KOMET Monomax

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

KORZYSCI:

B Przeznaczony dla matych $rednic

B Mozliwos¢ uzyskania wysokich tolerancji otworéw

B Wysoka niezawodnos¢ procesu, dzieki monolitycznej
konstrukgji

B Mozliwos¢ kompensacji zuzycia ostrza, dzieki prostej regulacji
srednicy

B Precyzyjnie szlifowany na wymagany wymiar

Zastosowanie:

- stale niestopowe i niskostopowe

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

- aluminium

- tytan, stopy tytanu

- zeliwo szare i sferoidalne
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- dtuga i krotka

- chtodzenie centralne i boczne (Y)

- ostrza weglikowe i cermetowe, pokrywane i niepokrywane
- zakres srednic 5,600 - 25,899 mm
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KOMET

KOMET Monomax Strona

Rozwiertak — wersja krétka
@ 5,600 — 25,899 mm 414 - 415

Rozwiertak — wersja dtuga
@ 5,600 — 25,899 mm 416 - 417

Rozwiertak — Stozek Morse'a

@ 5,600 — 25,899 mm 418
Srednica H7 — dostepne z magazynu 420 - 421
Zalecane parametry skrawania 422 - 423
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KOMET Monomax

Tabela doboru — wersja krotka

|  Obbka |

2 : Nr zamoéw.
2 Materiat ASG = Geometria
s :g’\ $  Materiat obrabiany
L] |=2® T
0 ®E : ] Przyktady
g8 5% £ DIN
c 5 s S We)
S == E
o 3 Konstrueamme, o | (037 SR 56J.93 56J.71 56H.93 56H.71
Vi et 1.0044 (S2575IR) ASG 4000 ASG 4000 ASG 3000 ASG 3000
022 nconsion | SB0E 56J.93 561.71 56H.93 56H.71
NGB o stukaine depstane: 17131 (16MnCrS) ASG 4000 ASG 4000 ASG 3000 ASG 3000
= sl oo 10718 56J.93 56).71 56H.93 56H.71
al (OSREE) ASG 4000 ASG 4000 ASG 3000 ASG 3000
=5 o Stale niestopowe /
o 3 Qﬁ;ﬁ?@pﬁgfﬁﬁ%; 1.7225 (42CrMod) 56J.93 56J.71 56H.93 56H.71
iR uepszane,szoouare, 11221 (€600 ASG 4000 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000
o 8 Stale wysokostopowe: | 2o reoer 56).71 56).71 56H.71 56H.71
S R R Mov12) ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106
; HsS
o g Smpmne  leows
L N Nimonie, i é;As)m (Nimonic
v
= = Tytan, 3.7115 56J.21 56H.21
v Stopy tytanu (TiAI5SN2.5) ASG 03 ASG 03
O 8 ereweme  0RCMIS 561.65 561.65 56H.65 56H.65
© W a0 - ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106
o 4 i
S ; 8 Stale nierdzewne 122;1 Eﬁcc)c';‘ﬁum)- 56J.65 56J.65 56H.65 56H.65
v 171222 ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106
(=} 8 St_a\e Zzaroodporne 1‘;?;;&%%@?” 56] 65 56.] 65 56H 65 56H 65
~ 2 izarowytzymate Gz 1) ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106
o o Pa— 0.6025 (EN-GJL-250) 56J.65 56J.65 56H.65 56H.65
£ = DB EILEED) ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000
= 2 e 06660 56J.65 56).65 56H.65 56H.65
°° N SOTRME (ceLaicz02) ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000
o % 8 Zeliwo sferoidalne 0.7040 56J.93 56J.65 56H.93 56H.65
Rl i B fErvvzne (G AT ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000
O = Q ziwostenidaneser ENO55007) 56).93 56).65 56H.93 56H.65
@ Bl e S R ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000
SIRSE RSN P - 07060 56J.93 56).65 56H.93 56H.65
o Zeliwo sferoidalne e IEEaTL
S ] & peryaneagive) TSI ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000
= S zeiwosteroidane  0.7661 (EN-GISA- 56J.65 56).65 56H.65 56H.65
= N [Fmpae HEEED) ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000
S S P el <62 56J.65 56J.65 56H.65 56H.65
= & 1> ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000
2 o Sopmeds Mosadz, £ e 561.93 56J.71 56H.93 56H.71
o O B dobmecirz | 2zl ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000
% = epmera vicsada) 220l 56J.71 56).71 56H.71 56H.71
— “ obrabialne 2.0060 (E-Cu57) ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000
= rcv: O Alu-stop do obrébki  3.3315 (AIMg1) 56J.17 56J.17 56H.17 56H.17
- © [T BE507 (AR ASG 0706 ASG 0706 ASG 0706 ASG 0706
= uy Alustop odlewnicey. 33561 (G-AIMGS) 56J.17 56).17 56H.17 56H.17
= M Sy madnens T (GalSoMg wa ASG 0706 ASG 0706 ASG 0706 ASG 0706
S 8 Alu-stop. odlewniczy.: 3.2381.01(G- 56J.17 56J.17 56H.17 56H.17
3 & [EEEE RIS | AR ASG 0706 ASG 0706 ASG 0706 ASG 0706
o 9O
w g i
o = al hartowana
kﬁ. g itél‘ShHRlC, = 55 HRC

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



@ 5,600 — 25,899 mm KOMET Monomax

Rozwiertak — wersja krotka

Materiat obrabiany %E . ~
ke ) 25 SF g
a
] \VAVAVAV,
chtodzone promieniowo, a 2
dla otworéw przelotowych S | N | e .
b C
f L
a
chtodzone centralnie, A e ]
dla otworéw nieprzelotowych S | | Y )
b C
f L

Mozliwosci wyboru

Zakres srednic
GEE Materiat .
ostrza, €Wy’
o

rodzaj Chwyt g
Nr zam. Nr zam. pokrycia oylindryczny
@D @dxc L b f a V4
LI Bl [E] ] . ~
56J.93 - 56H.93 - DST
5,600 - 8,899 12x45 85 40 0,1 9,5 4
56J.67 - 56H.67 - DJC
56J.65 56H.65 DBG-P 8,900 - 15,899 12x45 95 50 0,1 9,5 6
56J.37 56H.37 DBG-N
56J.17 56H.17 DBC 15,900 - 18,899 16x50 100 50 0,1 9,5 6
56J.71 56H.71 TiN
18,900 - 25,899 20x60 120 60 0,1 9,5 6
56J.21 56H.21 HM

Przyktad zamoéwienia: 56J.93
Srednica rozwiercania D=21mm, tolerancja otworu H7, materiat obrabiany 1.0037 (S235JR) ASG3000 (geometrie)

Parametry skrawania str. 422-423.
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KOMET Monomax

Tabela doboru - wersja dtuga

|  Obbka |

2 : Nr zamoéw.
2 Materiat ASG = Geometria
s :g’\ $  Materiat obrabiany
Qo L T
0 ®E : ] Przyktady
g 5 5 DIN
c 5 s S We)
S == E
o 3 Etfn‘t;,“u‘ii‘;}ﬁg”;‘iw, e 56R.93 56R.71 56Q.93 56Q.71
Vi T 1.0044 (S275JR) ASG 4000 ASG 4000 ASG 3000 ASG 3000
022 nconsion | SB0E 56R.93 56R.71 56Q.93 56Q.71
R & S e 17131 (16MnCrS) ASG 4000 ASG 4000 ASG 3000 ASG 3000
— = sl oo 10718 56R.93 56R.71 56Q.93 56Q.71
-y (115MnPo30) ASG 4000 ASG 4000 ASG 3000 ASG 3000
=5 o Stale niestopowe /
O 8 [semmeraon sy SR 2R 56Q:93 Rl
TISA depszone, azoovane, 11221 €600 ASG 4000 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000
(=} 8 Stale wysokostopowe: 122N (i) 56R.71 56R.71 56Q71 56Q71
<'_' o)) narzedziowe 1.2601 (X165Cr-
A Movi2) ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106
= HSS
o g smom e
o ¢Q  [nconel, Hastelloy, 5 46371 (Nimonic
- ’ 80A)
= & Tytan, 37115 56R.21 56Q.21
v Stopy tytanu (TiAI5SN2.5) ASG 03 ASG 03
O 8 eneseme WIS 56R.65 56R.65 56Q.65 56Q.65
© ¥ el e ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106
o 3 rl
S ; 8 Stale nierdzewne 122;1 Eﬁcc)c';‘ﬁum)- 56R.65 56R.65 56065 56065
V) TH7:12-2) ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106
(=} 8 Stale zaroodporne 1'27;632“;%(':\:@57) 56R.65 56R.65 56Q65 56Q.65
~ % arowyiymale {068 HENCE ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106
o < |, 0.6025 (EN-GJL-250) 56R.65 56R.65 56Q.65 56Q.65
0 Zel
= Sl CEERE TR ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000
= 2 semoscoone 05560 56R.65 56R.65 56Q.65 56Q.65
& ~ (GGLNICr202) ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000
o % 8 Zeliwo sferoidalne 0.7040 56R.93 56R.65 56093 56065
@ | = [EesEs (EN-GJ5-400-15) ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000
= S zeiwo seridane fer (N-GI55007) 56R.93 56R.65 56Q.93 56Q.65
® N [ (GREEey, ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000
=l G| @ | | 07060 56R.93 56R.65 56Q.93 56Q.65
o Zeliwo sferoidalne e IEEaTL
S R & peritycane (cagiwe) FHOS0T ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000
= S zelwosferodaine  0.7661 EN-GISA- 56R.65 56R.65 56Q.65 56Q.65
= ol Eiocie XNICr20-2) ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000
~ S L - EN-GJV Ti < 0,2 56R.65 56R.65 56Q.65 56Q.65
= @ feowermIuEne e GivTi> 0,2 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000
S o diopmieds Mosiadz, &0t 56R.93 56R.71 56Q.93 56Q.71
N Rl el i ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000
= S fopmeds osaar, 20%0 56R.71 56R.71 56Q.71 56Q.71
- = obrabiaine 2.0060 (E-CuS7) ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000
= rcv: O  Alu-stop do obrébki  3.3315 (AlMg1) 56R.17 56R.17 56Q.17 56Q.17
< © | 3.0517 (AIMnCw) ASG 0706 ASG 0706 ASG 0706 ASG 0706
= y Alustop odiewniczy: 33561 (G-AMgS) 56R.17 56R.17 56Q.17 56Q.17
iz P Comvmaens (o wa) ASG 0706 ASG 0706 ASG 0706 ASG 0706
= 8 Alu-stop. odlewniczy.: 3.2381.01(G- 56R.17 56R.17 56Q.17 56Q.17
= — | lZAatos =1 0% ) (AISi1 M) ASG 0706 ASG 0706 ASG 0706 ASG 0706
o 9O
2- % ztz\sh:ggwana
S = al hartowana
kﬁ. g itél‘ShHRlC, = 55 HRC

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



@ 5,600 — 25,899 mm KOMET Monomax

Rozwiertak — wersja dtuga

Materiat obrabiany %E . ~
‘@‘ =
chtodzone promieniowo,
dla otworéw przelotowych
a
) \VAVAVAV,
o 2
Q >y " " "— “"—“"—“"—*~”"—\1-— " " g B
b C
f L
chtodzone centralnie,
dla otworéw nieprzelotowych
-
[a)
a >\ |
b C
f L

Mozliwosci wyboru

Zakres srednic
GEE Materiat .
ostrza, €Wy’

rodzaj Chwyt T
Nr zam. Nr zam. pokrycia oylindryczny
@D @dxc L b f a Z
1 g1 [H] B ~ ~
56R.93 - 56Q.93 - DST 5,600 - 8,899 12x45 130 85 0,1 9,5 4
56R.67 - 56Q.67 - DJC
8,900 - 9,899 12x45 130 85 0.1 9,5 6
56R.65 56Q.65 DBG-P
56R.37 56Q.37 DBG-N 9,900 - 15,899 12x45 160 115 0,1 9,5 6
56R.17 56Q.17 DBC
15,900 - 18,899 16x50 180 130 0,1 9,5 6
56R.71 56Q.71 TiN
S6R 21 56Q.21 M 18900-25899  20x60 200 140 0.1 9,5 6

Przyktad zamoéwienia: 56R.93
Srednica rozwiercania D=21mm, tolerancja otworu H6, materiat obrabiany 1.0037 (S235JR) ASG3000 (geometrie)

Parametry skrawania str. 422-423.
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KOMET Monomax @ 5,600 — 25,899 mm

Rozwiertak

Materiat obrabiany DIN 228
PV KNS %
obrébka konwencjonalna
™
fa) -\ ! + 90 -
a _
] 1
: |
f L Ptetwa zabierakowa
' Nr zamoéwieniowy
099.03.002
Mozliwosci wyboru
Zakres srednic
&I_H"_'_'_'-H'H_'_'_H Materiat
n
ostrza, Stosek Z Z
: oze ]
Nr zam. rodzaj } =
pokrycia . Morse'a ) ] S
D MK L a z
LR Y] i -
5,600-8,899 2 90 85 9,5 0,1 4
8,900-9,899 2 90 85 9,5 0,1 6
56X.21 HM 9,900-15,899 2 120 115 9,5 0,1 6
15,900-18,899 2 135 130 9,5 0,1 6
18,900-25,899 2 145 140 9,5 0,1 6

Przyktad zamoéwienia: 56X.21
Srednica rozwiercania D=21mm, tolerancja otworu H6, materiat obrabiany 1.0037 (S235JR) ASG3000 (geometrie)
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Jesli nie znajdziesz standardowego narzedzia dla twojej
produkcji, mozemy zaoferowac rozwiazanie specjalne.

KOMET Monomax
Zaprojektdj swoje narzedzie!
1

VNV

Przyktady:

Bardzo dtugi Monomax z chwytem
cylindrycznym

Monomax z chwytem
DAH / HSK

419




KOMET Monomax @ 67 — 2047 mm

Rozwiertak — wersja krotka

® =

Materiat obrabiany

P KN

DIN7835
==

—
o | | s | S 1 I I

Srednica H7 — dostepne z magazynu

o
=

P K

C-- -

- L o L
2 g A 2
5 =
D -
<>
@D @dxc L b f a 2z [k Nr zam. Nr zam. Nr zam.
- - ~ DST DST DBG-P
6" 12x45 85 40 0,1 95 4 56J.93.06H7N 56J.93.06H7D 56J.65.06H7N
5 8" 12x45 8 40 0,1 95 4 56J.93.08H7N 56J.93.08H7D 56J.65.08H7N
10" 12x45 95 50 0,1 95 6 56J.93.10H7N 56J.93.10H7D 56J.65.10H7N
12% 12x45 95 50 0,1 95 6 56J.93.12H7N 56J.93.12H7D 56J.65.12H7N
==== 14% 12x45 95 50 0,1 95 6 56J.93.14H7N 56J.93.14H7D 56J.65.14H7N
(i 157 12x45 95 50 0,1 95 6 56J.93.15H7N 56J.93.15H7D 56J.65.15H7N
16" 16x50 100 50 0,1 95 6 56J.93.16H7N 56J.93.16H7D 56J.65.16H7N
18" 16x50 100 50 0,1 95 6 56J.93.18H7N 56J.93.18H7D 56J.65.18H7N
20" 20x60 120 60 0,1 95 6 56J.93.20H7N 56J.93.20H7D 56J.65.20H7N
Srednica H7 — dostepne z magazynu
PN? PN?
PN’ PN’
— ; - -
— S 2
2 S e
7 ¢
5
@D @dxc L b f a 2z [k Nr zam. Nr zam.
~ ~ TiN TiN
v 6" 12x45 85 40 0,1 95 4 56J.71.06H7N 56J.71.06H7D
8" 12x45 8 40 0,1 95 4 56J.71.08H7N 56J.71.08H7D
10" 12x45 95 50 0,1 95 6 56J.71.10H7N 56J.71.10H7D
12% 12x45 95 50 0,1 95 6 56J.71.12H7N 56J.71.12H7D
8 14% 12x45 95 50 0,1 95 6 56J.71.14H7N 56J.71.14H7D
157 12x45 95 50 0,1 95 6 56J.71.15H7N 56J.71.15H7D
16" 16x50 100 50 0,1 95 6 56J.71.16H7N 56J.71.16H7D
18" 16x50 100 50 0,1 95 6 56J.71.18H7N 56J.71.18H7D
20" 20x60 120 60 0,1 95 6 56J.71.20H7N 56J.71.20H7D

" grupa materiatowa 12.0 - 2 grupa materiatowa 12.1 - 3 grupa materiatowa 12.0 | 12.1

Parametry skrawania str. 422-423.

N4
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@ 6H7 — 20" mm KOMET Monomax

Rozwiertak — wersja dtuga

=

DIN 1835

Materiat obrabiany
P KN

VVVV

Srednica H7 — dostepne z magazynu

i — ==l s, I — o
@D @dxc L b f a Z % Nr zam. Nr zam. Nr zam.
~ ~ ~ DST DST DBG-P

6" 12x45 130 85 0,1 95 56R.93.06H7N 56R.93.06H7D 56R.65.06H7N

87 12x45 130 8 0,1 95 56R.93.08H7N 56R.93.08H7D 56R.65.08H7N

10" 12x45 160 115 0,1 95
12 12 x45 160 115 0,1 95
144712 x45 160 115 0,1 95
15" 12 x45 160 115 0,1 95
16" 16 x50 180 130 0,1 95
18" 16 x50 180 130 0,1 95
20" 20x60 200 140 0,1 9,5

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

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

56R.65.10H7N
56R.65.12H7N
56R.65.14H7N
56R.65.15H7N
56R.65.16H7N
56R.65.18H7N
56R.65.20H7N

Srednica H7 — dostepne z magazynu
2)

O OO0 O OO0 O OO OO A B

PN? PN
N PN PN
S — = s o -
P 2 @ASG 3000 5 ‘
@D @dxc L b f a Z ‘Ila Nr zam. Nr zam.
~ ~ ~ TiN TiN
6" 12x45 130 8 0,1 95 4 56R.71.06H7N 56R.71.06H7D
87 12x45 130 8 0,1 95 4 56R.71.08H7N 56R.71.08H7D
10" 12x45 160 115 0,1 95 6 56R.71.10H7N 56R.71.10H7D
127 12 x45 160 115 0,1 95 6 56R.71.12H7N 56R.71.12H7D
14" 12 x45 160 115 0,1 95 6 56R.71.14H7N 56R.71.14H7D
1587 12 x45 160 115 0,1 95 6 56R.71.15H7N 56R.71.15H7D
16" 16x50 180 130 0,1 95 6 56R.71.16H7N 56R.71.16H7D
18" 16 x50 180 130 0,1 95 6 56R.71.18H7N 56R.71.18H7D
20" 20x60 200 140 0,1 95 6 56R.71.20H7N 56R.71.20H7D

" grupa materiatowa 12.0 - 2 grupa materiatowa 12.1 -

Parametry skrawania str. 422-423.

3 grupa materiatowa 12.0 | 12.1
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KOMET Monomax

Zalecane parametry skrawania

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

optymalne - maksymalne

optymalne - maksymalne

3 Materiat obrabian 15y >xD
2wy Materiat y Rozwiertak krotki Rozwiertak dtugi
5 Q4o o . Przyktady oznaczen
£% T obrabiany
= EE | wg DIN
Lo SS o o = o =
g8 £ ¢ g U oy U]
Ts >¢ g 5 €& @ @ @ z = 5 ¥ @ @ @ =z =
=6 2= g 0O O o o o E T o o o o o FE T
Stale niestopowe: 1.0037 (S235JR)
S = 500 konstrukcyjne, automatowe, 1.0715 (115SMn30) 150 150 100 8 120 120 80 8
Silliong 1.0044 (S2575JR) 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 lelei‘?szanel narzedziowe,  4'7337 (16MnCr5) 200 200 140 10 160 160 120 10
aliwa
~ <500 Stale automatowe 1.0718 (11SMnPb30) 150 150 100 30 120 120 80 30
o 200 200 140 45 160 160 120 45
Stale niestopowe / nisko-
o =900 stopowe: Z_arowy‘[rzyma{e, 1.7225 (42CrMo4) 150 150 100 7 120 120 80 7
o konstrukcyjne, uleps_zane, 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
N HSS
Q 250 Stopy specjalne: Inconel, 2.4668 (NiuCr19Fe19Nb5Mo3)
N Hastelloy, Nimonic, 2.4631 (Nimonic 80A)
v
— Tytan, : 8 8
400 S 3.7115 (TIAI5Sn2.5) 5 e
o ' 1.4306 (X2CrNi19-11) 45 30 6 45 30 6
<
o =600 Stale nierdzewne 1.4401 (X5CrNiMo17-12-2) 60 10 2 &0 70 s
- 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
€9 60 | el 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 Zeliwosferoidalne ferry- 0,0 (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 sferoidalne ferrytycz- 07020 (FESE5007) 450 150 150 150 12120 120 120 120 12
@ no/perlityczne 08055 (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
par: - : 0.7661 70 70 40 9 70 70 40 9
= 200 Zeliwo sferoidalne stopowe (EN-GISA-XNICr20-2) - o B - o B
o~ .
=) 300 Zeliwo wermikularne EN-GIVTi < 0,2 80 80 50 9 80 80 50 9
= EN-GVTi>0,2 130 130 70 12 130 130 70 12
= Stop miedzi, Mosiadz, 3 375 (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
= 2 60 Alu-stop do obrobki 3.3315 (AIMg1) 150 15 150 15
— plastycznej 3.0517 (AlIMnCu) 300 30 200 30
— Alu-stop odlewniczy.:
m 75  Si-zawartos¢ < 10% ggg% (661?6"\/E§|)9M - 200 15 150 15
— Stopy magnezu . . g9 300 30 200 30
o .
g Alu-stop. odlewniczy.: N 200 12 150 12
i 100 Si-zawartos¢. > 10% 3.2381.01 (G-AlSi10Mg) 300 20 200 20
o
. Stal hartowana
w1400 < 45 HRC
o
g Stal hartowana
o 1800 > 45 HRC, =< 55 HRC

Naddatek na rozwiercanie @ / Srednice (mm)
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KOMET Monomax

Zalecane parametry skrawania

_ Posuw f (mm/obr)

N - B

optymalne - maksymalne optymalne - maksymalne
ASG3000, ASG0106, ASG03 ASG4000, ASG09B
ASGO07, ASG02 ASG09, ASG1405, ASG1406
\\/
25,6 28,9 @ 12,01 @ 22,01 25,6 ©8,9 @ 12,01 @ 22,01
- 8,899 - 12,00 -22,00 - 25,899 - 8,899 - 12,00 - 22,00 - 25,899

e d %2 6 36 e 6 e 4 %6 36 e 6
0,30 0,50 0,70 0,90 0,40 0,70 0,90 1,20
0,50 0,70 1,00 1,30 0,60 0,90 1,20 1,50
0,30 0,50 0,70 0,90 0,40 0,70 0,90 1,20
0,50 0,70 1,00 1,30 0,60 0,90 1,20 1,50 \VAVAVAV/
0,30 0,50 0,70 0,90 0,40 0,70 0,90 1,20
0,50 0,70 1,00 1,30 0,60 0,90 1,20 1,50
0,30 0,50 0,70 0,90 0,40 0,70 0,90 1,20 3
0,50 0,70 1,00 1,30 0,60 0,90 1,20 1,50 VYV
0,20 0,40 0,50 0,60 ‘
0,30 0,50 0,70 0,90

NN\
0,20 0,40 0,50 0,60
0,30 0,50 0,70 0,90
0,20 0,30 0,40 0,50 4
0,30 0,40 0,60 0,70
0,30 0,40 0,60 0,80 ||
0,40 0,60 0,80 1,10
0,30 0,40 0,60 0,70 f
0,40 0,60 0,80 1,00
0,30 0,40 0,60 0,70
0,40 0,60 0,80 1,00
0,30 0,40 0,60 0,70 5
0,40 0,60 0,80 1,00
0,40 0,70 0,90 1,10
0,60 0,90 1,20 1,50 =
0,30 0,50 0,70 0,90 %
0,50 0,70 1,00 1,30
0,40 0,70 0,90 1,10
0,60 0,90 1,20 1,50
0,40 0,70 0,90 1,10
0,60 0,90 1,20 1,50
0,30 0,50 0,70 0,90
0,50 0,70 1,00 1,30
0,30 0,40 0,60 0,70
0,40 0,60 0,80 1,00
0,30 0,40 0,60 0,70
0,40 0,60 0,80 1,00 7
0,40 0,60 0,80 1,10
0,60 0,90 1,20 1,50
0,30 0,50 0,70 0,90
0,50 0,70 1,00 1,30
0,40 0,60 0,80 1,10
0,60 0,90 1,20 1,50
0,40 0,60 0,80 1,10 8
0,60 0,90 1,20 1,50
0,40 0,60 0,80 1,10
0,60 0,90 1,20 1,50

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

Prosimy o przestrzeganie instrukcji dotyczacych stosowania i bezpieczenstwa (rozdziat 8). 423
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