KOMET REAMAX

1 _

\VAVAVA

=
=
e
A

‘@l.m
[1]

& ‘ @oo‘ d\l‘-tiﬂtlm

Nowy wymiar wysokiej wydajnosci rozwiercania.

Wieksza wydajnos¢. Wieksza elastycznosc.

Modutowa konstrukcja sktada sie z chwytu walcowego i wymiennej
gtowiczkirozwiercajacej KOMET REAMAX. Krotkistozek gtowiczki
rozwiercajgcej zapewnia precyzyjne potaczenie i powtarzalnosc
srednicowa przy jej wymianie.

KOMET REAMAX zapewnia wysoka wydajnos¢ ze wzgledu na duza
liczbe zebéw i monolityczna konstrukcje gtowiczki:

- maksymalna sprawnosc i bezpieczenstwo procesu

- niski poziom drgan podczas obrébki

- brak koniecznosci ustawiania srednicy przy wymianie gtowczki

- wykonanie na miare w krétkim czasie

- precyzyjna powtarzalnos¢

zaprojektowane specjalnie dla wewnetrznego doprowadzenia
chtodzenia i MMS (MQL)

442

tatwa wymiana gtowiczki

KOMET REAMAX-monolityczna gtowiczka
z krotkim stozkiem mocowana za pomoca
grzybka zaciggajacego w uchwycie. Brak
potrzeby pracochtonnego ustawiania na-
rzedzia.

Z KOMET REAMAX oszczedzasz czas i
pieniadze.

Zastosowanie:

- wszystkie mozliwe materiaty obrabiane

- do otworéw przelotowych i
nieprzelotowych

- 3i5xD

- wysoka predkos¢ skrawania -
do 300 m/min

- wysoki posuw - do 2,4Amm/obr
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Wymienne gtowiczki

@ 12,000 - 40,000 mm 444 — 445
Srednica H7 — dostepne z magazynu 446
KORZYSCI: Zalecane parametry skrawania 448 — 449
M Precyzyjne szlifowanie dla najwyzszej jakosci .
B Modularny system narzedzi Oprawki 447
B Maksymalna powtarzalnos¢ dzieki powierzchni
stozkowej i CZF’*°)",’EJ . . L Instrukcja montazu 450
W Wysoka wydajnos¢ dla wiekszej efektywnosci
W Odpowiednie dla MMS (MQL) - przyjazny dla
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KOMET REAMAX

Tabela doboru

|  Obbka |

= . Nr zamow.
= Materiat ASG = Geometria
s :g’\ $  Materiat obrabiany
L] |=2® T
= . Przykfad
S BE G obrabiny KR [T 1] =] =N B
g Nz T
s zE 2
o 3 Etfn‘t;,“u‘ii‘;}ﬁg”;‘iw, e 640.92 640.70 640.93 640.71
=V Sl 1.0044 (525750R) ASG 05 ASG 05 ASG 3000 ASG 3000
388 meewRhe omE 640.92 640.70 640.93 640.71
n @ narzedsiowe, Stawa, 17131 (16MnCr5) ASG 05 ASG 05 ASG 3000 ASG 3000
- 8 10718 640.92 640.70 640.93 640.71
s Stale automatowe
NV (SIRED) ASG 05 ASG 05 ASG 3000 ASG 3000
o o Stale niestopowe /
o 3 Qﬁ;ﬁ?@pﬁgfﬁﬁ%; 1.7225 (42CrMod) 640.92 640.71 640.93 640.71
][N ﬁﬁgzéaz?sv,vaezomwane,' 1,21 (C83) ASG 05 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000
(=} 8 Stale wysokostopowe: 12 (i) 640.71 640.71 640.71 640.71
83 o T H e 1.2601 (X165Cr-
SN ¢ MoV12) ASG 0106 ASG 3000 ASG 0106 ASG 0106
; HSS
o Q Stomysmecane  Togcionnehion)
o) N Nimonie e 2.4631 (Nimonic
w 80A)
= = Tytan, 37115 640.21 640.21
v Stopy tytanu (TiAI5SN2.5) ASG 03 ASG 03
O 8 eneseme WIS 640.65 640.65 640.65 640.65
© b‘;‘}‘;ﬂgﬁf’”" ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106
o 4 Tl
S ; 8 Stale nierdzewne 122;1 Eﬁcc)c';‘ﬁum)- 640.65 640.65 640.65 640.65
Y Ti17-12-2) ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106
(=} 8 Stale zaroodporne 1.231632“1 OCr_AISi7) 640.65 640.65 640.65 640.65
~ O i zarowytrzymate y (XBNICT-
A Si38-18) ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106
o S | 0.6025 (EN-GJL-250) 640.65 640.65 640.65 640.65
e - 05035 (EN-GL-350) ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000
= S | 0.6660 640.65 640.65 640.65 640.65
= (i fewosRaNe - (GeLnicr202) ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000
[} % 8 Zeliwo sferoidalne 0.7040 640.93 640.65 640.93 640.65
@ | & e (EEETeS) ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000
O = Q ziwostenidaneser ENO55007) 640.93 640.65 640.93 640.65
o ~  Tytyczno/perlityczne g;gg;zgﬁ/\i?s) ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000
S 8 O i i o000 640.93 640.65 640.93 640.65
o Zeliwo sferoidalne G IS-600-
S R K periyanedagiwe) (UESEER) ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000
- S Zeliwosferoidaine  0.7661 (EN-GISA- 640.65 640.65 640.65 640.65
= ™ stopowe MGARD) ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000
X S seinowermikiiame  EN-GVTI<02 640.65 640.65 640.65 640.65
= g ERCAEC:2 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000
o o Siopmiedsi Mosiadz, 0 ) 640.93 640.71 640.93 640.71
~ S Stopybra
= A BN ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000
3 = é&ggyr?r‘ggﬁiib Mosiadz, (Zc-iiigmlz) 640.71 640.71 640.71 640.71
— —  obrabialne 2.0060 (E-Cu57) ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000 ASG 3000
= =) O  Alu-stop do obrébki  3.3315 (AlMg1) 640.27 640.27 640.27 640.27
< © (s D7 (AREY) ASG 0706 ASG 0706 ASG 0706 ASG 0706
= i (Mosepedmy: (25 (G-AMgS) 640.27 640.27 640.27 640.27
= M Sy madnens T (GalSoMg wa ASG 0706 ASG 0706 ASG 0706 ASG 0706
2 S Alstop. odlewnicay: 3.2381.01(G- 640.27 640.27 640.27 640.27
— Sl Eaciaie g D (i) ASG 0706 ASG 0706 ASG 0706 ASG 0706
g 8 Stal hartowana 640.65 640.65
- 3 RUBGIS ASG 2360 ASG 2360
g 8 Stal hartowana 640.65 640.65
© © > 45 HRC, = 55 HRC ASG 2360 ASG 2360

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




@ 12,000 - 40,000 mm KOMET REAMAX

Wymienne gtowiczki
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Materiat obrabiany
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chtodzone promieniowo, lewoskosne, A
dla otworéw przelotowych Q
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|
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Oprawka
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chtodzone promieniowo, proste,
dla otworéw nieprzelotowych

@D

A4 Uwaga: @ 12,000 - 12,500 nie uzywac do rozwiercania otworéw nieprzelotowych

Gtowiczki wymienne - mozliwosci wyboru

Zakres srednic
. min. srednica
Materiat przy obrébce .
ostrza czotem €W?°
g oo

! (w przypadku
Nr zam. Nr zam. rodzaj nakroju ‘
pokrycia o czo{%wego) ] , _
X a <S>
LI Bl [E] ] - - .
640.92 - 640.93 - DST 12,000 - 15,999 @D -2,5 9,0 0,5 6
640.66 - 640.67 - DJC
16,000 - 21,999 @D -3,0 9,0 0,5 6
640.62 640.65 DBG-P
640.36 640.37 DBG-N 22,000 - 25,999 @D -3,0 9,0 0,5 8
Clgze iz RES 26,000 - 32,000 @D -4,0 9,0 0,5 8
640.70 640.71 TiN
640.20 640.21 HM 32,001 - 40,000 @D-40 90 05 8

Przyktad zamoéwienia: 640.92
Srednica rozwiercania D=21mm, tolerancja otworu H7, materiat obrabiany 1.0037 (S235JR) ASG3000 (geometrie).

Parametry skrawania str. 448-449.
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KOMET REAMAX

Wymienne gtowiczki
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@ 1547 — 40" mm

Materiat obrabiany
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(i Srednica H7 — dostepne z magazynu
1 1)
(T T Jene [T T]en mpl=m=
: i\ s : N
<D> _ §7°\(s6 3000 o0 N
@D @x a f z (& Nr zam. Nr zam. Nr zam.
~ ~ ~ ~ DST DST DBG-P
197 [ 125 | © 0,5 6 640.93.15H7N 640.93.15H7D 640.65.15H7N
1@ | 13 9 0,5 6 640.93.16H7N 640.93.16H7D 640.65.16H7N
7 18" 15 9 0,5 6 640.93.18H7N 640.93.18H7D 640.65.18H7N
20 17 9 0,5 6 640.93.20H7N 640.93.20H7D 640.65.20H7N
22719 9 0,5 8 640.93.22H7N 640.93.22H7D 640.65.22H7N
v 2457 21 9 0,5 8 640.93.24H7N 640.93.24H7D 640.65.24H7N
259 22 9 0,5 8 640.93.25H7N 640.93.25H7D 640.65.25H7N
2817 24 9 0,5 8 640.93.28H7N 640.93.28H7D 640.65.28H7N
30" 26 9 0,5 8 640.93.30H7N 640.93.30H7D 640.65.30H7N
8 40" 36 9 0,5 8 640.93.40H7N 640.93.40H7D 640.65.40H7N
" grupa materiatowa 12.0
ﬁ Parametry skrawania str. 448-449.



KOMET REAMAX

Oprawka
Odg;"'g::d' L= onmisss
MMS . =
A4 Uwaga:
Nie montowac w oprawkach termokurczliwych

VVVV

@ dne

-_ Krotka wersja Dtuga wersja
:====<|=== — —

dla dla
@ DH7 @D Numer L b c 2d 2 Numer L b 4 ?d £
zamoOwieniowy zamowieniowy kg
157 12,000 - 15,999  640.01.001 107 3xD 48 16 0,11 640.81.001 137  5xD 48 16 0,13

']6H7
1817 16,000 -21,999  640.01.002 119  3xD 50 20 0,18 640.81.002 169  5xD 50 20 0,23
20H7
22H7
2457 22,000 -25,999  640.01.003 140  3xD 56 25 0,34 640.81.003 196  5xD 56 25 0,44
25H7
28H7
30H7
4017 32,001 -40,000 640.01.006 199  3xD 60 32 0,86 640.81.006 270 5xD 60 32 1,13

26,000 -32,000 640.01.005 160  3xD 56 25 0,46 640.81.005 226 5xD 56 25 0,65

Zakres dostawy: Kompletna oprawka, czesci zamienne - patrz tabela str 451.
Gtowiczki wymienne nalezy zamawia¢ oddzielnie.
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KOMET REAMAX

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
o L2 | wg DIN
28 g2 8 a =z a =z
L == = [CEEGENG v v v
52 5¢ g 5 ¥ @ @ @ z = K ¥ @ @ @ =z =S
>6 == £ 0O O o o o E T o 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
Sillig 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 g{ei‘?szanel narzedziowe,  4'7337 (16MnCr5) 200 200 140 10 160 160 120 10
allwa
~ <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: Zarowytrzymate,  1.7225 (42CrMo4) 150 150 100 7 120 120 80 7
mn > 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)
wv
— Tytan, ) 8 8
.~ 400 S 3.7115 (TIAI5Sn2.5) 5 ht
=} ' 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
o 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 o 0.6025 (EN-GJL-250) 150 150 80 15 120 120 80 15
9 VG0 | Zzlm e 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- 50,0 (en G1s-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
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
r: . ' 0.7661 70 70 40 9 70 70 40 9
= 200 Zeliwo sferoidalne stopowe (EN-GISA-XNICr20-2) - o B 100 I8 e
o~ "
=) 300 Zeliwo wermikularne EN-GIVTi < 0,2 80 80 50 9 80 80 50 9
— EN-GIVTi>0,2 130 130 70 12 130 130 70 12
S Stop miedzi, Mosiadz, 5 375 (cu7n36Pb3) 150 120 15 150 120 15
s 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.: .
™ 75  Si-zawartos¢ < 10% ggg% (661 ?GWE?QM - 200 15 150 15
— Sy mEEE 2373 g 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 40 40
w1400 <45 HRC o -
o
2 Stal hartowana 30 30
w1800 > 45 HRC, = 55 HRC 50 50

Naddatek na rozwiercanie @ / Srednice (mm)

448



optymalne - maksymalne

ASG3000, ASG0106, ASGO3

ASGO07, ASG02

Posuw f (mm/obr)

optymalne - maksymalne

ASG4000, ASG09B, ASG1402
ASG09, ASG1405 ASG1406

KOMET REAMAX

Zalecane parametry skrawania

optymalne - maksymalne

ASGO05, ASG0502, ASG04

N - B

\N\N/
@12 - @22 - @ 32,001 - @12 - @22 - @ 32,001 - 212 - @22 - @ 32,001 -
21,999 32,000 40 21,999 32,000 40 21,999 32,000 40

Xt 6 3 8 Xe 8 X6 X 8 X8 Xt 6 38 Xt 8

0,90 1,50 1,50 1,10 1,80 1,80 1,10 1,80 1,80

1,20 2,00 2,00 1,40 2,40 2,40 1,40 2,40 2,40

0,90 1,50 1,50 1,10 1,80 1,80 1,10 1,80 1,80

1,20 2,00 2,00 1,40 2,40 2,40 1,40 2,40 2,40 \VAVAVAV/
0,90 1,50 1,50 1,10 1,80 1,80 1,10 1,80 1,80

1,20 2,00 2,00 1,40 2,40 2,40 1,40 2,40 2,40

0,90 1,50 1,50 1,10 1,80 1,80 1,10 1,80 1,80 3
1,20 2,00 2,00 1,40 2,40 2,40 1,40 2,40 2,40 VYV
0,60 1,00 1,00 ‘
0,80 1,40 1,40

NNV

0,60 1,00 1,00

0,80 1,40 1,40

0,50 0,90 0,90

0,70 1,20 1,20 4
0,70 1,20 1,20 | |
1,00 1,60 1,60

0,70 1,20 1,20 f
0,90 1,60 1,60

0,70 1,20 1,20

0,90 1,60 1,60

0,70 1,20 1,20 5
0,90 1,60 1,60

1,00 1,80 1,80

1,40 2,40 2,40 =
0,90 1,50 1,50 S
1,20 2,00 2,00

1,00 1,80 1,80

1,40 2,40 2,40

1,00 1,80 1,80

1,40 2,40 2,40

0,90 1,50 1,50

1,20 2,00 2,00

0,70 1,20 1,20

0,90 1,60 1,60

0,70 1,20 1,20

0,90 1,60 1,60 7
1,00 1,70 1,70

1,40 2,40 2,40

0,80 1,40 1,40

1,20 2,00 2,00

1,00 1,70 1,70

1,40 2,40 2,40

1,00 1,70 1,70 8
1,40 2,40 2,40

1,00 1,70 1,70

1,40 2,40 2,40

0,40 0,60 0,60

0,80 1,00 1,00

0,40 0,60 0,60

0,80 1,00 1,00

0,170-0,30 0,20-0,40 0,20-0,40 0,10-0,30 0,20 - 0,40 0,20-0,40 0,10-0,30 0,20-0,40 0,20-0,40

Prosimy o przestrzeganie instrukcji dotyczacych stosowania i bezpieczenstwa (rozdziat 8). 449




KOMET REAMAX

Instrukcja montazu
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Wyczysci¢ powierzchnie stozkowa/czotowa gtowiczki
(wolne od ttuszczu). Gwint $ruby (5) lekko nasmarowac.

Umiesci¢ $rube (8 w gtowiczce. Uwaga: przy glowiczkach
o wielkosci 3, 4 i 5 nalezy zwroci¢ uwage na oznaczenia
wymaganej pozycji sruby wzgledem gtowiczki.

Wsunac $rube do chwytu i przykreci¢ nakretka za pomoca
klucza (3). Przed koncowym dokreceniem sruby nalezy
obréci¢ gtowiczke przeciwnie do chwytu aby nastapit
kontakt pomiedzy tymi elementami.

Przy koncowym Zakres Moment
dokrecaniu nalezy $rednicy dokrecenia M
przestrzega¢ momentow 12,000 - 15,999 4-5Nm
dokrecenia podanych w 16,000 — 21,999 6-7 Nm
ponizszej tabeli. 22,000 - 25,999 10-12 Nm

26,000 - 32,000 18-20 Nm
32,001 -40,000  26-28 Nm

Demontaz gtowiczki:
zluzowac srube a nastepnie wyjac jg z korpusu i gtowiczki.

Umiescic¢ klucz 3) w otworze gtowiczki oraz poprzez obrét
zluzowacd ja z korpusu.



KOMET REAMAX

Czesci sktadowe/Akcesoria

® Wymienna gtéwka Oprawka ® @ 8

Klucz montazowy

C3= —
dla dla

@D @ DH7 Rozmiar Krotka wersja Dtuga wersja Moment dokrecenia Rozmiar
L L M
12,000 -15,999 15" SW 4 100 200 4-5Nm SW 12
16H7
16,000-21,999 18" SW 5 100 350 6-7 Nm SW 14
20H7
22H7
22,000 - 25,999 241 SW7 100 350 10-12 Nm SW 19
25H7
28H7
26,000 - 32,000 304 SW 8 100 350 18-20 Nm SW 22
32,001 -40,000 40" SW 10 200 350 26-28 Nm SW 27
_--___
Sruba Uszczelka Sruba Sruba
DIN wer. krotka wer.dtuga
dia dia s——i==] 472
@D @ DH7 Nr zamoéw. Nr zamoéw. Nr zamoéw. Nr zamow.
12,000 -15,999  15% 640.03.001 55232 01010 640.04.001 640.84.001
16H7
16,000 -21,999 187 640.03.002 55232 01210 640.04.002 640.84.002
20H7
22H7
22,000 - 25,999 244 640.03.003 55232 01610 640.04.003 640.84.003
25H7
28H7
26,000 — 32,000 30% 640.03.004 55232 01610 640.04.005 640.84.005
32,001 -40,000 407 640.03.005 55232 02210 640.04.006 640.84.006

Zakres dostawy oprawki: Sruba, uszczelka.
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