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KOMET Fullmax

Tabela doboru

|  obdbka |

2 : Nr zamoéw.
2 Materiat ASG = Geometria
\V4 = :g’\ £ Materiat CIEEY
Qo L T
vl S BE § obbeny Y [T1] =Hl [H] ]
AVAVAVA = g2 3
§ gg g wg DIN uniwersalne specjalne uniwersalne specjalne uniwersalne specjalne uniwersalne specjalne
o 3 Ef,a,‘]tit?uiii‘;}ﬁgﬁito, Lo sk R 52P.57 52M.57 52M.57
=V DEETD, 10044 s2575R  ASG 2210 ASG 2210 ASG 2110 ASG 2110
' Stale niestopowe / 1.0050 (E295)
slaEl [l 52P.57 52P.57 52M.57 52M.57
NR & sukare depsone, (7 (e ASG 2210 ASG 2210 ASG 2110 ASG 2110
= sl oo 10718 52P.57 52P.57 52M.57 52M.57
IR (11SMnFb30) ASG 2210 ASG 2210 ASG 2110 ASG 2110
o .
o 8 f‘?ylg;;;é:ﬁ?tiéw Ly @cnion  52P5T7 52P.57 52M.57 52M.57
@l < g sooware, 1122 (C60) ASG 2210 ASG 2210 ASG 2110 ASG 2110
o 8 Stle wysokostopowe: | 281 ECMO15) 52P.57 52P.57 52M.57 52M.57
SR narzedziowe Mov12) ASG 2210 ASG 2210 ASG 2110 ASG 2110
; HsS
- S sopypecane Toriowevy 5257 52P57 52M.57 52M.57
5 N Nmonc, 24631 (Nmonic  ASG 2210 ASG 2210 ASG 2110 ASG 2110
v
= = Tytan, 37115 52M.57 52M.57
N < Stopy tytanu (TiAI5SNn2.5) ASG 21 10 ASG 21 10
S 8 eneweme GcWisn  52P57 52P57 52M.57 52M.57
© Lo decm- - ASG 2210 ASG 2210 ASG 2110 ASG 2110
o 3 i
S — 8 Stale nierdzewne 13;;1 g?gc';‘ﬁum)- 52P.57 52P.57 52M.57 52M.57
o Ti17-12-2) ASG 2210 ASG 2210 ASG 2110 ASG 2110
o 8 Stale zaroodpome 4713 (KIOCIALSI7) 52P.57 52P.57 52M.57 52M.57
~ O i zarowytrzymate 1_'4862 (XBNiCr-
A 5i38-18) ASG 2210 ASG 2210 ASG 2110 ASG 2110
=) = 0,6025 (EN-GIL-250) 52P.57 52).65 52P.57 52J.65  52M.57  52K.65 52M.57  52K.65
&2 - 06035 ENGL350)  AGG 2210 ASG 2350 ASG 2210 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350
= 2 zemosopone  0.6560 52P.57 52).65 52P.57 52J.65  52M.57  52K.65  52M.57  52K.65
£ ~ (GGLNICr202) ASG 2210 ASG 2350 ASG 2210 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350
o § S teiwosferoicaine 07040 52P.57 52J.65 52P.57 52J.65 52M.57  52K.65 52M.57  52K.65
22| | ey (EN-GIS-400-15)  ASG 2210 ASG 2350 ASG 2210 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350
o= Q) zeiwo sferadaie er. (NGS500) 52P57 52065  52P57 52065 52M.57  52K65  52M.57  52K.65
o N e O ey ASG 2210 ASG 2350 ASG 2210 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350 ASG2110 ASG 2350
= § Q zeiwosteroidaine 0100 52P.57 52).65 52P.57 52J.65  52M.57  52K.65  52M.57  52K.65
= R o periyene(cagive) g liGisesy  ASG 2210 ASG 2350 ASG 2210 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350
= S elwosferoidaine 07661 EN-GISA- 52P.57 52J.65 52P.57 52J.65 52M.57  52K.65  52M.57  52K.65
= N [FEEEE XNICr20-2) ASG 2210 ASG 2350 ASG 2210 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350
o S et wermikuame ENGVTI<02 52P.57 52J.65 52P.57 52J.65  52M.57  52K.65  52M.57  52K.65
= ) ENGVTI>02  ASG 2210 ASG 2350 ASG 2210 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350
S o Sopmieds Mosade, &0 o) 52P57  52N.17  52P57  52N.17  52M.57  52Q.17  52M.57  52Q.17
- 0 paplobrecha - 2ie20n ASG 2210 ASG 2270 ASG 2210 ASG 2270 ASG 2110 ASG 2170 ASG 2110 ASG 2170
. S gopmieds Mosds, 20550 52P.57 52N.17 52P.57 52N.17  52M.57  52Q.17  52M.57  52Q.17
- = obrabialne 20060 -cus7)  ASG 2210 ASG 2270 ASG 2210 ASG 2270 ASG 2110 ASG 2170 ASG 2110 ASG 2170
= rcv: O  Alu-stop do obrébki  3.3315 (AlMg1) 52N.17 52N.17 52Q.17 52Q.17
- © (s 3.0517 (AIMnCu) ASG 2270 ASG 2270 ASG 2170 ASG 2170
= W) Ail_Lzl-th;:p odl,ezvnicgy.: 3.3561 (G-AIMg5) 52N.17 52N.17 52Q.17 52Q.17
o M oy magrens T (oatig wa) ASG 2270 ASG 2270 ASG 2170 ASG 2170
E'_)- 8 Alu-stop, oglewmcgy,: 3.2381.01(G- 52N17 52N17 52017 52Q1 7
= = [SREIEEERE RS (ARTE) ASG 2270 ASG 2270 ASG 2170 ASG 2170
e 8 stal hartowana 52P.57 52G.55 52G.55  52M.57  52H.55 52H.55
2 <55 HRC ASG 2210 ASG 2360 ASG 2360 ASG 2110 ASG 2360 ASG 2360
2 8 T — 52P.57 52G.55 52G.55  52M.57  52H.55 52H.55
= SEBRRE, =@ IRE ASG 2210 ASG 2360 ASG 2360 ASG 2110 ASG 2360 ASG 2360

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




@ 2,96 — 20,05 mm KOMET Fullmax

VHM-wysokowydajne rozwiertaki petnoweglikowe

CWinkhi=

Materiat obrabiany

DIN 6535
PVMKNS A

—

Uniwersalne rozwiertaki
chtodzone promieniowo,
lewoskosne,

dla otworéw przelotowych

VVVV

Specjalne rozwiertaki
chtodzone promieniowo, proste,
dla otworéw przelotowych

Rozwiertaki uniwersalne / specjalne
chtodzone centralnie, proste,
dla otworéw nieprzelotowych

Mozliwosci wyboru

Zakres srednic

b
6% Materiat Zog
ostrza, R i I a
rodzaj wy uniwersalne
Nr zam. Nr zam. pokrycia aylindryczny Fullmax N i<
@D @dxc L b a FullmaxH Fullmax K kg

NENSHERRENISEN -z z -

- 296-405  4x28 60 32 12 4 6  0,005-0,01
wersalne SR et DBGU  406-605 6x36 76 40 12 4 6 001003
6,06-805  8x36 101 65 16 6 8  0,03-005

kEsEiEls 52).65 52K.65 DBG-P
Efieany : : P 806-10,05 10x40 108 68 16 6 8  0,05-0,09
10,06-12,05 12x45 130 85 20 6 8  0,09-0,15
;pTchalnT\l 52N.17 52Q.17 DBC-N 12,06 - 14,05 14x45 130 85 20 6 8 0,15-0,22

ullmax

14,06-16,05 16x48 150 102 20 6 8 022-031
iﬂﬁ%aa'ﬂi 56 55 Soh.55 opra  1606-1805  18x48 150 102 20 6 8 031042
18,06-20,05 20x50 160 110 20 6 8 042-051

Przyktad zamoéwienia: 52P.57

Srednica rozwiercania D= 4,02 mm, tolerancja otworu j3'°5 , materiat obrabiany EN-GJS-400-15

Parametry skrawania uniwersalne rozwiertaki str. 408-409 / specjalne rozwiertaki str. 410-411.
Dostepna w magazynie seria H7 oraz wymiary 1/100 p. strona 404-407.
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KOMET Fullmax @ 417 — 1647 mm

Uniwersalne rozwiertaki

® =

DIN 6535
HA

A—

Materiat obrabiany
PMKN S

chtodzone promieniowo, lewoskos$ne,
dla otworoéw przelotowych

2D

chtodzone centralnie, proste,
dla otworoéw nieprzelotowych

Srednica H7 — dostepne z magazynu

e [HIE]

Bdxc b % Num. zam. Num. zam.
~ DBG-U DBG-U

4 x 28 60 32 4 0,01 52P.57.04H7 52M.57.04H7
547 6 x 36 76 40 12 4 0,02 52P.57.05H7 52M.57.05H7
6"  6x 36 76 40 12 4 0,03 52P.57.06H7 52M.57.06H7
7 8x 36 101 65 16 6 0,05 52P.57.07H7 52M.57.07H7
87  8x36 101 65 16 6 0,05 52P.57.08H7 52M.57.08H7
97 10 x 40 108 68 16 6 0,08 52P.57.09H7 52M.57.09H7
10" 10 x 40 108 68 16 6 0,09 52P.57.10H7 52M.57.10H7
117 12 x 45 130 85 20 6 0,15 52P.57.11H7 52M.57.11H7
1217 12 x 45 130 85 20 6 0,15 52P.57.12H7 52M.57.12H7
16" 16 x 48 150 102 20 6 0,31 52P.57.16H7 52M.57.16H7

Parametry skrawania str. 408-409.
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@ 417 — 16" mm KOMET Fullmax

Specjalne rozwiertaki N

® =

\N——
Bers

Materiat obrabiany
HA
N

DIN 6535

chtodzone promieniowo, proste,
dla otworéw przelotowych

VVVV

chtodzone centralnie, proste,
dla otworéw nieprzelotowych

Srednica H7 — dostepne z magazynu

T8 1] (YR ]
¥
g

@D @dxc L b a z % Num. zam. Num. zam.
~ ~ DBC-N DBC-N

4% 4 x 28 60 32 12 4 0,01 52N.17.04H7 52Q.17.04H7
547 6 x 36 76 40 12 4 0,02 52N.17.05H7 52Q.17.05H7
6" 6x36 76 40 12 6 0,03 52N.17.06H7 52Q.17.06H7
77 8x 36 101 65 16 6 0,05 52N.17.07H7 52Q.17.07H7
87  8x36 101 65 16 6 0,05 52N.17.08H7 52Q.17.08H7
97 10 x 40 108 68 16 6 0,08 52N.17.09H7 52Q.17.09H7
107 10 x 40 108 68 16 6 0,09 52N.17.10H7 52Q.17.10H7
117 12 x 45 130 85 20 6 0,15 52N.17.11H7 52Q.17.11H7
1217 12 x 45 130 85 20 6 0,15 52N.17.12H7 52Q.17.12H7
16" 16 x 48 150 102 20 6 0,31 52N.17.16H7 52Q.17.16H7

Parametry skrawania str. 410-411.
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KOMET Fullmax

1/100 srednicy — dostepne z magazynu

chtodzone promieniowo, lewoskos$ne,
dla otworéw przelotowych

2D

chtodzone centralnie, proste,
dla otworéw nieprzelotowych

TOE T (YR

S =

plEEg  PNE
@D Num. zam. Num. zam.

DBG-U DBG-U

3,970 52P.57.0397 52M.57.0397
3,980 52P.57.0398 52M.57.0398
3,990 52P.57.0399 52M.57.0399
4,000 52P.57.0400 52M.57.0400
4,010 52P.57.0401 52M.57.0401
4,020 52P.57.0402 52M.57.0402
4,030 52P.57.0403 52M.57.0403
4,970 52P.57.0497 52M.57.0497
4,980 52P.57.0498 52M.57.0498
4,990 52P.57.0499 52M.57.0499
5,000 52P.57.0500 52M.57.0500
5,010 52P.57.0501 52M.57.0501
5,020 52P.57.0502 52M.57.0502
5,030 52P.57.0503 52M.57.0503
5,970 52P.57.0597 52M.57.0597
5,980 52P.57.0598 52M.57.0598
5,990 52P.57.0599 52M.57.0599
6,000 52P.57.0600 52M.57.0600
6,010 52P.57.0601 52M.57.0601
6,020 52P.57.0602 52M.57.0602
6,030 52P.57.0603 52M.57.0603
6,970 52P.57.0697 52M.57.0697
6,980 52P.57.0698 52M.57.0698
6,990 52P.57.0699 52M.57.0699
7,000 52P.57.0700 52M.57.0700
7,010 52P.57.0701 52M.57.0701
7,020 52P.57.0702 52M.57.0702
7,030 52P.57.0703 52M.57.0703
7,970 52P.57.0797 52M.57.0797
7,980 52P.57.0798 52M.57.0798
7,990 52P.57.0799 52M.57.0799
8,000 52P.57.0800 52M.57.0800
8,010 52P.57.0801 52M.57.0801
8,020 52P.57.0802 52M.57.0802
8,030 52P.57.0803 52M.57.0803

Tolerancja: ©3,970 — 5,030 mm = +4u / @5,970 — 16,030 mm = +5p
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KOMET Fullmax
1/100 srednicy — dostepne z magazynu

13 %O Mozliwe zastosowanie
..,970 u7 X7 Przyktad: Otwor nieprzelotowy @ 9 N8
..,980 N10 N11 R7 @ TolerancjaN8 =@ .. ,990

O . 9% M8 N7 @ N8 N9 © Otwor nieprzelotowy
..,000 17 18 157 S8 1S9 O Srednica rozwiercania 8,990 mm
~,010 G7 H8 Numer zaméwieniowy 52M.57.0899
..,020 F8 H9
..,030 E8 F9 H10

VNV

ONEDn eYIEd]

—_— . —_— B
&1~ [ASG 2210 Q?ASG 2110 ¢
"’ o7

S
@D Num. zam. Num. zam. Ddxc L b a A g/
DBG-U DBG-U ~ ~
8,970 52P.57.0897 52M.57.0897
8,980 52P.57.0898 52M.57.0898
o 8,990 52P.57.0899 52M.57.0899
9,000 52P.57.0900 52M.57.0900 10x40 108 68 16 6 0,08
9,010 52P.57.0901 52M.57.0901
9,020 52P.57.0902 52M.57.0902
9,030 52P.57.0903 52M.57.0903
9,970 52P.57.0997 52M.57.0997
9,980 52P.57.0998 52M.57.0998
9,990 52P.57.0999 52M.57.0999
10,000 52P.57.1000 52M.57.1000 10x40 108 68 16 6 0,09
10,010 52P.57.1001 52M.57.1001
10,020 52P.57.1002 52M.57.1002
10,030 52P.57.1003 52M.57.1003
10,970 52P.57.1097 52M.57.1097
10,980 52P.57.1098 52M.57.1098
10,990 52P.57.1099 52M.57.1099
11,000 52P.57.1100 52M.57.1100 12x45 130 85 20 6 0,15
11,010 52P.57.1101 52M.57.1101
11,020 52P.57.1102 52M.57.1102
11,030 52P.57.1103 52M.57.1103
11,970 52P.57.1197 52M.57.1197
11,980 52P.57.1198 52M.57.1198
11,990 52P.57.1199 52M.57.1199
12,000 52P.57.1200 52M.57.1200 12x45 130 85 20 6 0,15
12,010 52P.57.1201 52M.57.1201
12,020 52P.57.1202 52M.57.1202
12,030 52P.57.1203 52M.57.1203
15,970 52P.57.1597 52M.57.1597
15,980 52P.57.1598 52M.57.1598
15,990 52P.57.1599 52M.57.1599
16,000 52P.57.1600 52M.57.1600 16x48 150 102 20 6 0,31
16,010 52P.57.1601 52M.57.1601
16,020 52P.57.1602 52M.57.1602
16,030 52P.57.1603 52M.57.1603

Tolerancja: @3,970 - 5,030 mm = +4p / 5,970 — 16,030 mm = +5p
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KOMET Fullmax

Zalecane parametry skrawania — uniwersalne rozwiertaki

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

optymalne - maksymalne

© . .
= Materiat Materiat obrabiany DBG-U
IG] *§ T2 b Przyktady oznaczen
= == < obrablany wa DIN
-~ & £ g o 9
© © == o
a2 N e
2
o = = IS S
=8 =& &
o Stale niestopowe: 1.0037 (S235JR) 180
— <500 konstrukcyjne, automatowe, 1.0715 (11SMn30)
Staliwa 1.0044 (S2575JR) 250
o 500- Stale niestopowe / niskostopowe: konstruk- lgggg 2525%3) 180
N 900 cyjne, ulepszane, narzedziowe, Staliwa 17131 (16MnCr5) 250
~ <500 Stale automatowe 1.0718 (11SMnPb30) 12:?
o
Stale niestopowe / niskostopowe:
(c,:' > 900 zarowytrzymate, konstrukcyjne, ulepszane, 1?%%? Eéé%g;ﬂo“) 180
azotowane, narzedziowe . 250
=} . ' 1.2341 (6CrMo15-5) 180
< >900 Stale wysokostopowe: narzedziowe 12601 (XT65CrMov12) 250
< HSS
o o . 2.4668 (NiuCr19Fe19Nb5Mo3) 40
L 250 Stopy specjalne: Inconel, Hastelloy, Nimonic, 2.4631 (Nimonic 80A) -
wn
w400 L - 3.7115 (TIAI5Sn2.5) zg
2 <600 Stale nierdzewne 14505 A1) 40
o = 1.4401 (X5CrNiMo17-12-2) 80
— 1.4511 (X3CrNb17) 40
= 5 <900 Stale nierdzewne 1.4571 (X10CrNiMo-
Ti17-12-2) 60
2 S 900 Stale zaroodporne 1.4713 (X10CrAISi7) 40
™~ i zarowytrzymate 1.4862 (X8NICrsi38-18) 60
o o 0.6025 (EN-GJL-250) 120
= 180 Zeliwo szare 0.6035 (EN-GIL-350) 180
;- 250 Zeliwo stopowe 0.6660 (GGL-NiCr20 2) 193%
g =600 130 Zeliwo sferoidalne ferrytyczne 0.7040 (EN-GJS-400-15) 222(?
_ ) 0.7050 (EN-GJS-500-7) 200
¥ 5 230 Zeliwo sferoidalne ferrytyczno/perlityczne 0.7055 (GGG-55)
0.8055 (GTW-55) 250
o
! . ' ' - 0.7060 (EN-GJS-600-3) 120
o > 600 250 Zeliwo sferoidalne perlityczne (ciagliwe) 0.8165 (GTS-65) P~
o o : 0.7661 920
= 200 Zeliwo sferoidalne stopowe (EN-GJSA-XNICr20-2) e
o~ .
! . ; EN-GJV Ti < 0,2 920
9 300 Zeliwo wermikularne EN-GIV Ti > 0.2 0
2 90 §3,’§y"?§f§zui' WS, 2.0375 (Cuzn36Pb3) 150
= Biozy dobrzé - 2.1182.01 (G-CuPb15Sn) 250
T o S 1 2.0550 (CuZn40Al2) 100
N 100 Stop miedzi, Mosiadz, Brazy $rednio obrabialny 2.0060 (E-Cu57) 153
2 r?') 60  Alu-stop do obrébki plastycznej 213 (AN
o P plastyczne] 3.0517 (AIMnCu)
— Alu-stop odlewniczy.: ~
) 75  Sizawartos¢ < 10% ggg% 5561 (AGlM/ﬂg')QM )
= Stopy magnezu : : -AbIZVg wa,
o I
< 100 ’;'_‘;as\f\f’a‘;'té’;é'_er’?g@f 3.2381.01 (G-AISi10Mg)
o
: Stal hartowana 40
1400 <55 HRC o
o
> Stal hartowana 30
© 1800 > 55 HRC, < 62 HRC 50
P MK N S
Naddatek na rozwiercanie @ / Srednice (mm) <55 HRC

> 55 HRC
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KOMET Fullmax

Zalecane parametry skrawania — uniwersalne rozwiertaki

Posuw f (mm/obr)

optymalne - maksymalne optymalne - maksymalne

sl %_"4* =

©297- @406- @606- ©@756- @1206- ©1606- ©@297- @406- @606- ©@756- @12,06- @ 16,06-

4,05 6,05 7,55 12,05 16,05 20,05 4,05 6,05 7,55 12,05 16,05 20,05
%24 o4 %26 326 326 %6 pod] L4 %6 %6 326 %6
0,60 0,70 1,30 1,40 1,50 1,80 0,60 0,70 1,30 1,40 1,50 1,80
0,80 0,90 1,60 1,80 1,90 2,20 0,80 0,90 1,60 1,80 1,90 2,20
0,60 0,70 1,30 1,40 1,50 1,80 0,60 0,70 1,30 1,40 1,50 1,80
0,80 0,90 1,60 1,80 1,90 2,20 0,80 0,90 1,60 1,80 1,90 2,20
0,60 0,70 1,30 1,40 1,50 1,80 0,60 0,70 1,30 1,40 1,50 1,80
0,80 0,90 1,60 1,80 1,90 2,20 0,80 0,90 1,60 1,80 1,90 2,20
0,60 0,70 1,30 1,40 1,50 1,80 0,60 0,70 1,30 1,40 1,50 1,80
0,80 0,90 1,60 1,80 1,90 2,20 0,80 0,90 1,60 1,80 1,90 2,20
0,40 0,40 0,90 1,00 1,00 1,30 0,40 0,40 0,90 1,00 1,00 1,30
0,50 0,60 1,10 1,20 1,30 1,50 0,50 0,60 1,10 1,20 1,30 1,50
0,30 0,40 0,70 0,80 0,90 1,10 0,30 0,40 0,70 0,80 0,90 1,10
0,40 0,50 0,90 1,10 1,10 1,30 0,40 0,50 0,90 1,10 1,10 1,30
0,30 0,40 0,70 0,80 0,90 1,10 0,30 0,40 0,70 0,80 0,90 1,10
0,40 0,50 0,90 1,10 1,10 1,30 0,40 0,50 0,90 1,10 1,10 1,30
0,40 0,50 1,00 1,10 1,20 1,40 0,40 0,50 1,00 1,10 1,20 1,40
0,60 0,70 1,30 1,40 1,50 1,70 0,60 0,70 1,30 1,40 1,50 1,70
0,40 0,50 1,00 1,10 1,20 1,40 0,40 0,50 1,00 1,10 1,20 1,40
0,60 0,70 1,30 1,40 1,50 1,70 0,60 0,70 1,30 1,40 1,50 1,70
0,40 0,50 1,00 1,10 1,20 1,40 0,40 0,50 1,00 1,10 1,20 1,40
0,60 0,70 1,30 1,40 1,50 1,70 0,60 0,70 1,30 1,40 1,50 1,70
0,60 0,70 1,30 1,30 1,60 1,90 0,60 0,70 1,30 1,30 1,60 1,90
0,80 0,90 1,60 1,60 2,00 2,20 0,80 0,90 1,60 1,60 2,00 2,20
0,50 0,50 1,00 1,00 1,30 1,50 0,50 0,50 1,00 1,00 1,30 1,50
0,60 0,70 1,30 1,30 1,60 1,80 0,60 0,70 1,30 1,30 1,60 1,80
0,60 0,70 1,30 1,30 1,60 1,90 0,60 0,70 1,30 1,30 1,60 1,90
0,80 0,90 1,60 1,60 2,00 2,20 0,80 0,90 1,60 1,60 2,00 2,20
0,60 0,70 1,30 1,30 1,60 1,90 0,60 0,70 1,30 1,30 1,60 1,90
0,80 0,90 1,60 1,60 2,00 2,20 0,80 0,90 1,60 1,60 2,00 2,20
0,50 0,50 1,00 1,00 1,30 1,50 0,50 0,50 1,00 1,00 1,30 1,50
0,60 0,70 1,30 1,30 1,60 1,80 0,60 0,70 1,30 1,30 1,60 1,80
0,40 0,40 0,80 0,80 1,00 1,20 0,40 0,40 0,80 0,80 1,00 1,20
0,50 0,60 1,00 1,00 1,30 1,50 0,50 0,60 1,00 1,00 1,30 1,50
0,40 0,40 0,80 0,80 1,00 1,20 0,40 0,40 0,80 0,80 1,00 1,20
0,50 0,60 1,00 1,00 1,30 1,50 0,50 0,60 1,00 1,00 1,30 1,50
0,50 0,70 1,30 1,40 1,60 1,90 0,50 0,70 1,30 1,40 1,60 1,90
0,80 0,90 1,40 1,70 1,90 2,20 0,80 0,90 1,40 1,70 1,90 2,20
0,40 0,60 1,00 1,20 1,30 1,60 0,40 0,60 1,00 1,20 1,30 1,60
0,60 0,80 1,20 1,40 1,60 1,80 0,60 0,80 1,20 1,40 1,60 1,80
0,20 0,20 0,40 0,50 0,50 0,60 0,20 0,20 0,40 0,50 0,50 0,60
0,30 0,30 0,60 0,60 0,70 0,80 0,30 0,30 0,60 0,60 0,70 0,80
0,20 0,20 0,40 0,50 0,50 0,60 0,20 0,20 0,40 0,50 0,50 0,60
0,30 0,30 0,60 0,60 0,70 0,80 0,30 0,30 0,60 0,60 0,70 0,80

0,10-0,20 0,10-020 0,20 020 020030 030 0,0-020 0,10-020 0,20 020 020030 030

0,10-0,20 0,10-020 0,20 0,20 0,20 020  0,10-020 0,10-020 0,20 0,20 0,20 0,20
0,10 0,10 0,10 0,10 0,20 0,20 0,10 0,10 0,10 0,10 0,20 0,20

Prosimy o przestrzeganie instrukcji dotyczacych stosowania i bezpieczenstwa (rozdziat 8). 409




KOMET Fullmax K | N | H

Zalecane parametry skrawania — specjalne rozwiertaki

Rekomendowane parametry skrawania KOMET Fullmax

K I
4H

DBG-P —
ASG2350 % i
§ .5 Miateria Materiat obrabiany Predkgg’;’ Posuw f (mm/obr), optymalne - maksymalne
5 Be 2 prabian Przyktady oznaczen skrawania @ %] %) @ 9] %)
2 EE Y Y wg DIN Ve 2,97- 4,06- 6,06- 7,56- 12,06- 16,06 -
£E =S 8 (m/min) 405 605 7,55 12,05 16,05 20,05
E © ‘E‘ ~ E t I o o o o o o
T 5 optymalne o 5 o 5
=) ;-:% |E rﬁalysymalne O O X HE8 3XE 48
o Stale niestopowe: 1.0037 (S235JR)
— <500 konstrukcyjne, automatowe, 1.0715 (11SMn30)
Staliwa 1.0044 (S2575JR)
< 500- Stale niestopowe / niskostopowe: konstruk- lgggg 2525%3)
N 900 cyjne, ulepszane, narzedziowe, Staliwa 17131 (16MnCr5)
~ <500 Stale automatowe 1.0718 (11SMnPb30)
a
Stale niestopowe / niskostopowe:
(c,:' > 900 zarowytrzymate, konstrukcyjne, ulepszane, 1?%%? Eéé%g;ﬂo“)
azotowane, narzedziowe .
o . 1.2341 (6CrMo15-5
< >900 Stale wysokostopowe: narzedziowe 1.2601 EXHrSSngo\%Z)
i HSS
o . . . 2.4 NiuCr19Fe19Nb5M
L 250 Stopy specjalne: Inconel, Hastelloy, Nimonic, 2l466281 ((l\lllfrcrmgr?iceSgAk))s 03)
W
S Tytan, X
400 i po— 3.7115 (TiAI5SNn2.5)
o A 1.4306 (X2CrNi19-11)
o =600 Stale nierdzewne 1.4401 (X5CrNiMo17-12-2)
— 1.4511 (X3CrNb17)
= 5 <900 Stale nierdzewne 1.4571 (X10CrNiMo-
Ti17-12-2)
< > 900 Stale zaroodporne 1.4713 (X10CrAlSi7)
[~ i zarowytrzymate 1.4862 (X8NiCrSi38-18)
(=] o 0.6025 (EN-GJL-250) 200 0,80 0,90 1,50 1,50 1,80 2,20
: 180 Zeliwo szare g ' ' ' ' 4
€2 0.6035 (EN-GJL-350) 250 1,00 1,20 19 190 230 2,60
;- 250 Zeliwo stopowe 0.6660 (GGL-NiCr20 2) 90 0,60 0,70 1,20 1,20 1,50 1,80
130 0,90 1,00 1,60 1,60 1,90 2,20
g =600 130 Zeliwo sferoidalne ferrytyczne 0.7040 (EN-GJS-400-15) 225 0,80 0,90 1,50 1,50 1,80 2,20
300 1,00 1,20 1,90 1,90 2,30 2,60
_ _ 0.7050 (EN-GJS-500-7)
X 5 230 Zeliwo sferoidalne ferrytyczno/perlityczne 0.7055 (GGG-55) 225 080 09 150 1,50 1,80 2,20
0.8055 (GTW-55) 300 1,00 1,20 1,90 1,90 2,30 2,60
o
o >600 250 Zeliwo sferoidalne perlityczne (ciagliwe) 0.7060 (EN-GJS-600-3) 120 0,60 0,70 1,20 1,20 1,50 1,80
= perityeene (dag 0.8165 (GTS-65) 150 0,90 1,00 1,60 1,60 1,90 2,20
v - . 0.7661 90 050 060 100 1,00 1,20 1,50
o 200 Zeliwo sferoidalne stopowe . g i ' i f '
= ° (EN-GJSA-XNiCr20-2) 130 070 080 120 120 150 1,70
o~ .
o 300 Zeliwo wermikularne EN-GIVTi<0,2 90 0,50 0,60 1,00 1,00 1,20 1,50
= EN-GIVTi>0,2 130 070 080 1,20 1,20 1,50 1,70
2 90 §3,’§y"?§f§zui' (tosfaeiz 2.0375 (Cuzn36Pb3)
— Brazy dobrze obrabialne 2.1182.01 (G-CuPb15Sn)
r;i 100 Stop miedzi, Mosiadz, Brazy $rednio obrabialne ;8328 EE_UCZ&?%NZ)
< A-A . 3.3315 (AlMg1)
Zm 60  Alu-stop do obrébki plastycznej 310517 (AIMACU)
— Alu-stop odlewniczy.: ~
) 75  Sizawartos¢ < 10% 3.3561 (G-AMg5)
— Stopy magnezu 3.2373.61 (G-AlSi9Mg wa)
o )
g Alu-stop. odlewniczy.: .
E 100 Si-zawartos¢. > 10% 3.2381.01 (G-AISi10Mg)
o
o <2000 itaslsharRtgwana
g Stal hartowana
— > 55 HRC, = 62 HRC
0,10-  0,10- 0,20-
020 [NGEEEN CZ° EEEEE 030 RS

Naddatek na rozwiercanie @ / Srednice (mm)
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KOMET Fullmax K | N | H

Zalecane parametry skrawania — specjalne rozwiertaki

] KOMET Fullmax N KOMET Fullmax H

DBC-N DBF-A
ASG2170/ ASG2270 e} PRI — e (et |
Predkos¢ Posuw f (mm/obr), optymalne - maksymaine Predkos¢ Posuw f (mm/obr), optymalne - maksymalne
skrawania %) @ (0] @ @ @ skrawania @ ) @ @ o )
Ve 297- 406- 606- 756- 12,06- 16,06- Ve 297- 406- 606- 756- 12,06- 16,06- \VAVAV/

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

N - B

maksymalne maksymalne
VNV
‘
RAAMAAN
r
-
i
150 0,50 0,60 1,10 1,20 1,20 1,20
250 0,60 0,90 1,60 1,60 1,80 1,80
100 0,40 0,50 0,90 0,90 0,90 0,90
150 0,50 0,70 1,30 1,30 1,40 1,40
200 0,50 0,60 1,10 1,20 1,20 1,20
300 0,60 0,90 1,60 1,60 1,80 1,80
200 0,50 0,70 1,20 1,30 1,30 1,30 8
300 0,70 1,00 1,70 1,70 2,00 2,00
200 0,50 0,70 1,20 1,30 1,30 1,30
250 0,70 1,00 1,70 1,70 2,00 2,00
40 0,20 0,20 0,40 0,50 0,50 0,60
60 0,30 0,30 0,60 0,60 0,70 0,80
30 0,20 0,20 0,40 0,50 0,50 0,60
50 0,30 0,30 0,60 0,60 0,70 0,80

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

: : 020 0,20 0,30
YU 020 B30 > 55 HRC 010 010 010 010 020 020

Prosimy o przestrzeganie instrukcji dotyczacych stosowania i bezpieczenstwa (rozdziat 8). 411




	Zawartość
	Wiercenie w pe�nym materiale
	Rozwiercanie
	Innowacyjne rozwiązania do gwintowania
	Frezy
	Narzędzia do toczenia do obróbki zewnętrznej i wewnętrznej
	Oprawki
	Płytki skrawające
	Informacje

	Indeks numeryczny



