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KORZYSCI: _
B Modutowy system ‘ 1

B Prosta wymiana gtowiczki

B Lewoskretne dla wyzszej wydajnosci

B Bardzo dobra jako$¢ powierzchni

W Szeroka gama geometrii i powtok
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KOMET

KOMET Gtowiczki EWK Strona

Wymienne gtowiczki

@ 9,60 — 60,00 mm 426 — 427
Oprawki 428
Instrukcja montazu 429
Zalecane parametry skrawania 430 - 431
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KOMET Gtowiczki EWK

Tabela doboru

|  Obobka___________________|

= . Nr zamow.
= Materiat ASG = Geometria
s :g’\ $  Materiat obrabiany
o 9O T
S == O Ooznaczen
g DNZ T
> oz 2
o 3 Konstrueamme, o | (037 SR 340.92 340.70 340.93 340.71
— matowe, :
VI Staliwa 1.0044 (S25750R) ASG 05 ASG 05 ASG 3000 ASG 3000
' Stale niestopowe / 1.0050 (E295)
co 9 niskostopowe: kon- 340.92 340.70 340.93 340.71
NR&  srkgreegmne |0 ASG 05 ASG 05 ASG 3000 ASG 3000
= 8 Stale automatowe o7 340.92 340.70 340.93 340.71
IR (SIRED) ASG 05 ASG 05 ASG 3000 ASG 3000
=5 Stale niestopowe /
o 8 niskoStopowe: Zarowy- 1 7775 (42CrMod) 340.92 340.71 340.93 340.71
o X ny;;d';:x” 11221 (C60E) ASG 05 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000
o 8 Stale wysokostopowe: 12236131(?)3'\6/‘;2?-5) 340.71 340.71 340.71 340.71
S R narzedziowe MoV12) ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106
= HSS
o O Stopy specjalne: ?,916?;\(&;&-3)
- € 0.
o ¢Q  [nconel, Hastelloy, 5 46371 (Nimonic
- ! 80A)
= = Tytan, 3.7115 340.21 340.21 340.21 340.21
noS Stopy tytanu ABS2S) ASG 03 ASG 03 ASG 03 ASG 03
O 8 ereweme  0RCMIS 340.65 340.65 340.65 340.65
© b‘;‘}gf@if’”" ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106
o 4 Tl
S — 8 Stale nierdzewne 122;1 Eﬁcc)c';‘ﬁum)- 340.65 340.65 340.65 340.65
© N Ti17-12-2) ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106
(=} 8 Stale zaroodporne 1‘;?;;&%%@?” 34065 34065 34065 34065
~ O i zarowytrzymate N
A 5i38-18) ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106
o o Pa— 0.6025 (EN-GJL-250) 340.65 340.65 340.65 340.65
® = OEIED(EELED) ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000
— S T — 0.6660 340.65 340.65 340.65 340.65
) N (EELNEZ02) ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000
o % 8 Zeliwo sferoidalne 0.7040 340.93 340.65 340.93 340.65
@ | & e (EEETeS) ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000
O = Q ziwostenidaneser ENO55007) 340.93 340.65 340.93 340.65
o ~  Tytyczno/perlityczne g;gg;zgﬁ/\i?s) ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000
S 8 O i i o000 340.93 340.65 340.93 340.65
o Zeliwo sferoidalne G IS-600-
S R W perityanecagiwe FHESTCR) ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000
S S Zeliwosferoidaine  0.7661 (EN-GISA- 340.65 340.65 340.65 340.65
— ™ stopowe MGARD) ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000
g S eliwo wermikuame | EN-GVTI<0,2 340.65 340.65 340.65 340.65
— 6 ERCAEC:2 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000
2 o Sopmeds Mosadz, £ e 340.71 340.71 340.71 340.71
= o [Pl (Zégiiﬁssm ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000
3 = é&g?ﬂggﬂo Mosiadz, (zc'iiigomz) 340.71 340.71 340.71 340.71
— “ obrabialne 2.0060 (E-Cu57) ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000
= rcv: O Alu-stop do obrebki  3.3315 (AIMg1) 340.21 340.21
™ © plastycznej 3.0517 (AIMnCu) ASG 02 ASG 02
= i |Alusimpaanicy 3.3561 (G-AlMgS) 340.21 340.21
e N Sy magnes | (GalSoMg wa) ASG 3000 ASG 3000
g 8 Alu-stop. oglewn\cgy,: 3.2381.01(G- 340.21 340.21
= — Si-zawarto$¢. > 10%  AISi10Mg) ASG 3000 ASG 3000
o 9O
w g i
< = al hartowana
© § iththlc, =55 HRC

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




@ 9,60 — 60,00 mm KOMET Gtowiczki EWK

Wymienne gtowiczki

& K

Materiat obrabiany

PMKN S
\VAVAV/
chtodzone promieniowo, lewoskosne, o 2
dla otworéw przelotowych Q e
\VAVAVAV/
a
|
Oprawka
) 428

chfodzone centralnie, proste, E ! _____

dla otworéw nieprzelotowych

@D
D x

chtodzone promieniowo, proste,
7 ()
dla otworoéw przelotowych Q

Gtowiczki wymienne - mozliwosci wyboru

Zakres srednic
E . min. $rednica
Materiat przy obrébce
czotem

ostrza,

! (w przypadku
Nr zam. Nr zam. rodzaj nakroju
pokrycia &b czo{%wego)
X a
[0 HI TI&] &I - ~
34092 - 340.93 - DST 9.60-12,59 @D -3,1 9.5
34066 - 340.67 - DIC 12,60-15,59 D=2 | 1Us
15,60 — 18,59 @D-46 105
340.62 340.65 DBG-P
18,60 — 24,00 @D-51 105
340.37 340.38 DBG-N TR a0 | (05
340.20 340.21 HM 40,01 - 60,00 @D -8,0 16 17

Przyktad zamoéwienia: 340.92
Srednica rozwiercania D=21mm, tolerancja otworu H7, materiat obrabiany 1.0037 (S235JR) ASGO5 (geometrie).

Parametry skrawania str. 430 - 431.
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KOMET Gtowiczki EWK
Oprawka

DIN 1835

=

\VAVAV/

VNV

@ dhe

| dtkawersp diuga wersja

dla
@D Nzl.;r:\e.r L b c d hé ﬁ Nzuar:fr L b c d hé %
9,60-12,59 540.66.000 95 50 45 12 540.36.000 158 113 45 12
12,60 - 15,59 540.66.001 108 60 48 16 540.36.001 159 111 48 16
15,60 — 18,59 540.66.002 110 60 50 20 540.36.002 171 121 50 20
18,60 — 24,00 540.66.003 130 80 50 20 540.36.003 191 141 50 20
24,01 -30,10 540.66.004 158 98 60 25 540.36.004 219 159 60 25
30,11 -40,00 540.66.005 164 104 60 25 540.36.005 225 165 60 25
40,01 -50,70 540.66.006 184 104 80 32 540.36.006 283 203 80 32
50,71 -60,00 540.66.007 188,5 108,5 80 32 540.36.007 288,5 208,5 80 32
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KOMET Gtowiczki EWK

Instrukcja montazu

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

Stozek w chwycie musi by¢ odttuszczony.

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

VNV

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

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

Nalezy dokreci¢ Srube z zachowaniem momentu
dokrecenia.

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

Zalecane parametry skrawania

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

optymalne - maksymalne

optymalne - maksymalne

3 Materiat obrabian 3xD >xD
2wy Materiat y Rozwiertak krotki Rozwiertak dtugi
5 Q4o o . Przyktady oznaczen
£% T obrabiany
.z BE g wg DIN
g .© S = o o = o =2
§3 F= @ UBIRY] U
Ts >¢ g I = o o = = I = o o = =
=6 2= g O o o o E T o o o o E T
Stale niestopowe: 1.0037 (S235JR)
S = 500 konstrukcyjne, automatowe, 1.0715 (115SMn30) 150 150 100 8 120 120 80 8
Staliwa 1.0044 (52575JR) 200 200 140 10 160 160 120 10
Stale niestopowe / nisko- 1.0050 (E295)
S 500- stopowe: konstrukcyine,  1°0020 (60 150 150 100 8 120 120 80 8
N - .
900 g{zﬁxsne narzedziowe,  4'7337 (16MnCr5) 200 200 140 10 160 160 120 10
~ <500 Stale automatowe 1.0718 (11SMnPb30) 150 150 100 30 120 120 80 30
a 200 200 140 45 160 160 120 45
Stale niestopowe / nisko-
o 900 stopowe: Zarowytrzymate,  1.7225 (42CrMo4) 150 150 100 7 120 120 80 7
" > konstrukcyjne, ulepszane,  1.1221 (C60E) 200 200 140 9 160 160 120 9
azotowane, narzedziowe
o 900 Stale wysokostopowe: 1.2341 (6CrMo15-5) 30 5 30 5
< 2 narzedziowe 1.2601 (X165CrMoV12) 45 7 45 7
< HSS
o 250 Stopy specjalne: Inconel, 2.4668 (NiuCr19Fe19Nb5Mo3)
n Hastelloy, Nimonic, 2.4631 (Nimonic 80A)
)
= Tytan, ) 8 8
.~ 400 S 3.7115 (TIAI5Sn2.5) o e
o : 1.4306 (X2CrNi19-11) 45 30 6 45 30 6
<
o =600 Stale nierdzewne 1.4401 (X5CrNiMo17-12-2) &0 10 2 60 10 2
- 1.4511 (X3CrNb17)
= 5 <900 Stale nierdzewne 1.4571 (X10CrNiMo- 30 20 5 30 20 5
Ti17-12-2) 50 35 6 50 35 6
(=] 900 Stale zaroodporne 1.4713 (X10CrAlSi7) 30 20 5 30 20 5
~ > i zarowytrzymate 1.4862 (X8NiCrSi38-18) 50 35 6 50 35 6
o - 0.6025 (EN-GJL-250) 150 150 80 15 120 120 80 15
€ 0 | 2l s 0.6035 (EN-GJL-350) 220 220 130 25 150 150 120 25
;,- 250 Zeliwo stopowe 0.6660 (GGL-NiCr20 2) 90 90 50 10 90 90 50 10
130 130 90 15 120 120 90 15
g <600 130 Zelwosferoidalne ferry- (0,9 (EN-GJS-400-15) 175 175 175 175 12 150 150 150 150 12
tyczne 300 300 300 300 18 180 180 180 180 18
v = 230 Zeliwo sferoidaine ferrytycz- 07020 (FRESIZ5007) 1450 150 150 150 12120 120 120 120 12
e no/perlityczne 0.8055 (GTW-55) 250 250 250 250 18 160 160 160 160 18
g > 600 250 Zeliwo sferoidalne perlitycz- 0.7060 (EN-GJS-600-3) 120 120 120 120 12 120 120 120 120 12
= ne (ciagliwe) 0.8165 (GTS-65) 180 180 180 180 15 150 150 150 150 15
o o . 0.7661 70 70 40 9 70 70 40 9
= 200 Zeliwo sferoidalne stopowe (EN-GISA-XNICr20-2) o co b o €0 b
o~ .
: o . EN-GIV Ti < 0,2 80 80 50 9 80 80 50 9
=} 300 Zeliwo wermikularne N
= EN-GVTi>0,2 130 130 70 12 130 130 70 12
= Stop miedzi, Mosiadz, 5 0375 (Cuzn36Pb3) 150 120 15 150 120 15
o 90 stopy brazu, 2.1182.01 (G-CuPb155n)
\ Brazy dobrze obrabialne ' : 320 200 30 200 150 30
:i 100 Stop miedzi, Mosiadz, Brazy 2.0550 (CuZn40Al2) 80 12 80 12
— $rednio obrabialne 2.0060 (E-Cu57) 150 20 120 20
o L
> Alu-stop do obrobki 3.3315 (AIMg1) 15 15
= ) 60 plastycznej 3.0517 (AlIMnCu) 30 30
— Alu-stop odlewniczy.:
) 75  Si-zawartos¢ < 10% ggg% (661@'\/5;?9,\/1 - 15 15
- Stopy magnezu : : 9 30 30
o .
7 Alu-stop. odlewniczy.: . 12 12
S 100 Si-zawartos¢. > 10% 3.2381.01 (G-AlSi10Mg) 20 20
o
. Stal hartowana
w1400 < 45 HRC
o
d Stal hartowana
o 1800 > 45 HRC, =< 55 HRC

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

E ASG3000, ASG0106, ASGO3,
ASGO07, ASG02

Posuw f (mm/obr)

optymalne - maksymalne

KOMET Gtowiczki EWK

Zalecane parametry skrawania

optymalne - maksymalne

E ASG4000, ASG09B, ASG1402 E ASGO05, ASG0502, ASG04
ASG09, ASG1405, ASG1406

?9,60 - @ 15,60 - 30,11 - ® 9,60 - @ 15,60 - ®30,11-  @960- ©1260- @1860- @30,11-
15,59 30,10 60 15,59 30,10 60 12,59 18,59 30,10 60
gl %26 e 6 e 4 36 %26 sed $ea e 6 $e6
0,30 0,90 1,10 0,40 1,20 1,40 0,60 0,80 1,20 1,40
0,50 1,30 1,50 0,60 1,50 1,90 0,80 1,00 1,50 1,90
0,30 0,90 1,10 0,40 1,20 1,40 0,60 0,80 1,20 1,40
0,50 1,30 1,50 0,60 1,50 1,90 0,80 1,00 1,50 1,90
0,30 0,90 1,10 0,40 1,20 1,40 0,60 0,80 1,20 1,40
0,50 1,30 1,50 0,60 1,50 1,90 0,80 1,00 1,50 1,90
0,30 0,90 1,10 0,40 1,20 1,40 0,60 0,80 1,20 1,40
0,50 1,30 1,50 0,60 1,50 1,90 0,80 1,00 1,50 1,90
0,20 0,60 0,70
0,30 0,90 1,10
0,20 0,60 0,70
0,30 0,90 1,10
0,20 0,50 0,60
0,30 0,70 0,90
0,30 0,80 0,90
0,40 1,10 1,30
0,30 0,70 0,90
0,40 1,00 1,20
0,30 0,70 0,90
0,40 1,00 1,20
0,30 0,70 0,90
0,40 1,00 1,20
0,40 1,10 1,30
0,60 1,50 1,90
0,30 0,90 1,10
0,50 1,30 1,50
0,40 1,10 1,30
0,60 1,50 1,90
0,40 1,10 1,30
0,60 1,50 1,90
0,30 0,90 1,10
0,50 1,30 1,50
0,30 0,70 0,90
0,40 1,00 1,20
0,30 0,70 0,90
0,40 1,00 1,20
0,40 1,10 1,20
0,60 1,50 1,70
0,30 0,90 1,00
0,50 1,30 1,40
0,30 0,90 1,10
0,50 1,30 1,50
0,40 1,10 1,20
0,60 1,50 1,90
0,40 1,10 1,20
0,60 1,50 1,90

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

Prosimy o przestrzeganie instrukcji dotyczacych stosowania i bezpieczenstwa (rozdziat 8). 431
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KOMET hi.max

Za pomocy zaprojektowanego catkowicie od podstaw narzedzia monolitycznego KOMET hi.max udato nam sie
stworzenie doskonatego rozszerzenia sprawdzonej serii narzedzi do rozwiercania KOMET. KOMET hi.max odznacza
sie bardzo wysoka stabilnoscia, co pozwala na stosowanie bezpieczne dla procesu oraz wysoka wydajnos¢ skrawania.

Montaz poszczegolnych czesci narzedzia zostaty w przypadku KOMET hi.max wyeliminowane (ze wzgledu na
konstrukcje monolityczng). Dzieki temu utatwiono znacznie obstuge oraz korzystanie z narzedzia.

KORZYSCI:
B Wysoka wydajnos¢ skrawania zawdzieczana kombinacji geometrii ostrza i materiatu skrawajacego
M tatwy pomiar srednicy dzieki ostrzom umieszczonym parami po przeciwnych stronach

W Dostepne wersje zweglikow spiekanych i cermetu (niepowlekane i powlekane) do obrébkiréznych grup materiatow
wg normy ISO

W Zasada EASY TO USE: bez akcesoriow, bez regulacji, bez montazu pojedynczych elementow

B Wysoka stabilnos¢ i elastycznos¢ procesu dzieki konstrukcji monolitycznej oraz czesci tnacej z weglikéw spiekanych
lub cermetu

B Ekonomiczna seria preferowana H7 o uniwersalnej geometrii do obrébki otworéw przelotowych i nieprzelotowych
B Wydajna preferowana seria cermetowa H7 o specjalnej geometrii do obrébki stali

B Chwyt cylindryczny podobny do DIN 1835

B Wersja 3xD oraz 5xD

B Zakres $rednic 12 - 30 mm
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