500 konstrukcyjne, 1.0715 (115Mn30) S e R S B S R SR B S 3
automatowe, Staliwa 1.0044 (52575JR) N ® N 8@ G N @
o 500- italetniistc?poweI / niskostopow(ej: i lgggg EEZSQS? 2 'c\> s 2 g s 2 8 o 2 E s
f onstrukeyjne, ulepszane, narzedzio- 1.
900 we, Staliwa 1.7131 (16MnCr5) AR Y o " BN Y N ™
. | b S 88 3882822882
< 500 Stale automatowe 1.0718 (11SMnPb30) RSN © o < ESEEGUENEY L O o
a
Stale niestopowe / niskostopowe: o © o o © o o © o o ©o o
2 > 900 zarowytrzymate, konstrukcyjne, ulep- 13%? §é26%g;ﬂo4) I ® 8 © g 8 8 g 2 I 2
szane, azotowane, narzedziowe .
< . 9 1.2341 (6CrMo15-5) o © o o © o o © o o 9 o
< >900 Stale wysokostopowe: narzedziowe 1.2601 (X165CrMov12) N © © & § @ 9 N R = 8 o
— o o o
5 Hss B R & 2 8 8 8 2 8 R & ¢
(=} Stopy specjalne: Inconel, Hastelloy, ~ 2.4668 (NiuCr19Fe19Nb5Mo3) o O o
L 250 Nimonic, 2.4631 (Nimonic 80A) N W &
w
= 400 ggapr;;tytanu 3.7115 (TiA5Sn2.5) g 8 8 g 8 8
53 : 1.4306 (X2CrNi19-11) 2 2 2 i@isEel o = o BEESE (S
= N - I ® d N N
c =600 Sizlte e 14401 (X5CNIMo17-122) = = ~ = = & & & & & & W
_ 1.4511 (X3CrNb17) - _ - .~ e & o
= o <900 Stale nierdzewne 1.4571 (X10CrNiMo- 8 W o &8 © &9 K 2 @ & o n
Ti17-12-2) = = N
o Stale zaroodporne 1.4713 (X10CrAlSi7) o ©O o o © o o © o o © o
~ >900 i zarowytrzymate 1.4862 (X8NICr5i38-18) SEECEOE N © o NEEESENEE O o
o 5 1 0.6025 (EN-GJL-250) o 9 o o 9 o o 9 o o 9 o
P 180 jzeliwolszare 0.6035 (EN-GJL-350) GENCNEE - © C EEmcEEeE ° T o
— . ‘ o o o o
s 250 Zeliwo stopowe 0.6660 (GGL-NiCr20 2) S N 2 g 2 8 8 § 8 8 § &
- - - .. - - =
o Zeliwo sferoidalne ©O o o © o o © o o 9 o
o =600 130 ferryyczne 0.7040 (EN-GJS-400-15) N ® g = B & d © g I B g
- : 0.7050 (EN-GJS-500-7) e © - - -
= 230 fvosmshe 07055 (5 °$Re2888%823¢8s
ycznofperiity 0.8055 (GTW-55) Sl o &= &
= Zeliwo sferoidalne 0.7060 (EN-GJS-600-3) o & 2 o 2 2 o 2o 2 32
2l = 600 250 perlityczne (ciagliwe) 0.8165 (GTS-65) & ¥ 2 ®» - ¥ o &3 2 5 & 2
i i . 0.7661 o o o5 © 9o o © o o5 9 o
=) 200 Zeliwo sferoidalne stopowe (EN-GJSA-XNICr20-2) a 8 v g = §F 8 4 v F 4 D
o o ' EN-GJV Ti < 0,2 o o o o o o o
=) 300 Zeliwo wermikularne EN-GJV T: ; 02 2 S « 2 = = R S o 2 S o
2 9% 3}23;”55553 sk, 2.0375 (CuzZn36Pb3) 2 82 2 8 g s 2 3
— Brazy dobrze obrabialne 2.1182.01 (G-CuPb15Sn) - N N — ~ - N ™
T Stop miedzi, Mosiadz, 2.0550 (CuzZn40Al2) o 9 o o 9 o o 9 o
ol 100 152y érednio obrabiainy 2.0060 (E-Cu57) 2R e E s 0 om
o
2 L . 3.3315 (AIMg1) o o o o o o o o o
=2 ) 60  Alu-stop do obrobki plastycznej 3.0517 (AIMACu) =3 g 2 2 g 2 2 8 2
— Alu-stop odlewniczy.:
5 75 Sizavartos < 10% iseieaAMes) 08 @ B 8 R § 2 8 g
— Stopy magnezu . .61 (G-AlSi9Mg wa) o~ o~ N
o
. Alu-stop. odlewniczy.: q S o o 9 9 o Q o9
3 100 Si-zawartos¢. > 10% 3.2381.01 (G-AISi10Mg) 2 2 2 o 8 2 & f,:‘, %
o
2 Stal hartowana =4 o 2 9
w1400 <45 HRC /ﬁ BK8425 NS 5 & =
= \\ﬂ | BK6115 o o o
4 o
© 1800 IR : 8 83 g8 8 %

Podane parametry skrawania sg wartosciami maksymalnymi i zalezg od materiatu ostrza skrawajacego.

60
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KOMET KUB Pentron @ 14,0 — 46,0 mm

Wskazowki technologiczne

Parametry dotyczace wiercenia predkosc¢ skrawania v¢ (m/min) _

4xD
>
S \
o . Materiat obrabian ; s
< ) o Materiat Y it b
g B @ . Przykfady oznaczen N
= e obrabiany
2 g g wg DIN
o SES o BK8425 BK7935 BK6425 BK6115 BK7710
= W N =Z el
% g— E\E/ E 5 < S x < < H =
= s B s B s 3 s 3 s B
=6 & & E &8 &€ E § € E &8 € € & E E §& £
Stale niestopowe: 1.0037 (S235JR) o o o o
S <500 Konstrukcyjne, 1.0715 (115Mn30) S e R S B S R SR B S 3
automatowe, Staliwa 1.0044 (52575JR) N ® N 8@ G N @
o 500- italetniistc_)poweI / niskostopow(ej: i lgggg EEZSQS? 2 ,c\> s 2 g s 2 8 o 2 E s
f onstrukeyjne, ulepszane, narzedzio- 1.
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KOMET KUB Pentron

Alternatywne ptytki skrawajace

dla lepszej kontroli wiéra

37,1-42,0 33,1-37,0 30,1-33,0 26,1-30,0 23,1-26,0 20,1-23,0 18,1-20,0 16,1-18,0 14,0 - 16,0 @D

42,1-46,0

VAN

Ptytka skrawajaca

Nr zam.

W80 10030.048430

W80 12030.048430

W80 18030.068430

W80 20030.088430

W80 24030.088430

W80 28030.088430

W80 32030.088430

W80 38030.088430

W80 42030.088430

W80 46030.088430

-

Kod ISO

SOGX 040204-03 BK8430
SOGX 050204-03 BK8430
SOGX 060206-03 BK8430
SOGX 077208-03 BK8430
SOGX 080308-03 BK8430
SOGX 09T308-03 BK8430
SOGX 100408-03 BK8430
SOGX 110408-03 BK8430
SOGX 120408-03 BK8430

SOGX 130508-03 BK8430

Materiat

obrabiany

dla wyzszych predkosci skrawania

Ptytka skrawajaca

37,1-42,0 33,1-37,0 30,1-33,0 26,1-30,0 23,1-26,0 20,1-23,0 18,1-20,0 16,1-18,0 14,0 - 16,0 @D

42,1-46,0

Nr zam.

W80 10010.046425
W80 10010.046115

W80 12010.046425
W80 12010.046115

W80 18010.066425
W80 18010.066115

W80 20010.086425
W80 20010.086115

W80 24010.086425
W80 24010.086115

W80 28010.086425
W80 28010.086115

W80 32010.086425
W80 32010.086115

W80 38010.086425
W80 38010.086115

W80 42010.086425
W80 42010.086115

W80 46010.086425

- W80 46010.086115

-
N

Kod ISO

SOGX 040204-01 BK6425
SOGX 040204-01 BK6115 A\

SOGX 050204-01 BK6425
SOGX 050204-01 BK6115 A\

SOGX 060206-01 BK6425
SOGX 060206-01 BK6115 A

SOGX 077208-01 BK6425
SOGX 077208-01 BK6115 A

SOGX 080308-01 BK6425
SOGX 080308-01 BK6115 A\

SOGX 09T308-01 BK6425
SOGX 09T308-01 BK6115 A\

SOGX 100408-01 BK6425
SOGX 100408-01 BK6115 A\

SOGX 110408-01 BK6425
SOGX 110408-01 BK6115 A\

SOGX 120408-01 BK6425
SOGX 120408-01 BK6115 A

SOGX 130508-01 BK6425
SOGX 130508-01 BK6115 A\

Uwaga: ta ptytka skrawajaca dla wiertta KUB Pentron zalecana jest tylko jako ptytka zewnetrzna
SOGX ... -01 (Geometria 01) w gatunku BK6115, ptytka wewnetrzna jako BK8425

Materiat

obrabiany



2xD

KOMET KUB Pentron

Wskazowki technologiczne

wiercenie na nieréwnej powierzchni (powierzchnia po odlewie)
e w zaleznosci od jakosci powierzchni w szczegdlnym przypadku nalezy zredukowac posuw

wiercenie otworu z wejsciem po skosie
e w zaleznosci od kata skosu nalezy zredukowac posuw wg zaleznosci:
3° A 30%; 10° A 40%; 25° A 60%, zaleca sie stosowac narzedzie max. 2xD!
e stosowac plytke skrawajaca do obrébki przerywanej, ptytke ze stabilnym promieniem naroza

wiercenie otworu z wyjsciem po skosie
® przy wyjsciu z materiatu, dla obrébki przerywanej nalezy zredukowac posuw do 50%
¢ stosowac ptytke skrawajaca do obrébki przerywanej, ptytke ze stabilnym promieniem naroza

wiercenie otworu na powierzchni kulistej
e obrébka bez probleméw
* w razie potrzeby zredukowac posuw

wiercenie otworu przerywanego

* W razie potrzeby zredukowac posuw do 50%

e zwréci¢ uwage na mozliwos¢ blokowania sie widrow w miejscu przecinania sie otworéw

¢ stosowac plytke skrawajaca do obrébki przerywanej, ptytke ze stabilnym promieniem naroza

wiercenie w "nakietku" o duzej $rednicy

/ ¢ stosowac krotkie narzedzie, max. 3xD
6. e w szczegdlnym przypadku nalezy splanowac powierzchnie
N\ e zredukowac posuw
e jako ptytke wewnetrzna stosowac ptytke skrawajaca przewidziana do obrébki przerywanej
wiercenie kieszeni
@ @ * najpierw wierci¢ otwory Nr. 1 + 2, a nastepnie otwor posredni Nr. 3
P e zwroci¢ uwage na symetryczny podziat
7 W I unika;’ blokowania sie wiérc')/w N .
® e w razie potrzeby zastosowac mniejszy korpus narzedzia o okoto 1-1,5 mm wzgledem @ otworu
L]

przy wierceniu przerywanym zredukowac posuw do 50%
e stosowac ptytke skrawajaca do obrobki przerywanej, ptytke ze stabilnym promieniem naroza

wiercenie na krawedzi

¢ posuw zredukowa¢ do 50%

¢ jako ptytke wewnetrzna stosowac ptytke skrawajaca przewidziana do obrébki przerywanej,
e stosowac plytke ze stabilnym promieniem naroza

wiercenie w nadlewie / spoinie
e zredukowac posuw
e stosowac krétkie narzedzie, max. 3xD

wiercenie w pakietach
¢ wymagane dobre mocowanie detalu
® max. szczelina pomiedzy detalami =1 mm

powiercanie

11. .l
e mozliwe
@ nastawnos¢
12 : e za pomoca gtowicy (ABS-MV) i oprawek/redukcji mimosrodowych
’ ¢ na tokarkach przez przesuniecie osi

Uwaga: nalezy przestrzega¢ max.przestawienia -@ podanego w tabelach
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KOMET KUB Pentron

Wskazéwki technologiczne

3xD

wiercenie na nieréwnej powierzchni (powierzchnia po odlewie)

w zaleznosci od jakosci powierzchni w szczegdlnym przypadku nalezy zredukowac posuw

wiercenie otworu z wejsciem po skosie

mozliwe przy max. kacie skosu 3° (skos odlewniczy)
zredukowac posuw na wejsciu
stosowac plytke ze stabilnym promieniem naroza

wiercenie otworu z wyjsciem po skosie

od rozpoczecia obrobki przerywanej nalezy zredukowac posuw do 50%
stosowac plytke skrawajaca do obrébki przerywanej, ptytke ze stabilnym promieniem naroza

wiercenie otworu na powierzchni kulistej

obrébka bez probleméw
w razie potrzeby zredukowac posuw

wiercenie otworu przerywanego

w razie potrzeby zredukowac posuw do 50%
zwréci¢ uwage na mozliwos¢ blokowania sie widréw w miejscu przecinania sie otworéw
stosowac plytke skrawajaca do obrébki przerywanej, ptytke ze stabilnym promieniem naroza

wiercenie w "nakietku" o duzej $rednicy

/ * stosowac krotkie narzedzie, max. 3xD
6. ® w razie potrzeby splanowac powierzchnie
4 ¢ zredukowac posuw
* jako ptytke wewnetrzng stosowac plytke skrawajaca do obrébki przerywane
wiercenie kieszeni
@ @ * najpierw wierci¢ otwory Nr. 1 + 2, a nastepnie otwory posrednie Nr. 3
P e zwroci¢ uwage na symetryczny podziat
7 O I unika;’ blokowania sie wiérc')/w N .
® e W razie potrzeby zastosowac mniejszy korpus narzedzia o okoto 1-1,5 mm wzgledem & otworu
L]

przy wierceniu przerywanym zredukowac posuw do 50%
stosowac ptytke skrawajaca do obrobki przerywanej, ptytke ze stabilnym promieniem naroza

wiercenie na krawedzi

dla narzedzia 3xD jest to niemozliwe
powierzchnia musi zosta¢ wstepnie obrobiona (planowanie, frezowanie)
nastepnie wierci¢ jak opisano w Punkt 1

wiercenie w nadlewie / spoinie

zredukowac posuw
stosowac krétkie narzedzie, max. 3xD

wiercenie w pakietach

wymagane dobre mocowanie detalu

powiercanie

11. .l
e mozliwe
@ nastawnos¢
12 : e za pomoca gtowicy (ABS-MV) i oprawek/redukcji mimosrodowych
’ ¢ na tokarkach przez przesuniecie osi

Uwaga: nalezy przestrzega¢ max.przestawienia -@ podanego w tabelach
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4xD | 5xD KOMET KUB Pentron

Wskazowki technologiczne

wiercenie na nieréwnej powierzchni (powierzchnia po odlewie)
1. ® na wejsciu i wyjsciu z otworu nalezy zredukowac posuw o okoto 30-50%
(w zaleznosci od stabilnosci detalu, mocowania i jakosci powierzchni)

= 17T wiercenie otworu z wejsciem / wyjsciem po skosie
® przy wejsciu w materiat nalezy zredukowac posuw o okoto 30-60% (do chwili wejscia w petny materiat)
® przy wyjsciu z materiatu, dla obrébki przerywanej, nalezy zredukowac posuw o okoto 30-60%

L JJ ¢ stosowac ptytke skrawajacg do obrébki przerywanej, ptytke ze stabilnym promieniem naroza

| wiercenie otworu na powierzchni kulistej
3 ® przy wejsciu w materiat nalezy zredukowac posuw o okoto 30-60% (do chwili wejscia w petny materiat)
) D:E ® przy wyjsciu z materiatu, dla obrébki przerywanej, nalezy zredukowac posuw o okoto 30-60%
(w zaleznosci od stabilnosci detalu, mocowania i jakosci powierzchni)

wiercenie otworu przerywanego
| ® przy wejsciu i wyjsciu z materiatu nalezy zredukowa¢ posuw o okoto 30-50%
(w zaleznosci od stabilnosci detalu, mocowania i jakosci powierzchni)
4. E} * W miejscu otworu poprzecznego zredukowac posuw o okoto 50%
e zwroci¢ uwage na mozliwos¢ blokowania sie widréw w miejscu przecinania sie otworéw
e stosowac ptytke skrawajaca do obrobki przerywanej, ptytke ze stabilnym promieniem naroza

wiercenie w "nakietku" o duzej srednicy

j ® przy wejsciu w materiat nalezy zredukowac posuw o okoto 30-50% (do chwili wejscia w petny materiat)
5. e zredukowac posuw
Y e jako ptytke wewnetrzng stosowac ptytke skrawajaca przewidziang do obrobki przerywanej
e w szczegodlnym przypadku nalezy splanowac powierzchnie

wiercenie kieszeni
® najpierw wierci¢ otwory Nr. 1 + 2, a nastepnie otwér posredni Nr. 3

D @ e zwrocie uwage na symetryczny podziat
6 /17T | e unikac¢ blokowania sie wiorow
" o/ e stosowac ptytke skrawajaca do obrébki przerywanej, ptytke ze stabilnym promieniem naroza
® ® przy petnym wierceniu: przy wejsciu w materiat nalezy zredukowac posuw o okoto 30-60%
(w zaleznosci od stabilnosci detalu, mocowania i jakosci powierzchni)
® przy wierceniu przerywanym: zredukowac posuw o okoto 50-60%
| wiercenie na krawedzi
® przy wejsciu i wyjsciu z materiatu nalezy zredukowac posuw o okoto 30-50% do chwili obrébki petnej
7. Srednicy otworu (w zaleznosci od stabilnosci detalu, mocowania i jakosci powierzchni)
¢ stosowac plytke skrawajacg do obrébki przerywanej, ptytke ze stabilnym promieniem naroza
| wiercenie w nadlewie / spoinie
8 ® przy wejsciu w materiat nalezy zredukowac posuw o okoto 30-60% (do chwili wejscia w petny materiat)
) ® przy wyjsciu z materiatu, dla obrébki przerywanej nalezy zredukowac posuw o okoto 30-60%
(w zaleznosci od stabilnosci detalu, mocowania i jakosci powierzchni)

| wiercenie w pakietach
9. EE ¢ wymagane dobre mocowanie detalu
® max. szczelina pomiedzy detalami = 1 mm

powiercanie
* niemozliwe

10. |~

[\

@ nastawnos¢

® przy wejsciu i wyjsciu z materiatu nalezy zredukowac posuw o okoto 30-50%
(w zaleznosci od stabilnosci detalu, mocowania i jakosci powierzchni)
¢ stosowac plytke skrawajacg do obrébki przerywanej, ptytke ze stabilnym promieniem naroza

11.
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KOMET KUB Pentron 6xD Productivity PLUS

Wiertto o wysokiej wydajnosci z ptytkami skrawajgcymi 6xD.
Stabilny proces rowniez bez ostrza pilotujgcego oraz listew prowadzgcych.

70

0 -

5xD oznacza kres mozliwosci — tak uczy doswiadczenie w
odniesieniu do stosunku dtugosci do srednicy w przypadku
narzedzi wiertarskich. Wieksze proporcje maja bardzo ne-
gatywny wptyw na sztywnos¢, w zwigzku z czym dotychczas
przy akceptowalnych wartosciach posuwu nie byta mozliwa
stabilna obrobka skrawaniem.

Firma KOMET wykorzystata swe wieloletnie do$wiadczenia
i zastosowata nowoczesne metody projektowania w celu
stworzenia nowego narzedzia — KUB Pentron 6xD Pro-
ductivity PLUS, ktére charakteryzuje sie nadzwyczajnymi
parametrami.

KORZYSCI:

B Wiercenie i fazowanie w jednym przejsciu roboczym

B Tania i wydajna alternatywa bez segmentéw prowa-
dzacych

B Wysoka wydajnos¢ produkcji oraz zagwarantowane
bezpieczenstwo procesu

B Wysoka sztywnos$¢ dzieki zoptymalizowanej geometrii
korpusu podstawowego

Z praktyki:

Obroébka zgrubna w stali do ulepszania cieplnego 42CrMo4
Posuw do 0,12 mm/obrot

Predkos¢ skrawania do 176 m/min

Trwato$c do 9,9 m

Wynik:

KOMET KUB Pentron 6xD Productivity PLUS bez dodat-
kowego wiertta pilotujgcego zapewnia przy wymienionych
parametrach skrawania oraz osigganych wynikach bardzo
wysoka wydajnos¢. Wartosci te znacznie przewyzszaja
wiertta poréwnywalne bez elementéw prowadzacych i
moga konkurowac réwniez z narzedziami prowadzonymi.



@26|33]39|45 mm

KOMET KUB Pentron 6xD Productivity PLUS

Wiertto na ptytki wymienne

P K

Materiat obrabiany

6xD

ABS

e
T o
e §
J a
Wartos¢
wybiegu
narzedzia
@D a
26,0 2,4
33,0 2,8
39,0 3,0
45,0 3,3

ABS

@d

50

63

63

63

6xD

Nr zam.

U49 02600

U49 03300

U49 03900

U49 04500

N

156

198

234

270

L

189

238

277

316

5

0,74

1,53

2,04

2,80

Zakres dostawy: wiertto KUB Pentron z $ruba mocujaca.
Ptytki skrawajace nalezy zamawiac osobno.

Sruba
mocujaca

bm ©

Nr zam.
Artykut

NO0O0 57571
S/IM2,5%6,3-
8IP
1,28 Nm

NOO0 57261
$3575-15IP
2,8 Nm

NO0O 57301
S45100-20IP
6,25 Nm

NO0O0 57301
S45100-201P
6,25 Nm

Ptytka skrawajaca

-
®m S

Nr zam. Kod ISO
VV Wielkos¢

W80 24010.088425
SOGX 080308-01 BK8425

W80 24010.086115
SOGX 080308-01 BK6115

W80 32010.088425
SOGX 100408-01 BK8425

W80 32010.086115
SOGX 100408-01 BK6115

W80 42010.088425
SOGX 120408-01 BK8425

W80 42010.086115
SOGX 120408-01 BK6115

W80 46010.088425
SOGX 130508-01 BK8425

W80 46010.086115
SOGX 130508-01 BK6115

Sztuk

N

Zalecenia podstawowe

Ptytka skrawajaca

1‘:&-'\‘;
B o
Nr zam. Kod ISO
VV Wielkos¢

W80 24010.088425
SOGX 080308-01 BK8425

W80 24010.088425
SOGX 080308-01 BK8425

W80 32010.088425
SOGX 100408-01 BK8425

W80 32010.088425
SOGX 100408-01 BK8425

W80 42010.088425
SOGX 120408-01 BK8425

W80 42010.088425
SOGX 120408-01 BK8425

W80 46010.088425
SOGX 130508-01 BK8425

W80 46010.088425
SOGX 130508-01 BK8425

Materiat

% obrabiany
N
wv
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KOMET KUB Pentron

Zaprojektuj swoje narzedzia!
Wiertto stopniowe (max 3 — stopniowe) do wiercenie w petnym materiale

)

14 -46 mm | 4xD

Nie moga Panstwo znalez¢ odpowiedniego rozwigzania w naszej ofercie standardowej? Wymiary nie odpowiadaja
Panstwa oczekiwaniom?

\E]
po

sze wiertto stopniowe KUB Pentron umozliwia wtasne kombinacje o najrézniejszych wymiarach. Wybierz typ
dstawowy i zdefiniuj dtugosc uzyteczna.

Sprawdzimy Panstwa wymagania pod wzgledem technicznych mozliwosci realizacji i przygotujemy dla Panstwa
indywidualna oferte.

KORZYSCI:

72

Wiercenie w petnym materiale, rozwiercanie i fazowanie w jednym przejéciu roboczym

Wysoka wydajnos¢ produkcji oraz zagwarantowane bezpieczenstwo procesu

Wysoka sztywnosc¢ dzieki zoptymalizowanej geometrii korpusu podstawowego

Najwyzsza wydajnos¢ i trwatos¢ przy nadzwyczajnej wydajnosci wiercenia dzieki zoptymalizowanej sztywnosci
korpusu podstawowego

Redukcja kosztéw zapaséw magazynowych i tatwe zastosowanie dzieki identycznym wewnetrznym i zewnetrznym
ptytkom skrawajacym

Maksymalna trwatos$¢ dzieki czterem w petni uzytkowym krawedziom tngcym, wykonanym z nowoczesnych pod-
tozy i dopasowanych do nich powtok




Fax +49 7143 373233

Zapytania dotyczace narzedzi specjalnych: Wiertto stopniowe KUB Pentron

Firma:
Nr klienta:
Adres:

Kontakt:
Dziat:
Telefon:
Fax:
E-Mail:

Warianty wiercenia:

D —

|:| =

L]

@D L1 min @D L1 min
14-16 9.5 26,1-30 18
16,1-18 1" 30,1-33 20
18,1-20 12,5 33,1-37 22
20,1-23 14 37.1-42 24
23,1-26 16 42,1 - 46 26,5

- o~ 2
[a)

g 5% 5 5
WA
L1 P

L2 \ﬂl
L3

N (max 4xD)

KOMET KUB Pentron

Wiertto stopniowe
KUB Pentron

Wymiar

0,3
@D

@ D1

@ D2

@ D3

L1

L2

L3

N (max. 4xD)

W1 (min. 2°)

W2 (min. 2°)

W3 (min. 2°)

wewnetrzne chtodzenie kofncowki wymiennej @D standardowy

Element do obrébki

Wymagane narzedzia

sztuk

Element do obrobki

sztuk / rok

Materiat obrabiany

Wybor patrz "Wskazéwki technologiczne"

Materiaty opcjonalne (za doptata i z kontrolg):
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KOMET KUB Trigon | wiertta KUB

Juzw 1977 roku, firma KOMET zaprezentowata pierwsze
na Swiecie wiertto na wymienne ptytki skrawajace, do
wiercenia w petnym materiale bez zastosowania pilo-
ta z HSS i tym samym tworzac fundament dla wiertet
typu KOMET KUB.

Bazuje na znanych obrotowych ptytkach skrawajacych
Unisix ztrzema krawedziami skrawajgcymi. Obrotowa
ptytka skrawajaca dzieki jej 84° katowi naroznemu oraz
zmiennemu, promieniowemu kgtowi montazu zapewnia
idealna kompensacje sit promieniowych. Przyczynito sie
to miarodajnie do ogromnego sukcesu nowych narzedzi
do wiercenia w petnym materiale.

74

Wiercenie do 4xD

W ciggu kilku lat wiertta KOMET KUB Trigon na
wymienne ptytki skrawajace staty sie najczesciej sto-
sowanymi wiertami w zakresie srednic od 12 mm
do max. 350 milimetréw oraz gtebokosci wiercenia do
4xD.




L ’ ~
KORZYSCI:

M Elastycznos¢ w zastosowaniu dzieki
réznym geometriom i powtokom

W Waska tolerancja otworu, do IT 8
W Bardzo dobra powierzchnia otworu

B Obroébka na gotowo, bez stosowania
dodatkowej obrébki wykanczajacej

B Uniwersalne zastosowanie — jako
narzedzie obrotowe i state

KOMET

KOMET KUB Trigon

Z chwytem ABS

@ 14 - 44 mm, prawotnace

Gteb. wierc. 2xD | 3xD | 4xD
Parametry skrawania dla wiercenia
Alternatywne ptytki skrawajace

Z chwytem cylindrycznym (kombinowanym)

@ 12 — 44 mm, prawotnace

Gteb. wierc. 2xD | 3xD | 4xD
Parametry skrawania dla wiercenia
Alternatywne ptytki skrawajace

Strona

7677
78 -79
93

80 - 83
84 — 85
93

Z chwytem cylindrycznym (réwnolegte sciecie)

@ 14 - 54 mm, prawotnace

Gteb. wierc. 3xD | 4xD

Parametry skrawania dla wiercenia
Alternatywne ptytki skrawajace

Z chwytem ABS

@ 14 — 44 mm, lewotnace

Gteb. wierc. 2xD | 3xD

Parametry skrawania dla wiercenia
Alternatywne ptytki skrawajace

86 - 91
92
93

94 - 95
96
97

Z chwytem cylindrycznym (rownolegte sciecie)

@ 14 — 54 mm, lewotnace

Gteb. wierc. 3xD

Parametry skrawania dla wiercenia
Alternatywne ptytki skrawajace

KOMET KUB

Z chwytem ABS

@ 38,5 — 82 mm, prawotnace, nastawne
Gteb. wierc. 3xD

Parametry skrawania dla wiercenia
Alternatywne ptytki skrawajace

Z chwytem ABS

@ 45 — 82 mm, prawotnace

Gteb. wierc. 2xD | 3xD

Parametry skrawania dla wiercenia
Alternatywne ptytki skrawajace

Wskazowki technologiczne dot. wiercenia

Problem — Przyczyna — Rozwigzanie

98 - 99
100
101

102 - 103
104
105

106 - 107
108
109

110-112

113
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KOMET KUB Trigon @ 14 - 44 mm

Wiertto na ptytki wymienne

Materiat obrabiany 2xD : ABS
4xD -

ABS50

VNV

*przez
przestawienie Wartos¢
max. do  wybiegu

E--- B - W~

uzyskania narzedzia ABS 3, 2
@D %) a @d Nr zam. N L (kg) Nr zam. N L
14,0 15,0 1,3 50 V30 31403 28 63 0,46 V30 71403 42 77 0,47
15,0 16,0 1,3 50 V30 31503 30 65 0,46 V30 71503 45 80 0,47
15,5 16,5 1,3 50 V30 31551 32 67 0,46 V30 71551 48 83 0,47
16,0 17,0 1,3 50 V30 31601 32 67 0,47 V30 71601 48 83 0,48
17,0 18,0 1,3 50 V30 31701 34 69 0,47 V3071701 51 86 0,48
17,5 18,5 1,3 50 V30 31751 36 71 0,48 V30 71751 54 89 0,49
18,0 19,0 1,3 50 V30 31801 36 71 0,48 V30 71801 54 89 0,49
18,5 19,0 1.3 50 V30 31851 38 73 0,48 V30 71851 57 92 0,50
19,0 20,0 1.3 50 V30 31901 38 73 0,48 V30 71901 57 92 0,48
19,5 20,0 1.3 50 V30 31951 40 75 0,48 V30 71951 60 95 0,51
20,0 21,0 1.5 50 V30 32001 40 75 0,50 V30 72001 60 95 0,52
21,0 22,0 1.5 50 V30 32101 42 77 0,51 V3072101 63 98 0,53
5 22,0 23,0 1.5 50 V30 32201 44 79 0,52 V30 72201 66 101 0,52
22,5 23,5 1,5 50 V30 32251 46 81 0,53 V30 72251 69 104 0,56
23,0 24,0 1,5 50 V30 32301 46 81 0,53 V30 72301 69 104 0,59
=I== 24,0 25,0 1,5 50 V30 32401 48 83 0,55 V30 72401 72 107 0,60
(S 24,5 25,5 1,5 50 V30 32451 50 85 0,55 V30 72451 75 110 0,60
I 25,0 26,0 1,7 50 V30 32501 50 85 0,62 V30 72501 75 110 0,60
26,0 28,0 1,7 50 V30 32601 52 87 0,64 V30 72601 78 113 0,61
26,5 28,5 1,7 50 V30 32651 54 89 0,57 V30 72651 81 116 0,63
27,0 30,0 1,7 50 V30 32701 54 89 0,58 V30 72701 81 116 0,63
28,0 31,0 1.7 50 V30 32801 56 91 0,59 V30 72801 84 119 0,65
28,5 31,5 1.7 50 V30 32851 58 93 0,60 V30 72851 87 122 0,67
29,0 32,0 1.7 50 V30 32901 58 93 0,61 V30 72901 87 122 0,67
29,5 32,5 1.7 50 V30 32951 60 95 0,62 V30 72951 90 125 0,69
30,0 32,5 1.7 50 V30 33001 60 100 0,74 V30 73001 90 130 0,79
31,0 33,5 1.7 50 V30 33101 62 102 0,69 V3073101 93 133 0,79
31,5 33,5 1.7 50 V30 33151 64 104 0,70 V30 73151 96 136 0,78
7 32,0 34,0 1.7 50 V30 33201 64 104 0,71 V30 73201 96 136 0,8
33,0 34,0 1.7 50 V30 33301 66 106 0,82 V30 73301 99 139 0,84
v 34,0 35,0 1,7 50 V30 33401 68 108 0,78 V30 73401 102 142 0,85
35,0 36,0 1.7 50 V30 33501 70 110 0,77 V30 73501 105 145 0,89
36,0 37,0 1,7 50 V30 33601 72 112 0,79 V30 73601 108 148 0,93
37,0 40,0 2,0 50 V30 33701 74 124 0,89 V30 73701 11 161 1,04
37,5 40,5 2,0 50 V30 33751 76 126 0,9 V30 73751 114 164 1,02
8 38,0 41,0 2,0 50 V30 33801 76 126 0,92 V30 73801 114 164 1,08
39,0 42,0 2,0 50 V30 33901 78 128 0,95 V30 73901 117 167 1,13
39,5 42,5 2,0 50 V30 33951 80 130 0,96 V30 73951 120 170 1,14
ﬁ 40,0 43,0 2,0 50 V30 34001 80 130 0,98 V30 74001 120 170 1,17
41,0 44,0 2,0 50 V30 34101 82 132 1,10 V30 74101 123 173 1,22
42,0 45,0 2,0 50 V30 34201 84 134 1,10 V30 74201 126 176 1,27
43,0 45,0 2,0 50 V30 34301 86 136 1,10 V30 74301 129 179 1,33
44,0 45,0 2,0 50 V30 34401 88 138 1,13 V30 74401 132 182 1,41

Wszystkie srednice posrednie od @ 14 — 44 mm réwniez jako wymiary calowe dostepne na zapytanie w krotkim terminie.
* system do przestawiania narzedzi: patrz katalog "Rozdziat 6"

N4
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2xD | 3xD | 4xD KOMET KUB Trigon

Wiertto na ptytki wymienne

e

2xD
3xD ) ) ) () () © [)) ) >< (@) [))
4xD ) ) @) O @) @) O o) >< > [))

@ bardzo dobrze | © dobrze | O mozliwe: nalezy przestrzegac zalecen ze Strony 110-112 | >< niemozliwe

Uwagi dotyczace promienia ptytkiskrawajacej: J-wymiar nominalny zostanie uzyskany wytacznie przy zastosowaniu - 4~
odpowiedniej ptytki standardowej. Inny promien ptytki skrawajacej powoduje zmiane $rednicy nominalnej@- (patrz Rozdziat 8).

- 40 | | Zalecenia podstawowe

Plytka skrawajaca

% -01’-11

@D

14,0
15,0
15,5
16,0
17,0
17,5
18,0
18,5
19,0
19,5
20,0
21,0
22,0
22,5
23,0
24,0
24,5
25,0
26,0
26,5
27,0
28,0
285
29,0
295
30,0
31,0
31,5
32,0
33,0
34,0
35,0
36,0
37,0
37,5
38,0
39,0
39,5
40,0
41,0
42,0
43,0
44,0

Sruba mocujaca

2 D @ Materiat
Nr zam. N L Nr zam. Nr zam. Kod ISO Sztuk obrabiany
Artykut VVWielkos¢
V30 91403 56 91 0,47
V30 91503 60 95 0,48
V30 91551 64 99 0,48
V3091601 64 99 0,49 0 S W29 10010.048425  WOEX 030204-01 BK8425 P
V30 91701 68 103 050 o w3ep  W2910010.047935  WOEX 030204-01 BK7935 M
V30 91751 72 107 0,50 e W29 10010.046115  WOEX 030204-01 BK6115 K
V30 91801 72 107 0,51 ! W29 10110.047710 WOEX 030204-11 BK7710 N
V30 91851 76 111 0,52
V30 91901 76 111 0,52
V30 91951 80 115 0,52
V30 92001 80 115 0,54
V30 92101 84 119 0,56
ooman mm 0m s WEnOmy woxtomosen
V3092251 92 127 055 SM2.25,5-6P 3159 18010.046115  WOEX 040304-01 BK6115 K
V3092301 92 127 060 UGeAt N1 W29 18110.047710  WOEX 040304-11 BK7710 N
V30 92401 9% 131 0,62
V30 92451 100 135 0,64
V30 92501 100 135 0,63
V30 92601 104 139 0,66
V30 92651 108 143 0,67
V30 92701 108 143 0,72
V30 92801 112 147 0,70
V30 92851 116 151 0,73
V3092901 116 151 0,75 0 S W29 24010.048425  WOEX 05T304-01 BK8425 P
V30 92951 120 155 076 e rygp \W2924010.047935  WOEX 057304-01 BK7935 M
V30 93001 120 160 0,82 B W29 24010.046115  WOEX 05T304-01 BK6115 K
V30 93101 124 164 0,86 ! W29 24110.047710 WOEX 05T304-11 BK7710 N
V30 93151 128 168 0,88
V30 93201 128 168 0,91
V30 93301 132 172 0,94
V30 93401 136 176 0,97
V30 93501 140 180 1,01
V30 93601 144 184 1,06
V30 93701 148 198 1,18
V30 93751 152 202 1,19
V30 93801 152 202 1,22
V3093901 156 206 1,29 D B W29 34010.048425  WOEX 06T304-01 BK8425 P
V30 93951 160 210 132 e o W2934010.047935  WOEX 06T304-01 BK7935 M
V30 94001 160 210 1,36 o W29 34010.046115  WOEX 06T304-01 BK6115 K
V30 94101 164 214 1,43 ! W29 34110.047710 WOEX 06T304-11 BK7710 N
V30 94201 168 218 1,50
V30 94301 172 222 1,52
V30 94401 176 226 1,66

Zakres dostawy: wiertto KUB Trigon z sruba mocujaca.
Ptytki skrawajgce nalezy zamawia¢ osobno.

Parametry skrawania dla wiercenia: Strona 78-79 / alternatywne ptytki skrawajace: Strona 93.

77




KOMET KUB Trigon @ 14 - 44 mm

Wiertto na ptytki wymienne, z chwytem ABS, prawotnace

Parametry dotyczace wiercenia predkosc¢ skrawania v¢ (m/min) _

2xD | 3xD | 4xD

z -
= : Materiat obrabian '\Q Q
g 2 o Materiat y \\
= S~ T : Przyktady oznaczen e
= = obrabiany
2 g g wg DIN
© S o BK8425 BK7935 BK6115 BK7710 BK77
o W N Z o
% g— ‘;\E/ E 5 < 5 = 5 < 5 < H =
= £ 5 £ B c 5 s 3 £ 5
=6 & & E &8 &€ E § € E &8 € € & E E §& ¢
Stale niestopowe: 1.0037 (S235JR) o o o
S =500 konstrukcyjne, 1.0715 (115Mn30) § o § S R 8 E S ﬁ
automatowe, Staliwa 1.0044 (52575JR) N N N @ 00
o 500- Stale niestopowe / niskostopowe: 1.0050 (E295) o © o o © o o o o
konstrukcyjne, ulepszane, narzedzio- 1.0535 (C55) RENSENON © N O EOEESS
900 we, Staliwa 1.7131 (16MnCr5) o N N
— o o o o o o
~ <500 Stale automatowe 1.0718 (11SMnPb30) S 8 ¥ © 84 7 g B
[-%
Stale niestopowe / niskostopowe: o © o o © o o o o
(?1' > 900 Zzarowytrzymate, konstrukcyjne, ulep- 13%? §é26%g;ﬂo4) T ® 84 8 © 2 g F 9
szane, azotowane, narzedziowe : A =
< . A 1.2341 (6CrMo15-5) o © o o © o o 9 o
< >900 Stale wysokostopowe: narzedziowe 1.2601 (X165CrMov12) N © 2 © ¥§ ® R 3 @
= HSS o © o o o o o o 2
< mn ~ (9] < (Ce) 0 ~ ()] —
(=} 250 Stopy specjalne: Inconel, Hastelloy, ~ 2.4668 (NiuCr19Fe19Nb5Mo3) o O o o ©o o
0 Nimonic, 2.4631 (Nimonic 80A) O N ;n ©
wn
= 400 ggapr;;tytanu 3.7115 (TiAISSn2.5) 2 8 g 2 8 8 ¢ 8 8
o - 1.4306 (X2CrNi19-11) 2 2 2 iEgaEs © 2 2
= N — S o = <
| =600 Sile e 14401 (X5CNiMo17-122) = = &~ =~ & & &N & «
- 1.4511 (X3CrNb17) A - o o e
= o < 900 Stale nierdzewne 1.4571 (X10CrNiMo- 8 LW S & © 9 o o o
Ti17-12-2) = = (N]
o Stale zaroodporne 1.4713 (X10CrAlSi7) o © o o 9O o o © o
~ >900 i zarowytrzymate 14862 (XeniCrsizs-18) = = 2 ¥ 2 ] 2 § &
(=] 5 1 0.6025 (EN-GJL-250) o 9 o o 9 o o 9 o
P 180 [zeliwolszare 0.6035 (EN-GJL-350) CNOEEE — 0 T RO
— o ‘ o o o
b 250 Zeliwo stopowe 0.6660 (GGL-NICr20 2) S KR B g 2 ¢ 8 § 8
S 2 - - EEE-
o Zeliwo sferoidalne ©O ©O o o 9 o o 9O o
o =600 130 ferrytyczne 0.7040 (EN-GJS-400-15) N ® 8 = b & § © 9
. R 0.7050 (EN-GJS-500-7)
= Zeliwo sferoidalne O © o o © o o 9O o
] e 230 " 0.7055 (GJS-55) - & ~ = m © SO T ©
o ferrytyczno/perlityczne 0.8055 (GTW-55) gl — - - EEEEEE-
= Zeliwo sferoidalne 0.7060 (EN-GJS-600-3) o & 2 o & 2 o 2
=2l = 600 250 perlityczne (ciagliwe) 0.8165 (GTS-65) & & 2 o Z ¥ o & 2
- o ' 0.7661 o & % o 2 2 o 2 27
=) 200 Zeliwo sferoidalne stopowe (EN-GJSA-XNICr20-2) & 8 v g = § & 4 0
~ - ; EN-GIV Ti< 0,2 o 8 § o o 2 o 8 2§
=) 300 Zeliwo wermikularne EN-GIVTi > 0.2 ©® & 8 R & - R & @
o Stop miedzi, Mosiadz,
~ 90 Stopy brazu 2.0375 (Cuzn36Pb3) 3 8 2 2 8 3 2 8 3 2 8 3
— Brazy dobrze obrabialne 2.1182.01 (G-CuPb15Sn) - N - N N - N M - N ™
. Stop miedzi, Mosiadz, 2.0550 (CuzZn40Al2) o 9 o o 9 o o © o o © o
ol 100 152y érednio obrabiainy 2.0060 (E-Cu57) 2R e Rl T O
o
4 s X 3.3315 (AIMg1) o 9 o o 9 o o © o o 9 o
=2 ) 60  Alu-stop do obrobki plastycznej 3.0517 (AIMACu) =3 g 2 2 g 2 SEOR O N
— Alu-stop odlewniczy.: o o o o
: N 2 3.3561 (G-AIMg5) 2 = B Q =4 QO O
2] 75 Si-zawarto$¢ < 10% ! ®© W N © ! o - ® 1; <= 0
— Stopy magnezu 3.2373.61 (G-AlSi9Mg wa) N ™M N ™M N N M NN M
o
g Alu-stop. odlewniczy.: : o 9 o o 9 o o Q 9o o 9 o
3 100 Si-zawartos$¢. > 10% 3.2381.01 (G-AISiT0Mg) 2 8 2 =2 2 m & N % s m %
o
g Stal hartowana =4 o 2 9 o o 9
w1400 <45 HRC =, BK8425 N S 8 N ¥ S ® 2
(1S
o sl NGPIALLGIAL] - o o
S 1800 Sgiowens 3 8 8 g 8 ¢ 29
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Podane parametry skrawania sg wartosciami maksymalnymi i zalezg od materiatu ostrza skrawajacego.



2xD | 3xD | 4xD

KOMET KUB Trigon

Wskazowki technologiczne

@ 14-16,9

@17-19,9

@20-249

@25-29,9

?30-36,9

@ 37-40,9

@ 41-44,0

@14-16,9

posuw max. f (mm/obr)

@17-19,9

@20-249

3xD

®25-29,9

@ 30-36,9

@ 37-40,9

@ 41 - 44,0

?14-16,9

@17-19,9

@20-24,9

4xD

@25-29,9

@ 30-36,9

@ 37-40,9

@ 41 - 44,0

0,08

0,06

0,08

0,10

0,08

0,10

0,08

0,08

0,06

0,10

0,12

0,12

0,12

0,14

0,14

0,14

0,12

0,10

0,12

0,14

0,16

0,12

0,14

0,16

0,16

0,12

0,12

0,12

0,16

0,20

0,16

0,14

0,12

0,08

0,06

0,08

0,06

0,06

0,04

0,10

0,08

0,10

0,10

0,12

0,12

0,10

0,10

0,08

0,12

0,14

0,14

0,12

0,14

0,16

0,16

0,12

0,10

0,12

0,14

0,16

0,16

0,12

0,12

0,12

0,16

0,20

0,16

0,14

0,12

0,06

0,04

0,06

0,08

0,06

0,08

0,06

0,06

0,04

o
o
(3]

0,10

0,10

0,12

0,12

0,12

0,10

0,08

0,10

0,12

0,14

0,10

0,12

0,14

0,14

0,10

0,12

0,10

0,14

0,18

0,14

0,12

0,12

0,06

0,08

0,10

0,12

0,10

0,12

0,10

0,12

0,04

0,06

0,08

0,10

0,10

0,10

0,10

0,12

0,10

0,12

0,04

0,06

0,08

0,10

0,08

0,10

0,08

0,10

0,08

0,06

0,06

0,10

0,08

0,08

0,14

0,12

0,12

0,14

0,12

0,12

0,14

0,14

0,06

0,06

0,06

0,08

0,06

0,06

0,10

0,08

0,08

0,14

0,12

0,12

0,14

0,12

0,14

0,14

0,12

0,06

0,04

0,04

0,08

0,06

0,06

0,12

0,10

0,10

0,12

0,10

0,10

0,12

0,12

0,08

0,08

0,08

0,10

0,08

0,08

0,12

0,08

0,10

0,10

0,12

0,10

0,10

0,14

0,10

0,14

0,14

0,16

0,14

0,14

0,20

0,14

0,20

0,20

0,25

0,20

0,16

0,14

0,20

0,20

0,16

0,20

0,16

0,20

0,16

0,20

0,20

0,18

0,20

0,16

0,18

0,25

0,25

0,18

0,25

0,20

0,10

0,08

0,08

0,08

0,10

0,08

0,08

0,12

0,08

0,10

0,10

0,12

0,10

0,10

0,14

0,10

0,14

0,14

0,16

0,14

0,14

0,14

0,20

0,20

0,25

0,20

0,16

0,20

0,14

0,20

0,20

0,25

0,20

0,16

0,16

0,20

0,20

0,25

0,20

0,16

0,25

0,18

0,25

0,25

0,25

0,25

0,20

0,06

0,06

0,06

0,08

0,06

0,06

0,10

0,06

0,08

0,08

0,10

0,08

0,08

0,12

0,08

0,12

0,12

0,14

0,12

0,12

0,18

0,12

0,18

0,18

0,23

0,18

0,14

0,12

0,18

0,18

0,23

0,18

0,14

0,18

0,14

0,18

0,18

0,23

0,18

0,14

0,16

0,23

0,23

0,23

0,23

0,18

0,05

0,05

0,05

0,10

0,10

0,08

0,08

0,08

0,12

0,12

0,12

0,08

0,08

0,14

0,14

0,16

0,10

0,10

0,18

0,20

0,16

0,10

0,10

0,18

0,20

0,18

0,10

0,12

0,20

0,20

0,20

0,12

0,12

0,20

0,25

0,05

0,05

0,05

0,10

0,10

0,08

0,08

0,08

0,12

0,12

0,12

0,08

0,08

0,14

0,14

0,16

0,10

0,10

0,18

0,20

0,16

0,10

0,10

0,18

0,20

0,18

0,10

0,12

0,20

0,20

0,20

0,12

0,12

0,20

0,25

0,03

0,03

0,03

0,08

0,08

0,06

0,06

0,06

0,10

0,10

0,10

0,06

0,06

0,12

0,12

0,14

0,08

0,08

0,16

0,18

0,14

0,08

0,08

0,16

0,18

0,16

0,08

0,10

0,18

0,18

0,18

0,10

0,18

0,23

0,05

0,05

0,05

0,08

0,08

0,08

0,10

0,10

0,10

0,10

0,12

0,10

0,12

0,10

0,05

0,05

0,05

0,08

0,08

0,08

0,10

0,10

0,10

0,10

0,12

0,10

0,12

0,10

Prosimy o przestrzeganie technicznych wskazéwek zawartych w: Rozdziat 8

0,03

0,03

0,03

0,06

0,06

0,06

0,08

0,08

0,08

0,08

0,10

0,08

0,10

0,08

79

VNV




KOMET KUB Trigon @ 12-23 mm
Wiertto na ptytki wymienne
Materiat obrabiany 2xD DIN 6535 H!
E +DIN 6595
PMKN S z:g 0 T
1 Sl -— o)1= S
f Q)

VNV

przez
przestawienie Wartos¢
max. do  wybiegu

E--- B - W~
t

uzyskania narzedzia 2 =)
@D @ a @ dxl Nr zam. N L Nr zam. N L kg
12,0 13,0 1,3 20x50 V43 31202 24 48 0,17 V43 71202 36 60 0,17
12,7 13,7 1,3 20x50 V43 31272 26 50 0,17 V43 71272 39 63 0,17
13,0 14,0 1,3 20x50 V43 31302 26 50 0,17 V43 71302 39 63 0,18
13,7 14,7 1,3 20x50 V43 31372 28 52 0,17 V43 71372 42 66 0,18
140 150 13 20 x 50 V43 31404 28 52 0,17 V43 71404 42 66 0,20
! ! ' 25 x 56 - V44 71404 42 66 0,24
15.0 16.0 13 20 x 50 V43 31504 30 54 0,18 V43 71504 45 69 0,20
25 x 56 - V44 71504 45 69 0,28
155 165 13 20 x 50 V43 31552 32 56 0,18 V43 71552 48 72 0,20
25 x 56 - V44 71552 48 72 0,28
16.0 170 13 20 x 50 V43 31602 32 56 0,19 V43 71602 48 72 0,20
5 ! ! ' 25 x 56 — V44 71602 48 72 0,28
20 x 50 V43 31702 34 58 0,19 V43 71702 51 75 0,20
==== U7 U P [ G = V44 71702 51 75 0,29
20 x 50 V43 31752 36 60 0,20 V43 71752 54 78 0,21
(o 17,5 18,5 1,3
i 25 x 56 - V44 71752 54 78 0,29
20 x 50 V43 31802 36 60 0,20 V43 71802 54 78 0,21
180 190 13 25 x 56 - V44 71802 54 78 0,29
185 19.0 13 20 x 50 V43 31852 38 62 0,20 V43 71852 57 81 0,22
25 x 56 - V44 71852 57 81 0,31
19.0 195 13 20 x 50 V43 31902 38 62 0,20 V43 71902 57 81 0,22
25 x 56 - V44 71902 57 81 0,31
20 x 50 V43 31952 40 64 0,21 V43 71952 60 84 0,23
19,5 20,0 1.3
25 x 56 - V44 71952 60 84 0,34
20 x 50 V43 32002 40 64 0,25 V43 72002 60 84 0,23
7 20,0 21,0 1,5 25x56 V44 32002 40 64 0,30 V44 72002 60 84 0,32
32 x 60 - V45 72002 60 84 0,51
v 20 x 50 V43 32102 42 66 0,22 V4372102 63 87 0,2
21,0 22,0 15 25x56 V44 32102 42 66 0,31 V4472102 63 87 0,33
32 x 60 - V45 72102 63 87 0,55
20 x 50 V43 32202 44 68 0,22 V43 72202 66 90 0,26
22,0 23,0 15 25x56 V44 32202 44 68 0,32 V44 72202 66 90 0,35
8 32 x 60 - V45 72202 66 90 0,54
20 x 50 V43 32252 46 70 0,24 V43 72252 69 93 0,23
ﬁ 22,5 23,5 15 25x56 V44 32252 46 70 0,32 V44 72252 69 93 0,36
32 x 60 - V45 72252 69 93 0,56
20 x 50 V43 32302 46 70 0,24 V43 72302 69 93 0,28
23,0 24,0 15 25x56 V44 32302 46 70 0,33 V44 72302 69 93 0,36
32 x 60 — V45 72302 69 93 0,56

Dalsze srednice na nastepnej stronie.
Wszystkie srednice posrednie od @ 12 — 44 mm réwniez jako wymiary calowe dostepne na zapytanie w krotkim terminie.

N4
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2xD | 3xD | 4xD KOMET KUB Trigon

Wiertto na ptytki wymienne

e

2xD
3xD ) ) ) () () © [)) ) >< (@) [))
4xD ) ) @) O @) O O o) >< > [))

@ bardzo dobrze | © dobrze | O mozliwe: nalezy przestrzegac zalecen ze Strony 110-112 | >< niemozliwe

Uwagi dotyczace promienia ptytkiskrawajacej: J-wymiar nominalny zostanie uzyskany wytacznie przy zastosowaniu 7|
odpowiedniej ptytki standardowej. Inny promien plytki skrawajacej powoduje zmiane $rednicy nominalnejZ- (patrz Rozdziat 8). | <% )

I Y S N zaleceno podstawovi

@D

12,0
12,7
13,0
13,7

14,0

15,0

15,5

16,0

17,0

17,5

18,0

18,5

19,0

19,5

20,0

21,0

22,0

22,5

23,0

Sruba mocujaca Plytka skrawajaca
o pm & \ '01"“ Materiat
D
Nr zam. N L (kg Nr zam. Nr zam. Kod ISO Sztuk obrabiany
Artykut VV Wielkos¢
- 5 /mosigog-15n> W29 04010028425  WOEX 020102-01BK8425 [P KN S
_ 83, W29 04010.027935  WOEX 020102-01 BK7935 M
0,38 Nm

V43 91404 56 80 022
V43 91504 60 84 0,20
V43 91602 64 88 019
V4391702 68 92 0,21 NOO 56041 W29 10010.048425  WOEX 030204-01 BK8425 p

B SMorazgp  \W2910010.047935  WOEX030204-01BK7935 s

_ ooy W29 10010.046115  WOEX 030204-01 BK6115 K

- ' W29 10110.047710  WOEX 030204-11 BK7710 N
V43 91802 72 9% 0,27
V43 91902 76 100 028
V44 92002 80 104 034
V44 92102 84 108 036

_ Noo57ss3  W2918010.048425  WOEX 040304-01 BK8425 P

W29 18010.047935  WOEX 040304-01 BK7935 M S

RAKE b2 & 2 ] GH ]S Mf'éril';'ap W29 18010.046115  WOEX 040304-01 BK6115 2 K

= ' W29 18110.047710  WOEX 040304-11 BK7710 N

V44 92302 92 116 0,40

Zakres dostawy: wiertto KUB Trigon z sruba mocujaca.
Ptytki skrawajgce nalezy zamawia¢ osobno.

Parametry skrawania dla wiercenia: Strona 84-85 / alternatywne ptytki skrawajace: Strona 93. 81




KOMET KUB Trigon @ 24 - 44 mm

Wiertto na ptytki wymienne

PMKN S 3xD

Materiat obrabiany 2xD E DIN 6535 HE
+ DIN 6595
4xD 0

@ D +0,

VNV

przez
przestawienie Wartos¢
max. do  wybiegu

E--- B - W~
t
’g —
Lé’ L B—

uzyskania narzedzia 2 =)

@D @ a @ dxl Nr zam. N L Nr zam. N L

20 x 50 V43 32402 48 72 0,25 V43 72402 72 96 0,30

24,0 25,0 1,5 25x56 V44 32402 48 72 0,34 V44 72402 72 96 0,38

32 x 60 V45 32402 48 72 0,57 V45 72402 72 96 0,57

20 x 50 V43 32452 50 74 0,26 V43 72452 75 99 0,31

24,5 25,5 1,7 25x56 V44 32452 50 74 0,35 V44 72452 75 99 0,40

32 x 60 V45 32452 50 74 0,54 V45 72452 75 99 0,58

250 26,0 17 25 x 56 V44 32502 50 74 0,35 V44 72502 75 99 0,4

32 x 60 V45 32502 50 74 0,55 V45 72502 75 L 0,59

260 780 17 25 x 56 V44 32602 52 76 0,37 V44 72602 78 102 0,44

' ' ! 32 x 60 V45 32602 52 76 0,56 V45 72602 78 102 0,61

2.5 285 17 25 x 56 V44 32652 54 78 0,37 V44 72652 81 105 0,43

5 ' ' ! 32 x 60 V45 32652 54 78 0,57 V45 72652 81 105 0,62
270 300 17 25 x 56 V44 32702 54 78 0,40 V44 72702 81 105 0,44

' ' ! 32 x 60 V45 32702 54 78 0,57 V45 72702 81 105 0,62

==== 280 310 17 25 x 56 V44 32802 56 80 0,40 V44 72802 84 108 0,45
(7 ' ' ! 32 x 60 V45 32802 56 80 0,59 V45 72802 84 108 0,65
I 285 315 17 25 x 56 V44 32852 58 82 0,40 V44 72852 87 111 0,47
32 x 60 V45 32852 58 82 0,59 V45 72852 87 111 0,66

290 320 17 25 x 56 V44 32902 58 82 0,41 V44 72902 87 111 0,48

' ' ! 32 x 60 V45 32902 58 82 0,60 V45 72902 87 111 0,68

295 325 17 25 x 56 V44 32952 60 84 0,42 V44 72952 90 114 0,49

32 x 60 V45 32952 60 84 0,61 V45 72952 90 114 0,69

30,0 32,5 1,7  32x60 V45 33002 60 89 0,65 V45 73002 90 119 0,72

31,0 33,5 1,7 32x60 V45 33102 62 91 0,67 V45 73102 93 122 0,76

31,5 33,5 1,7 32x60 V45 33152 64 93 0,68 V45 73152 96 125 0,77

7 32,0 34,0 1,7 32x60 V45 33202 64 93 0,69 V45 73202 96 125 0,78
33,0 34,0 1,7 32x60 V45 33302 66 95 0,71 V45 73302 99 128 0,82

34,0 35,0 1,7 32x60 V45 33402 68 97 0,73 V45 73402 102 131 0,84

v 35,0 36,0 1,7 32x60 V45 33502 70 99 0,75 V45 73502 105 134 0,87
36,0 37,0 1,7 32x60 V45 33602 72 101 0,78 V45 73602 108 137 0,91

37,0 40,0 20 32x60 V45 33702 74 113 0,85 V45 73702 11 150 1,00

37,5 40,5 20 32x60 V45 33752 76 115 0,86 V45 73752 114 153 1,01

38,0 41,0 2,0 32x60 V45 33802 76 115 0,87 V45 73802 114 153 1,04

8 39,0 42,0 20 32x60 V45 33902 78 117 0,90 V45 73902 117 156 1,09
39,5 42,5 2,0 32x60 V45 33952 80 119 0,92 V45 73952 120 159 1,10

ﬁ 40,0 43,0 20 32x60 V45 34002 80 119 0,94 V45 74002 120 159 1,12
41,0 44,0 20 32x60 V45 34102 82 121 0,98 V45 74102 123 162 1,20

42,0 45,0 2,0 32x60 V45 34202 84 123 1,04 V45 74202 126 165 1,25

43,0 45,0 2,0 32x60 V45 34302 86 125 1,10 V45 74302 129 168 1,32

44,0 45,0 2,0 32x60 V45 34402 88 127 1,13 V45 74402 132 171 1,39

Wszystkie srednice posrednie od @ 12 — 44 mm réwniez jako wymiary calowe dostepne na zapytanie w krotkim terminie.

N4
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I Y B zaleceno podstawowi

Plytka skrawajaca

@D

24,0

24,5

25,0

26,0

26,5

27,0

28,0

29,0

29,5

30,0
31,0
31,5
32,0
33,0
34,0
35,0
36,0
37,0
37,5
38,0
39,0
39,5
40,0
41,0
4,0
43,0
44,0

2xD | 3xD | 4xD KOMET KUB Trigon

Wiertto na ptytki wymienne

e

2xD
3xD ) ) ) () () © [)) ) >< (@) [))
4xD ) ) @) O @) O O o) >< > [))

@ bardzo dobrze | © dobrze | O mozliwe: nalezy przestrzegac zalecen ze Strony 110-112 | >< niemozliwe

Uwagi dotyczace promienia ptytkiskrawajacej: J-wymiar nominalny zostanie uzyskany wytacznie przy zastosowaniu - 4,~
odpowiedniej ptytki standardowej. Inny promien ptytki skrawajacej powoduje zmiane $rednicy nominalnej@- (patrz Rozdziat 8).

Sruba mocujaca

@ -o1€-11

2 bm & Materiat
Nr zam. N L Nr zam. Nr zam. Kod ISO Sztuk obrabiany
Artykut VV Wielkos¢

V44 92402 9 120 045 N0 57553 W29 18010.048425  WOEX 040304-01 BK8425 P

- M2 ouscgp W29 18010047935  WOEX 040304-01 BK7935 M

_ o W29 18010.046115  WOEX 040304-01 BK6115 K

TN " 124 043 ' W29 18110.047710  WOEX 040304-11 BK7710 N
V45 92502 100 124 063
V45 92602 104 128 0,65
V45 92702 108 132 0,68
V45 92802 112 136 071

- NOO 57511 W29 24010.048425  WOEX 05T304-01 BK8425 3

- M25.70gp 2924010047935  WOEX 05T304-01 BK7935 M

_ 8 W29 24010.046115  WOEX 05T304-01 BK6115 K

G o 140 074 ' W29 24110.047710  WOEX 05T304-11 BK7710 N
V45 93002 120 149 081
V45 93102 124 153 0,84
V45 93202 128 157 087
V45 93302 132 161 0,93
V45 93402 136 165 0,95
V45 93502 140 169 0,99
V45 93602 144 173 1,05

- NOO 57521 W29 34010.048425  WOEX 06T304-01 BK8425 P

- M35 310 W29 34010.047935  WOEX 06T304-01 BK7935 M

_ N W29 34010.046115  WOEX 06T304-01 BK6115 K

' W29 34110.047710  WOEX 06T304-11 BK7710 N

Zakres dostawy: wiertto KUB Trigon z sruba mocujaca.
Ptytki skrawajgce nalezy zamawia¢ osobno.

Parametry skrawania dla wiercenia: Strona 84-85 / alternatywne ptytki skrawajace: Strona 93.

83




@ 12 - 44 mm

Wiertto na ptytki wymienne, z chwytem cylindrycznym (kombinowanym), prawotngce

Parametry dotyczace wiercenia predkosc¢ skrawania v¢ (m/min) _

2xD | 3xD | 4xD

KOMET KUB Trigon

z -
o . Materiat obrabian '\Q Q
3 9 o Materiat y \\
= S~ = . Przyktady oznaczen e
= = obrabiany
2 g g wg DIN
© S o BK8425 BK7935 BK6115 BK7710 BK77
o W N Z o
% g— ‘;\E/ E 5 < 5 = 5 < 5 < H =
= £ 5 £ B c 5 s 3 £ 5
=6 & & E &8 &€ E § € E &8 € € & E E §& £
Stale niestopowe: 1.0037 (S235JR) o o o
S =500 konstrukcyjne, 1.0715 (115Mn30) S &8 ] 82 8 3 8 7
automatowe, Staliwa 1.0044 (52575JR) N ® N & @ G
o 500- Stale niestopowe / niskostopowe:  1.0050 (E295) o © o o © o o o o
konstrukcyjne, ulepszane, narzedzio- 1.0535 (C55) IENSEEON . N O NS
900 we, Staliwa 1.7131 (16MnCr5) N N N
% I b 2 B 2N 2 2 2
< 500 Stale automatowe 1.0718 (11SMnPb30) SEEENEE © o X IS
o
Stale niestopowe / niskostopowe: o © o o © o o o o
2 > 900 zarowytrzymate, konstrukcyjne, ulep- 13%? §é26%g;ﬂo4) I ® 4 8 © g 8 I %
szane, azotowane, narzedziowe .
< . A 1.2341 (6CrMo15-5) o © o o © o o 9 o
< > 900 Stale wysokostopowe: narzedziowe 1.2601 (X165CrMoV12) GINORN=E S S ® = 8 o
= HSS o © o o o o o o 2
< mn ~ (9] < (Ce) 0 ~ ()] —
(=} 250 Stopy specjalne: Inconel, Hastelloy, ~ 2.4668 (NiuCr19Fe19Nb5Mo3) o O o o o o
L0 Nimonic, 2.4631 (Nimonic 80A) N W & N W &
wn
= 400 ggapr;;tytanu 3.7115 (TiAI5SN2.5) g 8 8 g 8 8 ¢ 8 8
S . 1.4306 (X2CrNi19-11) 2 Q@ o 2o 2 < ° 2 <
= N — < o = <
o [ stale nierdzewne 14401 (GCNiIMo17-122) = = ~ = & & & & W
_ 1.4511 (X3CrNb17) s = o NSNS . - o
= o < 900 Stale nierdzewne 1.4571 (X10CrNiMo- 8 LW S & © 9 & o o
Ti17-12-2) = = N
o Stale zaroodporne 1.4713 (X10CrAlSi7) o © o o O o o © o
~ >900 i zarowytrzymate 14862 (xeNiCrsizs-1) 0= = 2 ¥ 2 ] 2 § &
(=] 5 1 0.6025 (EN-GJL-250) o 9 o o 9 o o 9 o
P 120 jzeliwolszare 0.6035 (EN-GJL-350) ¥ & el 5
— - ‘ o o o
b 250 Zeliwo stopowe 0.6660 (GGL-NICr20 2) S K B g 2 ¢ 8 § 8
S 2 - - EEE-
o Zeliwo sferoidalne ©O © o o 9 o o 9O o
o =600 130 ferrytyczne DT (EHE-H0T-113) N B S E5
. R 0.7050 (EN-GJS-500-7)
= Zeliwo sferoidalne O © o o © o o 9O o
¥ 230 ! 0.7055 (GJS-55) = ¥ R 2 m © © ¥ ®
o ferrytyczno/perlityczne 0.8055 (GTW-55) e — — — B
< Zeliwo sferoidalne 0.7060 (EN-GJS-600-3) o @ 9o o © <o o o
= 600 250 perlityczne (ciagliwe) 0.8165 (GTS-65) & ¥ 2 ®» = ¥ o & 2
- o ' 0.7661 o 2 2 o 2 2/ 8 7
=) 200 Zeliwo sferoidalne stopowe (EN-GJSA-XNICr20-2) & 8 v g = § & 4 0
N s : EN-GIV Ti< 0,2 o o ) o o
=) 300 Zeliwo wermikularne EN-GJV. T: ; 02 8 2 © 2 8 = = 2 T
o Stop miedzi, Mosiadz,
o~ &) | Siemyiaen 2.0375 (Cuzn36Pb3) 2 8 2 8 8 g 2 83 28 8 3
— Brazy dobrze obrabialne 2.1182.01 (G-CuPb15Sn) - N - N N - N M - N ™
T Stop miedzi, Mosiadz, 2.0550 (CuzZn40Al2) o 9 o o 9 o o 9 o o 9 o
ol 100 152y érednio obrabiainy 2.0060 (E-Cu57) 25 e Rl T O
o
2 L . 3.3315 (AIMg1) o o o o o o o o o o o o
=2 ) 60  Alu-stop do obrobki plastycznej 3.0517 (AIMACu) =3 g 2 2 g 2 SENOR O
— Alu-stop odlewniczy.: o o o =)
- . 2 3.3561 (G-AIMg5) = = B Q (=) = = o
™ 75  Si-zawarto$¢ < 10% i © W o © N — © Wn = W
— Stopy magnezu 3.2373.61 (G-AlSi9Mg wa) N ™ N ™M N N M NN ™
o
d Alu-stop. odlewniczy.: . o © o o 9 o o © o o O o
3 100 Si-zawartos¢. > 10% 3.2381.01 (G-AISi10Mg) = g m = g 2 S N rcv?r 3 2‘1 %
o
2 Stal hartowana o 2 2 o & 2 o o 8
w1400 <45 FRC o, Bkgas ® & I & o8 3 $ ® °
(1S
- wrt PIETTIE o o o o
© 1800 Jistre < 8 ¢ % 8 & % R 8 8
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Podane parametry skrawania sg wartosciami maksymalnymi i zalezg od materiatu ostrza skrawajacego.



2xD | 3xD | 4xD KOMET KUB Trigon

S| =) Wskazowki technologiczne
_ posuw max. f (mm/obr)
2xD 3xD
o o a @ @@ o a 9 @ o a @ @ o a 9 o o a a o
m O (o)) < (o)) O o < m O o < (o)) O o < O (o)} < (@] O
— — — ~ ~N I < < - — — ~N ~N I < < — - ~ ~N ™
- - FE - FY - - - - -
Q Q Q Q IS Q Q IS Q IS Q Q Q Q IS Q IS Q Q IS Q
0,05 0,08 0,70 0,10 0,12 0,12 0,12 0,172 0,05 0,08 0,10 0,10 0,92 0,12 0,12 0,12 0,06 0,08 0,08 0,10 0,11

005 006 008 0,12 0,14 0,14 0,14 0,96 0,05 0,06 0,08 0,12 0,14 0,14 0,14 0,16 0,04 006 0,10 0,12 0,12

VNV

008 008 0,0 0,12 0,74 0,96 0,16 0,20 0,08 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16 0,16 0,20 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14

005 006 008 0,10 0,14 0,16 0,16 0,96 0,05 0,06 008 0,10 0,14 0,16 0,16 0,16 0,04 0,06 0,08 0,12 0,14

003 005 008 0,170 0,12 0,12 0,12 0,14 003 0,05 008 0,10 0,12 0,12 0,12 0,14 0,04 006 0,08 0,10 0,11

002 004 006 008 0,10 0,10 0,12 0,12 002 0,04 006 008 0,10 0,10 0,12 0,12 0,03 0,05 0,07 0,08 0,09

0,02 004 006 008 010 0,10 0,90 0,70 0,02 0,04 006 008 0,90 0,70 0,10 0,70 0,03 0,05 0,07 0,08 0,09

0,02 006 008 0,10 0,12 0,10 0,12 0,12 002 006 0,08 0,10 0,12 0,10 0,12 0,12 0,04 006 008 0,10 0,10

0,03 006 008 010 0,14 0,14 0,14 0,174 003 006 008 0,10 0,14 0,14 0,14 0,14 0,04 006 0,08 0,12 0,13

005 006 006 008 0,12 0,12 0,12 0,14 0,05 0,06 006 0,08 0,12 0,12 0,12 0,14 0,04 0,04 0,06 0,10 0,11

005 006 006 008 0,12 0,12 0,12 0,12 0,05 0,06 0,06 008 0,12 0,12 0,12 0,12 0,04 0,04 0,06 0,10 0,11

0,10 0,70 0,12 0,14 0,20 0,20 0,20 0,25 0,10 0,0 0,12 0,14 0,20 0,20 0,20 0,25 0,08 0,10 0,12 0,18 0,19

0,08 008 008 0,10 0,14 0,14 0,16 0,18 0,08 0,08 0,08 0,10 0,14 0,14 0,16 0,18 0,06 0,06 0,08 0,12 0,12

006 008 0,10 0,14 0,20 0,20 0,20 0,25 0,06 0,08 0,10 0,14 0,20 0,20 0,20 0,25 0,06 0,08 0,12 0,18 0,19

005 008 0,0 0,74 0,20 0,20 0,20 0,25 0,05 0,08 0,10 0,14 0,20 0,20 0,20 0,25 0,06 0,08 0,12 0,18 0,19

005 0,70 0,12 0,96 0,25 025 0,25 025 005 0,10 0,12 0,16 0,25 0,25 0,25 0,25 0,08 0,10 0,14 0,23 0,24

003 008 0,10 0,14 0,20 0,20 0,20 0,25 0,03 0,08 0,10 0,14 0,20 0,20 0,20 0,25 0,06 0,08 0,12 0,18 0,19

005 008 0,10 0,14 0,96 0,6 0,16 0,20 0,05 0,08 0,0 0,14 0,16 0,16 0,16 0,20 0,06 0,08 0,12 0,14 0,15

005 005 008 0,12 0,96 0,16 0,18 0,20 005 0,05 0,08 0,12 0,96 0,16 0,18 0,20 0,04 0,06 0,10 0,14 0,15

0,03 005 008 008 0,0 0,70 0,90 0,12 0,03 0,05 0,08 0,08 0,10 0,10 0,10 0,12 0,03 0,06 0,06 0,08 0,09

003 005 008 008 0,10 0,10 0,12 0,12 0,03 0,05 0,08 0,08 0,10 0,10 0,12 0,12 0,03 0,06 0,06 0,08 0,09

008 0,10 0,12 0,14 0,18 0,18 0,20 0,20 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18 0,18 0,20 0,20 0,08 0,10 0,12 0,16 0,17

005 0,10 0,92 0,14 020 020 0,20 025 005 0,10 0,12 0,14 0,20 0,20 020 0,25 0,08 0,10 0,12 0,18 0,19

Prosimy o przestrzeganie technicznych wskazéwek zawartych w: Rozdziat 8 85




KOMET KUB Trigon @ 14 -19,5 mm

Wiertto na ptytki wymienne

Materiat obrabiany

PMKN S

rownolegle

—

3xD
4xD

o

Tj Pierscien dopr. chtodzenia - patrz Rozdziat 8

2 o
IS
VVV
AAAANNAN Przez
przestawienie \Wartos¢
max. do  wybiegu  chuyt
AAAAAAN uzyskania narzedzia cylindryczny & &
@D @ a @ dxl Nr zam. N L kg Nr zam. N L
20 x 50 V36 71402 42 66 0,18 -
4 25 x 56 V37 71402 42 66 0,27 -
14,0 15,0 1,3
| | 30 x 58 V38 71402 42 66 0,37 V38 91402 56 80 0,39
40 x 68 V39 71402 42 66 0,73 V39 91402 56 80 0,74
u 20x50 V3671502 45 69 0,19 =
25 x 56 V37 71502 45 69 0,25 =
15,0 16,0 1,3
30 x 58 V38 71502 45 69 0,38 V38 91502 60 84 0,40
5 40 x 68 V39 71502 45 69 0,74 V39 91502 60 84 0,97
30 x 58 - V38 91550 64 88 0,40
15,5 16,5 1,3
40 x 68 - V39 91550 64 88 0,97
==== 20 x 50 V36 71600 48 72 0,20 -
7 25 x 56 V37 71600 48 72 0,28 -
16,0 17,0 1,3
30 x 58 V38 71600 48 72 0,39 V38 91600 64 88 0,40
40 x 68 V39 71600 48 72 0,75 V39 91600 64 88 0,76
20 x 50 V36 71700 51 75 0,20 -
25 x 56 V37 71700 51 75 0,29 -
17,0 18,0 1.3
30 x 58 V38 71700 51 75 0,40 V38 91700 68 92 0,41
40 x 68 V3971700 51 75 0,76 V39 91700 68 92 0,76
30 x 58 - V38 91750 72 96 0,42
17,5 18,5 1,3
40 x 68 - V39 91750 72 96 0,77
20 x 50 V36 71800 54 78 0,21 -
7 25 x 56 V37 71800 54 78 0,27 -
18,0 19,0 1,3
30 x 58 V38 71800 54 78 0,40 V38 91800 72 96 0,42
v 40 x 68 V39 71800 54 78 0,76 V39 91800 72 96 0,76
30 x 58 - V38 91850 76 100 0,43
18,5 19,0 1.3
40 x 68 - V39 91850 76 100 0,79
20 x 50 V36 71900 57 81 0,22 -
8 25 x 56 V37 71900 57 81 0,31 =
19,0 19,5 1,3
30 x 58 V38 71900 57 81 0,41 V38 91900 76 100 0,43
40 x 68 V39 71900 57 81 0,78 V39 91900 76 100 0,79
30 x 58 - V38 91950 80 104 0,44
19,5 20,0 1,3
40 x 68 - V39 91950 80 104 0,79

Dalsze Srednice na nastepnej stronie.
Wszystkie srednice posrednie od @ 14 — 54 mm réwniez jako wymiary calowe dostepne na zapytanie w krotkim terminie.

N4
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3xD | 4xD KOMET KUB Trigon

Wiertto na ptytki wymienne
I0 O 00 0 00 E0 B0 3 E8 OB 00
3xD ([ ] [ © © © © © © < @) ©

4xD o [} @) ) 0) e) @) o) > > ©

@ bardzo dobrze | © dobrze | O mozliwe: nalezy przestrzegac zalecen ze Strony 110-112 | >< niemozliwe

Uwagi dotyczace promienia ptytkiskrawajacej: @-wymiar nominalny zostanie uzyskany wytgcznie przy zastosowaniu 4,
odpowiedniej ptytki standardowej. Inny promier ptytki skrawajacej powoduje zmiane Srednicy nominalnej@- (patrz Rozdziat 8).

| | Zalecenia podstawowe

Sruba mocujaca Ptytka skrawajaca
b & & o l -1 Materiat obrabiany
Nr zam. Nr zam. Kod ISO Sztuk
Artykut VV Wielkos¢
NOO 56041 W29 10010.048425 WOEX 030204-01 BK8425 P
S/M2x4 3-6IP W29 10010.047935 WOEX 030204-01 BK7935 ) M S
062 I'\lm W29 10010.046115 WOEX 030204-01 BK6115 K
! W29 10110.047710 WOEX 030204-11 BK7710 N

Zakres dostawy: wiertto KUB Trigon z Sruba mocujaca.
Ptytki skrawajgce nalezy zamawia¢ osobno.

Parametry skrawania dla wiercenia: Strona 92 / alternatywne ptytki skrawajace: Strona 93. 87




KOMET KUB Trigon @ 20 - 29,5 mm
Wiertto na ptytki wymienne

Materiat obrabian rownolegle

PIVIKNSy i:g GE@E:I

Tj Pierscien dopr. chtodzenia - patrz Rozdziat 8

VNV

Przez
przestawienie \Warto$¢
max.do  wybiegu  chuyt

E--- B - W~

uzyskania narzedzia cylindryczny B B
@D @ a @ dxl Nr zam. N L kgJ Nr zam. N L
20 x 50 V36 72000 60 84 0,23 -
20.0 210 15 25 x 56 V37 72000 60 84 0,32 -
! ! ! 30 x 58 V38 72000 60 84 0,44 V38 92000 80 104 0,46
40 x 68 V39 72000 60 84 0,79 V39 92000 80 104 0,81
20 x 50 V36 72100 63 87 0,23 -
210 220 15 25 x 56 V37 72100 63 87 0,33 -
! ' ! 30 x 58 V38 72100 63 87 0,45 V38 92100 84 108 0,47
40 x 68 V39 72100 63 87 0,81 V39 92100 84 108 0,82
20 x 50 V36 72200 66 90 0,23 -
220 23.0 15 25 x 56 V37 72200 66 90 0,35 -
30 x 58 V38 72200 66 90 0,46 V38 92200 88 112 0,49
5 40 x 68 V39 72200 66 90 0,82 V39 92200 88 112 0,84
30 x 58 - V38 92250 92 116 0,51
223 235 1.2 40 x 68 - V39 92250 92 116 0,85
==== 20x50 V3672300 69 93 027 -
5 230 240 15 25 x 56 V37 72300 69 93 0,37 -
I ! ! ! 30 x 58 V38 72300 69 93 0,48 V38 92300 92 116 0,52
40 x 68 V39 72300 69 93 0,84 V39 92300 92 116 0,87
20 x 50 V36 72400 72 96 0,29 -
240 25,0 15 25 x 56 V37 72400 72 96 0,38 -
30 x 58 V38 72400 72 96 0,49 V38 92400 96 120 0,51
40 x 68 V39 72400 72 96 0,86 V39 92400 96 120 0,88
30 x 58 - V38 92450 100 124 0,55
ees Zes 17 40 x 68 - V39 92450 100 124 0,90
250 260 17 30 x 58 V38 72500 75 99 0,48 V38 92500 100 124 0,54
! ! ! 40 x 68 V39 72500 75 99 0,86 V39 92500 100 124 0,91
25 x 56 V37 72600 78 102 0,35 -
7 26,0 28,0 1,7 30 x 58 V38 72600 78 102 0,55 V38 92600 104 128 0,57
40 x 68 V39 72600 78 102 0,88 V39 92600 104 128 0,93
30 x 58 - V38 92650 108 132 0,59
v 26,5 28 17 40 x 68 - V39 92650 108 132 0,98
270 300 17 30 x 58 V38 72700 81 105 0,54 V38 92700 108 132 0,65
! ! ! 40 x 68 V39 72700 81 105 0,90 V39 92700 108 132 0,95
25 x 56 V37 72800 84 108 0,38 -
28,0 31,0 1,7 30 x 58 V38 72800 84 108 0,57 V38 92800 112 136 0,63
8 40 x 68 V39 72800 84 108 0,91 V39 92800 112 136 0,98
30 x 58 - V38 92850 116 140 0,70
ﬁ 28,5 315 1.7 40 x 68 - V39 92850 116 140 1,00
25 x 56 V37 72900 87 111 0,40 -
29,0 32,0 1,7 30 x 58 V38 72900 87 111 0,59 V38 92900 116 140 0,68
40 x 68 V39 72900 87 111 0,96 V39 92900 116 140 0,70
30x 58 - V38 92950 120 144 1,01
2% S22 17 40 x 68 - V39 92950 120 144 1,04

$ Dalsze srednice na nastepnej stronie.
‘/ Wszystkie $rednice posrednie od @ 14 — 54 mm réwniez jako wymiary calowe dostepne na zapytanie w krotkim terminie.

88




3xD | 4xD KOMET KUB Trigon

Wiertto na ptytki wymienne

I0 O 00 0 00 E0 B0 3 E8 OB 00

3xD ([ ] [ © © © © © © < @) ©
4xD ° () o @) ¢} o @) ¢} > > ©

@ bardzo dobrze | © dobrze | O mozliwe: nalezy przestrzegac zalecen ze Strony 110-112 | >< niemozliwe

Uwagi dotyczace promienia ptytkiskrawajacej: @-wymiar nominalny zostanie uzyskany wytgcznie przy zastosowaniu 4,
odpowiedniej ptytki standardowej. Inny promier ptytki skrawajacej powoduje zmiane Srednicy nominalnej@- (patrz Rozdziat 8).

] Zalecenia podstawowe

Sruba mocujaca Plytka skrawajaca
b @ \' -01 l Al Materiat obrabiany
Nr zam. Nr zam. Kod ISO Sztuk
Artykut VV Wielkos¢
NOO 57553 W29 18010.048425 WOEX 040304-01 BK8425 P
S/M2 25 5-6IP W29 18010.047935 WOEX 040304-01 BK7935 2 M'S
p ’01 Nlm W29 18010.046115 WOEX 040304-01 BK6115 K
! W29 18110.047710 WOEX 040304-11 BK7710 N
NOO 57511 W29 24010.048425 WOEX 05T304-01 BK8425 P
S/M2 57 2-8IP W29 24010.047935 WOEX 05T304-01 BK7935 2 M'S
p l28 Nlm W29 24010.046115 WOEX 05T304-01 BK6115 K
! W29 24110.047710 WOEX 05T304-11 BK7710 N

Zakres dostawy: wiertto KUB Trigon z Sruba mocujaca.
Ptytki skrawajace nalezy zamawia¢ osobno.

Parametry skrawania dla wiercenia: Strona 92 / alternatywne ptytki skrawajace: Strona 93. 89




KOMET KUB Trigon @ 30 - 54 mm
Wiertto na ptytki wymienne

Materiat obrabian rownolegle

m & i:g GE@E:I

Tj Pierscien dopr. chtodzenia - patrz Rozdziat 8

VNV

Przez
przestawienie \Wartos¢
max.do  wybiegu  chuyt

E--- B - W~

uzyskania narzedzia cylindryczny S =)
@D %) a @ dxl Nr zam. N L Nr zam. N L (kg
300 325 17 30 x 58 V38 73000 90 119 0,65 V38 93000 120 149 0,72
' ' ' 40 x 68 V39 73000 90 119 1,01 V39 93000 120 149 1,09
310 335 17 30 x 58 V38 73100 93 122 0,68 V38 93100 124 153 0,76
' ' ' 40 x 68 V39 73100 93 122 0,99 V39 93100 124 153 1.13
30 x 58 = V38 93150 128 157 0,78
315 33,5 1.7 40 x 68 = V39 93150 128 157 1,15
320 340 17 30 x 58 V38 73200 96 125 0,71 V38 93200 128 157 0,80
! ' ! 40 x 68 V39 73200 96 125 1,08 V39 93200 128 157 1,17
330 340 17 30 x 58 V38 73300 99 128 0,74 V38 93300 132 161 0,85
' ! ' 40 x 68 V39 73300 99 128 1,12 V39 93300 132 161 1,21
340 350 17 30 x 58 V38 73400 102 131 0,75 V38 93400 136 165 0,86
' ! ' 40 x 68 V39 73400 102 131 1.13 V39 93400 136 165 1,23
5 350 36.0 17 30 x 58 V38 73500 105 134 0,79 V38 93500 140 169 0,91
' ! ! 40 x 68 V39 73500 105 134 1,16 V39 93500 140 169 1,28
36.0 370 17 30 x 58 V38 73600 108 137 0,82 V38 93600 144 173 0,96
==== ' ! ! 40 x 68 V39 73600 108 137 1,19 V39 93600 144 173 1,33
(& 30 x 58 V38 73700 111 150 0,9 =
I 37,0 40,0 2.0 40 x 68 V39 73700 11 150 1,29 V39 93700 148 187 1,44
37,5 40,5 2,0 40x68 = V39 93750 152 191 1,57
38,0 410 20 30 x 58 V38 73800 114 153 0,94 =
40 x 68 V39 73800 114 153 1,33 V39 93800 152 191 1,50
30 x 58 V38 73900 117 156 0,99 =
33,0 42,0 20 40 x 68 V39 73900 117 156 1,38 V39 93900 156 195 1,55
39,5 42,5 20 40x68 - V39 93950 160 199 1,59
30 x 58 V38 74000 120 159 1,03 =
40,0 43.0 20 40 x 68 V39 74000 120 159 1,43 V39 94000 160 199 1,62
410 440 20 30 x 58 V38 74100 123 162 1,08 =
7 40 x 68 V39 74100 123 162 1,48 V39 94100 164 203 1,68
30 x 58 V38 74200 126 165 1.15 =
42,0 4.0 20 40 x 68 V39 74200 126 165 1,54 V39 94200 168 207 1,76
30 x 58 V38 74300 129 168 1,22 =
v 43,0 4.0 20 40 x 68 V39 74300 129 168 1,60 V39 94300 172 211 1,83
30 x 58 V38 74400 132 171 1,23 -
44,0 4.0 2.0 40 x 68 V39 74400 132 171 1,66 V39 94400 176 215 1,91
45,0 48,0 24 40x68 V59 74500 135 179 1,88 =
46,0 49,0 2,4 40 x68 V59 74600 138 182 1,87 =
8 47,0 50,0 24 40 x68 V59 74700 141 185 1,94 =
48,0 51,0 2,4 40 x 68 V59 74800 144 188 2,09 =
ﬁ 49,0 52,0 2,4 40 x68 V59 74900 147 191 2,19 =
50,0 53,0 2,4 40 x68 V59 75000 150 194 2,28 =
51,0 54,0 24 40 x 68 V59 75100 153 197 2,40 =
52,0 55,0 24 40 x68 V59 75200 156 200 2,42 =
53,0 55,0 24  40x68 V59 75300 159 203 2,51 =
54,0 55,0 24 40x68 V59 75400 162 206 2,64 =

$ Dalsze srednice na nastepnej stronie.
‘/ Wszystkie $rednice posrednie od @ 14 — 54 mm réwniez jako wymiary calowe dostepne na zapytanie w krotkim terminie.

90




3xD | 4xD

3xD
4xD [ )

(@) @)

KOMET KUB Trigon

Wiertto na ptytki wymienne

(©] @) @) (@]

L LY S == L L

< ©

@ bardzo dobrze | © dobrze | O mozliwe: nalezy przestrzegac zalecen ze Strony 110-112 | >< niemozliwe

Uwagi dotyczace promienia ptytkiskrawajacej: @-wymiar nominalny zostanie uzyskany wytgcznie przy zastosowaniu 4,
odpowiedniej ptytki standardowej. Inny promier ptytki skrawajacej powoduje zmiane Srednicy nominalnej@- (patrz Rozdziat 8).

Sruba mocujaca

tm ©

Nr zam.
Artykut

NO00 57511
S/M2,5x7,2-8IP
1,28 Nm

NO0O 57521
S/M3,5x7,3-10IP
2,8 Nm

NOO 57531
S/M4,5x9-15IP
6,25 Nm

Zakres dostawy: wiertto KUB Trigon z Sruba mocujaca.

Nr zam.
VV Wielkos¢

W29 24010.048425
W29 24010.047935
W29 24010.046115
W29 24110.047710

W29 34010.048425
W29 34010.047935
W29 34010.046115
W29 34110.047710

W29 42010.048425
W29 42010.047935
W29 42010.046115
W29 42110.047710

Ptytki skrawajace nalezy zamawia¢ osobno.

Parametry skrawania dla wiercenia: Strona 92 / alternatywne ptytki skrawajace: Strona 93.

Zalecenia podstawowe
Ptytka skrawajaca

@ -016-11

Kod ISO

WOEX 05T304-01 BK8425
WOEX 05T304-01 BK7935
WOEX 05T304-01 BK6115
WOEX 05T304-11 BK7710

WOEX 06T304-01 BK8425
WOEX 06T304-01 BK7935
WOEX 06T304-01 BK6115
WOEX 06T304-11 BK7710

WOEX 080404-01 BK8425
WOEX 080404-01 BK7935
WOEX 080404-01 BK6115
WOEX 080404-11 BK7710

Materiat obrabiany
Sztuk
P
M!S
2 K
N
P
M 'S
2 K
N
P
M'S
2 K
N
91
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2xD | 3xD | 4xD

| ==

dla lepszej kontroli wiéra

Ptytka skrawajaca

@D

Nr zam.

12-13,7

W29 10130.048425
W29 10130.0479

14-19,5

W29 18130.048425
W29 18130.0479

20-24,5

W29 24130.048425
W29 24030.046425
W29 24130.0479

25-36

W29 34130.048425
W29 34030.046425
W29 34130.0479

37-44

W29 42030.046425
W29 42000.048425

45-54

A

-03@13

Kod ISO

WOEX 030204-13 BK8425
WOEX 030204-13 BK79

WOEX 040304-13 BK8425
WOEX 040304-13 BK79

WOEX 05T304-13 BK8425
WOEX 05T304-03 BK6425 A
WOEX 05T304-13 BK79

WOEX 06T304-13 BK8425
WOEX 06T304-03 BK6425 A
WOEX 06T304-13 BK79

WOEX 080404-03 BK6425 A
WOEX 080404-00 BK8425

Uwaga: te ptytki skrawajace dla wiertta KUB Trigon
nalezy stosowac tylko jako ptytki zewnetrzne:

WOEX ...
WOEX ...
WOEX ...

-03 (Geometria 03)
-01 (Geometria 01) w gatunku BK6115
-01 (Geometria 01) w gatunku BK6420

Materiat

= = i kol o =

w v

< =

obrabiany

37-44 25-36 20-245 14-19,5 12-13,7 @D

45-54

S

Nr zam.

W29 10010.0472
W29 10110.0450

W29 18010.0472
W29 18110.0450

W29 24010.0472
W29 24110.0450

W29 34010.0472
W29 34110.0450

W29 42010.0472
W01 42940.045510
W01 42600.047615

KOMET KUB Trigon
Alternatywne ptytki skrawajace

dla wyzszych predkosci skrawania

Ptytka skrawajaca

a.

Kod ISO

WOEX 030204-01 BK72
WOEX 030204-11 BK50

WOEX 040304-01 BK72
WOEX 040304-11 BK50

WOEX 05T304-01 BK72
WOEX 05T304-11 BK50

WOEX 06T304-01 BK72
WOEX 06T304-11 BK50

WOEX 080404-01 BK72
WOHX 080404 F PKD5510
WOHX 080404 EN BK7615

Materiat

obrabiany

do obrébki przerywanej

25-36 20-24,5 14-19,5 12-13,7

37-44

45-54

W29 04010.027935

W29 10010.047935
W29 10010.0404
W29 10010.0421
W29 10110.0421

W29 18010.047935
W29 18010.0404
W29 18010.0421
W29 18110.0421

W29 24010.047935
W29 24010.0404
W29 24010.0421
W29 24110.0421

W29 34010.047935
W29 34010.0404
W29 34010.0421
W29 34110.0421

W29 42010.047935
W29 42010.0404
W29 42010.0421
W29 42000.0421

Prosimy o przestrzeganie technicznych wskazéwek zawartych w: Rozdziat 8

WOEX 020102-01 BK7935

WOEX 030204-01 BK7935
WOEX 030204-01 P40
WOEX 030204-01 K10
WOEX 030204-11 K10

WOEX 040304-01 BK7935
WOEX 040304-01 P40
WOEX 040304-01 K10
WOEX 040304-11 K10

WOEX 05T304-01 BK7935
WOEX 05T304-01 P40
WOEX 05T304-01 K10
WOEX 05T304-11 K10

WOEX 06T304-01 BK7935
WOEX 06T304-01 P40
WOEX 06T304-01 K10
WOEX 06T304-11 K10

WOEX 080404-01 BK7935
WOEX 080404-01 P40
WOEX 080404-01 K10
WOEX 080404-00 K10

- 2 A v v = S - s - 2 XA v U 2 XA v 7o

-

~
=

wv
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KOMET KUB Trigon @ 14 - 44 mm
Wiertto na ptytki wymienne

Materiat obrabian: ABS
i 9

Potozenie ostrza

- 1

Lewe obroty
2 - 2o
' i
VAVAVAVS Oprawka VDI
L ABS50N-NC5020
3
NN 2xD 3xD
‘ Przez
przestawienie \Warto$¢
SAAAAAN max. do  wybiegu
uzyskania narzedzia ABS 5 5
@D @ a @d Nr zam. N L kg Nr zam. N L
4 14,0 15,0 1,3 50 V30 21402 28 63 0,40 V30 61402 42 77 0,50
| | 15,0 16,0 1,3 50 V30 21502 30 65 0,40 V30 61502 45 80 0,50
’f 16,0 17,0 1,3 50 V30 21600 32 67 0,40 V30 61600 48 83 0,50
u 17,0 18,0 13 50 V30 21700 34 69 040 V30 61700 51 86 0,50
18,0 19,0 1,3 50 V30 21800 36 71 0,40 V30 61800 54 89 0,50
19,0 20,0 1,3 50 V30 21900 38 73 0,50 V30 61900 57 92 0,55
5 20,0 21,0 1,5 50 V30 22000 40 75 0,50 V30 62000 60 95 0,60
21,0 22,0 1,5 50 V30 22100 42 77 0,55 V3062100 63 98 0,60
22,0 23,0 1,5 50 V30 22200 44 79 0,55 V30 62200 66 101 0,60
==== 23,0 24,0 1,5 50 V30 22300 46 81 0,55 V30 62300 69 104 0,60
i 24,0 25,0 1,5 50 V30 22400 48 83 0,60 V30 62400 72 107 0,65
25,0 26,0 1,7 50 V30 22500 50 85 0,60 V30 62500 75 110 0,65
26,0 28,0 1,7 50 V30 22600 52 87 0,60 V30 62600 78 113 0,70
27,0 30,0 1,7 50 V30 22700 54 89 0,60 V30 62700 81 116 0,70
28,0 31,0 1,7 50 V30 22800 56 91 0,65 V30 62800 84 119 0,75
29,0 32,0 1,7 50 V30 22900 58 93 0,70 V30 62900 87 122 0,75
30,0 32,5 1,7 50 V30 23000 60 100 0,75 V30 63000 90 130 0,80
31,0 33,5 1,7 50 V30 23100 62 102 0,75 V30 63100 93 133 0,85
32,0 34,0 1,7 50 V30 23200 64 104 0,75 V30 63200 96 136 0,90
7 33,0 34,0 1,7 50 V30 23300 66 106 0,80 V30 63300 99 139 0,95
34,0 35,0 1,7 50 V30 23400 68 108 0,85 V30 63400 102 142 1,00
35,0 36,0 1,7 50 V30 23500 70 110 0,90 V30 63500 105 145 1,00
v 36,0 37,0 1,7 50 V30 23600 72 112 0,90 V30 63600 108 148 1,05
37,0 40,0 2,0 50 V30 23700 74 124 1,05 V30 63700 111 161 1,20
38,0 41,0 2,0 50 V30 23800 76 126 1,05 V30 63800 114 164 1,25
39,0 42,0 2,0 50 V30 23900 78 128 1,10 V30 63900 117 167 1,30
8 40,0 43,0 2,0 50 V30 24000 80 130 1,15 V30 64000 120 170 1,40
41,0 44,0 2,0 50 V30 24100 82 132 1,20 V30 64100 123 173 1,45
ﬁ 42,0 45,0 2,0 50 V30 24200 84 134 1,20 V30 64200 126 176 1,50
43,0 45,0 2,0 50 V30 24300 86 136 1,25 V30 64300 129 179 1,55
44,0 45,0 2,0 50 V30 24400 88 138 1,25 V30 64400 132 182 1,55

N4
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2xD | 3xD

2xD
3xD )

© ©

KOMET KUB Trigon

Wiertto na ptytki wymienne

© © © ©

0 1 00 6P €2 €3 o8 o o5 o dn

@) ©

@ bardzo dobrze | © dobrze | O mozliwe: nalezy przestrzegac zalecen ze Strony 110-112 | >< niemozliwe

Uwagi dotyczace promienia ptytkiskrawajacej: @-wymiar nominalny zostanie uzyskany wytgcznie przy zastosowaniu 4,
odpowiedniej ptytki standardowej. Inny promier ptytki skrawajacej powoduje zmiane Srednicy nominalnej@- (patrz Rozdziat 8).

-] Zalecenia podstawowe

Sruba mocujaca

tm ©

Nr zam.
Artykut

NOO 56041
SIM2x4,3-6IP
0,62 Nm

NOO 57553
S/M2,2x5,5-6IP
1,01 Nm

NOO 57511
S/M2,5x7,2-8IP
1,28 Nm

NOO0 57521
S/IM3,5x7,3-10IP
2,8 Nm

Zakres dostawy: wiertto KUB Trigon z Sruba mocujaca.

Nr zam.
VV Wielkos¢

W29 10010.048425
W29 10010.047935
W29 10010.046115
W29 10110.047710

W29 18010.048425
W29 18010.047935
W29 18010.046115
W29 18110.047710

W29 24010.048425
W29 24010.047935
W29 24010.046115
W29 24110.047710

W29 34010.048425
W29 34010.047935
W29 34010.046115
W29 34110.047710

Ptytki skrawajace nalezy zamawiac osobno.

Parametry skrawania dla wiercenia: Strona 96 / alternatywne ptytki skrawajace: Strona 97.

Ptytka skrawajaca

\.\a -o1€-11

Kod ISO

WOEX 030204-01 BK8425
WOEX 030204-01 BK7935
WOEX 030204-01 BK6115
WOEX 030204-11 BK7710

WOEX 040304-01 BK8425
WOEX 040304-01 BK7935
WOEX 040304-01 BK6115
WOEX 040304-11 BK7710

WOEX 05T304-01 BK8425
WOEX 05T304-01 BK7935
WOEX 05T304-01 BK6115
WOEX 05T304-11 BK7710

WOEX 06T304-01 BK8425
WOEX 06T304-01 BK7935
WOEX 06T304-01 BK6115
WOEX 06T304-11 BK7710

Materiat obrabiany
Sztuk
P
M 'S
2 K
N
P
M 'S
z K
N
P
M'S
2 K
N
P
M 'S
Z K
N
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KOMET KUB Trigon

Wiertta na ptytki wymienne, z chwytem ABS, lewotnace

Parametry skrawania dla wiercenia] predkos¢ skrawania vc (m/min) posuw max. f (mm/obr)
>

z Materiat 2xD 3xD
.© 3
5 |y obrabiany
S B< =@ Materiat a o o o 9 a a 9 a 9
3 |=ig = . o o ¥ YW § v o ¥ v
= EE g obrabiany Przyktady N B T <Ir BN <|r
Bt S=s O z
E © §~Z« B oznaczen BK8425 BK7935 BK6115 BK7710 BK77 TS ~ 9 9 s ¥~ Q9 o0 oo
2 >g 8 S EBcEgRieEERsecEBs e E o = = IS
SG2E 2 g DI EBEEEEEEEEE2EEE 0 8 8 ©8 ®8 © 8 © 8 ©
O =
o Stale niestopowe:
1.0037 (S235JR; 0 o o ~ ~ (o] o o ~ ~
23 onstukeyne, 1027 GIRM 882828283 S = |[= - = 9 = = [= -
MY automatowe, 1.0044 (S25750R) ERGUR N AN ™ RO o o o o o o
Staliwa .
o Stale niestopowe /
=) niskostopowe:
h 1.0050 (E295 Xe] [00) ~ < (o] Vo] (o] o~ < (o)
|2 METSUEE, | ECSS)) IREIR8IRSE Sl © Il - B < Bl - B -
AVAVAVAVA NS ulepszane, 1.7131 (16MnCrS) NG N o ™ RGN o O o o o o o o o o
n narzedziowe, :
Staliwa
- 8 W O &N S O ® O N «§ O
i 8 Stale automatowe 10718 (115Mn- S 8 S 8 8 & 2 8 2 S = = = N O = <= = «
S Pb30) IR — NN N O SN © ESE © BEN © ESE © EEE ©
3 Stale niestopowe /
o niskostopowe:
P o (=] = zarowytrzymate,  1.7225 (42CrMod) 8 < 8 S g S 8_ 8_ 9_ i_ k‘g_ 8_ 8 2 3. E-
U konstrukcyjne, 1.1221 (C60E) T N T - NANANN o o o o o o o o o
ulepszane, azoto-
wane, narzedziowe
= Stale 1.2341 (6CrMo15-5) o o o W W O &N § VW W O o
AAANANAN o o o o o o o
< 8 wysokostopowe: 12601 (X165Cr N @ © ¥ ©® = S @ S 2 B — B C BN e .
A narzedziowe MoV12) © © © © © = © = = =
= Hss 22833828 S 8§ 8 2 ¥ 35 8 8 2 o
4 < ™~ = o o o o o o o o o o
q 2.4668 (NiuCr-
o © Stopy specjalne: <t Yo} [e5) o o <t o [e9) o o
N L0 Inconel, Hastelloy, 19Fe19Nb_5M05_’) = 8 8 2 8 8 = © el — . 9 9 o9 e s
B O\ ; 2.4631 (Nimonic o o o o o o o o o o
v Nimonic, 30A)
= 8 Tytan, 3.7115 (Ti- 223 238988 =0 S EE S EN S EEE S el Y
u o< Stopy tytanu Al5Sn2.5) o o o o o o o o o o
o 1.4306 (X2Cr-
! O W O ¥ § W ©w o % <
pE 8 Stale nierdzewne Ni19-11) 3 g 22 8 Q2 g N Sl © BN - IRl © BN — IRl
© 1.4401 (X5CrNi- == = & — — &N &N N & © o ©o o o o o o o o
Mo17-12-2)
5 - -8 ey S RSS83998 ' EHE H E
f NN OoONWOWO N 2 & & s S & & & s
© g Stale nierdzewne a7 (0N © = N = = R & N N S © o © © ©o o o o o
MoTi17-12-2)
(=3 i 0 0 0 [V} (o)
- 2 g sulezaodpome [N © 22238 &R 3 g 8§ &8 = = 8 8 8 o ©
~ N i zarowytrzymate Si.38-18) = A N ~N N o o o o o o o o o o
© S N ¥ O I o N S o
o o | Gl - 0O o o9 ooQo = o S = = S
S & eliwo szare 06025 (ENGI25) S B S S R K B8 I R = - = N N = = = N o~
= 0.6035 (EN-GJL-350) = & - N ™ Sl © el © Eel © Eel © Eel ©
— o - o o O o o O o (o] [ce) o < [ee) 0 0 o <t 0
0 D Zeliwo stopowe 08660 (GGL. A0 I=FoFx S O = = = © o <= = <
~N NiCr20 2) - - - o o o o o o o o o o
o
o 8 ,CY)-, Zeliwo sferoidalne  0.7040 (EN- 2 8 IS S S 8 3 8_ ‘9_ 3_ 8. m, 8 ‘9. ‘S. 8. 3
O | — ferrytyczne GJS-400-15) e N T e = = e N o o o o o o o o o o
= o Zeliwo sferoidalne 0.7050 EN-GJS5007) © © © © © © © © © (o) o < o [Te (%) o < o LN
|& @ ferrytyczno/ 0.7055(GJS55) T I X - MO O ¥ X 8 S S g g g S S g g
perlityczne 0.8055 (GTW-55)
o e ; k LN LN © LN LN
S @ B zewoseomne GITET 2R8B322 388 = & =2 489484 2 2 87
= A O perlityczne (cagliwe) ("o} es (GT5-65) - = - = - = O ©o© o o o o o o o o
p S Zeliwo sferoidalne 07661 EN-GISA- O R 2 3 29 9 & B SEEEEN SEE S EE SR
— N stopowe XNiCr20-2) - = - — O O O o o o o o o o
7 S S Zeliwo ENGVTI<02 982092288 S el E BEN E el S BEN C BN
— ™M wermikularne EN-GJV Ti > 0,2 A= - A= o o o o o o o o o o
Stop miedzi
. ' 2.0375 (Cuz-
o M N © ~N W O |1 W ~N W O
o 2 S Mo n36Pb3) 22 2 REE 22 REEEIEN S B S Bl Sl Sl S
— ’ 2.1182.01 (G- ~N ~N ~N - aNm o o o o o o o
Brazy dobrze CuPb155n)
obrabialne
— Stop miedzi, 2.0550 (Cuz- LN W 0 O o N © 0 O «~
~ 8 Mogiadz, Brazy n40AI2)( § § § § § § g r% 5 g § § Sl © EEE — Bl © BeN © BN —
= $rednio obrabialny 2.0060 (E-Cu57) = Kl ° B °E ° R °
8 =4 rc,f. Q  Alu-stopdoobrébki - 3.3315 (AMg1) & 838888 2838888 3 3 8 2 = S 8_ 8. ‘9. =
— plastycznej 3.0517 (AIMnCu) ™ & 1 ™M < 10 MBS~ MM s o o o o o o o o o o
— o Alu-stop odlewniczy.: 3126 o0 o o O o o9 oooo © ~ <t 00 o o ~ <t 00 o
™ R | Sitzawartose < 1024 | AIMIS) RIS DO DS S@@m =D = = o = N = = = =N
— 3.2373.61 T ANMm - ANm N N RGN o o o o o o o o o
Stopy magnezu (G-AISI9Mg wa)
2 S Alu-stop. odiewniczy: 3.2381.01 SEEERE 22csEEEIEE S B Bl 2 T
— —  Sizawartos¢. > 10% (G-AlSi10Mg) T AN AN - ANA - N ™M N ™M o o o o o o SN o© o o
o
g S Stal hartowana - S 52 S S 28 S S‘ 8_ 8_ 9_ “:‘_ 8~ 3 8~ 9_ “l“
= [ <45 HRC /ﬂé BK8425 - = - = - O o o O o o o o o o
o 9 ‘\[&M g = n ©® W ©O O ! W W o o
o Stal hartowana : S = o382 o000 O &6 o = < o o & = <=
) © il Mg O . . % - - % % . - -
- = > 45 HRC - — - o o o o o o o o o o

1Y
\

Podane parametry skrawania sg wartosciami maksymalnymi i zalezg od materiatu ostrza skrawajacego.
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2xD | 3xD

dla lepszej kontroli wiéra

Ptytka skrawajaca

@D

Nr zam.

W29 10130.046425

14-19,5

W29 18130.046425

20-24,5

W29 24030.046425

25-36

W29 34030.046425

37-44

A

?;;u, -03@13

Kod ISO

WOEX 030204-13 BK6425 A

WOEX 040304-13 BK6425 A

WOEX 05T304-03 BK6425 A

WOEX 06T304-03 BK6425 A

Uwaga: te ptytki skrawajgce dla wiertta KUB Trigon
nalezy stosowac tylko jako ptytki zewnetrzne:

WOEX ...
WOEX ...
WOEX ...

-03 (Geometria 03)
-01 (Geometria 01) w gatunku BK6115
-01 (Geometria 01) w gatunku BK6420

Materiat
obrabiany

25-36 20-24,5 14-19,5 @D

37-44

KOMET KUB Trigon

Alternatywne ptytki skrawajgce

dla wyzszych predkosci skrawania

Ptytka skrawajaca

9.

Nr zam.

W29 10010.0472
W29 10110.0450

W29 18010.0472
W29 18110.0450

W29 24010.0472
W29 24110.0450

W29 34010.0472
W29 34110.0450

Kod ISO

WOEX 030204-01 BK72
WOEX 030204-11 BK50

WOEX 040304-01 BK72
WOEX 040304-11 BK50

WOEX 05T304-01 BK72
WOEX 05T304-11 BK50

WOEX 06T304-01 BK72
WOEX 06T304-11 BK50

Materiat

obrabiany

do obrébki przerywanej

25-36 20-24,5 14-19,5

37-44

W29 10010.047935
W29 10010.0404
W29 10010.0421
W29 10110.0421

W29 18010.047935
W29 18010.0404
W29 18010.0421
W29 18110.0421

W29 24010.047935
W29 24010.0404
W29 24010.0421
W29 24110.0421

W29 34010.047935
W29 34010.0404
W29 34010.0421
W29 34110.0421

Prosimy o przestrzeganie technicznych wskazéwek zawartych w: Rozdziat 8

WOEX 030204-01 BK7935
WOEX 030204-01 P40
WOEX 030204-01 K10
WOEX 030204-11 K10

WOEX 040304-01 BK7935
WOEX 040304-01 P40
WOEX 040304-01 K10
WOEX 040304-11 K10

WOEX 05T304-01 BK7935
WOEX 05T304-01 P40
WOEX 05T304-01 K10
WOEX 05T304-11 K10

WOEX 080404-01 BK7935
WOEX 080404-01 P40
WOEX 080404-01 K10
WOEX 080404-11 K10

2 A v v 2 X v U 2 A v Vo

2 XA v 7o

wv

(7]

wv

wv
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KOMET KUB Trigon @ 14 - 54 mm

Wiertto na ptytki wymienne

Materiat obrabiany

rownolegle:
PMKN S
=

(*ﬁ Pierscien dopr. chtodzenia - patrz Rozdziat 8

Lewe obroty

2 + ] 3
[ 9
iinE | |
Li Q N i
i I
\VAVAVAV/ L |
I S R
3 Przez Chwyt cylindryczny Chwyt cylindryczny Chwyt cylindryczny
przestawienie  Warto$¢ @dxl @dxl @dxl
AN max. do wybiegu @ 25 x 56 @ 30 x 58 @ 40 x 68
narzeazi ? ? ?
‘ @D uzyséama ’ aed ’ N L Nr zam. Nr zam. Nr zam.
NANAAAN
14,0 15,0 1,3 42 66 V37 61402 0,27 V38 61402 0,37 V39 61402 0,73
15,0 16,0 1,3 45 69 V37 61502 0,25 V38 61502 0,38 V39 61502 0,74
4 16,0 17,0 1,3 48 72 V37 61600 0,28 V38 61600 0,39 V39 61600 0,75
17,0 18,0 1,3 51 75 V37 61700 0,29 V38 61700 0,40 V39 61700 0,76
- 18,0 19,0 1,3 54 78 V37 61800 0,27 V38 61800 0,40 V39 61800 0,76
’f 19,0 19,5 1,3 57 81 V37 61900 0,31 V38 61900 0,41 V39 61900 0,78
u 20,0 21,0 1,5 60 84 V37 62000 0,32 V38 62000 0,44 V39 62000 0,79
21,0 22,0 1,5 63 87 V37 62100 0,33 V38 62100 0,45 V39 62100 0,81
22,0 23,0 1,5 66 90 V37 62200 0,35 V38 62200 0,46 V39 62200 0,82
5 23,0 24,0 1,5 69 93 V37 62300 0,37 V38 62300 0,48 V39 62300 0,84
24,0 25,0 1,5 72 96 V37 62400 0,38 V38 62400 0,49 V39 62400 0,86
25,0 26,0 1,7 75 99 - V38 62500 0,48 V39 62500 0,86
==== 26,0 28,0 1,7 78 102 - V38 62600 0,55 V39 62600 0,88
(i 27,0 30,0 1,7 81 105 - V38 62700 0,54 V39 62700 0,90
28,0 31,0 1,7 84 108 - V38 62800 0,57 V39 62800 0,91
29,0 32,0 1,7 87 111 - V38 62900 0,59 V39 62900 0,96
30,0 32,5 1,7 90 119 - V38 63000 0,65 V39 63000 1,01
31,0 33,5 1,7 93 122 - V38 63100 0,68 V39 63100 0,99
32,0 34,0 1,7 96 125 - V38 63200 0,71 V39 63200 1,08
33,0 35,0 1,7 99 128 - V38 63300 0,74 V39 63300 1,12
34,0 35,0 1,7 102 131 - V38 63400 0,75 V39 63400 1,13
35,0 36,0 1,7 105 134 - V38 63500 0,79 V39 63500 1,16
36,0 37,0 1,7 108 137 - V38 63600 0,82 V39 63600 1,19
7 37,0 40,0 2,0 111 150 - V38 63700 0,90 V39 63700 1,29
38,0 41,0 2,0 114 153 - V38 63800 0,94 V39 63800 1,33
v 39,0 42,0 2,0 17 156 - V3863900 099 V3963900 1,38
40,0 43,0 2,0 120 159 - V38 64000 1,03 V39 64000 1,43
41,0 44,0 2,0 123 162 - V38 64100 1,08 V39 64100 1,48
42,0 45,0 2,0 126 165 - V38 64200 1,15 V39 64200 1,54
43,0 45,0 2,0 129 168 - V38 64300 1,22 V39 64300 1,60
8 44,0 45,0 2,0 132 171 - V38 64400 1,23 V39 64400 1,66
45,0 48,0 2,4 135 179 - - V59 64500 1,88
ﬁ 46,0 49,0 2,4 138 182 - - V59 64600 1,87
47,0 50,0 2,4 141 185 - - V59 64700 1,94
48,0 51,0 2,4 144 188 - - V59 64800 2,09
49,0 52,0 2,4 147 191 - - V59 64900 2,19
50,0 53,0 2,4 150 194 - - V59 65000 2,28
51,0 54,0 2,4 153 197 - - V59 65100 2,40
54,0 55,0 2,4 162 206 - - V59 65400 2,64

N4
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3xD

3xD

KOMET KUB Trigon

Wiertto na ptytki wymienne

oLl A ot AR L L= e LA,

@ bardzo dobrze | © dobrze | O mozliwe: nalezy przestrzegac zalecen ze Strony 110-112 | >< niemozliwe

Zakres dostawy: wiertto KUB Trigon z Sruba mocujaca.

Plytki skrawajace nalezy zamawiac osobno.

Uwagi dotyczace promienia ptytkiskrawajacej: @-wymiar nominalny zostanie uzyskany wytgcznie przy zastosowaniu 4, -
odpowiedniej ptytki standardowej. Inny promier ptytki skrawajacej powoduje zmiane Srednicy nominalnej@- (patrz Rozdziat 8).

Sruba mocujaca

tm ©

Nr zam.
Artykut

NOO 56041
S/M2x4,3-6IP
0,62 Nm

NOO 57553
S/M2,2x5,5-6IP
1,01 Nm

NOO 57511
S/M2,5x7,2-8IP
1,28 Nm

NOO 57521
S/M3,5%7,3-10IP
2,8 Nm

NO0O 57531
S/M4,5%x9-15IP
6,25 Nm

Parametry skrawania dla wiercenia: Strona 100 / alternatywne ptytki skrawajace: Strona 101.

Nr zam.
VV Wielkos¢

W29 10010.048425
W29 10010.047935
W29 10010.046115
W29 10110.047710

W29 18010.048425
W29 18010.047935
W29 18010.046115
W29 18110.047710

W29 24010.048425
W29 24010.047935
W29 24010.046115
W29 24110.047710

W29 34010.048425
W29 34010.047935
W29 34010.046115
W29 34110.047710

W29 42010.048425
W29 42010.047935
W29 42010.046115
W29 42110.047710

Zalecenia podstawowe
Ptytka skrawajaca

\,\E -o1'—11

Kod ISO

WOEX 030204-01 BK8425
WOEX 030204-01 BK7935
WOEX 030204-01 BK6115
WOEX 030204-11 BK7710

WOEX 040304-01 BK8425
WOEX 040304-01 BK7935
WOEX 040304-01 BK6115
WOEX 040304-11 BK7710

WOEX 05T304-01 BK8425
WOEX 05T304-01 BK7935
WOEX 05T304-01 BK6115
WOEX 05T304-11 BK7710

WOEX 06T304-01 BK8425
WOEX 06T304-01 BK7935
WOEX 06T304-01 BK6115
WOEX 06T304-11 BK7710

WOEX 080404-01 BK8425
WOEX 080404-01 BK7935
WOEX 080404-01 BK6115
WOEX 080404-11 BK7710

Materiat obrabiany
Sztuk
P
M'S
2 K
N
P
M'S
2 K
N
P
M'S
2 K
N
P
M 'S
2 K
N
P
M!S
2 K
N
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KOMET KUB Trigon @ 14 - 54 mm

Wiertto na ptytki wymienne, z chwytem cylindr. (rownolegte sciecie), prawotnace [9 st

Parametry skrawania dla wiercenia] predkos¢ skrawania vc (m/min) posuw max. f (mm/obr)
>

Materiat 3xD 3xD

c
© . _—
S| obrabiany = i o
5 &&= 2 Material \\‘Q \Q 2 o 9 o o o9 9o ¥
° TE Y obrabi klad T e 2 ¥ 2 8 g I
= EE 'y obrabiany Przyktady i i f\ll f\ll | ; | -
.© o .
E © Sg ° oznaczen BK8425 BK7935 BK6115 BK7710 BK77 < N S 0 2 ~ < g
2 > S S BB cEXCcEBcERESER = =
528 2 et LA EBEEEEEEEEEEERE 8 @ ® ®© ® ®w @& ©
o Stale niestopowe:
1.0037 (S235JR; [o'e] o o o~ ~ o~ o~ <
e 2 konstrukcyjne, 107152115Mn)30) Siokd S 2 SEEE =3 2 = = — — — ard
MY automatowe, 1.0044 (S2575)R) ERGUR N AN ™ RO o o o o o o o o
Staliwa :
o Stale niestopowe /
=) niskostopowe:
h 1.0050 (E295 Vo] (0] ~ <t < < (o) 0
2 g klonstrukcyjne, o= ECSS)) E E § g E § g E § S 2 o 3 3 x © ©
ulepszane, : o o o o o o o o
\VAVAVAVA = narzedziowe, 1.7131 (16MnCr5)
Staliwa
(=4 ©0 o ~ < © © o ~
N B Stale automatowe 10718 (115Mn- S8R8]328¢% = ps s ps s s s Al
a Y Vv Pb30) N ™M= NN NMmMm™ o o o o o o o o
3 Stale niestopowe /
o niskostopowe:
] S 9 zarowytizymale,  1.7225(42CMod) L 3 S S 8338 8 2 8 =l 2 BN Y EE S Bl 2
U konstrukcyjne, 1.1221 (C60E) SRR — «— N IEGIRN o o o o o o o o
ulepszane, azoto-
wane, narzedziowe
1= Stale 1.2341 (6CrMo15-5) o o o o) (<o) o o ~ ~ < [6)
o o o o o o o
Reasa < 8 wysokostopowe: 12601 (X165Cr N ®© @ © ¥ ® = S @ g g~ 8 g~ S S ; g
A narzedziowe MoV12)
<t ) [°9) o o o~ ~ <
= o0 ooo0ooo0?l > oS o = - - = =
4 < HSS LN SO~ s P s o P o P oS
q 2.4668 (NiuCr-
o © Stopy specjalne: <t Yo} 0 o o o o o
N L0 Inconel, Hastelloy, 19Fe19Nb5Mo3) 228 = 8 8 < o, . e e e s S
B O\ ; 2.4631 (Nimonic o o o o o o o o
v Nimonic, SbA)
= 8 Tytan, 3.7115 (Ti- 223 238988 =N 2 EE CEE el X
o< Stopy tytanu Al5Sn2.5) o =) =) =) o o =) =)
N R e r )= - B - . -
j © Stale nierdzewne ' ) s = ¥ 0N = S S S — — - — — -
© 1.4401 (X5CrNi- == = & — — &N &N N &N o o o o o o o o
Mo17-12-2)
2 el o 009 o090 © Lo « I N ] = n
= & Stale nierdzewne  3CMP17) S A S R ® S & N @B S o S - - - = -
O B/ 1.4571 (X10CrNi- = v N — «— &N — N o o o o o o o o
MoTi17-12-2)
Q a 1.4713 (X10CrAISi7, Xe] Xe] [o] ~ o~ o~ ~ <
- S 9 Stale zaroodporne 4862((X8$\l'iC§-l) SR232888823 S o S — — — — —
~ QA i zarowytrzymate Si'38-18) Sl Gl NN o o o o o o o o
© =)
o < |. Gl OO o000 o o0 o N < o (=] o L0 e
b @  7eliwo szare 06025 (ENGI25) S B S SR & B8 R e ¥ ¥ 8 & R & %
= 0.6035 (EN-GJL-350) = & - N ™ o o o o o o o o
— o | B o o o oQo Q «Q o = = © © [
1) D Jeliwo stopowe  0:6060 (GGL A0 I=FoFx S S - - = - - 5]
o~ NiCr20 2) - - A o o o o o o o o
o
=S K Zeliwo sferoidalne  0.7040 (EN- SRS g 8~ 9_ f—t a 8_ 2‘ a 8\
O | — ferrytyczne GJS-400-15) e N T e = = e N ) o o o o o o o
= o Zeliwo sferoidalne 0.7050 EN-GJS5007) © © © © © © © © © 0 o < o o o LN [te]
o O M ferrytyczno / 07055(G)S55) = IR - MO oI ® g S S S g. 3 g. N
perlityczne 0.8055 (GTW-55)
o - ; k o o~ ] L0 L0 LN L0 ]
s 3 R Zeliwo sferoidalne %Jéoggég\)‘ = 28 =] ee =3 28 = - - ~ ~N ~ ~N ~
= A O perlityczne (cagliwe) ("o} es (GT5-65) - = - = - = o o o o o o o o
p S Zeliwo sferoidalne 07661 EN-GISA- O R 2 3 29 9 & B g =2 I |8 & ] & ¥
e &N stopowe XNiCr20-2) - = - = - = o o o o o o o o
7 S S zelwo ENGVTi<02 98820922288 N 2 BEE S Bl ° Bl
— ™M wermikularne EN-GJV Ti > 0,2 A= - A= o o o o o o o o
Stop miedzi, 3
v o o Mosiadz, ﬁ3063p7bSB)(CuZ © o o9 o o 9 o o o g °<g N © 2 & 8 m
N o Stopy brazu, N O WO W N O 10 N N > > — — - - 9 .
— 2.1182.01 (G- NN ~N - N —aN™m o o o o o o o o
Brazy dobrze CuPb155n)
obrabialne
- © Stop miedzi, 2.0550 (Cuz- 0O o o O o cO0ocoo0o Ww (<9} 00 o o o ~ <
~ ©  Mosiadz, Brazy n40Al2) 22 2 Pl ) (T D) g g_ g ;‘ ;‘ S‘ ; ;
= $rednio obrabialny 2.0060 (E-Cu57)
8 22 g Alustopdoobronki 33315(AMg) S S 8 S 8 8 A eS| S BEE © BEE S Rl O s
— plastycznej 3.0517 (AIMnCu) ™ < v ™ < 0 Mmwn S miwn > o o o o o o o o
3.3561
= Alu- dlewniczy.: o ~ < ©0 0 o o ~
= 2 Somanoic < 10% CAMIS 8BS 8RR 2RREIYR = - = - = & & o
— 3.2373.61 T ANM - ANm O N ™M RGN G o o o o o o o
Stopy magnezu (G-AISi9Mg wa)
2 S Alustop. odewniczy: 3.2381.01 22 2R8E sREEERNE S BN =S Bl S EE <
— —  Sizawartos¢. > 10% (G-AlSi10Mg) T AN AN - ANA - N ™M N M o o o o o o o o
o
g S Stal hartowana - S [L S S 23 S 3 '8_ 8 2_ 9_ Q‘ ﬁ\ q
- X < 45 HRC ‘/JK BK8425 - — - = = @ o o o o o o o
o= K\QQM o o o L0 %) 0 o o o o o
o Stal hartowana : S = o382 oo o o o > = = = = =
) © M F O S S % - o - - 8
- = > 45 HRC - — &= = o o o o o o o o

1Y
\

Podane parametry skrawania sg wartosciami maksymalnymi i zalezg od materiatu ostrza skrawajacego.
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3xD
De—lE=

dla lepszej kontroli wiéra

Ptytka skrawajaca

'{;;g -03@13

Kod ISO

@D

Nr zam.

W29 10130.046425 WOEX 030204-13 BK6425 A

14-19,5

W29 18130.046425 WOEX 040304-13 BK6425 /A

20-24,5

W29 24030.046425 WOEX 05T304-03 BK6425 A

25-36

W29 34130.048425
W29 34030.046425
W29 34130.0479

WOEX 06T304-13 BK8425
WOEX 06T304-03 BK6425 A
WOEX 06T304-13 BK79

37-44

W29 42030.046425
W29 42000.048425

WOEX 080404-03 BK6425 A
WOEX 080404-00 BK8425

45 - 54

A

Uwaga: te ptytki skrawajgce dla wiertta KUB Trigon
nalezy stosowac tylko jako ptytki zewnetrzne:

WOEX ... -03 (Geometria 03)
WOEX ... -01 (Geometria 01) w gatunku BK6115
WOEX ... -01 (Geometria 01) w gatunku BK6420

Materiat
obrabiany

P M

25-36 20-24,5 14-19,5 @D

37-44

45 -54

do obrébki przerywanej

25-36 20-24,5 14-19,5

37-44

45-54

Alternatywne ptytki skrawajgce

dla wyzszych predkosci skrawania

KOMET KUB Trigon

Ptytka skrawajaca

9.

Nr zam.

W29 10010.0472
W29 10110.0450

W29 18010.0472
W29 18110.0450

W29 24010.0472
W29 24110.0450

W29 34010.0472
W29 34110.0450

W29 42010.0472
W01 42940.045510
W01 42600.047615

W29 10010.047935
W29 10010.0404
W29 10010.0421
W29 10110.0421

W29 18010.047935
W29 18010.0404
W29 18010.0421
W29 18110.0421

W29 24010.047935
W29 24010.0404
W29 24010.0421
W29 24110.0421

W29 34010.047935
W29 34010.0404
W29 34010.0421
W29 34110.0421

W29 42010.047935
W29 42010.0404
W29 42010.0421
W29 42000.0421

Prosimy o przestrzeganie technicznych wskazéwek zawartych w: Rozdziat 8

Kod ISO

WOEX 030204-01 BK72
WOEX 030204-11 BK50

WOEX 040304-01 BK72
WOEX 040304-11 BK50

WOEX 05T304-01 BK72
WOEX 05T304-11 BK50

WOEX 06T304-01 BK72
WOEX 06T304-11 BK50

WOEX 080404-01 BK72
WOHX 080404 F PKD5510
WOHX 080404 EN BK7615

WOEX 030204-01 BK7935
WOEX 030204-01 P40
WOEX 030204-01 K10
WOEX 030204-11 K10

WOEX 040304-01 BK7935
WOEX 040304-01 P40
WOEX 040304-01 K10
WOEX 040304-11 K10

WOEX 05T304-01 BK7935
WOEX 05T304-01 P40
WOEX 05T304-01 K10
WOEX 05T304-11 K10

WOEX 080404-01 BK7935
WOEX 080404-01 P40
WOEX 080404-01 K10
WOEX 080404-11 K10

WOEX 080404-01 BK7935
WOEX 080404-01 P40
WOEX 080404-01 K10
WOEX 080404-00 K10

2 X v 7o 2 X v 7o 2 X v 7o 2 X v v

o

~
=

Materiat

(7]

wv

wv

wv

obrabiany
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KOMET KUB @ 38,5 -82 mm

Wiertto na ptytki wymienne

Materiat obrabiany

PMKN S

3xD

2xD na zapytanie

ABS50

VNV

I R R —

Sruba Sruba do Sruba

Wartos¢ B mocujaca 3  requlacji@  mocujaca (5)
wybiegu _ g (mmm (© © b ©

narzedzia ABS 5

@D a @d Nr zam. N L (kg Nr zam. Nr zam. Nr zam. Nr zam.
nastawnos¢ Artykut Artykut Artykut
385-40 2,0 50 V82 73900 17 167 117
39,5-41 2,0 50 V82 74000 120 170 1,20 NOO 57611
405-42 20 50 V8274100 123 173 132 553 56201 o0 5505103006 S/M3,5x6,6-
415-43 20 50 V82 74200 126 176 1,33 i M3x6-01,5 10P
425-44 20 50 V82 74300 129 179 1,44 2,8 Nm
435-45 20 50 V82 74400 132 182 1,44
445-46 2,4 63 V83 74500 135 190 1,91
455-47 2,4 63 V83 74600 138 193 1,79

46,5 -48 2,4 63 V83 74700 141 196 2,02

G-~ - W~
T @d

475-49 24 63 V8374800 144 199 2,01 0 S
5 485-50 24 63 V8374900 147 202 2,18 053 56211 i1 5505104010 S/MASxO-
495-51 24 63 V8375000 150 205 2,23 A% Max10:02 15
505-52 24 63 V83 75100 153 208 2,30 6,25 Nm
==== 515-53 24 63 V8375200 156 211 2,40

52,5-54 2,4 63 V83 75300 159 214 2,48

Ei 535-55 24 63 V8375400 162 217 255
545-56 2.7 V8475500 165 220 3,50
555-57 2,7 V8475600 168 223 3,68
565-58 2,7 V8475700 171 226 3,70
575-59 2,7 V8475800 174 229 3,80
585-60 2,7 V8475900 177 232 3,92
505-61 2,7 V8476000 180 235 4,00 e
605-62 2,7 V8476100 183 238 4,00 053 56221 31105111?1_8- 55051 04012  S/M4,5x9-
615-63 2,7 V8476200 186 241 410 T Max12:02 150p
62,5-64 2,7 V84 76300 189 244 4,43 6,25 Nm
635-65 2,7 V8476400 192 247 431

7 645-66 2,7 V8476500 195 250 4,61
655-67 2.7 V8476600 198 253 4,65

v 665-68 2.7 V8476700 201 256 470

67.5-60 2,7 V8476800 204 259 5,00
685-70 35 V8476900 207 272 544
695-71 35 V8477000 210 275 551
705-72 35 V8477100 213 278 558

8 715-73 35 V8477200 216 281 5091
725-74 35 V8477300 219 284 6,07
735-75 35 V8477400 222 287 6,15 N10 11010 NOO 57541

ﬁ 745-76 35 V8477500 225 290 621 D53 56231 i )m | S BRI | S s
Max10-02 20/

755-77 35 V8477600 228 293 635 20 5 55 i
76,5-78 35 V8477700 231 29 650
775-79 35 V8477800 234 299 6,380
785-80 35 V8477900 237 302 7,00
795-81 35 V8478000 240 305 7,39
805-82 35 V8478100 243 308 7,61

N4

Wszystkie srednice posrednie od @ 38,5 — 82 mm réwniez jako wym. calowe dostepne na zapytanie w krotkim terminie.
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3xD

3xD

KOMET KUB

Wiertto na ptytki wymienne

ool A ot LS L= e LA,

@ bardzo dobrze | © dobrze | O mozliwe: nalezy przestrzegac zalecen ze Strony 110-112 | >< niemozliwe

Zakres dostawy: Wiertto KUB z wktadka (1) i @.
Zakres dostawy: Wkfadka (1) z Sruba mocujaca 3), Sruba do regulacji @) i Sruba mocujaca (®.
Zakres dostawy: Wkfadka (2) z Sruba mocujaca (e), kotek (7) i sruba mocujaca (®).
Ptytki skrawajace nalezy zamawiac osobno.

Uwagi dotyczace promienia ptytkiskrawajgcej: @-wymiar nominalny zostanie uzyskany wytacznie przy zastosowaniu
odpowiedniej ptytki standardowej. Inny promien ptytki skrawajacej powoduje zmiane srednicy nominalnej@- (patrz Rozdziat 8).

_ Wktadka 2 Zalecenia podstawowe

Sruba mocujaca

O

Nr zam.

D50 55100

D50 55110

D50 55120

D50 55130

®
(m ©

Nr zam.
Artykut

NOO 55701
M3,5x5-
8IP
2,25 Nm

NOO 55821
M4,5x9-
10IP
4,3 Nm

NOO 55821
M4,5x9-
10IP
4,3Nm

NOO 55891
M5,5x8,5-20IP
6,25 Nm

Kotek Sruba
@ mocujaca
o tm ©
Nr zam. Nr zam.
Artykut Artykut
NO0 57611
NO0 52000  S/M3,5x6,6-
1,8/2x4,5 10IP
2,8 Nm
NOO 57531
Ng?4i§0510 S/IM4,5x9-15IP
! 6,25 Nm
NOO 57531
Ngj)4')5<§0510 SIM4,5x9-15IP
! 6,25 Nm
NOO 57541
N?J)S')S(%OOZO SIM5,5%11-20IP
! 6,25 Nm

Ptytka skrawajaca

‘@ -01Q-11

Nr zam.
VVWielkos¢

W29 34010.048425
W29 34010.047935
W29 34010.0462
W29 34110.0477

W29 42010.048425
W29 42010.047935
W29 42010.0462
W29 42110.0477

W29 50010.048425
W29 50010.047935
W29 50010.0462
W29 50110.0477

W29 58010.088425
W29 58010.087935
W29 58010.0862
W29 58000.088425
W29 58000.0821

Kod ISO

WOEX 06T304-01 BK8425
WOEX 06T304-01 BK7935
WOEX 06T304-01 BK62
WOEX 06T304-11 BK77

WOEX 080404-01 BK8425
WOEX 080404-01 BK7935
WOEX 080404-01 BK62
WOEX 080404-11 BK77

WOEX 100504-01 BK8425
WOEX 100504-01 BK7935
WOEX 100504-01 BK62
WOEX 100504-11 BK77

WOEX 120608-01 BK8425
WOEX 120608-01 BK7935
WOEX 120608-01 BK62
WOEX 120608-00 BK8425
WOEX 120608-00 K10

Parametry skrawania dla wiercenia: Strona 104 / alternatywne ptytki skrawajace: Strona 105.

Materiat
Sztuk obrabiany

N
23" =|w

=2 A = v

N
=2x"A=|w

N
== < e
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KOMET KUB @ 38,5 -82 mm
Wiertto na ptytki wymienne, z chwytem ABS, prawotnace
1 Parametry skrawania dla wiercenia posuw max. f (mm/obr)
= Materiat % 3xD
S| obrabiany =
5 §a§ 2 Materiat 3 _
© N .
% EE g obrabiany - Prayklady @ & 385-44 @ 44,5 - 54 @ 54,5~ 68 @ 68,5 - 82
\VAVAV/ T3 2 © oznaczen SE
T2 5g ¢ wg DIN =
S6=2x 2 a &
o Stale niestqpowe: 1.0037 (S235JR)
2 2 3 konstrukayine: 10715 (15Mn30) 300 0,10 0,12 0,12 0,14
VI Staliwa 1.0044 (S2575JR)
S Stale niestopowe /
S niskostopoyve: 1.0050 (E295)
28 Korsruine 10s35(Css) 250 0,10 0,12 0,12 0,14
\VAVAVAV/ S namedziowe, 1.7131 (16MnCr5)
Staliwa
o
LS g swleavomaone piggE TS 300 0,12 0,14 0,14 0,16
3 Stale niestopowe /
o niskostopowe:
AN o Zarowytrzymate, 1.7225 (42CrMo4)
‘ ™ % konstrukcyjne, 1.1221 (C60E) 200 0,10 0,12 0,12 0,14
ulepszane, azoto-
wane, narzedziowe
AAAAAN o Stale 1.2341 (6CrMo15-5)
: 8 wysokogtopowe: 1.2601 (X165Cr- 180 0,08 0,10 0,10 0,12
A narzedziowe MoV12)
4 o HSS 80 0,06 0,08 0,08 0,10
. 2.4668 (NiuCr-
Stopy specjalne:
o =3 19Fe19Nb5Mo3)
| "' = ',L‘icrgx!&'“aste”oy. 523 b4A6)31 (Nimonic 00 0,06 0,08 0,08 0,10
= Tytan, 3.7115 (Ti-
& N <or Stopy tytanu Al5Sn2.5) 80 0r06 0,08 0108 0,10
- 1.4306 (X2Cr-
28 Stale nierdzewne (11911 180 0,08 0,10 0,10 0,12
v Mo17-12-2)
1.4511
o
5 53 S Stale nierdzewne  (GSTOIT) 160 0,08 0,10 0,10 0,12
v MoTi17-12-2)
o , 1.4713 (X10CrAISi7)
==== 2] e Lme0aNce 160 0,06 0,08 0,08 0,10
\o
I 2 8 zeiwoszare R EVEITY 200 0,16 0,18 0,18 0,23
po B zelwostopowe  [EO20ISCL 160 0,16 0,18 0,18 023
o .
o S 9 Zeliwo sferoidalne 0.7040 (EN-
o “\‘/Dl D ferrytyczne GJS-400-15) 180 0,14 0,16 0,16 0,18
- o Zeliwo sferoidalne 0.7050 (EN-GJS-500-7)
e ™M ferrytyczno / 0.7055 (GJS-55) 160 0,14 0,16 0,16 0,18
¥ N perlityczne 0.8055 (GTW-55)
o 9O o ' 0.7060 (EN-
. O Zeliwo sferoidalne
SR L2 berlitycane @agiive) gg—ggo(g%%s) 140 0,12 0,14 0,14 0,16
s ©  Zeliwo sferoidalne 0.7661 (EN-GJSA-
=) S XNiCr20-2) 140 0,10 0,12 0,12 0,14
7 ! 9 Zeliwo EN-GJV Ti < 0,2
9 r?\ wermikularne EN-GJV Ti > 0,2 120 0,12 0,14 0,14 0,16
Stop. miedzi, 2.0375 (Cuz-
v o o Mosiadz, n36Pb3)
o > Btrggyydg%zrgé 2.1182.01 (G- 300 0,14 0,16 0,16 0,18
obrabialne (Cutro3555)
— o Stop miedzi, 2.0550 (Cuz-
~ © Mosiadz, Brazy ~ n40AI2) 400 0,14 0,16 0,16 0,18
= ~~  $rednio obrabialny 2.0060 (E-Cu57)
2 < » 6
8 28 M AN 0 o 016 016 018
— o Alu-stop odlewniczy.: (36?»’/5%?1\; 5)
o I~  Si-zawartos¢ < 10% 3_2373%1 300 0,16 0,18 0,18 0,23
Stopy magnezu (G-AISI9Mg wa)
O Alu-stop. odlewniczy: 3.2381.01
S okt > 10% (G-AISi10Mg) 250 0,16 0,18 0,18 0,23

Stal hartowana
< 45 HRC

Stal hartowana
> 45 HRC

16.0 15.0|14.0
1800 1400

Podane parametry skrawania sg wartosciami maksymalnymi i zalezg od materiatu ostrza skrawajacego.
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dla lepszej kontroli wiéra

Ptytka skrawajaca

@D

Nr zam.

W29 34130.048425
W29 34020.0464
; W29 34030.046425
W29 34130.0479

38,5-44

W29 42130.048425
W29 42020.0464
> W29 42030.046425
W29 42130.0479

44,554

W29 50130.048425
W29 50020.0864
- W29 50030.086425
W29 50130.0479

54,5-68

W29 58130.088425
W29 58030.086425
W29 58130.0879

68,5 - 82

-oz’{:‘&, -03 Q 13

Kod ISO

WOEX 06T304-13 BK8425
WOEX 06T304-02 BK64
WOEX 06T304-03 BK6425 A
WOEX 06T304-13 BK79

WOEX 080404-13 BK8425
WOEX 080404-02 BK64
WOEX 080404-03 BK6425 A
WOEX 080404-13 BK79

WOEX 100504-13 BK8425
WOEX 100508-02 BK64
WOEX 100508-03 BK6425 A
WOEX 100504-13 BK79

WOEX 120608-13 BK8425
WOEX 120608-03 BK6425 A
WOEX 120608-13 BK79

A Uwaga: te plytki skrawajace dla wiertta KUB
nalezy stosowac tylko jako ptytki zewnetrzne:

WOEX ...
WOEX ...
WOEX ...

-03 (Geometria 03)
-01 (Geometria 01) w gatunku BK6115
-01 (Geometria 01) w gatunku BK6420

zno = EEE = Materiat

= v

obrabiany

54,5 - 68 44,5-54 38,5-44 @D

68,5 — 82

Nr zam.

W29 34010.0472

;W29 34110.0450

W29 42010.0472

= W29 42110.0450

W29 50010.0872

> W29 50110.0450

W29 58010.0872

;W29 58000.0862

KOMET KUB

Alternatywne ptytki skrawajgce

dla wyzszych predkosci skrawania

Ptytka skrawajaca

9.

Kod ISO

WOEX 06T304-01 BK72
WOEX 06T304-11 BK50

WOEX 080404-01 BK72
WOEX 080404-11 BK50

WOEX 100508-01 BK72
WOEX 100504-11 BK50

WOEX 120608-01 BK72
WOEX 120608-00 BK62

Materiat

obrabiany

do obrébki przerywanej

54,5 - 68 44,5 -54 38,5-44

68,5 - 82

W29 34010.047935
W29 34010.0404

s W29 34010.0421

W29 34110.0421

W29 42010.047935
W29 42010.0404

= W29 42010.0421

W29 42110.0421

W29 50010.047935
W29 50010.0804

> W29 50010.0821

W29 50110.0421

W29 58010.087935
W29 58010.0804

; W29 58010.0821

W29 58000.0821

Prosimy o przestrzeganie technicznych wskazéwek zawartych w: Rozdziat 8

WOEX 06T304-01 BK7935
WOEX 06T304-01 P40
WOEX 06T304-01 K10
WOEX 06T304-11 K10

WOEX 080404-01 BK7935
WOEX 080404-01 P40
WOEX 080404-01 K10
WOEX 080404-11 K10

WOEX 100504-01 BK7935
WOEX 100508-01 P40
WOEX 100508-01 K10
WOEX 100504-11 K10

WOEX 120608-01 BK7935
WOEX 120608-01 P40
WOEX 120608-01 K10
WOEX 120608-00 K10

2 A v v 2 X v U 2 A v Vo

2 XA v 7o

wv

(7]

wv

wv
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KOMET KUB @ 45 - 82 mm

Wiertto na ptytki wymienne

2%xD 5 ABS
X <%

Materiat obrabiany

PMKN S

VNV

*przez
przestawienie Wartos¢
max. do  wybiegu

E--- - W~

uzyskania narzedzia ABS 2 5

@D @ a @d Nr zam. N L Nr zam. N L

45 48 2,4 63 V13 34500 90 145 1,61 V13 74500 135 190 1,61

46 49 2,4 63 V13 34600 92 147 1,66 V13 74600 138 193 1,95

47 50 2,4 63 V13 34700 94 149 1,70 V13 74700 141 196 2,02

48 51 2,4 63 V13 34800 96 151 1,75 V13 74800 144 199 2,08

49 52 2,4 63 V13 34900 98 153 1,80 V13 74900 147 202 2,16

50 53 2,4 63 V13 35000 100 155 1,85 V13 75000 150 205 2,23

51 54 2,4 63 V13 35100 102 157 1,89 V13 75100 153 208 2,27

52 55 2,4 63 V13 35200 104 159 1,94 V13 75200 156 211 2,45

53 55 2,4 63 V13 35300 106 161 2,00 V13 75300 159 214 2,45

54 55 2,4 63 V13 35400 108 163 2,07 V13 75400 162 217 2,54

5 55 58 2,7 V14 35500 110 165 2,91 V14 75500 165 220 3,41
56 59 2,7 V14 35600 112 167 2,96 V14 75600 168 223 3,51

57 60 2,7 V14 35700 114 169 3,06 V14 75700 171 226 3,62

==== 58 61 2,7 V14 35800 116 171 3,13 V14 75800 174 229 3,73
| 59 62 2,7 V14 35900 118 173 3,21 V14 75900 177 232 3,82
I 60 63 2,7 V14 36000 120 175 3,32 V14 76000 180 235 3,93
61 64 2,7 V14 36100 122 177 3,32 V14 76100 183 238 4,05

62 65 2,7 V14 36200 124 179 3,44 V14 76200 186 241 4,19

63 66 2,7 V14 36300 126 181 3,54 V14 76300 189 244 4,31

64 67 2,7 V14 36400 128 183 3,59 V14 76400 192 247 4,34

65 68 2,7 V14 36500 130 185 3,65 V14 76500 195 250 4,60

66 69 2,7 V14 36600 132 187 3,73 V14 76600 198 253 4,61

67 69,5 2,7 V14 36700 134 189 3,82 V14 76700 201 256 4,80

68 70 2,7 V14 36800 136 191 3,99 V14 76800 204 259 4,93

7 69 72 3,5 V14 36900 138 203 4,30 V14 76900 207 272 5,25
70 73 3,5 V14 37000 140 205 4,38 V14 77000 210 275 5,32

v 71 74 3,5 V14 37100 142 207 4,57 V1477100 213 278 5,55
72 75 3,5 V14 37200 144 209 4,53 V14 77200 216 281 5,79

73 76 3,5 V14 37300 146 211 4,65 V14 77300 219 284 5,96

74 77 3,5 V14 37400 148 213 4,76 V14 77400 222 287 6,13

75 78 3,5 V14 37500 150 215 4,90 V14 77500 225 290 6,32

8 76 79 3,5 V14 37600 152 217 5,10 V14 77600 228 293 6,43
77 80 3,5 V14 37700 154 219 518 V14 77700 231 296 6,60

ﬁ 78 81 3,5 V14 37800 156 221 5,39 V14 77800 234 299 6,80
79 82 3,5 V14 37900 158 223 5,42 V14 77900 237 302 7,10

80 82 3,5 V14 38000 160 225 5,66 V14 78000 240 305 7,23

81 82,5 3,5 V14 38100 162 227 5,75 V14 78100 243 308 7,57

82 83 3,5 V14 38200 164 229 5,97 V14 78200 246 311 7,69

‘\ Wszystkie srednice posrednie od @ 45 — 82 mm réwniez jako wymiary calowe dostepne na zapytanie w krotkim terminie.
‘/ * system do przestawiania narzedzi: patrz katalog "Rozdziat 6"
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2xD | 3xD KOMET KUB

Wiertto na ptytki wymienne

I0 0 0D o8 00 B0 O &8 OE 0D

2xD ([ ] [ [ ] [ ] ([ ] © © ([ ] < © ©
3xD ° ) ([ © © © © © > > ©

@ bardzo dobrze | © dobrze | O mozliwe: nalezy przestrzegac zalecen ze Strony 110-112 | >< niemozliwe

Zakres dostawy: Wiertto KUB z wktadka (1) i 2.

Zakres dostawy: Wkfadka (@) z Sruba mocujaca 3), kotek @) i sruba mocujaca ().
Zakres dostawy: Wkfadka (2) z Sruba mocujaca 3), kotek @) i sruba mocujaca ().
Ptytki skrawajace nalezy zamawiac osobno.

_ Wkitadka )i @ Zalecenia podstawowe

zewnetrzna (1) wewnetrzna (2) Sruba Kotek Sruba Plytka skrawajaca
~ mocujaca (3) @ mocujaca (5) @ q
@ E @ (mm & bm © \. -01 11 Materiat
Nr zam. Nr zam. Nr zam. Nr zam. Nr zam. Nr zam. Kod ISO Sztuk obrabiany
Artykut Artykut Artykut VV Wielkos¢
NOO 55821 NOO0 57531 W29 42010.048425 WOEX 080404-01 BK8425 P
N00 52010  S/M4,5x9- W29 42010.047935 WOEX 080404-01 BK7935 M
DD Sl eSS MA;’E;%}:]OIP 3/4x5,5 15IP W29 42010.0462  WOEX 080404-01 BK62 2 K
! 6,25Nm  W2942110.0477  WOEX 080404-11 BK77 N S
NOO 55821 NOO 57531 W29 50010.048425 WOEX 100504-01 BK8425 P
NO00 52010  S/M4,5x9- W29 50010.047935 WOEX 100504-01 BK7935 M
U Rt MAZSBXz}:]OIP 3/4x5,5 15IP W29 50010.0462  WOEX 100504-01 BK62 2 K
! 6,25Nm  W2950110.0477  WOEX 100504-11 BK77 N S
W29 58010.088425 WOEX 120608-01 BK8425 P
o 0052020 ot W29 58010.087935 WOEX 120608-01 BK7935 m
D50 55330 D50 55130 Sop 4/5%7 0 S0P W29 58010.0862  WOEX 120608-01 BK62 2 K
6.25 Nm ' 6.25 Nm W29 58000.088425 WOEX 120608-00 BK8425 N
' ! W29 58000.0821 WOEX 120608-00 K10 S

Uwagi dotyczace promienia ptytkiskrawajacej: @-wymiar nominalny zostanie uzyskany wytacznie przy zastosowaniu %95
odpowiedniej ptytki standardowej. Inny promien ptytki skrawajacej powoduje zmiane srednicy nominalnej@- (patrz Rozdziat 8).

Parametry skrawania dla wiercenia: Strona 108 / alternatywne ptytki skrawajace: Strona 109. 107




KOMET KUB @ 45 - 82 mm

Wiertto na ptytki wymienne, z chwytem ABS, prawotnace

Parametry skrawania dla wiercenia posuw max. f (mm/obr)

z Materiat = 2xD 3xD
© . ©
S| obrabiany =
s v~ M i
&5 O~ £ Materiat v,
S ®E ; . %=
= EE£ g obrablany  Praklady 9 @45-54 @545-68 ©685-8 045-54 @545-68 368,5-82
T3 N2 © oznaczen _% =
- E -o; © ~
S5zE 2 wg DIN £
o Stale niestopowe: 4 437 (S235)R)
23 Konstrukaine, 10715 (115Mn30) 300 0,12 0,14 0,16 0,12 0,14 0,14
AR AN, 1.0044 (S2575)R)
aliwa
S Stalle niestopowe /
> nis| ostopowe: 1.0050 (E295)
S konstrukcyjne, .
NI S 1oess(css 250 016 0,20 025 0,16 0,20 0,20
) narzedziowe, .
Staliwa
o
N 8 Stale automatowe 0018 (11SMN™ 300 0,20 0,25 0,25 0,20 0,25 0,25
o
Stale niestopowe /
o niskostopowe:
= o | | 25y 0,16 0,20 0,20 0,16 0,18 0,18
ulepszane, azoto-
wane, narzedziowe
o Stale 1.2341 (6CrMo15-5)
g 8 wysokostopowe:  1.2601 (X165Cr- 180 0,14 0,16 0,16 0,14 0,14 0,16
A narzedziowe MoV12)
o HSS - - - - - = =
: . 2.4668 (NiuCr-
Stopy specjalne:
E @ Inconel, Hastelloy, JFEINEMO3) 6 0,10 0,12 0,14 0,10 0,12 0,14
wv Nimonic, SbA)
8 I e [y 80 0,12 0,14 0,16 0,12 0,14 0,14
o 1 .'4306 (X2Cr-
23 Stale nierdzewne (11911 180 0,14 0,16 0,16 0,14 0,14 0,16
vi Mo17-12-2)
1.4511
o
s3 S Stale nierdzewne  (GSMOIT 160 0,14 0,16 0,16 0,14 0,16 0,16
v MoTi17-12-2)
o 5 1.4713 (X10CrAlSi7)
R 8 miamae Lase20aNC 160 0,12 0,16 0,18 0,12 0,16 0,16
S 8 zeiwoszare QR EVEITY 200 0,25 0,30 0,30 0,25 0,25 0,30
= @ zelwostopowe €820 (SC 160 0,18 0,30 0,30 0,18 0,20 0,25
S % R Lo sferoidane 0 0 oey 180 0,25 0,30 0,30 0,25 0,25 0,30
- o Zeliwo sferoidalne 0.7050 (EN-GJS-500-7)
o @ femytyczno/ 07055 (GIS55) 160 0,25 030 0,30 025 0,25 030
¥ N perlityczne 0.8055 (GTW-55)
S S o zeliwosferoidaine 27060 (EN-
= § B Derlitycane (iagive) S | 0,25 0,30 0,30 0,25 0,25 0,30
S S Zeliwo sferoidaine 01661 ENISA 140 0,25 030 0,30 025 0,25 0,30
S S Zelwo ENGIVTI<02 120 0,20 0,25 0,30 0,20 0,20 0,20
=4 ™ wermikularne EN-GIV Ti > 0,2 , ' , ) : b
e 2.0375 (Cuz-
e D |G n36Pb3)
N & somrbaa 30 300 0,20 025 0,25 0,20 0,20 0,25
obrabialne (Cutro3555)
— o Stop miedzi, 2.0550 (Cuz-
~ S Mosiadz, Brazy  nd0AI2) 400 0,12 0,16 0,16 0,12 0,12 0,14
= ~~  $rednio obrabialny 2.0060 (E-Cu57)
zo N ;
@ B hhuston dootrotkd 33312 aoc) 600 0,12 0,12 0,14 0,12 0,12 0,14
— Alu-stop odlewniczy.: (36?»’/5%?1\; 5)
™ K Sizawartost < 10% (519 300 0,20 0,25 0,25 0,20 0,25 0,25
= stopy magnezu (A SioMg wa)
o a0
S Simremmizma, s o2 ol 00 05 0® 0
o O
w2 e 80 0,12 0,14 0,14 0,12 0,14 0,14
o 9O
c 8 I 40 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10

Podane parametry skrawania sg wartosciami maksymalnymi i zalezg od materiatu ostrza skrawajacego.
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2xD | 3xD

dla lepszej kontroli wiéra

Ptytka skrawajaca

@D

Nr zam.

W29 42130.048425
W29 42030.046425
W29 42130.0479

4554

W29 50130.048425
W29 50030.086425
W29 50130.0479

55 -68

W29 58130.088425
W29 58030.086425
W29 58130.0879

69 - 82

?;;u, -03@13

Kod ISO

WOEX 080404-13 BK8425
WOEX 080404-03 BK6425 A
WOEX 080404-13 BK79

WOEX 100504-13 BK8425
WOEX 100508-03 BK6425 A
WOEX 100504-13 BK79

WOEX 120608-13 BK8425
WOEX 120608-03 BK6425 A
WOEX 120608-13 BK79

A Uwaga: te ptytki skrawajace dla wiertta KUB
nalezy stosowac tylko jako ptytki zewnetrzne:

WOEX ...
WOEX ...
WOEX ...

-03 (Geometria 03)
-01 (Geometria 01) w gatunku BK6115
-01 (Geometria 01) w gatunku BK6420

Materiat
obrabiany

v v

o

)

@D

45 -54

55 - 68

69 - 82

@ -00

Nr zam.

W29 42010.0472
W29 42110.0450

W29 50010.0872
W29 50110.0450

W29 58010.0872
W29 58000.0862

KOMET KUB

Alternatywne ptytki skrawajgce

dla wyzszych predkosci skrawania

Ptytka skrawajaca

-01 Q—H

Kod ISO

WOEX 080404-01 BK72
WOEX 080404-11 BK50

WOEX 100508-01 BK72
WOEX 100504-11 BK50

WOEX 120608-01 BK72
WOEX 120608-00 BK62

Materiat

obrabiany

do obrébki przerywanej

45 -54

55-68

69 - 82

W29 42010.047935
W29 42010.0404
W29 42010.0421
W29 42110.0421

W29 50010.047935
W29 50010.0804
W29 50010.0821
W29 50110.0421

W29 58010.087935
W29 58010.0804
W29 58010.0821
W29 58000.0821

Prosimy o przestrzeganie technicznych wskazéwek zawartych w: Rozdziat 8

WOEX 080404-01 BK7935
WOEX 080404-01 P40
WOEX 080404-01 K10
WOEX 080404-11 K10

WOEX 100504-01 BK7935
WOEX 100508-01 P40
WOEX 100508-01 K10
WOEX 100504-11 K10

WOEX 120608-01 BK7935
WOEX 120608-01 P40
WOEX 120608-01 K10
WOEX 120608-00 K10

2 XA v v

2 XA v v

2 A v v
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KOMET KUB/ KUB Trigon

Wskazoéwki technologiczne

2xD

wiercenie na nieréwnej powierzchni (powierzchnia po odlewie)

w zaleznosci od jakosci powierzchni w szczegdlnym przypadku nalezy zredukowac posuw

wiercenie otworu z wejsciem po skosie

w zaleznosci od kata skosu nalezy zredukowac posuw wg zaleznosci:
3° A 30%; 10° A 40%; 25° A 60%, zaleca sie stosowac narzedzie max. 2xD!
stosowac plytke skrawajaca do obrébki przerywanej, ptytke ze stabilnym promieniem naroza

wiercenie otworu z wyjsciem po skosie

przy wyjsciu z materiatu, dla obrébki przerywanej nalezy zredukowac posuw do 50%
stosowac plytke skrawajaca do obrébki przerywanej, ptytke ze stabilnym promieniem naroza

wiercenie otworu na powierzchni kulistej

obrébka bez probleméw
w razie potrzeby zredukowac posuw

wiercenie otworu przerywanego

w razie potrzeby zredukowac posuw do 50%
zwréci¢ uwage na mozliwos¢ blokowania sie widréw w miejscu przecinania sie otworéw
stosowac plytke skrawajaca do obrébki przerywanej, ptytke ze stabilnym promieniem naroza

wiercenie w "nakietku" o duzej $rednicy

/ ¢ stosowac krotkie narzedzie, max. 3xD
6. e w szczegdlnym przypadku nalezy splanowac powierzchnie
N\ e zredukowac posuw
e jako ptytke wewnetrzna stosowac ptytke skrawajaca przewidziana do obrébki przerywanej
wiercenie kieszeni
® @ * najpierw wierci¢ otwory Nr. 1 + 2, a nastepnie otwor posredni Nr. 3
P e zwroci¢ uwage na symetryczny podziat
7 W I unika;’ blokowania sie wiérc')/w N .
® e w razie potrzeby zastosowac mniejszy korpus narzedzia o okoto 1-1,5 mm wzgledem @ otworu
L]

przy wierceniu przerywanym zredukowac posuw do 50%
stosowac ptytke skrawajgca do obrobki przerywanej, ptytke ze stabilnym promieniem naroza

wiercenie na krawedzi

posuw zredukowac¢ do 50%
jako ptytke wewnetrzng stosowac ptytke skrawajaca przewidziang do obrébki przerywanej,
stosowac plytke ze stabilnym promieniem naroza

wiercenie w nadlewie / spoinie

zredukowa¢ posuw
stosowac krétkie narzedzie, max. 3xD

wiercenie w pakietach

niemozliwe

powiercanie

11. .l
e mozliwe
@ nastawnos¢
12 : e za pomoca gtowicy (ABS-MV) i oprawek/redukcji mimosrodowych
’ ¢ na tokarkach przez przesuniecie osi

Uwaga: nelezy przestrzega¢ max. przestawienia -@ podanego w tabelach

110



3xD

KOMET KUB/ KUB Trigon

Wskazowki technologiczne

wiercenie na nieréwnej powierzchni (powierzchnia po odlewie)
e w zaleznosci od jakosci powierzchni w szczegdlnym przypadku nalezy zredukowac posuw

wiercenie otworu z wejsciem po skosie

¢ mozliwe przy max. kacie skosu 3° (skos odlewniczy)
e zredukowac posuw na wejsciu

e stosowac plytke ze stabilnym promieniem naroza

wiercenie otworu z wyjsciem po skosie
e przy wyjsciu z materiatu, dla obrébki przerywanej nalezy zredukowa¢ posuw do 50%
¢ stosowac ptytke skrawajacg do obrébki przerywanej, ptytke ze stabilnym promieniem naroza

wiercenie otworu na powierzchni kulistej
¢ obrébka bez probleméw
e w razie potrzeby zredukowac posuw

wiercenie otworu przerywanego

* W razie potrzeby zredukowac posuw do 50%

e zwréci¢ uwage na mozliwos¢ blokowania sie widréw w miejscu przecinania sie otworéw

¢ stosowac ptytke skrawajaca do obrébki przerywanej, ptytke ze stabilnym promieniem naroza

wiercenie w "nakietku" o duzej $rednicy

/ * stosowac krotkie narzedzie, max. 3xD
6. e w szczegdlnym przypadku nalezy splanowac powierzchnie
i ¢ zredukowac posuw
e jako ptytke wewnetrzna stosowac ptytke skrawajaca przewidziana do obrébki przerywanej
wiercenie kieszeni
® @ * najpierw wierci¢ otwory Nr. 1 + 2, a nastepnie otwdr posredni Nr. 3
P e zwroci¢ uwage na symetryczny podziat
7 O I unika;’ blokowania sie wiérc')/w N .
® e W razie potrzeby zastosowac mniejszy korpus narzedzia o okoto 1-1,5 mm wzgledem & otworu
L]

przy wierceniu przerywanym zredukowac posuw do 50%
e stosowac ptytke skrawajaca do obrobki przerywanej, ptytke ze stabilnym promieniem naroza

wiercenie na krawedzi

e dla narzedzi 3xD niemozliwe

¢ powierzchnia musi zosta¢ wstepnie obrobiona (planowanie, frezowanie)
¢ nastepnie wierci¢ jak opisano w Punkt 1

wiercenie w nadlewie / spoinie
e zredukowac posuw
e stosowac krétkie narzedzie, max. 3xD

wiercenie w pakietach
¢ niemozliwe

powiercanie

11. .l
e mozliwe
@ nastawnos¢
12 : e za pomoca gtowicy (ABS-MV) i oprawek/redukcji mimosrodowych
’ ¢ na tokarkach przez przesuniecie osi

Uwaga: nelezy przestrzega¢ max. przestawienia -@ podanego w tabelach
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KOMET KUB Trigon 4xD

Wskazoéwki technologiczne

wiercenie na nieréwnej powierzchni (powierzchnia po odlewie)
® na wejsciu i wyjsciu z otworu nalezy zredukowac posuw o okoto 30-50%
(w zaleznosci od stabilnosci detalu, mocowania i jakosci powierzchni)

\VAVAV
wiercenie otworu z wejsciem po skosie

D: e dla narzedzi 4xD niemozliwe
¢ powierzchnia musi zosta¢ wstepnie obrobiona (planowanie, frezowanie)

wiercenie otworu z wyjsciem po skosie
\VAVAVAV/ [[E e dla narzedzi 4xD nalezy zredukowac¢ posuw do 50%

T wiercenie otworu na powierzchni kulistej
e powierzchnia musi zosta¢ wstepnie obrobiona

| wiercenie otworu przerywanego
5. < e dla narzedzi 4xD niemozliwe
e w miare mozliwosci otwdr nalezy wykonac¢ pézniej

wiercenie w "nakietku" o duzej $rednicy
® powierzchnia musi zosta¢ wstepnie obrobiona

.
T
m v
[ | ]

® O
N~ wiercenie kieszeni
LA L A

7. . N
e niemozliwe
®
| wiercenie na krawedzi
8 e dla narzedzi 4xD niemozliwe
) N ¢ powierzchnia musi zosta¢ wstepnie obrobiona (planowanie, frezowanie)

¢ nastepnie wierci¢ jak opisano w Punkt 1

wiercenie w nadlewie / spoinie
e dla narzedzi 4xD nalezy zredukowac posuw do 50%
e w szczegdlnym przypadku splanowac powierzchnie

10 wiercenie w pakietach
' %ﬁ ¢ niemozliwe

11 powiercanie
) >< * niemozliwe

@] Q| =uol-

12 nastawnos¢
' /'|\ e mozliwa korekcja wymiaru w zakresie 1/10 dopuszczalnego zakresu

N4

12




KOMET KUB/ KUB Trigon

Problem — Mozliwa przyczyna — Rozwigzanie

zastosowanie narzedzia jako obrotowe lub state

niska zywotnosc (w zaleznosci od typu zyzucia plytki skrawajacej)

¢ za wysoka predkos¢ skrawania — dobra¢ odpowiednig predkos¢ skrawania

ptytka skraw. mato odporna na scieranie — wybrac ptytke bardziej odporna na scieranie
e za duzy wysieg narzedzia — jezeli mozliwe, wybrac krotsze narzedzie

e uszkodzone gniazdo ptytki — sprawdzi¢ narzedzie, w razie potrzeby wymieni¢ narzedzie
mata stabilnos¢ systemu mocowania detalu — zwiekszy¢ stabilnos¢

otwor jest ciasny u dotu

/ e problem z wiérami dla ostrza zewn. — zastosowac ptytke o innej geometrii famacza,
ewent. zwiekszy¢ posuw
\ / * materiat obrabiany bardzo miekki — zwiekszy¢ predkos¢ skrawania, zredukowac posuw.
Zastosowac pozytywna geometrie ostrza
f otwor jest wiekszy u dotu
/ \ e problem z wiérami dla ostrza wewn. — zastosowac ptytke o innej geometrii tamacza,
w razie potrzeby zwiekszy¢ posuw
f zta jakos¢ powierzchni otworu
%g * zta ewakuacja wioréw — zoptymalizowac¢ parametry skrawania: zwiekszy¢ predko$c¢ skrawania,
) zredukowad posuw

narost na ostrzu ptytki
¢ za mata predkos¢ skrawania — zwiekszy¢ predkosc skrawania

\= ¢ zbyt negatywna geometria ptytki skraw. — zastosowac ptytke o pozytywnej geometrii
¢ nieodpowiednia powtoka — wybrac prawidtowa powtoke
slady przycierania na korpusie wiertta
<9 ° Srednica otworu za mata — sprawdzi¢ ustawienia

e problem z ewakuacja wiéréw — zoptymalizowac parametry skrawania, sprawdzi¢ geometrie
ptytki skrawajacej
e za duzy promien naroza — zastosowac ptytke skraw. z prawidtowym promieniem

narzedzie state

wykruszenia ptytki wewnetrznej

e ostrze narzedzia za wysoko/za nisko — ewentualnie przesuna¢ rewolwer narzedzia/oprawke.
Maszyne na nowo ustawic.

¢ za duzy posuw — zredukowac posuw

e zbyt krucha ptytka skraw. — zastosowac ptytke przewidziana do obrébki przerywanej

* nieodpowiednia geometria ptytki skraw. — w razie potrzeby zastosowac¢ ptytke skraw. ze
sfazowana krawedzia

wykruszenia plytki zewnetrznej

e za duzy posuw — zredukowac posuw

e przerywana obrébka — zastosowac ptytke przewidziana do obrébki przerywanej
e za maty promien naroza — zastosowac ptytke skraw. z wiekszym promieniem

otwér za maly / za duzy
* maszyna nie znajduje sie w pozycji X-0 — ustawi¢ 0$ na prawidtowa pozycje
® przesuniete osie maszyny — maszyne na nowo ustawic¢

narzedzie obrotowe

wykruszenia ptytki wewnetrznej

¢ za duzy posuw — zredukowad posuw

e zbyt krucha ptytka skraw. — zastosowac ptytke przewidziang do obrébki przerywanej

¢ nieodpowiednia geometria ptytki skraw. — w razie potrzeby zastosowac ptytke skraw. ze
sfazowana krawedzia

wykruszenia ptytki zewnetrznej

e za duzy posuw — zredukowad posuw

e przerywana obrébka — zastosowac ptytke przewidziana do obrébki przerywanej
® za maty promien naroza — zastosowac ptytke skraw. z wiekszym promieniem

XX

otwor za maty / za duzy (dla narzedzi przewidzianych do regulacji)
* nieodpowiedni promien ptytki skrawajacej — zastosowac prawidtowa ptytke
¢ zte ustawienie — dokonac prawidtowego ustawienia narzedzia

13
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KOMET KUB Duon

Koncepcja narzedzia KOMET KUB Duon opiera
sie na korpusie pod ptytki wymienne, ktére tacznie
tworza narzedzie dwuostrzowe.

Wiertto KOMET KUB Duon wystepuje

w standardzie jako narzedzie do wiercenia otworéw
o gtebokosci do 5xD, dostepne w wersji z chwytem
kombinowanym wg DIN 6535 HE (podobny do

DIN 1835 E) i DIN 6595 oraz z chwytem ABS.

KORZYSCI:
B Dwuostrzowe dla duzych posuwoéw

B Wiertto z 2 wymiennymi ostrzami skrawajacymi,
niewymagajgcymi ostrzenia

W Czotowe, styczne utozenie ostrzy gwarantuje
wysoka stabilnos¢

B Precyzyjnie szlifowane ptytki skrawajace

B Wysoka elastycznos¢, wymiary posrednie mozliwe
do uzyskania na standardowym korpusie przez
zastosowanie odpowiednich ptytek skrawajgcych

B Wydajne i doktadne wiercenie otworéw

Elastycznosc jest atutem :

1 mozliwe wykonanie narzedzia zgodnie ze specyfikacja
klienta, np. ze stopniem pogtebiajacym lub fazujacym

2 nadaje sie do przebudowy w wiertto fazujace za
pomoca kasety fazujacej (patrz Rozdziat 6)

114

Wiercenie do 5xD




KOMET

KOMET KUB Duon Strona 1
Z chwytem ABS 116 - 131 ﬁ
@ 17,3 - 44,2 mm, prawotnace \VAVAV/

Gteb. wiercenia 5xD

Z chwytem cylindrycznym (kombinowanym) 116 — 127

@ 17,3 - 36,2 mm, prawotnace
Gteb. wiercenia 5xD

B

\VAVAVAV/
Wskazowki technologiczne 132
Nawiercanie 133
Z chwytem ABS

Z chwytem cylindrycznym (kombinowanym)

Wskazoéwki technologiczne dot. wiercenia 134

Problem — Przyczyna — Rozwigzanie 135
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KOMET KUB Duon

Dwuostrzowe wiertto

\VAVAVA

@ 17,3 -20,7 mm

VNV

Materiat obrabiany ABS DIN 6535 H
DIN 6595
e A
\ | il <
J 0,5x45° | N | L
- I 1
——Ia<— I L
) s
- il
0,5%45° N |
[— 1

k-

Wartos¢
wybiegu
narzedzia  ABS
@D a @d Nr zam. N

140°
1) 1 @ D=0,1

17,3 4,0

17.4 4,1

17,5 4,1 50 U20 01750 90
17,6 41

17,7 4,1

17.8

17.9

18,0 4,1 50 U20 01800 90
18,1

18,2

18,3

18,4

18,5 4,2 50 U20 01850 95
18,6

18,7

18,8

18,9

19,0 4,3 50 U20 01900 95
19.1

19,2

19,3

19,4

19,5 4,4 50 U20 01950 100
19,6

19,7

19,8

19,9

20,0 4,5 50 U20 02000 100
20,1

20,2

20,3

20,4

20,5 4,5 50 U20 02050 105
20,6

20,7

Dalsze srednice na nastepnej stronie.
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125

125

130

130

135

135

140

0,6

0,6

0,6

0,6

0,6

0,6

Chwyt
cylindr.
@d1xl

25x56

25x56

25%56

25x56

32x60

32x60

32x60

[ - S N7 7R I

Sruba mocujaca

b ©

Nr zam.
Artykut

Nr zam. N L

: (B

NOO 57660
U20 71750 90 114 0,34 S/M2,2x4,8-6IP
1,01 Nm

NO0O 57660
U20 71800 90 114 0,34 S/M2,2x4,8-6IP
1,01 Nm

NO0O 57660
U20 71850 95 119 0,35 S/M2,2x4,8-6IP
1,01 Nm

NO00 57660
U20 71900 95 119 0,35 S/M2,2x4,8-6IP
1,01 Nm

NOO 57660
U20 81950 100 124 0,56 S/M2,2x4,8-6IP
1,01 Nm

NOO 57660
U20 82000 100 124 0,56 S/M2,2x4,8-6IP
1,01 Nm

NO0O 57660
U20 82050 105 134 0,57 S/M2,2x4,8-6IP
1,01 Nm



5xD KOMET KUB Duon

Dwuostrzowe wiertto
| ) 5| O LB C el D O L

@ bardzo dobrze | © dobrze | O mozliwe: nalezy przestrzegac zalecen ze Strony 134 | >< niemozliwe

Zakres zastosowania:

p Stale wysokowytrzymate, stale narzedziowe
K GG, GGG
N' Metale niezelazne

Zakres dostawy: KUB Duon z srubg mocujaca.

Ptytki skrawajace nalezy zamawiac osobno (jednostka opakowania: 2szt. ptytek) zgodnie z oznaczeniami w cenniku.

Przyktad oznaczenia ptytki skrawajacej: dla @ 18,0 mm, z powtoka BK84, Nr zam.: H60 18000.84

_ Zalecenia podstawowe Alternatywne, .. Zalecenia podstawowe

Ptytka skrawajaca Materiat obrabiany 0 Wyzszej odpornosa na Ptytka skrawajaca
Scieranie
P K PKN N

Kod ISO Nr zam. = - = Kod ISO Nr zam. e
Wybrac¢ materiat ostrzay—————————————  BK8440 BK2715 BK84 Wybrac¢ materiat ostrza y——————————— BK7710
XOHX 0802-17,3...  H60 17300. .. XOHX 0802-17,3-62... H62 17300. ..
XOHX 0802-17,4...  H60 17400. .. XOHX 0802-17,4-62... H62 17400. ..
XOHX 0802-17,5...  H60 17500. .. 8440 2715 84 XOHX 0802-17,5-62... H62 17500... 7710
XOHX 0802-17,6...  H60 17600. .. XOHX 0802-17,6-62... H62 17600. ..
XOHX 0802-17,7...  H60 17700. .. XOHX 0802-17,7-62... H62 17700. ..
XOHX 0802-17,8...  H60 17800. .. XOHX 0802-17,8-62... H62 17800. ..
XOHX 0802-17,9...  H60 17900. .. XOHX 0802-17,9-62... H62 17900. ..
XOHX 0802-18,0...  H60 18000. .. 8440 2715 84 XOHX 0802-18,0-62... H62 18000... 7710
XOHX 0802-18,1...  H60 18100. .. XOHX 0802-18,1-62... H62 18100. ..
XOHX 0802-18,2...  H60 18200. .. XOHX 0802-18,2-62... H62 18200. ..
XOHX 0802-18,3...  H60 18300. .. XOHX 0802-18,3-62... H62 18300. ..
XOHX 0802-18,4...  H60 18400. .. XOHX 0802-18,4-62... H62 18400. ..
XOHX 0802-18,5...  H60 18500. .. 8440 2715 84 XOHX 0802-18,5-62... H62 18500... 7710
XOHX 0802-18,6...  H60 18600. .. XOHX 0802-18,6-62... H62 18600. ..
XOHX 0802-18,7...  H60 18700. .. XOHX 0802-18,7-62... H62 18700. ..
XOHX 0802-18,8...  H60 18800. .. XOHX 0802-18,8-62... H62 18800. ..
XOHX 0802-18,9...  H60 18900. .. XOHX 0802-18,9-62... H62 18900. ..
XOHX 0802-19,0...  H60 19000. .. 8440 2715 84 XOHX 0802-19,0-62... H62 19000... 7710
XOHX 0802-19,1...  H60 19100. .. XOHX 0802-19,1-62... H62 19100. ..
XOHX 0802-19,2...  H60 19200. .. XOHX 0802-19,2-62... H62 19200. ..
XOHX 0802-19,3...  H60 19300. .. XOHX 0802-19,3-62... H62 19300. ..
XOHX 0802-19,4...  H60 19400. .. XOHX 0802-19,4-62... H62 19400. ..
XOHX 0802-19,5...  H60 19500. .. 8440 2715 84 XOHX 0802-19,5-62... H62 19500... 7710
XOHX 0802-19,6...  H60 19600. .. XOHX 0802-19,6-62... H62 19600. ..
XOHX 0802-19,7...  H60 19700. .. XOHX 0802-19,7-62... H62 19700. ..
XOHX 0802-19,8...  H60 19800. .. XOHX 0802-19,8-62... H62 19800. ..
XOHX 0802-19,9...  H60 19900. .. XOHX 0802-19,9-62... H62 19900. ..
XOHX 0802-20,0...  H60 20000. .. 8440 2715 84 XOHX 0802-20,0-62... H62 20000... 7710
XOHX 0802-20,1...  H60 20100. .. XOHX 0802-20,1-62... H62 20100. ..
XOHX 0802-20,2...  H60 20200. .. XOHX 0802-20,2-62... H62 20200. ..
XOHX 0802-20,3...  H60 20300. .. XOHX 0802-20,3-62... H62 20300. ..
XOHX 0802-20,4...  H60 20400. .. XOHX 0802-20,4-62... H62 20400. ..
XOHX 0802-20,5...  H60 20500. .. 8440 2715 84 XOHX 0802-20,5-62... H62 20500... 7710
XOHX 0802-20,6...  H60 20600. .. XOHX 0802-20,6-62... H62 20600. ..
XOHX 0802-20,7...  H60 20700. .. XOHX 0802-20,7-62... H62 20700. ..

Parametry skrawania dotyczace wiercenia: Strona 132. 17




KOMET KUB Duon

Dwuostrzowe wiertto

Wartos¢

wybiegu

narzedzia  ABS
@D a @d

G-~ M- W~ 3

20,8
20,9
21,0 4,8 50
21,1
21,2
21,3
21,4
21,5 4,9 50
21,6
21,7
21,8
21,9
22,0 5,0 50
22,1
22,2
22,3
22,4
22,5 51 50
22,6
22,7
22,8
22,9
23,0 5.1 50
23,1
23,2
23,3
234
23,5 5.2 50
23,6
23,7
23,8
23,9
24,0 53 50
24,1
24,2

.
-
il v
[ | ]

@] Q| =uol-

N4

118

k-

Nr zam.

U20 02100

U20 02150

U20 02200

U20 02250

U20 02300

U20 02350

U20 02400

Dalsze srednice na nastepnej stronie.

Materiat obrabiany ABS DIN 6535 H
éE DIN 6595
\VAVAVA
=
g 2| I |
[a) N n’
I
J 0,5x45° | N |
- I 1
——Ia<— L
VVV
5 — i
- il
0,5%45° N |
[— 1

@ 20,8 - 24,2 mm

ABS

105

110

110

115

115

120

120

140

145

145

150

150

155

155

0,6

0,6

0,6

0,6

0,7

0,7

Chwyt
cylindr.
@d1xl

32x60

32x60

32x60

32x60

32x60

32x60

32x60

Nr zam.

U20 82100

U20 82150

U20 82200

U20 82250

U20 82300

U20 82350

U20 82400

N

105

110

110

115

115

120

120

134

139

139

144

144

149

149

0,58

0,59

0,6

0,61

0,62

0,64

0,65

[ - S N7 7R I

Sruba mocujaca

b ©

Nr zam.
Artykut

NOO 57630
S/M3x5,8-8IP
2,25 Nm

NOO 57630
S/M3x5,8-8IP
2,25 Nm

NOO 57630
S/IM3x5,8-8IP
2,25 Nm

NO00 57630
S/M3x5,8-8IP
2,25 Nm

NOO 57630
S/M3x5,8-8IP
2,25 Nm

NOO 57630
S/M3x5,8-8IP
2,25 Nm

NOO 57630
S/M3x5,8-8IP
2,25 Nm



5xD KOMET KUB Duon

Dwuostrzowe wiertto
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Zakres zastosowania:

p Stale wysokowytrzymate, stale narzedziowe
K GG, GGG
N’ Metale niezelazne

Zakres dostawy: KUB Duon z srubg mocujaca.

Ptytki skrawajace nalezy zamawiac osobno (jednostka opakowania: 2szt. ptytek) zgodnie z oznaczeniami w cenniku.

Przyktad oznaczenia ptytki skrawajacej: dla @ 21,0 mm, z powtoka BK84, Nr zam.: H60 21000.84

_ Zalecenia podstawowe Alternatywne, .. Zalecenia podstawowe

Ptytka skrawajaca Materiat obrabiany 0 Wyzszej odpornosa na Ptytka skrawajaca
Scieranie
P K PKN N

Kod ISO Nr zam. = - = Kod ISO Nr zam. e
Wybra¢ materiatostza¥y ™ BK8440 BK2715 BK84 Wybra¢ materiatostza ¥ BK7710
XOHX1003-20,8....  H60 20800. .. XOHX1003-20,8-62... H62 20800. ..
XOHX1003-20,9....  H60 20900. .. XOHX1003-20,9-62... H62 20900. ..
XOHX1003-21,0....  H60 21000. .. 8440 2715 84 XOHX1003-21,0-62... H6221000... 7710
XOHX1003-21,1....  H6021100. .. XOHX1003-21,1-62...  H62 21100. ..
XOHX1003-21,2....  H60 21200. .. XOHX1003-21,2-62... H62 21200. ..
XOHX1003-21,3....  H60 21300. .. XOHX1003-21,3-62... H62 21300. ..
XOHX1003-21,4.... H60 21400. .. XOHX1003-21,4-62... H62 21400. ..
XOHX1003-21,5....  H60 21500. .. 8440 2715 84 XOHX1003-21,5-62... H6221500... 7710
XOHX1003-21,6....  H60 21600. .. XOHX1003-21,6-62... H62 21600. ..
XOHX1003-21,7.... H60 21700. .. XOHX1003-21,7-62...  H62 21700. ..
XOHX1003-21,8....  H60 21800. .. XOHX1003-21,8-62... H62 21800. ..
XOHX1003-21,9....  H60 21900. .. XOHX1003-21,9-62...  H62 21900. ..
XOHX1003-22,0....  H60 22000. .. 8440 2715 84 XOHX1003-22,0-62... H62 22000... 7710
XOHX1003-22,1....  H60 22100. .. XOHX1003-22,1-62...  H62 22100. ..
XOHX1003-22,2....  H60 22200. .. XOHX1003-22,2-62... H62 22200. ..
XOHX1003-22,3....  H60 22300. .. XOHX1003-22,3-62... H62 22300. ..
XOHX1003-22,4....  H60 22400. .. XOHX1003-22,4-62... H62 22400. ..
XOHX1003-22,5....  H60 22500. .. 8440 2715 84 XOHX1003-22,5-62... H62 22500... 7710
XOHX1003-22,6....  H60 22600. .. XOHX1003-22,6-62... H62 22600. ..
XOHX1003-22,7....  H60 22700. .. XOHX1003-22,7-62... H62 22700. ..
XOHX1003-22,8....  H60 22800. .. XOHX1003-22,8-62...  H62 22800. ..
XOHX1003-22,9....  H60 22900. .. XOHX1003-22,9-62...  H62 22900. ..
XOHX1003-23,0....  H60 23000. .. 8440 2715 84 XOHX1003-23,0-62... H6223000... 7710
XOHX1003-23,1....  H60 23100. .. XOHX1003-23,1-62...  H62 23100. ..
XOHX1003-23,2....  H60 23200. .. XOHX1003-23,2-62...  H62 23200. ..
XOHX1003-23,3....  H60 23300. .. XOHX1003-23,3-62...  H62 23300. ..
XOHX1003-23,4.... H60 23400. .. XOHX1003-23,4-62... H62 23400. ..
XOHX1003-23,5....  H60 23500. .. 8440 2715 84 XOHX1003-23,5-62... H62 23500... 7710
XOHX1003-23,6....  H60 23600. .. XOHX1003-23,6-62...  H62 23600. ..
XOHX1003-23,7.... H60 23700. .. XOHX1003-23,7-62...  H62 23700. ..
XOHX1003-23,8....  H60 23800. .. XOHX1003-23,8-62... H62 23800. ..
XOHX1003-23,9....  H60 23900. .. XOHX1003-23,9-62...  H62 23900. ..
XOHX1003-24,0....  H60 24000. .. 8440 2715 84 XOHX1003-24,0-62... H62 24000... 7710
XOHX1003-24,1....  H60 24100. .. XOHX1003-24,1-62... H62 24100. ..
XOHX1003-24,2....  H60 24200. .. XOHX1003-24,2-62... H62 24200. ..

Parametry skrawania dotyczace wiercenia: Strona 132. 119




KOMET KUB Duon

Dwuostrzowe wiertto

@ 24,3 -27,7 mm

Materiat obrabiany ABS DIN 6535 H
éE DIN 6595
\VAVAVA ]
5
S H - -Jl—-—-—-—-—'—-—' B2
\ | il <
Nlasess || : | -
I 1
——Ia<— I L
VVV
) s
- il
0,5x45° N |
[— 1

k-

Wartos¢
wybiegu
narzedzia  ABS
@D a @d Nr zam. N

G-~ M- W~ 3

24,3
24,4
24,5 5.4 50 U20 02450 125
24,6
24,7
24,8
24,9
25,0 5,7 50 U20 02500 125
25,1
25,2
25,3
25,4
25,5 57 50 U20 02550 130
25,6
25,7
25,8
25,9
26,0 58 50 U20 02600 130
26,1
26,2
26,3
26,4
26,5 5.9 50 U20 02650 135
26,6
26,7
26,8
26,9
27,0 6,0 50 U20 02700 135
27,1
27,2
27,3
27,4
27,5 6,1 50 U20 02750 140
27,6
27,7

Dalsze srednice na nastepnej stronie.
120

.
-
il v
[ | ]

@] Q| =uol-

N4

160

160

165

165

170

170

175

0,7

0,7

0,7

0,7

0,7

0,8

Chwyt
cylindr.
@d1xl

32x60

32x60

32x60

32x60

32x60

32x60

40x68

[ - S N7 7R I

Sruba mocujaca

= b ©

Nr zam. N L Nr zam.
~ Artykut

NOO 57630
U20 82450 125 154 0,67 S/M3x5,8-8IP
2,25 Nm

NOO 57640
U20 82500 125 154 0,68  S/M3,5x6,9-10IP
2,8 Nm

NOO 57640
U20 82550 130 159 0,69 S/M3,5%6,9-10IP
2,8 Nm

NO00 57640
U20 82600 130 159 0,71 S/M3,5%6,9-10IP
2,8 Nm

NOO 57640
U20 82650 135 164 0,73 5/M3,5%6,9-10IP
2,8 Nm

NOO 57640
U20 82700 135 164 0,74  S/M3,5x6,9-10IP
2,8 Nm

NOO 57640
U20 92750 140 169 1,11 S/M3,5%6,9-10IP
2,8 Nm
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Zakres zastosowania:

p Stale wysokowytrzymate, stale narzedziowe
K GG, GGG
N’ Metale niezelazne

Zakres dostawy: KUB Duon z srubg mocujaca.

Ptytki skrawajace nalezy zamawiac osobno (jednostka opakowania: 2szt. ptytek) zgodnie z oznaczeniami w cenniku.

Przyktad oznaczenia ptytki skrawajacej: dla @ 25,0 mm, z powtoka BK84, Nr zam.: H60 25000.84

_ Zalecenia podstawowe Alternatywne, .. Zalecenia podstawowe

Ptytka skrawajaca Materiat obrabiany 0 Wyzszej odpornosa na Ptytka skrawajaca
Scieranie
P K PKN N

Kod ISO Nr zam. = - = Kod ISO Nr zam. e
Wybra¢ materiatostza¥y ™ BK8440 BK2715 BK84 Wybra¢ materiatostza ¥ BK7710
XOHX1003-24,3....  H60 24300. .. XOHX1003-24,3-62...  H62 24300. ..
XOHX1003-24,4.... H60 24400. .. XOHX1003-24,4-62... H62 24400. ..
XOHX1003-24,5....  H60 24500. .. 8440 2715 84 XOHX1003-24,5-62... H62 24500... 7710
XOHX1003-24,6....  H60 24600. .. XOHX1003-24,6-62... H62 24600. ..
XOHX1003-24,7....  H60 24700. .. XOHX1003-24,7-62... H62 24700. ..
XOHX12T3-24,8....  H60 24800. .. XOHX12T3-24,8-62... H62 24800. ..
XOHX12T3-24,9....  H60 24900. .. XOHX12T3-24,9-62...  H62 24900. ..
XOHX12T3-25,0....  H60 25000. .. 8440 2715 84 XOHX12T3-25,0-62... H62 25000... 7710
XOHX12T3-25,1....  H60 25100. .. XOHX12T3-25,1-62...  H62 25100. ..
XOHX12T3-25,2....  H60 25200. .. XOHX12T3-25,2-62...  H62 25200. ..
XOHX12T3-25,3....  H60 25300. .. XOHX12T3-25,3-62...  H62 25300. ..
XOHX12T3-25,4....  H60 25400. .. XOHX12T3-25,4-62...  H62 25400. ..
XOHX12T3-25,5....  H60 25500. .. 8440 2715 84 XOHX12T3-25,5-62...  H62 25500... 7710
XOHX12T3-25,6....  H60 25600. .. XOHX12T3-25,6-62...  H62 25600. ..
XOHX12T3-25,7....  H60 25700. .. XOHX12T3-25,7-62...  H62 25700. ..
XOHX12T3-25,8....  H60 25800. .. XOHX12T3-25,8-62...  H62 25800. ..
XOHX12T3-25,9....  H60 25900. .. XOHX12T3-25,9-62...  H62 25900. ..
XOHX12T3-26,0....  H60 26000. .. 8440 2715 84 XOHX12T3-26,0-62... H62 26000... 7710
XOHX12T3-26,1....  H60 26100. .. XOHX12T3-26,1-62... H62 26100. ..
XOHX12T3-26,2....  H60 26200. .. XOHX12T3-26,2-62...  H62 26200. ..
XOHX12T3-26,3....  H60 26300. .. XOHX12T3-26,3-62...  H62 26300. ..
XOHX12T3-26,4....  H60 26400. .. XOHX12T73-26,4-62...  H62 26400. ..
XOHX12T3-26,5....  H60 26500. .. 8440 2715 84 XOHX12T3-26,5-62... H62 26500... 7710
XOHX12T3-26,6....  H60 26600. .. XOHX12T3-26,6-62... H62 26600. ..
XOHX12T3-26,7....  H60 26700. .. XOHX12T3-26,7-62...  H62 26700. ..
XOHX12T3-26,8....  H60 26800. .. XOHX12T73-26,8-62...  H62 26800. ..
XOHX12T3-26,9....  H60 26900. .. XOHX12T3-26,9-62...  H62 26900. ..
XOHX12T3-27,0....  H60 27000. .. 8440 2715 84 XOHX12T3-27,0-62... H62 27000... 7710
XOHX12T3-27,1....  H60 27100. .. XOHX12T3-27,1-62...  H62 27100. ..
XOHX12T3-27,2....  H60 27200. .. XOHX12T3-27,2-62...  H62 27200. ..
XOHX12T3-27,3....  H60 27300. .. XOHX12T3-27,3-62...  H62 27300. ..
XOHX12T3-27,4....  H60 27400. .. XOHX12T3-27,4-62...  H62 27400. ..
XOHX12T3-27,5....  H60 27500. .. 8440 2715 84 XOHX12T3-27,5-62...  H62 27500... 7710
XOHX12T3-27,6....  H60 27600. .. XOHX12T73-27,6-62...  H62 27600. ..
XOHX12T3-27,7....  H60 27700. .. XOHX12T3-27,7-62...  H62 27700. ..

Parametry skrawania dotyczace wiercenia: Strona 132. 121




KOMET KUB Duon @ 27,8-31,2 mm
Dwuostrzowe wiertto
Materiat obrabiany ABS DIN 6535 H
PKN 5XD éEO EI +DIN65957
\N\N\/ 3
g 2| Y+ g 2

VNV

140°

_.Ia._ , L |
I Y S e R B

Sruba mocujaca

G-~ M- W~ 3

Wartos¢
biegu Chwyt
r\g{zedgia ABS 2 cyIingr. 2 pam @
@D a @d Nr zam. N L @ @d1xl Nr zam. N L Nr zam.
~ ~ Artykut
27,8
27,9 NO0O 57640
28,0 6,1 50 U2002800 140 175 0,8 40x68  U2092800 140 169 1,12  S/M3,5x6,9-10IP
5 28,1 2,8 Nm
28,2
28,3
=H== 284 NO0O 57640
(S 28,5 6,2 50 U2002850 145 180 0,8 40x68  U2092850 145 174 1,14  S/M3,5x6,9-10IP
i 28,6 2,8 Nm
28,7
28,8
28,9 NO0O 57640
29,0 6,3 50 U2002900 145 180 0,8 40x68  U2092900 145 174 1,16  S/M3,5x6,9-10IP
29,1 2,8 Nm
29,2
29,3
294 NOO 57640
29,5 6,4 50 U2002950 150 185 0,9 40x68  U2092950 150 179 1,18  S/M3,5x6,9-10IP
7 29,6 2,8 Nm
29,7
29,8
v 29.9 NOO 57650
30,0 6,7 50 U2003000 150 185 0,9 40x68  U2093000 150 179 1,20 S/M4x8,7-15IP
30,1 4,3 Nm
30,2
30,3
8 30,4 NO0O 57650
30,5 6,7 50 U2003050 155 190 0,9 40x68  U2093050 155 184 1,22 S/M4x8,7-15IP
ﬁ 30,6 4,3 Nm
30,7
30,8
30,9 NO0O 57650
31,0 6,8 50 U2003100 155 190 0,9 40x68  U2093100 155 184 1,24 S/M4x8,7-15IP
31,1 4,3 Nm
31,2

N4

Dalsze srednice na nastepnej stronie.
122
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Zakres zastosowania:

p Stale wysokowytrzymate, stale narzedziowe
K GG, GGG
N’ Metale niezelazne

Zakres dostawy: KUB Duon z srubg mocujaca.

Ptytki skrawajace nalezy zamawiac osobno (jednostka opakowania: 2szt. ptytek) zgodnie z oznaczeniami w cenniku.

Przyktad oznaczenia ptytki skrawajacej: dla @ 28,0 mm, z powtoka BK84, Nr zam.: H60 28000.84

_ Zalecenia podstawowe Alternatywne, .. Zalecenia podstawowe

Ptytka skrawajaca Materiat obrabiany 0 Wyzszej odpornosa na Ptytka skrawajaca
Scieranie
P K PKN N

Kod ISO Nr zam. = - = Kod ISO Nr zam. e
Wybra¢ materiat ostzay—————————  BK8440 BK2715 BK84 Wybra¢ materiatostrza Y BK7710
XOHX12T3-27,8...  H60 27800. .. XOHX12T3-27,8-62...  H62 27800. ..
XOHX12T3-27,9....  H60 27900. .. XOHX12T3-27,9-62...  H62 27900. ..
XOHX12T73-28,0....  H60 28000. .. 8440 2715 84 XOHX12T73-28,0-62... H62 28000... 7710
XOHX12T3-28,1....  H60 28100. .. XOHX12T3-28,1-62...  H62 28100. ..
XOHX12T73-28,2....  H60 28200. .. XOHX12T3-28,2-62...  H62 28200. ..
XOHX12T73-28,3....  H60 28300. .. XOHX12T73-28,3-62...  H62 28300. ..
XOHX12T3-28,4....  H60 28400. .. XOHX12T3-28,4-62... H62 28400. ..
XOHX12T3-28,5....  H60 28500. .. 8440 2715 84 XOHX12T3-28,5-62... H62 28500... 7710
XOHX12T3-28,6....  H60 28600. .. XOHX12T3-28,6-62... H62 28600. ..
XOHX12T3-28,7....  H60 28700. .. XOHX12T73-28,7-62...  H62 28700. ..
XOHX12T73-28,8....  H60 28800. .. XOHX12T73-28,8-62...  H62 28800. ..
XOHX12T3-28,9....  H60 28900. .. XOHX12T3-28,9-62...  H62 28900. ..
XOHX12T3-29,0....  H60 29000. .. 8440 2715 84 XOHX12T73-29,0-62...  H6229000... 7710
XOHX12T3-29,1....  H60 29100. .. XOHX12T3-29,1-62...  H62 29100. ..
XOHX12T3-29,2....  H60 29200. .. XOHX12T3-29,2-62...  H62 29200. ..
XOHX12T3-29,3....  H60 29300. .. XOHX12T3-29,3-62...  H62 29300. ..
XOHX12T3-29,4....  H60 29400. .. XOHX12T3-29,4-62...  H62 29400. ..
XOHX12T3-29,5....  H60 29500. .. 8440 2715 84 XOHX12T3-29,5-62...  H62 29500... 7710
XOHX12T3-29,6....  H60 29600. .. XOHX12T3-29,6-62...  H62 29600. ..
XOHX12T3-29,7....  H60 29700. .. XOHX12T3-29,7-62...  H62 29700. ..
XOHX1504-29,8....  H60 29800. .. XOHX1504-29,8-62...  H62 29800. ..
XOHX1504-29,9....  H60 29900. .. XOHX1504-29,9-62...  H62 29900. ..
XOHX1504-30,0....  H60 30000. .. 8440 2715 84 XOHX1504-30,0-62... H62 30000... 7710
XOHX1504-30,1....  H60 30100. .. XOHX1504-30,1-62...  H62 30100. ..
XOHX1504-30,2....  H60 30200. .. XOHX1504-30,2-62...  H62 30200. ..
XOHX1504-30,3....  H60 30300. .. XOHX1504-30,3-62...  H62 30300. ..
XOHX1504-30,4....  H60 30400. .. XOHX1504-30,4-62... H62 30400. ..
XOHX1504-30,5....  H60 30500. .. 8440 2715 84 XOHX1504-30,5-62... H62 30500... 7710
XOHX1504-30,6....  H60 30600. .. XOHX1504-30,6-62... H62 30600. ..
XOHX1504-30,7....  H60 30700. .. XOHX1504-30,7-62...  H62 30700. ..
XOHX1504-30,8....  H60 30800. .. XOHX1504-30,8-62... H62 30800. ..
XOHX1504-30,9....  H60 30900. .. XOHX1504-30,9-62...  H62 30900. ..
XOHX1504-31,0....  H60 31000. .. 8440 2715 84 XOHX1504-31,0-62... H6231000... 7710
XOHX1504-31,1.... H60 31100. .. XOHX1504-31,1-62... H62 31100. ..
XOHX1504-31,2....  H60 31200. .. XOHX1504-31,2-62...  H62 31200. ..

Parametry skrawania dotyczace wiercenia: Strona 132. 123




KOMET KUB Duon

Dwuostrzowe wiertto

@ 31,3-34,7 mm

Materiat obrabiany ABS DIN 6535 H
éE DIN 6595
\VAVAVA ]
5
S H - -Jl—-—-—-—-—'—-—' B2
\ | il <
Nlasess || : | -
I 1
——Ia<— I L
VVV
) s
- il
0,5x45° N |
[— 1

k-

Wartos¢
wybiegu
narzedzia  ABS
@D a @d Nr zam. N

G-~ M- W~ 3

31,3
31,4
31,5 6.9 50 U2003150 160
31,6
31,7
31,8
31,9
32,0 7.0 50 U2003200 160
32,1
32,2
323
32,4
32,5 7.1 50 U2003250 165
32,6
32,7
32,8
32,9
33,0 7.1 50 U2003300 165
33,1
332
333
334
33,5 7.2 50 U2003350 170
33,6
33,7
33,38
33,9
34,0 7.3 50 U2003400 170
34,1
34,2
343
34,4
34,5 7.4 50 U2003450 175
34,6
34,7

Dalsze srednice na nastepnej stronie.
124

.
-
il v
[ | ]

@] Q| =uol-

N4

195

195

200

200

205

205

210

0,9

0,9

0,9

0,9

1,0

1,0

Chwyt
cylindr.
@d1xl

40x68

40%x68

40x68

40x68

40x68

40x68

40x68

[ N7 7 I

Sruba mocujaca

tm ©

&
Nr zam. N L Nr zam.
~ Artykut

NOO 57650
U20 93150 160 189 1,27 S/M4x8,7-15IP
4,3 Nm

NO00 57650
U20 93200 160 189 1,28 S/M4x8,7-15IP
4,3 Nm

NOO 57650
U20 93250 165 194 1,32 S/M4x8,7-15IP
4,3 Nm

NOO 57650
U20 93300 165 194 1,33 S/M4x8,7-15IP
4,3 Nm

NOO 57650
U20 93350 170 199 1,36 S/M4x8,7-15IP
4,3 Nm

N00 57650
U20 93400 170 199 1,37 S/M4x8,7-15IP
4,3 Nm

NOO 57650
U20 93450 175 204 1,41 S/M4x8,7-15IP
4,3 Nm
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Zakres zastosowania:

p Stale wysokowytrzymate, stale narzedziowe
K GG, GGG
N’ Metale niezelazne

Zakres dostawy: KUB Duon z srubg mocujaca.

Ptytki skrawajace nalezy zamawiac osobno (jednostka opakowania: 2szt. ptytek) zgodnie z oznaczeniami w cenniku.

Przyktad oznaczenia ptytki skrawajacej: dla @ 32,0 mm, z powtoka BK84, Nr zam.: H60 32000.84

_ Zalecenia podstawowe Alternatywne, .. Zalecenia podstawowe

Ptytka skrawajaca Materiat obrabiany 0 Wyzszej odpornosa na Ptytka skrawajaca
Scieranie
P K PKN N

Kod ISO Nr zam. = - = Kod ISO Nr zam. e
Wybra¢ materiat ostrza¥—— BK8440 BK2715 BK84 Wybra¢ materiatostza ¥ BK7710
XOHX1504-31,3....  H60 31300. .. XOHX1504-31,3-62...  H62 31300. ..
XOHX1504-31,4....  H60 31400. .. XOHX1504-31,4-62... H62 31400. ..
XOHX1504-31,5....  H60 31500. .. 8440 2715 84 XOHX1504-31,5-62... H6231500... 7710
XOHX1504-31,6....  H60 31600. .. XOHX1504-31,6-62... H62 31600. ..
XOHX1504-31,7....  H60 31700. .. XOHX1504-31,7-62...  H62 31700. ..
XOHX1504-31,8.... H60 31800. .. XOHX1504-31,8-62... H62 31800. ..
XOHX1504-31,9....  H60 31900. .. XOHX1504-31,9-62...  H62 31900. ..
XOHX1504-32,0....  H60 32000. .. 8440 2715 84 XOHX1504-32,0-62... H6232000... 7710
XOHX1504-32,1....  H60 32100. .. XOHX1504-32,1-62...  H62 32100. ..
XOHX1504-32,2.... H60 32200. .. XOHX1504-32,2-62... H62 32200. ..
XOHX1504-32,3....  H60 32300. .. XOHX1504-32,3-62... H62 32300. ..
XOHX1504-32,4....  H60 32400. .. XOHX1504-32,4-62... H62 32400. ..
XOHX1504-32,5....  H60 32500. .. 8440 2715 84 XOHX1504-32,5-62... H62 32500... 7710
XOHX1504-32,6....  H60 32600. .. XOHX1504-32,6-62... H62 32600. ..
XOHX1504-32,7....  H60 32700. .. XOHX1504-32,7-62...  H62 32700. ..
XOHX1504-32,8....  H60 32800. .. XOHX1504-32,8-62... H62 32800. ..
XOHX1504-32,9....  H60 32900. .. XOHX1504-32,9-62...  H62 32900. ..
XOHX1504-33,0....  H60 33000. .. 8440 2715 84 XOHX1504-33,0-62... H6233000... 7710
XOHX1504-33,1....  H60 33100. .. XOHX1504-33,1-62... H62 33100. ..
XOHX1504-33,2....  H60 33200. .. XOHX1504-33,2-62...  H62 33200. ..
XOHX1504-33,3....  H60 33300. .. XOHX1504-33,3-62...  H62 33300. ..
XOHX1504-33,4....  H60 33400. .. XOHX1504-33,4-62... H62 33400. ..
XOHX1504-33,5....  H60 33500. .. 8440 2715 84 XOHX1504-33,5-62... H62 33500... 7710
XOHX1504-33,6....  H60 33600. .. XOHX1504-33,6-62...  H62 33600. ..
XOHX1504-33,7....  H60 33700. .. XOHX1504-33,7-62...  H62 33700. ..
XOHX1504-33,8....  H60 33800. .. XOHX1504-33,8-62... H62 33800. ..
XOHX1504-33,9....  H60 33900. .. XOHX1504-33,9-62...  H62 33900. ..
XOHX1504-34,0....  H60 34000. .. 8440 2715 84 XOHX1504-34,0-62... H62 34000... 7710
XOHX1504-34,1....  H60 34100. .. XOHX1504-34,1-62... H62 34100. ..
XOHX1504-34,2....  H60 34200. .. XOHX1504-34,2-62... H62 34200. ..
XOHX1504-34,3....  H60 34300. .. XOHX1504-34,3-62... H62 34300. ..
XOHX1504-34,4....  H60 34400. .. XOHX1504-34,4-62... H62 34400. ..
XOHX1504-34,5....  H60 34500. .. 8440 2715 84 XOHX1504-34,5-62... H62 34500... 7710
XOHX1504-34,6....  H60 34600. .. XOHX1504-34,6-62... H62 34600. ..
XOHX1504-34,7....  H60 34700. .. XOHX1504-34,7-62... H62 34700. ..

Parametry skrawania dotyczace wiercenia: Strona 132. 125
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Nr zam.

U20 03500

U20 03550

U20 03600

U20 13650

U20 13700

U20 13750

U20 13800

Dalsze srednice na nastepnej stronie.

Materiat obrabiany ABS DIN 6535 H
DIN 6595
TUMEECI m?
\VAVAV/
=
8 g Wt i
[a) \

@ 34,8 -38,2 mm

ABS

175

180

180

185

185

190

190

210

215

215

243

243

248

248

1,0

1,0

1,7

1,7

1,77

1,77

Chwyt
cylindr.
@d1xl

40x68

40%x68

40x68

Nr zam.

U20 93500

U20 93550

U20 93600

175

180

180

204

209

209

v (B

1,47

1,49

@ d1

[ - S N7 7R I

Sruba mocujaca

b ©

Nr zam.
Artykut

NOO 57650
S/M4x8,7-15IP
4,3 Nm

NOO 57650
S/M4x8,7-15IP
4,3 Nm

NOO 57650
SIM4x8,7-15IP
4,3 Nm

N00 57670
S/M5x10,4-20IP
6,25 Nm

NO0O0 57670
S/M5x10,4-20IP
6,25 Nm

NOO0 57670
S/M5x10,4-20IP
6,25 Nm

NOO0 57670
S/M5x10,4-20IP
6,25 Nm
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Zakres zastosowania:

p Stale wysokowytrzymate, stale narzedziowe
K GG, GGG
N’ Metale niezelazne

Zakres dostawy: KUB Duon z srubg mocujaca.

Ptytki skrawajace nalezy zamawiac osobno (jednostka opakowania: 2szt. ptytek) zgodnie z oznaczeniami w cenniku.

Przyktad oznaczenia ptytki skrawajacej: dla @ 35,0 mm, z powtoka BK84, Nr zam.: H60 35000.84

_ Zalecenia podstawowe Alternatywne, .. Zalecenia podstawowe

Ptytka skrawajaca Materiat obrabiany 0 Wyzszej odpornosa na Ptytka skrawajaca
Scieranie
P K P KN N

Kod ISO Nr zam. = fis=] = Kod ISO Nr zam. e
Wybra¢ materiatostza¥y ™ BK8440 BK2715 BK84 Wybra¢ materiatostza ¥ BK7710
XOHX1504-34,8...  H60 34800. .. XOHX1504-34,8-62...  H62 34800. ..
XOHX1504-34,9....  H60 34900. .. XOHX1504-34,9-62... H62 34900. ..
XOHX1504-35,0....  H60 35000. .. 8440 2715 84 XOHX1504-35,0-62... H62 35000... 7710
XOHX1504-35,1....  H60 35100. .. XOHX1504-35,1-62...  H62 35100. ..
XOHX1504-35,2....  H60 35200. .. XOHX1504-35,2-62...  H62 35200. ..
XOHX1504-35,3....  H60 35300. .. XOHX1504-35,3-62... H62 35300. ..
XOHX1504-35,4....  H60 35400. .. XOHX1504-35,4-62... H62 35400. ..
XOHX1504-35,5....  H60 35500. .. 8440 2715 84 XOHX1504-35,5-62... H62 35500... 7710
XOHX1504-35,6....  H60 35600. .. XOHX1504-35,6-62... H62 35600. ..
XOHX1504-35,7....  H60 35700. .. XOHX1504-35,7-62...  H62 35700. ..
XOHX1504-35,8....  H60 35800. .. XOHX1504-35,8-62... H62 35800. ..
XOHX1504-35,9....  H60 35900. .. XOHX1504-35,9-62...  H62 35900. ..
XOHX1504-36,0....  H60 36000. .. 8440 2715 84 XOHX1504-36,0-62... H6236000... 7710
XOHX1504-36,1....  H60 36100. .. XOHX1504-36,1-62... H62 36100. ..
XOHX1504-36,2....  H60 36200. .. XOHX1504-36,2-62... H62 36200. ..
XOHX2205-36,3....  H60 36300. .. XOHX2205-36,3-62... H62 36300. ..
XOHX2205-36,4.... H60 36400. .. XOHX2205-36,4-62... H62 36400. ..
XOHX2205-36,5....  H60 36500. .. 8440 2715 84 XOHX2205-36,5-62... H62 36500... 7710
XOHX2205-36,6....  H60 36600. .. XOHX2205-36,6-62... H62 36600. ..
XOHX2205-36,7....  H60 36700. .. XOHX2205-36,7-62... H62 36700. ..
XOHX2205-36,8....  H60 36800. .. XOHX2205-36,8-62... H62 36800. ..
XOHX2205-36,9....  H60 36900. .. XOHX2205-36,9-62...  H62 36900. ..
XOHX2205-37,0....  H60 37000. .. 8440 2715 84 XOHX2205-37,0-62... H62 37000... 7710
XOHX2205-37,1....  H60 37100. .. XOHX2205-37,1-62...  H62 37100. ..
XOHX2205-37,2....  H60 37200. .. XOHX2205-37,2-62... H62 37200. ..
XOHX2205-37,3....  H60 37300. .. XOHX2205-37,3-62...  H62 37300. ..
XOHX2205-37,4....  H60 37400. .. XOHX2205-37,4-62... H62 37400. ..
XOHX2205-37,5....  H60 37500. .. 8440 2715 84 XOHX2205-37,5-62... H62 37500... 7710
XOHX2205-37,6....  H60 37600. .. XOHX2205-37,6-62... H62 37600. ..
XOHX2205-37,7....  H60 37700. .. XOHX2205-37,7-62...  H62 37700. ..
XOHX2205-37,8....  H60 37800. .. XOHX2205-37,8-62... H62 37800. ..
XOHX2205-37,9....  H60 37900. .. XOHX2205-37,9-62...  H62 37900. ..
XOHX2205-38,0....  H60 38000. .. 8440 2715 84 XOHX2205-38,0-62... H6238000... 7710
XOHX2205-38,1.... H60 38100. .. XOHX2205-38,1-62...  H62 38100. ..
XOHX2205-38,2....  H60 38200. .. XOHX2205-38,2-62...  H62 38200. ..

Parametry skrawania dotyczace wiercenia: Strona 132. 127
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Dalsze srednice na nastepnej stronie.

128

Nr zam.

U20 13850

U20 13900

U20 13950

U20 14000

U20 14050

U20 14100

U20 14150

195

195

200

200

205

205

210

253

253

258

258

263

263

268

@ 38,3 -41,7 mm

e

1,84

1,91

1,91

1,99

1,99

2,08

Sruba mocujaca

bm ©

Nr zam.
Artykut

NO0O0 57670
S/M5x10,4-20IP
6,25 Nm

NO00 57670
S/M5x10,4-20IP
6,25 Nm

NOO 57670
S/IM5x10,4-201P
6,25 Nm

NO00 57670
S/M5x10,4-20IP
6,25 Nm

NO0O0 57670
S/M5x10,4-20IP
6,25 Nm

NO0O0 57670
S/M5x10,4-20IP
6,25 Nm

NO00 57670
S/M5x10,4-20IP
6,25 Nm
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Zakres zastosowania:

p Stale wysokowytrzymate, stale narzedziowe
K GG, GGG
N’ Metale niezelazne

Zakres dostawy: KUB Duon z srubg mocujaca.

Ptytki skrawajace nalezy zamawiac osobno (jednostka opakowania: 2szt. ptytek) zgodnie z oznaczeniami w cenniku.

Przyktad oznaczenia ptytki skrawajacej: dla @ 39,0 mm, z powtoka BK84, Nr zam.: H60 39000.84

_ Zalecenia podstawowe Alternatywne, ... Zalecenia podstawowe

Ptytka skrawajaca Materiat obrabiany 0 wyzszej odpornosci na Plytka skrawajaca
Scieranie
P K PKN N

Kod ISO Nr zam. = & = Kod ISO Nr zam. e
Wybra¢ materiatostza¥y ™ BK8440 BK2715 BK84 Wybra¢ materiatostrza W BK7710
XOHX2205-38,3....  H60 38300. .. XOHX2205-38,3-62...  H62 38300. ..
XOHX2205-38,4.... H60 38400. .. XOHX2205-38,4-62... H62 38400. ..
XOHX2205-38,5....  H60 38500. .. 8440 2715 84 XOHX2205-38,5-62... H6238500... 7710
XOHX2205-38,6....  H60 38600. .. XOHX2205-38,6-62... H62 38600. ..
XOHX2205-38,7....  H60 38700. .. XOHX2205-38,7-62...  H62 38700. ..
XOHX2205-38,8....  H60 38800. .. XOHX2205-38,8-62... H62 38800. ..
XOHX2205-38,9....  H60 38900. .. XOHX2205-38,9-62... H62 38900. ..
XOHX2205-39,0....  H60 39000. .. 8440 2715 84 XOHX2205-39,0-62... H6239000... 7710
XOHX2205-39,1....  H6039100. .. XOHX2205-39,1-62...  H62 39100. ..
XOHX2205-39,2....  H60 39200. .. XOHX2205-39,2-62... H62 39200. ..
XOHX2205-39,3....  H60 39300. .. XOHX2205-39,3-62... H62 39300. ..
XOHX2205-39,4....  H60 39400. .. XOHX2205-39,4-62... H62 39400. ..
XOHX2205-39,5....  H60 39500. .. 8440 2715 84 XOHX2205-39,5-62... H6239500... 7710
XOHX2205-39,6....  H60 39600. .. XOHX2205-39,6-62...  H62 39600. ..
XOHX2205-39,7....  H60 39700. .. XOHX2205-39,7-62...  H62 39700. ..
XOHX2205-39,8....  H60 39800. .. XOHX2205-39,8-62... H62 39800. ..
XOHX2205-39,9....  H60 39900. .. XOHX2205-39,9-62...  H62 39900. ..
XOHX2205-40,0....  H60 40000. .. 8440 2715 84 XOHX2205-40,0-62... H62 40000... 7710
XOHX2205-40,1....  H60 40100. .. XOHX2205-40,1-62... H62 40100. ..
XOHX2205-40,2....  H60 40200. .. XOHX2205-40,2-62... H62 40200. ..
XOHX2205-40,3....  H60 40300. .. XOHX2205-40,3-62...  H62 40300. ..
XOHX2205-40,4....  H60 40400. .. XOHX2205-40,4-62...  H62 40400. ..
XOHX2205-40,5....  H60 40500. .. 8440 2715 84 XOHX2205-40,5-62... H62 40500... 7710
XOHX2205-40,6....  H60 40600. .. XOHX2205-40,6-62... H62 40600. ..
XOHX2205-40,7....  H60 40700. .. XOHX2205-40,7-62...  H62 40700. ..
XOHX2205-40,8.... H60 40800. .. XOHX2205-40,8-62...  H62 40800. ..
XOHX2205-40,9....  H60 40900. .. XOHX2205-40,9-62... H62 40900. ..
XOHX2205-41,0....  H6041000. .. 8440 2715 84 XOHX2205-41,0-62... H6241000... 7710
XOHX2205-41,1....  H6041100. .. XOHX2205-41,1-62... H62 41100. ..
XOHX2205-41,2.... H60 41200. .. XOHX2205-41,2-62... H62 41200. ..
XOHX2205-41,3....  H6041300. .. XOHX2205-41,3-62... H62 41300. ..
XOHX2205-41,4.... H60 41400. .. XOHX2205-41,4-62... H62 41400. ..
XOHX2205-41,5....  H60 41500. .. 8440 2715 84 XOHX2205-41,5-62... H62 41500... 7710
XOHX2205-41,6.... H60 41600. .. XOHX2205-41,6-62... H62 41600. ..
XOHX2205-41,7.... H6041700. .. XOHX2205-41,7-62...  H62 41700. ..

Parametry skrawania dotyczace wiercenia: Strona 132. 129
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a

8,8

8,9

8,9

9,0

9,1
9,1
9,1
9,1
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63
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Nr zam.

U20 14200

U20 14250

U20 14300

U20 14350

U20 14400

210

215

215

220

220

268

273

273

278

278

@ 41,8 - 44,2 mm

: &l

0,17

0,17

2,23

2,23

Sruba mocujaca

bm ©

Nr zam.
Artykut

NO0O0 57670
S/M5x10,4-20IP
6,25 Nm

NOO0 57670
S/IM5x10,4-20IP
6,25 Nm

NO00 57670
S/M5x10,4-20IP
6,25 Nm

NO0O0 57670
S/M5x10,4-20IP
6,25 Nm

NO0O0 57670
S/IM5x10,4-20IP
6,25 Nm
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Zakres zastosowania:

p Stale wysokowytrzymate, stale narzedziowe
K GG, GGG
N’ Metale niezelazne

Zakres dostawy: KUB Duon z sruba mocujaca.

Ptytki skrawajace nalezy zamawiac osobno (jednostka opakowania: 2szt. ptytek) zgodnie z oznaczeniami w cenniku.

Przyktad oznaczenia ptytki skrawajacej: dla @ 42,0 mm, z powtoka BK84, Nr zam.: H60 42000.84

_ Zalecenia podstawowe Alternatywne, ... Zalecenia podstawowe

Ptytka skrawajaca Materiat obrabiany 0 wyzszej odpornosci na Plytka skrawajaca
Scieranie
P K PKN N

Kod ISO Nr zam. = & = Kod ISO Nr zam. e
Wybra¢ materiatostza¥y ™ BK8440 BK2715 BK84 Wybra¢ materiatostrza ¥ BK7710
XOHX2205-41,8....  H60 41800. .. XOHX2205-41,8-62... H62 41800. ..
XOHX2205-41,9....  H60 41900. .. XOHX2205-41,9-62...  H62 41900. ..
XOHX2205-42,0....  H60 42000. .. 8440 2715 84 XOHX2205-42,0-62... H62 42000... 7710
XOHX2205-42,1....  H6042100. .. XOHX2205-42,1-62... H62 42100. ..
XOHX2205-42,2....  H60 42200. .. XOHX2205-42,2-62... H62 42200. ..
XOHX2205-42,3....  H60 42300. .. XOHX2205-42,3-62... H62 42300. ..
XOHX2205-42,4....  H60 42400. .. XOHX2205-42,4-62... H62 42400. ..
XOHX2205-42,5....  H60 42500. .. 8440 2715 84 XOHX2205-42,5-62... H62 42500... 7710
XOHX2205-42,6.... H60 42600. .. XOHX2205-42,6-62... H62 42600. ..
XOHX2205-42,7....  H60 42700. .. XOHX2205-42,7-62... H62 42700. ..
XOHX2205-42,8....  H60 42800. .. XOHX2205-42,8-62... H62 42800. ..
XOHX2205-42,9....  H60 42900. .. XOHX2205-42,9-62... H62 42900. ..
XOHX2205-43,0....  H60 43000. .. 8440 2715 84 XOHX2205-43,0-62... H6243000... 7710
XOHX2205-43,1....  H6043100. .. XOHX2205-43,1-62...  H62 43100. ..
XOHX2205-43,2.... H60 43200. .. XOHX2205-43,2-62...  H62 43200. ..
XOHX2205-43,3....  H60 43300. .. XOHX2205-43,3-62...  H62 43300. ..
XOHX2205-43,4....  H60 43400. .. XOHX2205-43,4-62... H62 43400. ..
XOHX2205-43,5....  H60 43500. .. 8440 2715 84 XOHX2205-43,5-62... H6243500... 7710
XOHX2205-43,6....  H60 43600. .. XOHX2205-43,6-62... H62 43600. ..
XOHX2205-43,7....  H60 43700. .. XOHX2205-43,7-62... H62 43700. ..
XOHX2205-43,8....  H60 43800. .. XOHX2205-43,8-62...  H62 43800. ..
XOHX2205-43,9....  H60 43900. .. XOHX2205-43,9-62...  H62 43900. ..
XOHX2205-44,0....  H60 44000. .. 8440 2715 84 XOHX2205-44,0-62... H62 44000... 7710
XOHX2205-44,1....  H60 44100. .. XOHX2205-44,1-62... H62 44100. ..
XOHX2205-44,2....  H60 44200. .. XOHX2205-44,2-62... H62 44200. ..

Parametry skrawania dotyczace wiercenia: Strona 132. 131




KOMET KUB Duon @ 17,3 -44,2 mm

Wskazoéwki technologiczne

Parametry dotyczace wiercenia posuw max. f (mm/obr)

z Materiat 2 5xD
.© . ©
S| obrabiany z
5 §a§ 2 Materiat £
[} © N . n =
% EE g obrabiany  Przyklady o £ g173-207 @20,8-29,7 @29,8-36,2 @ 36,3-44,2
T3 N2 © oznaczen S
52 % S wg DIN =
SO =2x 2 a
Stale niestopowe:
o
© 8 oo GRIGIRDG . - - -
— automatowe,
Vi Staliwa 1.0044 (S2575JR)
S Stale niestopowe /
S niskostopowe: 1.0050 (E295)
o o j :
e o KoreruRoine 10535(C5) 140 0,15 0,20 022 0,25
\VAVAVAV/ =] narzedziowe, 1.7131 (16MnCr5)
Staliwa
— 3 1.0718 (115Mn-
1= Stale automatowe 160 0,15 0,20 0,22 0,25
~ ~ Y Pb30)
Stale niestopowe /
o niskostopowe:
o o Zarowytrzymate, 1.7225 (42CrMo4)
[22) % konstrukcyjne, 1.1221 (C60E) 120 0'1 5 0'20 0'25 0'30
ulepszane, azoto-
wane, narzedziowe
o o Stale 1.2341 (6CrMo15-5)
< 8 wysokostopowe:  1.2601 (X165Cr- 100 0,15 0,18 0,20 0,25
A narzedziowe MoV12)
o HSS = = = = =
o g e e
P Q peone, Hasteloy. 5 4631 (Nimonic - - - -
v ’ 80A)
— 8 Tytan, 3.7115 (Ti-
n < Stopy tytanu Al55n2.5) - - - - -
o 1.'4306 (X2Cr-
g 3 Stale nierdzewne ’1\‘"2126111 ()XS CiNi- — _ _ _ _
vi Mo17-12-2)
o 1.4511
= N = Stale nierdzewne gxig;’;‘t(’;(%cml - _ _ _ _
N MoTi17-12-2)
o 8 Stale zaroodporne 14:1263208(%%%?7) _ _ _
~ ? i zarowytrzymate Si38-1 8) - -
(=] o L 0.6025 (EN-GJL-250)
P B (Ao sz 06035 (EN-GIL-350) 140 0,30 0,40 0,50 0,55
— o . -
p B Zeliwostopowe 820G 100 0,20 0,30 0,40 0,50
o .
O O 9 Zeliwo sferoidalne 0.7040 (EN-
o L\‘/Dl D ferrytyczne GJS-400-15) 120 0,25 0,35 0,45 0,50
- o Zeliwo sferoidalne 0.7050 (EN-GJS-500-7)
= @ ferytyczno/ 0.7055 (GJS-55) 100 0,20 0,30 0,40 0,45
¥ perlityczne 0.8055 (GTW-55)
o 9 o ar , 0.7060 (EN-
1 = Zeliwo sferoidalne Sy
S B & beriyane oo S50 120 0,20 0,30 0,40 0,45
s ©  Zeliwo sferoidalne 0.7661 (EN-GJSA-
=) S XNiCr20-2) 100 0,25 0,35 0,45 0,50
~ Q  Zeliwo EN-GJV Ti < 0,2
9 r?\ wermikularne EN-GJV Ti > 0,2 80 0,20 0,30 0,35 0,40
Stop miedzi
g ' 2.0375 (Cuz-
o - Mosiadz, n36Pb3)< u
~ & Stopy brazu, 2.1182.01 (G- 180 0,30 0,40 0,45 0,50
= Brazy dobrze CuPb155n)
obrabialne
— o Stop miedzi, 2.0550 (Cuz-
~ S Mosiadz, Brazy n40AI2) - - - - -
= ~~  $rednio obrabialny 2.0060 (E-Cu57)
== o  Alu-stop do obrébki  3.3315 (AIMg1)
Q O plastycznej 3.0517 (AIMnCu) 600 0'20 0'20 0’25 0’30
— " A_Iu—stop odlewniczy.: (36?»’/5%?1\; 95)
= K2 Sizawartosc < 10% 55099 500 0,20 0,20 0,25 0,30
Stopy magnezu (G-AISI9Mg wa)
= QS Alu-stop. odlewniczy:  3.2381.01
S S Sizawartose. > 10% (G-AlSi10Mg) 350 0,20 0,20 0,25 030
=) 8 Stal hartowana
L3 <45 HRC - - - - -
=4 8 Stal hartowana
L ® > 45 HRC - - - - -

Podane parametry skrawania sg wartosciami maksymalnymi i zalezg od materiatu ostrza skrawajacego.

132 Prosimy o przestrzeganie technicznych wskazéwek zawartych w: Rozdziat 8




5xD KOMET KUB Duon

Dwuostrzowe wiertto

dla nawiercania pod otwory > 5xD

Zalecenia dotyczace nawiercania

e dla gtebokosci wiercenia > 5xD (narzedzie wg specyfikadji klienta)

¢ przy powierzchniach skosnych lub powierzchniach wstepnie nieobrobionych
e przy dtugim wysiegu narzedzia

ostrze wtérne

faza zewnetrzna

@
Metoda 1: Metoda 2:
na podst. gteb. nakietka Z na podst. srednicy nakietka -
Wielko$¢  gtebokos¢ Z Wielko$¢  Srednica-@
1 2,7 mm 1 17,3 mm
2 3,3mm 2 20,8 mm
3 4 mm 3 24,8 mm
4 4,7 mm 4 29,8 mm
5 6,5 mm 5 36,5 mm
. Dl Plytka
ek s tworu-g 5.2 L iy Nr zam. skrawajaca

47,75  ABS50 U22 21750 HB0 17500..
36,75  25x56 U2271750  (XOHX0802..)
51,2 ABS50 U22 22100 H60 21000..
40,2 32x60 U2282100  (XOHX1003..)
55,14  ABS50 U22 22500 H60 25000..
44,14 32x60 U22 82500  (XOHX12T3..)

60 ABS50 U22 23000 H60 30000..

49 40x68  U2293000 (XOHX1504.)

H60 36500..
(XOHX2205..)

1 173-20,7 175
2 208-247 21
3 248-297 25
4 298-362 30

5 363-442 365 945 ABS63 U22 43650

Krotkie nawiertaki dla KUB Duon s3 przewidziane pod standardowe
ptytki skrawajace typu H60...

Ogodlna uwaga:

nawierca¢ do chwili pojawienia sie widocznej fazy na krawedzi
wierconego otworu -@.

133




KOMET KUB Duon 5xD

Wskazoéwki technologiczne

-

wiercenie na nieréwnej powierzchni (powierzchnia po odlewie)
1. * mozliwe
® na poczatku wiercenia nalezy zredukowac posuw

\VAVAV/

-

wiercenie otworu z wejsciem po skosie
¢ powierzchnie wiercong wstepnie splanowac
¢ unikac blokowania sie wiéréw

-

* IR
wiercenie otworu z wyjsciem po skosie
E e mozliwe

VAvAvAY e w szczegolnym przypadku zredukowac posuw

=

l wiercenie otworu na powierzchni kulistej
4, e wiercenie w $rodku powierzchni sferycznej mozliwe ze zredukownym posuwem
| o jezeli 0s wiercenia znajduje sie poza Srodkiem promienia sfery, powierzchnia musi by¢ splanowana
wiercenie otworu przerywanego
5 /\ * W miejscu obrobki przerywanej nalezy zredukowac posuw do 50%
' # ''''' |

-

¢ dopuszczalny otwdr poprzeczny: max. 1/3 srednicy otworu wierconego
¢ niemozliwe wiercenie gdy otwér poprzeczny przechodzi poza o$ wiercenia

S

c-- - W3-

wiercenie w "nakietku" o duzej srednicy
¢ mozliwe
6. 7 e w szczegdlnym przypadku zredukowac posuw
¢ przy bardzo duzym nakietku nalezy splanowac powierzchnie
5 ® ®
N~ wiercenie kieszeni
==== 7. /\O/\ ¢ niemozliwe
]
wiercenie na krawedzi
8. /I\ ¢ powierzchnia wiercona musi by¢ wstepnie splanowana
| wiercenie w nadlewie / spoinie
0. ® na poczatku wiercenia nalezy zredukowac¢ posuw
* w szczegblnym przypadku powierzchnie wstepnie splanowac

—-—

wiercenie w pakietach

10. Ei e mozliwe
e unikac¢ duzych odstepdw pomiedzy elementami

powiercanie

-

. >< * niemozliwe
=@== nastawnos¢
12. ></ * niemozliwe
e korekcja wymiaru wierconego otworu poprzez zastosowanie odpowiedniej ptytki

@] Q| =uol-

wycofywanie z otworu
13. _ ¢ Predkos¢ obrotowa i kierunek obrotéw procesu wiercenia pozostana podczas wycofywania zachowane,
aby unikna¢ zakleszczenia ostrza

N4
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KOMET KUB Duon

Problem — Mozliwa przyczyna — Rozwigzanie

niska zywotnosc¢ (w zaleznosci od typu zuzycia plytki skrawajacej)

* za wysoka predkos¢ skrawania — dobrac¢ odpowiednia predkos¢ skrawania

e ptytka skraw. mato odporna na scieranie — wybrac ptytke bardziej odporna na Scieranie
* za duzy wysieg narzedzia — jezeli mozliwe, wybrac krotsze narzedzie

e uszkodzone gniazdo ptytki — sprawdzi¢ narzedzie, w razie potrzeby wymieni¢ narzedzie
e mata stabilnos$¢ systemu mocowania detalu — zwigkszy¢ stabilnos¢

* bicie narzedzia — sprawdzi¢ narzedzie, uchwyt i wrzeciono

M
L
RRILAN

RUSEES

zta jakos¢ powierzchni

* niewtasciwe odprowadzenie widréw

— zoptymalizowac parametry skrawania: zwiekszy¢ predkos$¢ skrawania, zredukowaé posuw
— sprawdzi¢ parametry skrawania: zredukowac posuw przy nawiercaniu

$lady przycierania na korpusie wiertta

e Srednica otworu za mata — sprawdzi¢ ustawienia

® problem z ewakuacja wiérow — zoptymalizowac parametry skrawania, sprawdzi¢ geometrie
plytki skrawajacej

zuzycie

¢ mato odporny na scieranie gatunek ostrza — zastosowac ptytke bardziej odporna na scieranie
* za wysoka predkos¢ skrawania — zredukowac

* bicie narzedzia — sprawdzi¢ narzedzie, uchwyt i wrzeciono

zuzycie, mikrowykruszenia

* za twardy materiat ostrza — zastosowac ptytke bardziej ciggliwa

* nie zredukowano posuwu przy nawiercaniu — zredukowac posuw narzedzia przy
wejsciu i wyjsciu z materiatu

® bicie narzedzia — sprawdzi¢ narzedzie, uchwyt i wrzeciono

b ©

mocowanie ptytki skrawajacej

e zastosowano niewfasciwy wkretak — stosowac sruby i wkretak tylko typu Torx-Plus

* za maty moment dokrecenia — mozliwe utrzymanie optymalnego momentu dokrecenia
przez zastosowanie wkretaka typu Torx-Plus
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KOMET KUB Centron Powerline

Wysokowydajne, dwuostrzowe
wiertto do obrobki wszystkich typow
materiatow.

Pilot centrujacy narzedzia KOMET
KUB Centron Powerline prowadzi
je doktadnie w osi wiercenia, zapew-
niajac prostoliniowos¢ i maksymalne
bezpieczenstwo procesu na gteboko-
$ciwiercenia do 9xD. Bardzo stabilna
ptytka skrawajaca SOEX gwarantuje
maksymalna stabilnos¢ i optymalne
odprowadzanie wiérow, takze w
przypadku najwiekszych gtebokosci
wiercenia.

Wiercenie do gtebokosci 9xD na row-
nych ptaskich powierzchniach mozna
wykonywac bez potrzeby wiercenia
otworu pilotujacego.

Wiercenie do 9xD

KORZYSCl:

B W poréwnaniu z korong wiercagcg KUB Centron nie trzeba stosowac wy-
magajacych ustawiania elementéw prowadzacych

B Wysoka stabilnos¢ i ekonomicznosc¢ dzieki kwadratowym ptytkom skrawa-
jacym

B Maksymalna trwato$¢ dzieki czterem krawedziom tngcym wykonanym z
wysokiej jakosci materiatow i powtok

B Podwojenie parametréow posuwu

M Stabilnos¢ procesu wiercenia dzieki sprawdzonym geometriom ostrzy

W Petnoweglikowy pilot zapewniajacy wiekszg trwatos¢ i lepsze parametry
ciecia

W Kompatybilnos¢ ze sprawdzonymi elementami podstawowymi KUB Centron

B Wymiary posrednie dostepne na zapytanie, np. V46 22340 (@ 23,4 mm)

(1) Korona wiercgca: Dzieki dwuostrzowej konstrukcji w
KUB Centron Powerline nie s3 wymagane elementy prowadzace.

(@ Pilot: Pilot prowadzi wiertto doktadnie w osi wiercenia. To zapewnia doktad-
nos¢ wiercenia do 9xD. Zoptymalizowana budowa catego narzedzia zapewnia
dtuzsza zywotnosc pilota oraz ptytek skrawajacych.

(® Pytka skrawajaca: Nowoczesne materiaty tnace i geometrie zapewniaja
maksymalna trwatos¢ i bezpieczenstwo procesu przy obrébce.

(@ Potaczenie narzedzia: Do centrowania stuzy precyzyjny czop centrujacy.
Dwie dziatajace w kierunku zgodnym z kierunkiem momentu obrotowego Sruby
stozkowe nasuwaja korone wiercgca na duze mostki zabierakowe, zapewniajac
precyzyjne i stabilne potaczenie korony wiercacej z elementem podstawowym.

(® Element podstawowy: Kompatybilno$¢ z wszystkimi elementami pod-
stawowymi KUB Centron. Dzieki sprawdzonemu systemowi ABS wiertto
KUB Centron Powerline mozna stosowa¢ w réznych gniazdach wrzeciona
obrabiarki (HSK.., ISO..., MAS 403 BT, itp.)

(® Ptytkaslizgowa (prowadzaca): Petnoweglikowa ptytka prowadzaca zapo-
biega odchyleniu sie wiertta przy wyjsciu z otworu i redukuje jego odchylenie
sie w otworze do minimum (patrz "ustawianie ptytki prowadzacej").
Mocowanie za pomoca srub umozliwia tatwa wymiane i regulacje nawymagana
srednice przez uzytkownika na miejscu. Optymalne prowadzenie narzedzia oraz
wysoka odpornosc¢ na Scieranie dzieki wysokowydajnej powtoce.

KOMET KUB Centron

Najwyzsza wydajnos¢ z zachowaniem bezpiecznego procesu wiercenia do 9xD.
Wiertto KOMET KUB Centron umozliwia niezawodna obrobke prawie wszystkich
materiatow.

KORZYSCI:

W Najwyzsze bezpieczenstwo procesu przy wierceniu do 9xD

W Kroétkie czasy obrébki, dzieki wysokim parametrom obrobki

M Niskie koszty eksploatacji ze wzgledu na duzg zywotnos¢ narzedzia

MW Duza elastycznos$¢ dzieki modularnej budowie

W Niezawodna obrébka prawie wszystkich materiatéw

B Do zastosowania jako narzedzie obrotowe oraz state, jak réwniez do
pracy w pionie i poziomie

B Rézne kombinacje narzedzia redukuja jego koszty



KOMET

KOMET KUB Centron Powerline

Z chwytem ABS

@ 20 — 65 mm, prawotnace
Gteb. wiercenia 4xD — 9xD

Wskazowki technologiczne

Alternatywne ptytki skrawajace

Wskazéwki technologiczne dot. wiercenia

KOMET KUB Centron

Z chwytem ABS

@ 20 — 81 mm, prawotnace
Gteb. wiercenia 4xD — 9xD

Wskazowki technologiczne

Alternatywne ptytki skrawajace

Wskazoéwki technologiczne dot. wiercenia

Problem — Przyczyna — Rozwigzanie

KOMET KUB V464

Z chwytem ABST

@ 80 — 155 mm, prawotnace
Gteb. wiercenia 6xD

Wskazowki technologiczne

Alternatywne ptytki skrawajace

Strona

138 - 143

144 — 145

146

147

148 — 153

154

155

156

157

158 - 159

160

161

137

\VAVAVA

B

VNV

| B

5
B
i

9 ‘ @m‘ d\l‘-umum



KOMET KUB Centron Powerline @ 20 -39,9 mm

Wiertto na ptytki wymienne

Materiat obrabiany 4xD |.
P MKN S 6xD HII
9xD

VNV

Korona wiercaca _

E--- B - W~

% ; Sruba mocujaca (1) Sruba mocujaca @ Sruba mocujaca (3
.2 ¥ ag;% dla korpusu dla ptytki skrawajaca dla pilota
x3 €3 g D:mm
ng_ E g ? 2 2 [ﬂm @ [ﬂm @ @ zaleznie od
@D @ d1 a (ko] Nr zam. Nr zam. Nr zam. D d2
Artykut Artykut Artykut
200 V4622000 19 14 0,031 1,28 Nm
219 | weemlty | 18 | e | 90 N0O 57480 N0O 57553 N10 12010 0,28 N
220 V4622200 19 14 0,038 $2564-8IP SIM2,2x5,5-61P M3x22-8IP 1,28 Nm
230 V4622300 19 14 0,040 1,28 Nm 1,01 Nm 1,8 Nm
240 V4622400 19 14 0,044 1,8 Nm
250 V4622500 19 14 0,047 NOO 57480 1,28 Nm
260 V4622600 25 1,8 0,052 1,8 Nm
5 262 V4622620 25 1,8 0,053 N0O 57571 N10 12010 1,8 Nm
26,5 V4622650 25 1,8 0,055 NOO 57490 $IM2,5x6,3-8IP M3x22-8IP
==== 27,0 V4622700 25 1,8 0,056 2,25 Nm : 1,8 Nm
280 V4622800 25 1,8 0,059 1,8 Nm
290 V4622900 25 1,8 0,061 1,8 Nm
SO0 | VERAWIY | 25 | U6 | Oles N0O 57490 N0O 57261 N10 12010
31,0 V4623100 25 1,8 0,070 $3074-8IP $3575-15IP M3x22-8IP 1,8 Nm
320 V4623200 25 1,8 0,072 2,25Nm 2,8Nm
330 V4623300 32 2 0,079
2 | WieemEdy | P 2| D NOO 57440 N0O 57271 N10 12010
340 V4623400 32 2 0,084 $4089-15IP $3585-15IP M3x22-8IP 1,8 Nm
350 V4623500 32 2 0,087 4,3 Nm 2,8Nm
360 V4623600 32 2 0,093
370 V4623700 32 2 0,0%
380 V4623800 3 5 0,099 NOO 57440 NOO 57301 N10 12010
$4089-151P $45100-20IP M3x22-8IP 1,8 Nm
390 V4623900 32 2 0,105 45 N e
392 V4623920 32 2 0,105

Wymiar posredni na zapytanie.

Element podstawowy

@] Q| =uol-

Punkt
ABS rozdzielenia 2 2 2
2d @ d1 Nr zam. N L (kg Nr zam. N L kg Nr zam. N L
50 19 V47 20201 113 145 0,52 V47 40201 150 185 0,55 V47 60201 200 235 0,63
50 25 V47 20261 130 160 0,66 V47 40261 175 210 0,77 V47 60261 230 260 0,90
50 32 V47 20331 160 195 0,93 V47 40331 215 255 1,13 V47 60331 290 330 1,4

Dokfadna gtebokos¢ wiercenia (L/D) jest uzalezniona od wybranego korpusu do odpowiedniej korony wiercacej.

N4
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4xD - 9xD KOMET KUB Centron Powerline

Wiertto na ptytki wymienne

0

4-9xD () o

' 6P 01 o oo e

@ bardzo dobrze | © dobrze | O mozliwe: nalezy przestrzegac zalecen ze Strony 147 | >< niemozliwe

]
XE

3

I TR

Zalecenia podstawowe

Plytka skrawajaca
= - @ Material
01 21 obrabiany
@ d2 Nr zam. Nr zam. Kod ISO Sztuk
VV Wielkos¢
10,3 V96 01100.8450
10,3 V96 01100.8450 W83 18210.088430 SOEX 060308-21 BK8430 P
W83 18210.087935 SOEX 060308-21 BK7935 M S
S D O 5 W83 18210.086130 SOEX 060308-21 BK6130 2 K
12,3 V96 01120.8450 W83 18210.087710 SOEX 060308-21 BK7710 N
13,3 V96 01130.8450
11,3 V96 01110.8450
12,3 V96 01120.8450
13,3 V96 01130.8450 W83 23210.088430 SOEX 07T308-21 BK8430 P
W83 23210.087935 SOEX 07T308-21 BK7935 M S
2 VEID OTIEIE 5 W83 23000.016115 SOEX 07T308-01 BK6115 2 K
13,3 V96 01130.8450 W83 23210.087710 SOEX 07T308-21 BK7710 N
14,3 V96 01140.8450
15,3 V96 01150.8450
13,3 V96 01130.8450 W83 32210.088430 SOEX 090408-21 BK8430 P
W83 32210.087935 SOEX 090408-21 BK7935 M'S
)3 LMD S0E0 W83 32000.156115 SOEX 090408-01 BK6115 2 K
153 V96 01150.8450 W83 32210.087710 SOEX 090408-21 BK7710 N
13,3 V96 01130.8450
14,3 V96 01140.8450 W83 39210.088430 SOEX 110508-21 BK8430 P
W83 39210.087935 SOEX 110508-21 BK7935 M 'S
1,7 DI ro0 W83 39210.086130 SOEX 110508-21 BK6130 2 K
5,3 V96 01150.8450 W83 39210.087710 SOEX 110508-21 BK7710 N
16,3 V96 01160.8450
) LMD S0eD W83 44210.088430 SOEX 120508-21 BK8430 P
15,3 V96 01150.8450 W83 44210.087935 SOEX 120508-21 BK7935 > M's
16,3 V96 01160.8450 W83 44000.186115 SOEX 120508-01 BK6115 K
16,3 V96 01160.8450 W83 44210.087710 SOEX 120508-21 BK7710 N
@ d2 b Zakres dgstawy: .
Korona wiercaca z sruba (1), @ i ®.
10,3 3,94 o ) , . L
N Pilot i ptytki skrawajace nalezy zamawia¢ osobno.
g e — 11,3 4,23
Y
@ 12,3 4,72
13,3 494
™ 143 5,18
—{ 0 |a— 15,3 5,57
16,3 6,06
Parametry skrawania dla wiercenia: Strona 144 / alternatywne ptytki skrawajace: Strona 146. 139




KOMET KUB Centron Powerline @ 40 - 59 mm
Wiertto na ptytki wymienne
1 Materiat obrabiany 4xD ABS
PMKNS 6xD I
9xD ﬁ'
\\/ D @
ES ;
2 i () Q) y
a1l 9 L 0 o R I B
] Q S _‘"]’__
1_ olAG e
(-]
VVV | - N
L
3 Korona wiercaca
AN 2 . Sruba mocujaca @ Sruba mocujaca @ Sruba mocujaca @ Sruba mocujaca @
2 Y 25 dla korpusu dla ptytki skrawajaca  dla ptytki skrawajaca dla pilota
+ N O @
€8 £t )
NN &= § § B & m @ mm @ m @ @ zaleznie od
@D Nr zam. @d1 a ko) Nr zam. Nr zam. Nr zam. Nr zam. @ d2
Artykut Artykut Artykut Artykut
4 40,0 V46 24000 38,5 2,2 0,13
41,0 V46 24100 385 2,2 0,14 NO0O0 57500 NO00 57261 NO0O 57553 N10 12030 128 Nm
n 42,0 VA624200 385 22 0,14 S45105-20IP6,25Nm  $3575-15IP 2,8Nm S/M2,2x5,5-6IP 1,01Nm  M3x30-8P
’f 43,0 V46 24300 38,5 2,2 0,15
u 44,0 V4624400 385 2,2 0,16 NO0O 57500 NO0O 57261 NO0O 57553 N1012020 o\
45,0 V46 24500 38,5 22 0,17 S45105-20IP 6,25Nm  S3575-15IP 2,8Nm S/M2,2x5,5-6IP 1,01Nm  M3x26-8IP !
46,0 V46 24600 44,5 2,2 0,20
NOO 57450 NOO 57261 NOO 57553 N10 12030
5 470 V4624700 445 22 020 opuo g1 5006, 25N S3575-151P 2,8Nm S/M2,2x5,5-6IP 1,01Nm  M3x30-gp S NM
48,0 V46 24800 44,5 2,2 0,21
NOO 57450 NO0O0 57271 NOO0 57571 N10 12040
==== SEHD | RO sy A9 2.2 u2 S/IM5x11,5-20IP 6,25Nm S3585-15IP 2,8Nm S/M2,5%6,3-8IP 1,28Nm  M3x33-8IP 0,288 i
50,0 V46 25000 44,5 2,3 0,22
51,0 V46 25100 445 2,3 0,23
NOO 57450 NO0O0 57271 NOO0 57571 N10 12030
SLU | e 2 D 27 Uz SIM5x11,5-20IP 6,25Nm S3585-15IP 2,8Nm S/M2,5%6,3-8IP 1,28Nm  M3x30-8IP U5
53,0 V46 25300 44,5 23 024
54,0 V46 25400 44,5 2,3 0,25
55,0 V46 25500 53,5 2,3 0,31
56,0 V46 25600 53,5 24 0,32
57.0 V46 25700 53,5 2.4 0,33 NO0O 57460 NO0O 57301 NO0O 57571 N10 12050 18Nm

S/M5,5x14-20IP 6,25Nm S45100-20IP 6,25Nm S/M2,5x6,3-8IP 1,28Nm ~ M3x35-8IP

58,0 V4625800 53,5 24 034
59,0 V46 25900 53,5 24 035

Wymiar posredni na zapytanie.

@] Q| =uol-

Punkt
ABS rozdzielenia 2 =) =)
2d @ d1 Nr zam. N L k) Nr zam. N L kg Nr zam. N L
63 38,5 V47 20401 185 235 1,68 V47 40401 260 310 2,08 V47 60401 340 390 2,50
44,5 V47 20461 215 280 3,31 V47 40461 310 375 3,97 V47 60461 415 480 4,82
53,5 V47 20551 260 325 4,30 V47 40551 370 435 5,42 V47 60551 495 560 6,68

Dokfadna gtebokos¢ wiercenia (L/D) jest uzalezniona od wybranego korpusu do odpowiedniej korony wiercacej.

N4
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4xD - 9xD

4-9xD )
@ bardzo dobrze | © dobrze | O mozliwe: nalezy przestrzegac zalecen ze Strony 147 | >< niemozliwe

ST o

&=

KOMET KUB Centron Powerline

Wiertto na ptytki wymienne

Zalecenia podstawowe

ytka skrawajaca

--01621

Ptytka skrawajaca

%-01 @21

o w5 w0 6P 00 60 & O g8 oy

Materiat
@d2 Nr zam. Nr zam. Kod ISO Sztuk Nr zam. Kod ISO Sztuk obrabiany
VV Wielkos¢ VV Wielkos¢
10,3 V96 01100.8450
10,3 V96 01100.8450
10,3 V96 01100.8450
11,3 V9601110.8450 W83 32210.088430 SOEX 090408-21 BK8430 W83 18210.088430 SOEX 060308-21 BK8430 P
123 V96011208450 VW83 32210.087935 SOEX 090408-21BK7935 W83 18210.087935 SOEX 060308-21BK7935 MS
L : W83 32000.156115  SOEX 090408-01 BK6115 W83 18210.086130 SOEX 060308-21 BK6130 K
13,3 V96 01130.8450 V83 32210.087710 SOEX 090408-21 BK7710 W83 18210.087710 SOEX 060308-21 BK7710 N
14,3 V96 01140.8450
15,3 V96 01150.8450
16,3 V96 01160.8450
11,3 V96 01110.8450
12,3 V96 01120.8450 W83 39210.088430 SOEX 110508-21 BK8430 W83 23210.088430 SOEX 07T308-21 BK8430 P
133 V96 01130.8450 W83 39210.087935 SOEX 110508-21 BK7935 ) W83 23210.087935 SOEX 07T308-21 BK7935 ) M S
! : W83 39210.086130 SOEX 110508-21 BK6130 W83 23000.016115 SOEX 077308-01 BK6115 K
14,3 V96 01140.8450 \V83 39210.087710 SOEX 110508-21 BK7710 W83 23210.087710  SOEX 07T308-21 BK7710 N
15,3 V96 01150.8450
16,3 V96 01160.8450
13,3 V96 01130.8450
13,3 V96 01130.8450 W83 44210.088430 SOEX 120508-21 BK8430 W83 23210.088430 SOEX 077308-21 BK8430 P
W83 44210.087935  SOEX 120508-21 BK7935 W83 23210.087935 SOEX 077308-21 BK7935 M 'S
143 V96011408450 \ye3 44000.186115 SOEX 120508-01 BK6115 2 W83 23000.016115 SOEX 07T308-01 BKG115 2 K
15,3 V96 01150.8450  \V83 44210.087710 SOEX 120508-21 BK7710 W83 23210.087710  SOEX 077308-21 BK7710 N
16,3 V96 01160.8450
@ d2 b Zakres dqstawy: ’ .
Korona wiercaca z sruba (1), @), ® i @.
ol 103334 pjjot | ptytki skrawajace nalezy zamawiac osobno.
g - — 11,3 4,23
Y
@ 123 4,72
133 4,94
™~ 143 5,18
—f D e 153 557
16,3 6,06
Parametry skrawania dla wiercenia: Strona 144 / alternatywne ptytki skrawajace: Strona 146. 141
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KOMET KUB Centron Powerline @ 60 — 65 mm

Wiertto na ptytki wymienne

Materiat obrabiany

4xD !!i ABS
PVKNS 6xD
9xD
DXC
9 ,
D i 1
- S g L= s."_'E__ |G SO SV SV SV VSV SV SV SV SNy SO | WA
O =© ] o
© 2
a N i
—{-——
L
Korona wiercaca
2 Sruba mocujaca @ Sruba mocujgca @ Sruba mocujaca 3 Sruba mocujaca @
2 Y gﬁ dla korpusu dla ptytki skrawajaca  dla ptytki skrawajaca dla pilota
N QO
€8 £t )
& 5 g Sg & m@ mm@ mm@ @zaleinieod
@D Nr zam. @ d1 a (kg Nr zam. Nr zam. Nr zam. Nr zam. @ d2
Artykut Artykut Artykut Artykut
60,0 V46 26000 53,5 24 0,35
NO0O 57460 NO0 57301 NO0 57261 N10 12050 18Nm
S/IM5,5x14-20IP 6,25Nm S45100-20IP 6,25Nm  S3575-15IP 2,8Nm M3x35-8IP !
61,0 V4626100 53,5 24 0,37
62,0 V4626200 53,5 2,5 0,37 NOO 57460 NOO0 57261 NOO0 57571 N10 12060 128 Nm
63,0 V4626300 535 25 038 S/M55x14-20IP6,25Nm S3575-15IP 2,8Nm S/M2,5x6,3-8IP 1,28Nm ~ M3x38-8IP
NO0O 57460 NO0 57261 NO0 57571 N10 12050
Gl | VRS ALY 25 20 e SIM5,5x14-20IP 6,25Nm  S3575-15IP 2,8Nm S/M2,5%6,3-8IP 1,28Nm  M3x35-8|P 18 )
650 V46 26500 63,5 25 0,50 NOO 57470 NO0O 57261 NO0O 57571 N10 12070 18Nm

S60160-20IP 6,25Nm ~ S3575-15IP 2,8Nm  S/M2,5x6,3-8IP 1,28Nm  M3x47,5-8IP

Wymiar posredni na zapytanie.

Element podstawowy
g 1 Il f»!! e p—
Punkt
ABS rozdzielenia 2 2 2
2d @ d1 Nr zam. N L (kg Nr zam. N L kg Nr zam. N L
53,5 V47 20551 260 325 4,30 V47 40551 370 435 5,42 V47 60551 495 560 6,68
63,5 V47 20651 295 375 5,80 V47 40651 420 500 7,52 V47 60651 560 640 9,46

Dokfadna gtebokos¢ wiercenia (L/D) jest uzalezniona od wybranego korpusu do odpowiedniej korony wiercacej.

@ bardzo dobrze | © dobrze | O mozliwe: nalezy przestrzegac zalecen ze Strony 147 | >< niemozliwe
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4xD - 9xD

4-9xD )

ST o

&=

KOMET KUB Centron Powerline

o w0 @0 6P @0 @0 o

Wiertto na ptytki wymienne

Zalecenia podstawowe
Plytka skrawajaca

ytka skrawajaca

= 01 621

\Qf-m 021

Materiat

@ d2 Nr zam. Nr zam. Kod ISO Sztuk Nr zam. Kod ISO Sztuk obrabiany
VV Wielkos¢ VV Wielkos¢
163 V96 01160.8450 VW8344210.088430 SOEX 120508-21 BK8430 W83 32210.088430 SOEX 090408-21 BK8430 P
' ’ W83 44210.087935  SOEX120508-21BK7935 W83 32210087935 SOEX 090408-21 BK7935 M'S
W83 44000.186115  SOEX 120508-01 BK6115 W83 32000.156115 SOEX 090408-01 BK6115 K
163 V9601160.8450 \yg3 44210,087710 SOEX 120508-21 BK7710 W83 32210.087710  SOEX 090408-21 BK7710 N
10,3 V96 01100.8450
U1l | VD WAy W83 32210.088430 SOEX 090408-21 BK8430 W83 23210.088430 SOEX 07T308-21 BK8430 P
W83 32210.087935 SOEX 090408-21 BK7935 W83 23210.087935 SOEX 07T308-21 BK7935 M S
125 RIS 2 2 W83 32000.156115 SOEX 090408-01 BK6115 2 W83 23000.016115 SOEX 07T308-01 BK6115 “ K
W83 32210.087710 SOEX 090408-21 BK7710 W83 23210.087710 SOEX 07T308-21 BK7710 N
13,3 V96 01130.8450
Zakres dostawy:
@ d2 b Korona wiercaca z sruba 1), @), ® i @).
; 10,3 3,94  Piloti ptytki skrawajace nalezy zamawia¢ osobno.
o~
° 1 — 11,3 4,23
Sy
@ 123 4,72
133 4,94
™~ 143 5,18
—f b e 153 557
16,3 6,06
Parametry skrawania dla wiercenia: Strona 144 / alternatywne ptytki skrawajace: Strona 146. 143




KOMET KUB Centron Powerline @ 20 - 65 mm

Wskazowki technologiczne

Parametry dotyczace wiercenia Predkos¢ skrawania v¢ (m/min) - Posuw f (mm/obr) _

I Wycofanie z otworu przy duzej redukcji predkosci

§ i i @20-24,9 @25-29,9 @?30-32,9 ©33-36,9
3 % . Material ’;Aatilfnad{ obrablany’ Ve f Ve f Ve f Ve f
5 2% I obrabiany rzyktady 0znaczen - my/min mm/obr m/min mm/obr m/min mm/obr m/min mm/obr
- € E v wg DIN min min min min
2 = | & ~4xD  opt.  ~4xD opt. ~4xD = opt. ~4xD  opt
vV O = = = max max max max
w2 = I= g
=5 & £ | ~6xDve=-10% - ~ 8xD v¢ =-25%
& Stale niestopowe: 1.0037 (S235JR) 0,14 0,14 0,15 0,15
— =500 konstrukcyjne, 1.0715 (11SMn30) 200 0,16 180 0,17 180 0,18 180 0,18
automatowe, Staliwa 1.0044 (S2575JR) 0,18 0,20 0,21 0,21
o 500- Stale niestopowe / niskostopowe: 1.0050 (E295) 0,14 0,14 0,15 0,15
N konstrukcyjne, ulepszane, narzedziowe, ~ 1.0535 (C55) 200 0,16 180 0,17 180 0,18 180 0,18
900 Staliwa 1.7131 (16MnCr5) 0,18 0,20 021 0,21
0,16 0,17 0,22 0,22
:j < 500 Stale automatowe 1.0718 (11SMnPb30) 200 0,18 200 0,20 200 0,25 200 0,25
a 0,20 0,23 0,28 0,28
Stale niestopowe / niskostopowe: zaro- 0,14 0,17 0,19 0,22
= >900 wytrzymae, konstrukcyine, ulepszane, | 7553 (¢2CHMoY 160 0,16 160 020 160 022 160 0,25
azotowane, narzedziowe : 0,18 0,23 0,25 0,28
0,12 0,13 0,15 0,17
o . . 1.2341 (6CrMo15-5) ( ( ( [
< >900 Stale wysokostopowe: narzedziowe 12601 (X165CrMov12) 140 0, !J‘}G 140 0, ‘(|)619 140 0, ‘!J821 140 0,%23
= HSS na zapytanie
S Stopy specjalne: Inconel, Hastelloy, 2.4668 (NiuCr19Fe19Nb5Mo3) .
v 250 imonic, 2.4631 (Nimonic 80A) na zapytanie
")
= Tytan, i i
w400 S)'/[oapr;/ ytanu 3.7115 (TiAI5Sn2.5) na zapytanie
o i19- )
o =600 Stale nierdzewne 1328? &ég“:llﬂgo”zn»z) na zapytanie
— 1.4511 (X3CrNb17)
= G <900 Stale nierdzewne 1.4571 (X10CrNiMo- na zapytanie
Ti17-12-2)
o 900 Stale zaroodporne 1.4713 (X10CrAlSi7) .
~o2 i zarowytrzymate 1.4862 (X8NiCrsi38-18) na zapytanie
0,23 0,27 0,32 0,32
o - 0.6025 (EN-GJL-250) ¥ v 1 y
o 180 Zeliwo szare 0.6035 (EN-GJL-350) 180 0,%527 180 O,%23 180 0,%538 180 0,?6538
— 0,23 0,27 0,32 0,32
- 250 Zeliwo stopowe 0.6660 (GGL-NiCr20 2) 170 0,25 170 0,30 170 0,35 170 0,35
0,27 0,33 0,38 0,38
o Zeliwo sferoidalne 0z 0z 2 22
o =600 130 ferrytyczne 0.7040 (EN-GJS-400-15) 180 0,%527 180 0,%%3 180 0'?)538 180 0'?)538
5 . 0.7050 (EN-GJS-500-7) 0,20 0,22 0,27 0,27
— Zeliwo sferoidalne
¥ 230 ! 0.7055 (GJS-55) 170 0,22 170 0,25 170 0,30 170 0,30
(o} ferrytyczno/perlityczne 0.8055 (GTW-55) 0,24 0.28 0,33 0,33
S Zeliwo sferoidalne 0.7060 (EN-GJS-600-3) B B9 023 023
= 600 250 perlityczne (ciagliwe) 0.8165 (GTS-65) 160 0'%%2 160 0,%225 160 0,%831 160 0,%831
— . 0.7661 0,12 0,15 0,19 0,19
9‘ 200 Zeliwo sferoidalne stopowe (E‘N_GJSA_XNiCrzo.z) 120 0, !ﬁe 120 o ]3821 120 0'%225 120 0'%225
. 0,20 0,22 0,32 0,32
S 300 Zeliwo wermikularne NS o5 120 022 120 025 120 035 120 0,35
T ’ 0,24 0,28 0,38 0,38
o Stop miedzi, Mosiadz, 2.0375 (Cuzn36Pb3) 0,18 0,22 0,25 0,27
i 90 Stopy brazu, : 250 0,20 250 0,25 250 0,28 250 0,30
= Brag)//dobrze obrabialne 2.1 01 (S 0,22 0,28 0,31 0,33
0,16 0,19 0,25 0,25
= Stop miedzi, Mosiadz, 2.0550 (CuZn40AI2) y ' ¢ '
X 100 Brazy $rednio obrabialny 2.0060 (E-Cu57) 250 0, Lszo 250 0:%225 250 0,%831 250 0,%831
o 3.3315 (AIMg1) 0,12 0,15 0,17 0,17
Zm 60  Alu-stop do obrobki plastycznej 30517 (AIMRCU) 300 0, ‘(IJ‘EG 300 0, 3)821 300 0,%%3 300 0,%23
- Alu-stop odlewniczy.: 33561 (G-AIMg5 018 0,22 0,27 0,27
™ 75  Sizawartos¢ < 10% : 95) 250 0,20 250 0,25 250 0,30 250 0,30
= Stopy magnezu SRR (SABIENE e 022 0,28 033 033
S Alu-stop. odlewniczy.: 0.18 0.22 027 0.27
< 100 £Y3top. od 2 3.2381.01 (G-AISi10Mg) 250 0,20 250 0,25 250 0,30 250 0,30
— Si-zawartosc. > 10% 0,22 0.28 0,33 0,33
o
w1400 Stal hartowana na zapytanie
=) 1800 Stal hartowana .
© 245 HRC na zapytanie

Podane parametry skrawania sg wartosciami maksymalnymi i zalezg od materiatu ostrza skrawajacego.
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4xD - 9xD KOMET KUB Centron Powerline

Wskazowki technologiczne

Predkos¢ skrawania v¢ (m/min) - Posuw f (mm/obr)
I Wycofanie z otworu przy duzej redukcji predkosci

©37-39,9 @40 - 44,9 @45 - 48,9 ©49-51,9 @52-54,9 @55-61,9 ©62-659
Ve f Ve f Ve f Ve f Ve f Ve f Ve f
m/min  mm/obr m/min mm/obr  m/min mm/obr m/min mm/obr m/min  mm/obr m/min  mm/obr m/min  mm/obr
min in min min min min min
~ 4xD opt. ~4xD opt. ~4xD opt. ~4xD opt. ~4xD opt. ~4xD opt. ~4xD opt.
max max max max max max max
1 ~6xDve=-10% - ~8xD vc=-25%
017 0,14 0,14 014 0,14 0,14 0,14
180 0,20 200 0,16 180 0,16 200 0,17 180 0,17 180 0,17 200 0,17
023 0,18 0,18 0,18 0,18 0,18 0,18
0,17 0,14 0,14 0,14 0,14 0,14 0,14
180 0,20 200 0,16 180 0,16 200 0,17 180 0,17 180 0,17 200 0,17
023 0,18 0,18 0,18 0,18 0,18 0,18 \VAVAVAV/
0,22 0,16 017 0,20 0,20 0,20 0,20
200 0,25 220 0,18 200 0,20 220 0,23 200 0,25 200 0,25 220 0,23
0,28 0,20 0,22 0,25 0,28 0,28 0,25
0,22 0,16 0,16 0,18 0,18 0,18 0,18
160 0,25 180 0,20 160 0,20 180 0,20 160 0,20 160 0,20 180 0,20
0,28 022 0,22 024 024 024 0,24
017 0,12 0,12 0,12 017 017 017
140 0,20 160 0,16 140 0,16 160 0,16 140 0,20 140 0,20 160 0,20
023 0,19 0,19 0,19 023 0,23 023
na zapytanie
na zapytanie
na zapytanie
na zapytanie
na zapytanie
na zapytanie
032 0,23 0,23 027 027 027 023
180 0,35 180 0,25 170 0,25 180 0,30 170 0,30 170 0,30 180 0,25
038 027 027 033 033 0,33 027
0,32 0,23 023 027 0,27 027 0,23
170 0,35 170 0,25 160 0,25 170 0,30 160 0,30 160 0,30 170 0,25
0,38 0,27 0,27 033 033 0,33 0,27
032 0,23 023 027 0,27 027 023
180 0,35 180 0,25 170 0,25 180 0,30 170 0,30 170 0,30 180 0,25
0,38 027 027 033 033 0,33 0,27
027 0,20 0,20 0,22 0,22 0,22 0,20
170 0,30 170 0,22 160 0,22 170 0,25 160 0,25 160 0,25 170 0,22
0,33 024 024 0,28 0,28 0,28 0,24
0,25 0,18 0,18 0,19 0,19 0,19 0,18
160 0,28 160 0,20 150 0,20 160 0,22 150 0,22 150 0,22 160 0,20
0,31 022 0,22 0,25 0,25 025 0,22
0,19 0,12 0,12 0,15 0,15 0,15 0,12
120 0,22 130 0,14 120 0,14 130 0,18 120 0,18 130 0,18 120 0,14
025 0,16 0,16 021 021 0,21 0,16
0,32 0,20 0,20 022 0,22 0,22 0,20
120 0,35 130 0,22 120 0,22 130 0,25 120 0,25 130 0,25 120 0,22
0,38 024 024 0,28 0,28 0,28 0,24
027 0,18 0,18 022 0,22 0,22 0,18
250 0,30 250 0,20 240 0,20 250 0,25 240 0,25 240 0,25 250 0,20
0,33 022 0,22 0,28 0,28 0,28 0,22
0,25 0,16 0,16 0,19 0,19 0,19 0,16
250 0,28 250 0,18 240 0,18 250 0,22 240 0,22 240 0,22 250 0,18
0,31 0,20 0,20 0,25 0,25 0,25 0,20
017 0,12 0,12 0,15 0,15 0,15 0,12
300 0,20 300 0,14 280 0,14 300 0,18 280 0,18 280 0,18 300 0,14
023 0,16 0,16 021 021 021 0,16
027 0,18 0,18 022 0,22 0,22 0,18
250 0,30 250 0,20 240 0,20 250 0,25 240 0,25 240 0,25 250 0,20
033 022 0,22 0,28 0,28 0,28 022
027 0,18 0,18 022 0,22 0,22 0,18
250 0,30 250 0,20 240 0,20 250 0,25 240 0,25 240 0,25 250 0,20
0,33 022 0,22 0,28 0,28 0,28 0,22
na zapytanie
na zapytanie
Prosimy o przestrzeganie technicznych wskazéwek zawartych w: Rozdziat 8 145
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KOMET KUB Centron Powerline

Alternatywne ptytki skrawajace

Ptytka skrawajaca

.

Nr zam.

W83 18130.088425
W83 18130.087935
W83 18210.087710

W83 18...

W83 23130.088425
W83 23030.088430
W83 23130.087935
W83 23210.087710

W83 23...

W83 32130.088425
W83 32030.088430
W83 32130.087935
W83 32210.087710

W83 32..

W83 39130.088425
W83 39130.087935
W83 39210.087710

W83 39...

W83 44130.088425
W83 44030.088430
W83 44130.087935
W83 44210.087710

W83 44...

=X - 4

Kod ISO

SOEX 060308-13 BK8425
SOEX 060308-13 BK7935
SOEX 060308-21 BK7710

SOEX 07T308-13 BK8425
SOEX 07T308-03 BK8430
SOEX 07T308-13 BK7935
SOEX 07T308-21 BK7710

SOEX 090408-13 BK8425
SOEX 090408-03 BK8430
SOEX 090408-13 BK7935
SOEX 090408-21 BK7710

SOEX 110508-13 BK8425
SOEX 110508-13 BK7935
SOEX 110508-21 BK7710

SOEX 120508-13 BK8425
SOEX 120508-03 BK8430
SOEX 120508-13 BK7935
SOEX 120508-21 BK7710

Praktyczne wskazéwki

Wprowadzenie narzedzia do juz

istniejgcego otworu

* Przed wprowadzeniem nalezy upewnic
sie, czy narzedzie znajduje sie doktadnie

W 0si otworu

¢ Wprowadzenie nalezy realizowac¢ przy
wytaczonych obrotach lub z predkoscig

obrotowga 50-150 obr/min L

Czyszczenie otworu

Dojazd do gtebokosci max. 0,8 mm

1_

przed dnem otworu. Pilot korony musi
znajdowac sie w wykonanym otworze

Wiaczyé obroty przy zredukowanym po-

suwie do 50% do momentu zagtebienia
pilota i ptytek skrawajacych, a nastepnie
zwiekszy¢ posuw do 100%
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Materiat

=2 7w

2 <" v —= = < &= e

2 =< v o

dla lepszej kontroli wiéra

obrabiany

@ 20 - 65 mm

dla wyzszych predkosci skrawania

Ptytka skrawajaca

W83 39... Wa3 32... W83 23.. Wa3 18...

W83 44...

\.?{01

Nr zam.

W83 18130.086420
W83 18210.086130
W83 18130.0874

W83 23010.086420
W83 23210.086130
W83 23000.0174

W83 23000.016115

W83 32010.086420
W83 32210.086130
W83 32000.1574

W83 32000.156115

W83 39130.086420
W83 39210.086130

W83 44010.086420
W83 44210.086130
W83 44000.1874

W83 44000.186115

=X - 4

Kod ISO

SOEX 060308-13 BK6420
SOEX 060308-21 BK6130
SOEX 060308-13 BK74

SOEX 07T308-01 BK6420
SOEX 07T308-21 BK6130
SOEX 07T308-01 BK74

SOEX 07T308-01 BK6115

SOEX 090408-01 BK6420
SOEX 090408-21 BK6130
SOEX 090408-01 BK74

SOEX 090408-01 BK6115

SOEX 110508-13 BK6420
SOEX 110508-21 BK6130

SOEX 120508-01 BK6420
SOEX 120508-21 BK6130
SOEX 120508-01 BK74

SOEX 120508-01 BK6115

Materiat
obrabiany

A= wo

A= wm

A=

do obrébki przerywanej

W83 39... W83 32... Wa3 23... W83 18...

W83 44...

W83 18130.088425
W83 18130.087935
W83 18210.086130

W83 23010.088425
W83 23010.087935

W83 32010.088425
W83 32010.087935

W83 39130.088425
W83 39130.087935
W83 39210.086130

W83 44010.088425
W83 44010.087935

SOEX 060308-13 BK8425
SOEX 060308-13 BK7935
SOEX 060308-21 BK6130

SOEX 07T308-01 BK8425
SOEX 07T308-01 BK7935

SOEX 090408-01 BK8425
SOEX 090408-01 BK7935

SOEX 110508-13 BK8425
SOEX 110508-13 BK7935
SOEX 110508-21 BK6130

SOEX 120508-01 BK8425
SOEX 120508-01 BK7935

=

P K
PIM

P K
PIM

P K
PIM



4xD - 9xD KOMET KUB Centron Powerline

Wskazowki technologiczne

-

wiercenie na nieréwnej powierzchni (powierzchnie po odlewie)
1. ¢ warunkowe mozliwe
® przy rozpoczeciu wiercenia zredukowac posuw

-

wiercenie otworu z wejsciem po skosie
2. D: ® powierzchnia musi by¢ wstepnie splanowana
¢ unikac blokowania sie wiéréw na korpusie narzedzia

wiercenie otworu z wyjsciem po skosie

3 e warunkowe mozliwe
) D:E e w szczegdlnym przypadku zredukowac posuw

¢ pochylenie skosu: max. 3°

-

-

wiercenie otworu na powierzchni kulistej
4, ¢ wiercenie w srodku powierzchni sferycznej mozliwe ze zredukowanym posuwem
e jezeli 0§ wiercenia znajduje sie poza srodkiem promienia sfery, powierzchnia musi by¢ splanowana

wiercenie otworu przerywanego
5 e W miejscu obrébki przerywanej nalezy zredukowac posuw do 50%
' E} )I\ e dopuszczalny otwor poprzeczny: max. 1/3 srednicy otworu wierconego
¢ niemozliwe wiercenie gdy otwér poprzeczny przechodzi poza o$ wiercenia

-

wiercenie w "nakietku" o duzej srednicy
6. e powierzchnia musi by¢ wstepnie splanowana
* w szczegblnym przypadku zredukowad posuw

<

e
=N

; ~__~ | wiercenie kieszeni
~ 5/| e niemozliwe
wiercenie na krawedzi
| ® niemozliwe
8. N ¢ nalezy przygotowac w oparciu o niezdefiniowana powierzchnie wiercenia (pogtebianie czotowe,
I frezowanie ptaszczyzn)
e dalej zgodnie z opisem w punkcie 1
! wiercenie w nadlewie / spoinie
9. ¢ podczas wiercenia zredukowac posuw

* ewent. wczesniej zaplanowac

wiercenie w pakietach
¢ niemozliwe

Wysuniecie z otworu
® narzedzie 9xD podnosi sie przy wychodzeniu z otworu
* wyjscie z otworu przy duzej redukcji predkosci, w celu unikniecia karbow

‘@E nastawnos¢

12. [

></ * brak mozliwosci ustawienia, stata srednica
* wymiary posrednie na zapytanie

147




KOMET KUB Centron @ 20-39 mm

Wiertto na ptytki wymienne

4xD ]
6xD % ‘r"‘
9xD i

Materiat obrabiany

PMKN S

0,1

2
HES |

4

)

&}_@ 1

— o f——

ustawione fabrycznie L
(tabela A, Strona 149)

o5 m3 on @P b g9 o0 o &8 oF fn

VNV

E--- B - W~
- ‘1r
@D+
"QT

|

|

|

|

= B
|

|

|

|

|

|

|

4-9xD [ [ J © O (@] O O (@]
Korona wiercgca
o Sruba Sruba Plytka Sruba Zestaw folii Sruba Sruba do
3 92 & mocujaca (6) mocujaca (5) prowadzaca mocujaca ® mocujaca @ reguladji 3
TN g o 9 dla dla ptytki @ dla ptytki w celu okreslenia dla pilota dla pilota
c® &0l = korpusu skrawajaca prowadzacej. wiercenia
&9 = ? 2 & pilotujacego
@D Nrzam. @ d1 a kg Nr zam. Nr zam. Nr zam. Nr zam. Nr zam. Nr zam. Nr zam.
Artykut Artykut Artykut obejmuje  Artykut OAF Artykut
NOO 70910
200 V4650201 19 15 003 Noos57480  NOO 56041 NoD57211 10104190 Mixe.02
S2564-8IP  S/M2x4,3-6IP  L01 03990  S2542-8IP S 0,050 :
21,0 V4650211 19 15 004  128Nm 0,62 Nm 1,28 Nm 2% 0,075 NOO 70920
2x 0,100 M4x8-O2
22,0 V46 50221 19 1,5 0,04 1,5Nm
230 V4650231 19 15 004 Noos57480  NOO 56041 N00 55581 10T 04190 Nog 70920
24,0 V46 50241 19 1,5 0,05 S2564-8IP S/M2x4,3-6IP LO1 04000 M2,5%4,5-8IP 2x 0,050 M4x8-O2 -
2% 0,075
250 V4650251 19 15 o005 28Nm - 062Nm 1L28Nm o0 1,5 Nm

26,0 V4650260 25 2 0,05

L
——
il v
[ | ]

NO0 57553 LO1 04190
270 V4650270 25 2 006 N0057490 b >' N00 55581  HO10H30 N00 70930 oot 0a0eo
(7 $3074-8IP X207 10104000 M2,5x4,5-8P %0050 M5x10-02,5
28,0 V4650280 25 2 006 325Nm 6IP 128 Nm 2x0,075 25Nm  M4x10-02
! 1,01 Nm ! 2x 0,100 !
29,0 V4650290 25 2 0,06
) gty | 29 | 2 JBI] ropeyy sh/l&g 215553 N00 55581 10104190 Noo70930 oo
31,0 V4650310 25 2 0,07 S3074-8IP £X207 10104010 M2,5x4,5-8IP  5xo0s0  M5x10-02,5
2,25 Nm el 1,28 Nm 2x 0,075 PiEn R N G102
32,0 V4650320 25 2 |ogn| = 1,01 Nm g 20,100 g
33,0 V4650330 32 2,1 0,09 NOO 57511
LO1 04190
34,0 V4650340 32 2,1 0,09 NOO 57440 /M2 5x7 2- NO0O 55581 A 0,025 NOO 70940 55051 04010
S4089-15IP X0 10104010 M2,5x4,5-8P  5x00s0  M5x12-02,5
350 V4650350 32 21 009 43Nm 8iP 128 Nm 2% 0,075 S5 Nm | M4x10-02
! 1,28 Nm ! 2x 0,100 !
7 36,0 V4650360 32 2,1 0,10
S| REEERY | 52 | 20 VO] s S';'&g 5;157121 NOO 55581 '-(11 2402_30 NO0 70940 . oo a0
380 V4650380 32 2,4 0,11 S4089-15IP OXAET 10104020 M2,5x4,5-8IP  5xooss  M5x12-02,5
4,3 Nm elp 1,28 Nm 2x 0,075 AN | esieeeZ
39,0 V4650390 32 2.4 0,11 g 1,28 Nm g 20,100 g
Dalsze srednice na nastepnej stronie.
Element podstawowy
Punkt
ﬁ ABS rozdzielenia 2 2 2
?d @ d1 Nr zam. N L k) Nr zam. N L kg Nr zam. N L
50 19 V47 20201 113 145 0,52 V4740201 150 185 0,55 V4760201 200 235 0,63
50 25 V47 20261 130 160 0,66  VA740261 175 210 0,77 V4760261 230 260 0,90
50 32 V47 20331 160 195 0,93 V4740331 215 255 1,13 V4760331 290 330 1.4

Dokfadna gtebokos¢ wiercenia (L/D) jest uzalezniona od wybranego korpusu do odpowiedniej korony wiercacej.

N4
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4xD - 9xD KOMET KUB Centron

Wiertto na ptytki wymienne

@ Pilot

@ Sruba mocujaca dla pilota

@ Sruba do reguladji wysuniecia pilota
(@ Ptytka skrawajaca

® Sruba mocujaca dla plytki skrawajaca
® Sruba mocujaca dla korpusu

@ Ptytka prowadzaca (3lizg).

| | | ®
@ Sruba mocujaca dla plytki prowadzacej. Korpus

@ Folia do regulacji wysuniecia slizgdw.

Zalecenia podstawowe
Ptytka skrawajaca

SN Materiat @ ‘Q‘Q q Materiat
obrabiany -13 01 -1 obrabiany
@ d2 Nr zam. Artykut Nr zam. Kod ISO Sztuk
VV Wielkos¢
V95 10012.0089  HSS TiN PN W29 10130.048425 \WOEX 030204-13 BK8425 P
. W29 10130.0479 WOEX 030204-13 BK79 M
5 V9510012.0090 HSS TiAIN MK N
V95 10310.8450 VHM TIAINTIN I W29 10010.047615 WOEX 030204-01 BK7615 K
’ W29 10110.0477 WOEX 030204-11 BK77 N
S (RS | s om W29 18130.048425 WOEX 040304-13 BK8425 P
; W29 18130.0479 WOEX 040304-13 BK79 M
6 V95 10022.0090 HSS TIAIN M K N
V95 10320.8450 VHM TIAINTIN Bl v I W29 18010.047615 WOEX 040304-01 BK7615 K
’ W29 18110.0477 WOEX 040304-11 BK77 N
V95 10022.0089  HSS TiN oI W29 24130.048425 WOEX 05T304-13 BK8425 P
. W29 24130.0479 WOEX 05T304-13 BK79 M
6 V95 10022.0090 HSS TIAIN MK [N
V95 10320.8450 VHM TIAIN/TIN B v IR W29 24010.047615 WOEX 05T304-01 BK7615 K
’ W29 24110.0477 WOEX 05T304-11 BK77 N

@ bardzo dobrze | © dobrze | O mozliwe: nalezy przestrzegac zalecen ze Strony 156 | >< niemozliwe

odpowiedniej ptytki standardowej. Inny promien ptytki skrawajgcej powoduje zmiane srednicy nominalnej@- (patrz Rozdziat 8).

1> @d2 a b Zakres dostawy:

ol / __ 5 10 225 Koronawiercacaz $ruba @, ®, ®), (® i ®), ptytka prowadzaca @) i zestaw folii (9.
Q. 6 11 265 Pilotiptytkiskrawajace nalezy zamawiac osobno.
@ 8 1,25 3,38
X L0 W2 [T Regulacja wysuniecia pilota (D:
g 12145 467 \y zasadzie nie ma koniecznosci regulacji wysuniecia pilota (ustawione fa-
b 16 1.8 578  prycznie). Jezeli jednak jest wymagane inne, alternatywne ustawienie pilota, mozna
20 25 791  dokonac tego za pomocg $ruby regulacyjnej 3 (— tabela A).

Parametry skrawania dla wiercenia: Strona 154 / alternatywne ptytki skrawajace: Strona 155. 149




VNV

KOMET KUB Centron @ 40 - 64 mm

Wiertto na ptytki wymienne

Materiat obrabiany 4xD ABS
9xD s
7| & N
T o el i NN **qr_jﬂ—‘h oo —oo oo oo oo soosoosoo o Soo o0 = = =
a| of 5 L@"‘%f\
X
—><a— N
ustawione fabrycznie L

(tabela A, Strona 149)

IDn =1 0p mf 00 80 B

E--- B - W~

4-9xD [ ] [ ] © @) O @) O O
Korona wiercgca
o Sruba Sruba Plytka Sruba Zestaw folii Sruba Sruba do
3 92 & mocujaca (6) mocujaca (5) prowadzaca mocujaca ® mocujaca @ reguladji 3
TN g o 9 dla dla ptytki dla ptytki w celu okreslenia dla pilota dla pilota
c® &0l = korpusu skrawajaca prowadzacej. wiercenia
£9 =58 8 pilotujacego
@D Nrzam. @ d1 a kg Nr zam. Nr zam. Nr zam. Nr zam. Nr zam. Nr zam. Nr zam.
Artykut Artykut Artykut obejmuje  Artykut OAF Artykut
40,0 V46 50400 38,5 2,4 0,13
oo vie om0 e 24 o Noosspp NOOSTSI N0 55581 10104190 oo 70950
42,0 V4650420 38,5 24 0,16 SIM2,5x7,2- 4% 0,025 55051 05010
$45105-20IP ap | L0104020 M25x4,5-8P  o%goso  MEx12-03 [r° "2
430 V4650430 385 24 016 " go5 N 128 im o & N x10-02,
44,0 V4650440 385 24 0,16 128 Wm 2x0,100
45,0 V46 50450 38,5 24 0,16
5 46,0 V46 50460 44,5 2,7 0,18
47,0 V4650470 44,5 2,7 0,18
48,0 V4650480 44,5 2,7 0,19
==== — 5'7&(; 551572; Noos5701  LOTDPI0 N0070960  conci oo
(S 50,0 V4650500 445 2,7 0,21 S50115-20IP 1o L0104150  M35x5-8P 50050  MBx16-04 ool o
2x 0,075 ’
i 51,0 V4650510 44,5 2,7 022 625Nm 2,8 Nm 2,25Nm T 8 Nm
52,0 V4650520 44,5 2,7 0,22
53,0 V4650530 44,5 2,7 0,23
54,0 V4650540 44,5 2,7 0,24
55,0 V4650550 53,5 33 0,29
56,0 V4650560 53,5 3,3 0,30
57,0 V4650570 53,5 33 0,31
o acs0us ve a3 0o Noosyaep N0OSTS3 N0 55701 10104240 N 70960
59,0 V4650590 53,5 33 032 S/M4,5x9- 4x 0,025 55051 05008
$55140-20IP D LO104160 M35x5-8P  2.qoso  M8x16-04 U0
60,0 V4650600 535 33 033 T goonn 295 Nm e & Nm x8-02,
7 61,0 V4650610 535 33 034 2 2x0,100
62,0 V4650620 53,5 33 035
v 63,0 V4650630 53,5 33 0,36
64,0 V4650640 53,5 33 037
Dalsze srednice na nastepnej stronie.
Element podstawowy
ﬁ Punkt
ABS rozdzielenia 2 2 2
@d @ d1 Nr zam. N L (kg Nr zam. N L (kg Nr zam. N L (kg
63 38,5 V47 20401 185 235 1,68 V47 40401 260 310 2,08 V4760401 340 390 2,5
44,5 V47 20461 215 280 3,31 V47 40461 310 375 3,97 V4760461 415 480 4,82
53,5 V4720551 260 325 430 V4740551 370 435 542  VA760551 495 560 6,68

N4
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Dokfadna gtebokos¢ wiercenia (L/D) jest uzalezniona od wybranego korpusu do odpowiedniej korony wiercacej.



4xD - 9xD KOMET KUB Centron

Wiertto na ptytki wymienne

@ Pilot

@ Sruba mocujaca dla pilota
@ Sruba do regulacji dla pilota
(@ Ptytka skrawajaca

® Sruba mocujaca dla plytki skrawajaca
® Sruba mocujaca dla korpusu

@ Ptytka prowadzaca (3lizg).

| | | ®
@ Sruba mocujaca dla plytki prowadzacej. Korpus

@ Folia do regulacji wysuniecia slizgdw.

I . -

Zalecenia podstawowe
Ptytka skrawajaca

@ Materiat @ \i\a q Materiat
obrabiany -13 01 -1 obrabiany
@ d2 Nr zam. Artykut Nr zam. Kod ISO Sztuk
VV Wielkos¢
V95 10032.0089  HSS TiN PN W29 24130.048425 \WOEX 05T304-13 BK8425 P
) W29 24130.0479 WOEX 05T304-13 BK79 M
8  V9510032.0090 HSS TiAIN MK N
V95 10330.8450 VHM TIAININ P v KN W29 24010.047615 WOEX 05T304-01 BK7615 K
’ W29 24110.0477 WOEX 05T304-11 BK77 N
V95 10042.0089 HSS TiN PN W29 34130.048425 \WOEX 06T7304-13 BK8425 P
) W29 34130.0479 WOEX 06T304-13 BK79 M
10 V95 10042.0090 HSS TIAIN M/KN
V95 10340.8450 VHM TIAIN/TIN Bl v I W29 34010.047615 WOEX 06T7304-01 BK7615 K
’ W29 34110.0477 WOEX 06T304-11 BK77 N
V95 10042.0089  HSS TiN Bl W29 42130.048425 \WOEX 080404-13 BK8425 P
) W29 42130.0479 WOEX 080404-13 BK79 M
10 V95 10042.0090 HSS TIiAIN MK N
V95 10340.8450 VHM TIAIN/TIN I W29 42010.047615 WOEX 080404-01 BK7615 K
’ W29 42110.0477 WOEX 080404-11 BK77 N

@ bardzo dobrze | © dobrze | O mozliwe: nalezy przestrzegac zalecen ze Strony 156 | >< niemozliwe

Zakres dostawy:

Plytki skrawajace z sruba (2), 3), 6), ®) i (8, ptytka prowadzaca (@) i zestaw folii (9).
Pilot i ptytki skrawajace nalezy zamawia¢ osobno.

Parametry skrawania dla wiercenia: Strona 154 / alternatywne ptytki skrawajace: Strona 155. 151
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N4

KOMET KUB Centron

Wiertto na ptytki wymienne

Materiat obrabiany 4xD % ABS
PMKN S 6xD ]
9xD -
@D :gr; wymiar reguladji $lizgow
~
59
s B DI i_,
& £\
%?
Q (©
3 L
——-— zewn. kaseta ptytki skraw. jest nastawna w zakresie +1 mm na @

ustawione fabrycznie

N

(tabela A, Strona 149

D 65 -

Zakres dostawy:

81 mm

Korona wiercaca z sruba (2), ®) i (8, wkiadka (6), @ i @D, slizgiem HM @ i klucz, $ruba blokujaca (8 i podkfadka miedziowa @.

Pilot i ptytki skrawajace nalezy zamawiac osobno.

0 [

e e T

BN

I

4-9xD ® () <
Korona wiercgca
5 Sruba Slizg HM Klucz Sruba Podktadka Sruba Sruba do
2 lua 2 mocujaca (&) ® _dia blokujaca miedz. mocujaca @ regulacji 3
TN Q0 Tl dla slizg HM dla pilota dla pilota
S Sap korpusu
g8 =58 8
@D Nrzam. @d1 a kg Nr zam. Nr zam. Nr zam. Nr zam. Nr zam. Nr zam. Nr zam.
Artykut Artykut Artykut Artykut Artykut
65,0 V46 50650 63,5 3 0,49
66,0 V46 50660 63,5 3 0,51
67,0 V4650670 63,5 3 0,43
' ' ' NO0O0 57470 NOO 70970
68,0 V4650680 63,5 3 0,54 S60160-20IP Lo s LO1 04370 23051706008 HLOIGHES0 M10x20-O5 3505108010
625N M12x1 M6x8 @4,5%1,5 16N M8x10-O4
69,0 V4650690 63,5 3 |035 @£2Wm o
70,0 V46 50700 63,5 3 0,56
71,0 V4650710 63,5 3 0,57
72,0 V4650720 70,5 3 0,93
730 V4650730 705 3,1 093 NOOS7470 44 0390 55051 06008 L0104450 V0O 79970 55054 0g0ps
S$60160-20IP LO1 04370 M10x20-O5
74,0 V4650740 70,5 31 093 65 Nm M12x1 M6x8 @4,5%1,5 16 Nm M8x25-04
75,0 V46 50750 70,5 3,1 093
76,0 V46 50760 70,5 3,1 0,93
' ' ' ' NO0O0 57470 NOO 70970
770 V4650770 705 3,1 093 seoieo20p 0104310 g 04379 5505106008 10104450 0, 55 g 5505108025
25N M12x1 M6x8 @4,5%1,5 16 N M8x25-0O4
78,0 V4650780 70,5 3,1 093 ©.25Nm 6 Nm
79,0 V4650790 70,5 3,1 0,93
0 g f 0 NO0O 57470 NOO 70970
80,0 V4650800 70,5 3,1 0,93 S60160-20IP HU sk L01 04370 S s (U0 A M10x20-0O5 ST Wi
625N M12x1 M6x8 @4,5x1,5 16N M8x25-0O4
81,0 V4650810 70,5 3,1 093 ©<20mM g

—rl
Punkt \
ABS rozdzielenia
od @ d1 Nr zam. N L
63,5 V47 20651 295 375
100 70,5 V47 20721 325 405

<>

5,80
8,59

Nr zam.

V47 40651
VA7 40721

~ 8xD
e E—

=D
L

560 640 9,46

I e
IHII <

3,
N L kg Nr zam. N
420 500 7,52 VA7 60651
460 540 10,8 V4760721

Dokfadna gtebokos¢ wiercenia (/D) jest uzalezniona od wybranego korpusu do odpowiedniej korony wiercacej.

@ bardzo dobrze | © dobrze | O mozliwe: nalezy przestrzegac zalecen ze Strony 156 | >< niemozliwe
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4xD - 9xD KOMET KUB Centron

Wiertto na ptytki wymienne
@ Pilot Korona wiercaca Korpus

@ Sruba mocujaca dla pilota
@® Sruba do regulacji wysuniecia pilota
@ Plytka skrawajaca

@ Sruba mocujaca dla korpusu

® Wkiadka

@ Sruba mocujaca wktadke do korony
@ Sruba do regulacji wkiadke

@ Sruba mocujaca dla ptytki skrawajaca
@® Wkiadka

@ Wkiadka

@ Sruba mocujaca wktadke do korony
® Kotek wkiadke

@ Sruba mocujaca dla ptytki skrawajaca
® Slizg HM

@ Sruba blokujaca

@ Podkfadka miedz.

Uwagi dotyczace promienia ptytki skrawajace;j:
@-wymiar nominalny zostanie uzyskany wytacznie przy zastosowaniu odpowiedniej ptytki standardowej.
Inny promien ptytki skrawajacej powoduje zmiane srednlcy nominalnej@- (patrz Rozdziat 8).

_ R Zalecenia podstawowe

Plytka skrawajaca
- Eﬁ @ E @ . = J Materiat @ \“Q ' Materiat
obrabiany -13 -01 -1 obrabiany
Nr zam. Nr zam. Nr zam. @d2 Nr zam. Nr zam. - Kod ISO Sztuk
VV Wielkos¢
W29 24130.048425 B
WOEX 05T304-13 BK8425
V95 10050.0089 PN W29 24130.0479 =
HSS TiN WOEX 05T304-13 BK79
D53 53200 - - 12 4
V95 10050.0090 VKN W29 24010.047615 B
HSS TiAIN WOEX 05T304-01 BK7615
W29 24110.0477 Bl
WOEX 05T304-11 BK77
D53 53220 W29 24130.048425 B
WOEX 05T304-13 BK8425
V95 10050.0089 PN W29 24130.0479 =
HSS TiN WOEX 05T304-13 BK79
D50 50290 D50 55090 12 4
D53 53230 V95 10050.0090 VKN W29 24010.047615 B
HSS TIiAIN WOEX 05T304-01 BK7615
W29 24110.0477 B

WOEX 05T304-11 BK77
D53 53240

Wktadka (6) Wktadka @0 i @)

® Sruba Sruba do Sruba Sruba Kotek Sruba
' ' mocujaca (7) regulaql ® mocujqca ) mocujaca @ ® mocujaca
&éé @ (Imm© mo @ E @ . (1m © m vm ©
Nr zam. Nr zam. Nr zam. Nr zam. Nr zam. Nr zam. Nr zam. Nr zam. Nr zam.
Artykut Artykut Artykut Artykut Artykut Artykut
N10 11510 NO0O 57511
D5353200  MA4Sx115- 0| V08 M 5x7.0-81p - - - - -
Tx15 8-0 1,28 Nm
D53 53220
NO0O 57511 NO0O 57571
D53 53230 20 At sars] iy SIM2,5x7,2-8IP D50 50290 D50 55090 ML S50 NOO 52000 S/M2,5x6,3-8IP
M5x12 M4x10-0O2 M2,5x6-8IP

Parametry skrawania dla wiercenia: Strona 154 / alternatywne ptytki skrawajace: Strona 155. 153




KOMET KUB Centron @ 20-81 mm

Wskazowki technologiczne

Parametry dotyczace wiercenia KUB Centron

z Materiat posuw max. f (mm/obr.) - predkosc skrawania v¢c (m/min)
S obrabiany @20-25 @26-32 @33-45 @46-54 @55-64  @65-71 @72-81
5 S~ 2 Materiat & & & & & &° &°
= EE 2 obrabiany Przykfady - . . . . " "
5 §§g é oznaDcliIeﬁ C C £z £ = ¢ I 2 g
S53& 2 wa fove ve f ove ve f ove ve f o ove ve f o ove ve f o ove f v
o Stale niestopowe: 1.0037 (S235)R)
e 2 Konstrukayine, 4 0715 (115Mn30) 0,08 160 250 0,08 170 250 0,10 200 250 0,12 180 250 0,14 180 250 0,10 210 0,12 210
Vi TASIELDIS 1.0044 (S2575IR)
Stale niestopowe /
§ niskostopoyve: 1,0050 (E295)
< 3 Konstrukoyine,  40535(Css) 0,10 160 200 0,12 170 200 0,12 200 200 0,14 180 200 0,16 180 200 0,12 210 0,14 210
S [P, 1.7131 (16MnCr5)
re} narzedziowe,
Staliwa
o
N3 stale automatowe 19018 (11SMN™ 0,12 160 250 0,14 170 250 0,14 200 250 0,14 180 250 0,16 180 250 0,14 210 0,16 210
Stale niestopowe /
o niskostopowe:
- & et 1537 (dob™¥ 0,12 140 180 0,14 170 180 0,14 180 180 0,14 180 180 0,16 180 180 0,14 180 0,16 180
ulepszane, azoto-
wane, narzedziowe
o 8 Stale 1.2341 (6CrMo15-5)
S wysokostopowe:  1.2601 (x165C- 0,08 120 160 0,10 160 160 0,10 160 160 0,14 160 160 0,14 160 160 0,10 160 0,12 160
AN narzedziowe MoV12)
5 HsS 0,07 80 80 0,07 80 80 0,07 80 80 0,08 80 80 0,10 80 80 0,08 80 0,10 80
. 2.4668 (NiuCr-
o o Stopy specjalne: 19Fe19Nb5Mo3) .
a0 Q ',{l‘icrﬁ])grf!'q“as‘e”oy' é.slA%m (Nirmonic na zapytanie
= 2 Tytan, 3.7115 (Ti- )
a) gr S\{oapr;/tytanu AISSnZ.S)I na zapytanie
o 1.4306 (X2Cr-
- % Stale nierdzewne  )1}941, . 0,07 70 180 0,10 70 180 0,10 90 180 0,10 90 180 0,12 90 180 0,10 100 0,12 100
Mo17-12-2)
- 1.4511
=5 3 Stale nierdzewne  (GSM®FT) 0,10 70 160 0,12 70 160 0,12 90 160 0,12 90 160 0,14 90 160 0,12 100 0,14 100
v MoTi17-12-2)
o . 1.4713 (X10CrAlSi7)
28 P 14862 0eNC 0,08 70 120 0,10 70 120 0,10 90 120 0,10 90 120 0,12 90 120 0,10 100 0,12 100
o 8 zewoszare  JS25(EVGL250 0,14 100 200 0,16 110 200 0,16 120 200 0,18 120 200 0,25 120 200 0,16 140 0,20 140
p B zelwostopowe  GE0 06 0,12 100 160 0,14 110 160 0,14 120 160 0,15 120 160 0,20 120 160 0,16 140 0,20 140
= % R Zeliwo sferaidaine 0704061 0,12 100 160 0,14 110 160 0,14 120 160 0,18 120 160 0,25 120 160 0,16 140 0,20 140
- o Zeliwo sferoidalne 0.7050 (EN-GJS-500-7)
o @ ferytyczno/ 07055 (GIS55) 0,12 100 140 0,14 110 140 0,14 120 140 0,18 120 140 0,25 120 140 0,14 140 0,16 140
X periityczne 0.8055 (GTW-55)
=) . ' 0.7060 (EN-
S Q § Zelwosfenidae i o035 0,12 100 120 0,14 110 120 0,14 120 120 0,18 120 120 0,25 120 120 0,14 120 0,16 120
- A perlityczne (ciagliwe) 0.8165 (GTS-65)
— S Zeli feroidal 0.7661 (EN-GJSA-
S S e eroidalne G e aay /40,10 100 100 0,12 100 100 0,12 100 100 0,15 100 100 0,20 100 100 0,12 100 0,14 100
N S Zeli EN-GJV Ti < 0,2
S S e ame  ENGNMTISos 0,10 80 80 0,12 80 80 0,12 80 80 0,15 80 80 0,20 80 80 0,12 80 0,14 80
Dl 2.0375 (Cuz-
o 0slgaz,
~ & stopybrazu, DR 0,14 200 200 0,16 200 200 0,16 200 200 0,20 200 200 0,25 200 200 0,16 200 0,20 200
= Brazy dobrze CuPbi §Sn)
obrabialne
= o Stop miedzi, 2.0550 (Cuz-
o S Mosiadz, Brazy  n40AL) 0,08 250 250 0,08 250 250 0,10 250 250 0,12 250 250 0,15 250 250 0,08 250 0,10 250
= srednio obrabialny 2.0060 (E-Cu57)
Z< Alu-stop do obrébki  3.3315 (AIMg1)
@ B stop o ook 3 M 0:07 350 350 0,07 350 350 0,07 350 350 0,10 350 350 0,12 350 350 0,08 350 0,10 350
Al .. 3.3561
— i) \lu-stop osi'\ewmczyu (G-AIMg5)
o« 12 Sizawanoc < 10% (CAMGS 0,10 250 250 0,12 250 250 0,14 250 250 0,18 250 250 0,25 250 250 0,14 250 0,16 250
Stopy magnezu (G-AlSi9Mg wa)
2 S Alusstop. odlewniczy: 3.2381.01
< S e Y oamiomg  0.12 200 200 0,14 200 200 0,14 200 200 0,15 200 200 0,20 200 200 0,12 200 0,14 200
=) 8 Stal hartowana
S <45 HRC - - - - - - -
g % itilsharRtgwana _ _ _ _ _ _ _

* Podane parametry skrawania sa wartosciami maksymalnymi, odnoszacymi sie do $rednicy nominalnej gtowicy wiercacej i odpowiedniego pilota.
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4xD - 9xD

dla lepszej kontroli wiéra

Ptytka skrawajaca

=g

@D

Nr zam.

W29 10030.048425
W29 10030.046425

20-25

W29 18030.048425
W29 18030.046425

2633

W29 24130.048425
W29 24030.046425
W29 24130.0479

33-45

W29 34130.048425
W29 34030.046425
W29 34130.0479

46 - 54

W29 42130.048425
W29 42030.046425
W29 42130.0479

55-64

W29 24130.048425
W29 24030.046425
W29 24130.0479

65— 81

.03 Q-1 3

Kod ISO

WOEX 030204-03 BK8425
WOEX 030204-03 BK6425

WOEX 040304-03 BK8425
WOEX 040304-03 BK6425

WOEX 05T304-13 BK8425
WOEX 05T304-03 BK6425
WOEX 05T304-13 BK79

WOEX 06T304-13 BK8425
WOEX 06T304-03 BK6425
WOEX 06T304-13 BK79

WOEX 080404-13 BK8425
WOEX 080404-03 BK6425
WOEX 080404-13 BK79

WOEX 05T304-13 BK8425
WOEX 05T304-03 BK6425
WOEX 05T304-13 BK79

Materiat

o

< =

= v

obrabiany

46 - 54 33-45 26-33 20-25 @D

55-64

65— 81

KOMET KUB Centron

Alternatywne ptytki skrawajgce

dla wyzszych predkosci skrawania

Ptytka skrawajaca

\KQ -01 q-HQ—B

Nr zam.

W29 10010.0472
W29 10130.047325
W29 10110.0450

W29 18010.0472
W29 18130.047325
W29 18110.0450

W29 24010.0472
W29 24130.047325
W29 24110.0450

W29 34010.0472
W29 34130.047325
W29 34110.0450

W29 42010.0472
W29 42130.047325
W29 42110.0450

W29 24010.0472
W29 24110.0450

Kod ISO

WOEX 030204-01 BK72
WOEX 030204-13 BK7325
WOEX 030404-11 BK50

WOEX 040304-01 BK72
WOEX 040304-13 BK7325
WOEX 040304-11 BK50

WOEX 05T304-01 BK72
WOEX 05T304-13 BK7325
WOEX 05T304-11 BK50

WOEX 06T304-01 BK72
WOEX 06T304-13 BK7325
WOEX 06T304-11 BK50

WOEX 080404-01 BK72
WOEX 080404-13 BK7325
WOEX 080404-11 BK50

WOEX 05T304-01 BK72
WOEX 05T304-11 BK50

Materiat

2 =<

2 v

obrabiany

do obrébki przerywanej

46 - 54 33-45 26-33 20-25

55-64

65 - 81

W29 10010.047935
W29 10010.0404
W29 10010.0421
W29 10110.0421

W29 18010.047935
W29 18010.0404
W29 18010.0421
W29 18110.0421

W29 