KOMET hi.max

Rozwiertak — wersja krétka
@ 12,000 - 30,000 mm

Rozwiertak — wersja dtuga
@ 12,000 - 30,000 mm

Srednica H7 — dostepne z magazynu

Zalecane parametry skrawania

KOMET

Strona

434 — 435

436 — 437
438 - 439

440 - 441
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KOMET hi.max

Tabela doboru: Rozwiertak — wersja krétka

|  Obobka__________________|

= . Nr zamow.
2 Materiat ASG = Geometria
s :g’\ $  Materiat obrabiany
— EE£ 'y obrabiany /
2 =5 3 oznaczen ; - . : :
[ = o - . - . - . - . - .
& 5g ¢ wg DIN unt specjalne unt specjalne unt specjalne unt specjalne unt specjalne
S 2S£ 2 wersalne wersalne wersalne wersalne wersalne
o 3 otk o [ SIE2  5gN.S8  58N.92  5BN.58 58M.57 58M.93  58M.57 58N.57  58N.93
= matowe, : ASG 2210 ASG 05 ASG 2210 ASG 2110 ASG 3000 ASG 2110 ASG 2110 ASG 3000
N Staliwa 1.0044 (52575R)
©s3 nakomopoe o oy 58N.58  58N.92  58N.58 58M.57 58M.93 58M.57 58N.57  58N.93
N2 & strukeyine, ulepszane, | 3% 20 o ASG 2210 ASG 05 ASG 2210 ASG 2110 ASG 3000 ASG 2110 ASG 2110 ASG 3000
narzedziowe, Staliwa -
- 8 st sutomaowe 10718 58N.58  58N.92  58N.58 58M.57 58M.93 58M.57 58N.57  58N.93
~N 9 (115MnPb30) ASG 2210 ASG 05 ASG 2210 ASG 2110 ASG 3000 ASG 2110 ASG 2110 ASG 3000
= o Stale niestopowe /
SIS niskostopowe: 200w~ 1 7225 (aacros)  58N.58  58N.92  58N.58 58M.57 58M.93 58M.57 58N.57  58N.93
o X Vo Saotowann.” 11221 (608 ASG 2210 ASG 05 ASG 2210 ASG 2110 ASG 3000 ASG 2110 ASG 2110 ASG 3000
narzedziowe
o 8 Stale wysokostopowe: | 5e0r iees | 58N.58  58N.93  58N.58 58M.57 < 58M.93 58M.57 58N.57  58N.93
S5 R narzedziowe o) ASG 2210 ASG 3000 ASG 2210 ASG 2110 ASG 3000 ASG 2110 ASG 2110 ASG 3000
; HSS
. 2.4668 (NiuCr-
= R incorelfiktatey,  19Fe1oNbSMo3)
N ~ Nimoni'c, ‘ 2.4631 (Nimonic
v 80A)
= 3 Tytan, 3.7115 58N.21 58M.21
N < Stopy tytanu (TiAI5Sn2.5) ASG 03 ASG 03
o 1.4306
o g st medsenne | (CNIS-11) 58N.65 58N.65 58M.65 58M.65 58N.65
© § L4401 OX5CN- - ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106
01712
o 1.4511 (X3CrNb17)
- o . 17 58N.65 58N.65 58M.65 58M.65 58N.65
=6 Q Sl e MM ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106
o 8 Stale zaroodporne 1 ‘yacypavicn 58N.65 58N.65 58M.65 58M.65 58N.65
N izarowytrzymale (SR ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106
o S eiwo e o025 ENGL2s0)  58N.58  58N.65 58N.58  58N.65 58M.57 58M.65 58M.57 58M.65 58N.57  58N.65
0 - 06035 ENGIL350)  ASG 2210 ASG 2350 ASG 2210 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350
- D eiwosopowe 06650 58N.58  58N.65 58N.58  58N.65 58M.57 58M.65 58M.57 58M.65 58N.57  58N.65
0 ~ (GGLNICr202)  ASG 2210 ASG 2350 ASG 2210 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350
o § Q  Zeliwosferoidaine  0.7040 58N.58 58N.65 58N.58  58N.65 58M.57 58M.65 58M.57 58M.65 58N.57  58N.65
o § T femyane (EN-GIS-400-15)  ASG 2210 ASG 2350 ASG 2210 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350
0.7050
= S Zeliwo sferoidalne fer- (EN-GJ5-500-7) 58N.58 58N.65 58N.58 58N.65 58M.57 58M.65 58M.57 58M.65 58N.57  58N.65
ol e yanoeiane 07055 (61555 | ASG 2210 ASG 2350 ASG 2210 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350
S 8 Q relwoskodane (0% o 58N.58  58N.65 58N.58 58N.65 58M.57 < 58M.65 58M.57 58M.65 58N.57  58N.65
S R~ perityczne(dagliwe) AR ASG 2210 ASG 2350 ASG 2210 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350
p S Zelwosferoidaine 07661 (N-GisA-  58N.58  58N.65 58N.58  58N.65 58M.57 58M.65 58M.57 58M.65 58N.57 = 58N.65
= K stopowe XNiCr20-2) ASG 2210 ASG 2350 ASG 2210 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350
N S eiwo wermikiiame | ENGIVTi <02 58N.58 58N.65 58N.58 58N.65 58M.57 58M.65 58M.57 58M.65 58N.57  58N.65
= @ ENGVTi>02  ASG 2210 ASG 2350 ASG 2210 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350
i i 2.0375
= O Stonybram M Cznzens) 58N.58  58N.17  58N.58  58N.17 58M.57 58M.17 58M.57 58M.17 58N.57  58N.17
i O Brazy dobrze obra- sl ASG 2210 ASG 2270 ASG 2210 ASG 2270 ASG 2110 ASG 2170 ASG 2110 ASG 2170 ASG 2110 ASG 2170
-Cul n,
— &) plonmiedal Mosioe)| 210550 % P 58N.58  58N.17 58N.58  58N.17 58M.57 58M.17 58M.57 58M.17 58N.57  58N.17
& S Brazyrecy 20060 cusy)  ASG 2210 ASG 2270 ASG 2210 ASG 2270 ASG 2110 ASG 2170 ASG 2110 ASG 2170 ASG 2110 ASG 2170
= =) ©  Alu-stop do obrébki  3.3315 (AIMg1) 58N.17 58N.17 58M.17 58M.17 58N.17
0 © plastycznej 3.0517 (AIMnCu) ASG 2270 ASG 2270 ASG 2170 ASG 2170 ASG 2170
= un  Alusstop odlewniczy: - 3.3561 (G-AIMgS) 58N.17 58N.17 58M.17 58M.17 58N.17
i e e ol - ASG 2270 ASG 2270 ASG 2170 ASG 2170 ASG 2170
2 S Alusstop. odewniczy: 3.2381.01(G- 58N.17 58N.17 58M.17 58M.17 58N.17
3 = SizawartosC. > 10%  AISi10Mo) ASG 2270 ASG 2270 ASG 2170 ASG 2170 ASG 2170
o O
w g Ssme
< 8 Stal hartowana
L ® > 45 HRC, < 55 HRC
434 Jesli nie znajdziesz standardowego narzedzia dla twojej produkcji, mozemy zaoferowac rozwigzanie specjalne.



@ 12,000 - 30,000 mm KOMET hi.max

Rozwiertak — wersja krotka

Materiat obrabiany ~
M b @ DIN 1835
=1
.
chtodzone promieniowo, A ©
lewoskosne, Q e - g
dla otworéw przelotowych
b c \VAVAVAV/
L
-
chtodzone centralnie, proste, A
dla otworéw nieprzelotowych Q B -
b C
L
]
chtodzone promieniowo, proste, a T - ©
do wiercenia stopniowego Q g
b C

Mozliwosci wyboru

Zakres srednic
- GE Materiat
ostrza, N
! e
rodzaj

Nr zam. Nr zam. pokrycia cyliirc]i\:\)%tzny " S

00 0 [ [ & S Bl I I 0
- _ e | suee | = - 12,000- 14,099  16x48 95 47 6 6 0,09
14,100- 16,099  16x48 95 47 6 6 0,09

58N.82 - 58N.85  58M.85 - DJP 16,100- 18,099  16x48 100 52 6 6 0,09
— - - DRG.p  18100-20099  20x50 120 70 6 8 01
20,100-22,099  20x50 120 70 6 8 0,18

58N.58 58N.57 58M.57 DBG-U  7100-24,099  25x56 120 64 6 8 018
L i e 24,100-26,099  25x56 120 64 6 8 032
26,100-28,099  25x56 135 79 7 8 032

58N.21 58M.21 HM 28,100-30,000  25x56 135 79 7 8 045

Przyktad zaméwienia: 58N.58
Srednica rozwiercania D=21 mm, tolerancja otworu H7, materiat obrabiany 1.0037 (S235JR), ASG2210 (geometrie)

Parametry skrawania str. 440-441.
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KOMET hi.max

Tabela doboru: Rozwiertak — wersja dtuga

|  Obobka__________________|

= . Nr zamow.
2 Materiat ASG = Geometria
s :g’\ $  Materiat obrabiany
m ([SE€ 78 oznaczen
g 82 © i- , i- i- ‘ i- , i- ,
& 5g ¢ wg DIN uni specjalne unt specjalne un specjalne unt specjalne uni specjalne
S 2S£ 2 wersalne wersalne wersalne wersalne wersalne
o 3 ok o [ TE2 - 5gUSE 58092 58U.58 58T57 58193  58T.57 58057  58U.93
= matowe, : ASG 2210 ASG 05 ASG 2210 ASG 2110 ASG 3000 ASG 2110 ASG 2110 ASG 3000
N Staliwa 1.0044 (52575R)
022 nconsion | SB0E 58U.58  58U.92 58U.58 58T.57  58T.93  58T.57 58U.57  58U.93
N2 & strukcyjne, ulepszane, s ASG 2210 ASG 05 ASG 2210 ASG 2110 ASG 3000 ASG 2110 ASG 2110 ASG 3000
narzedziowe, Staliwa 17131 (16MnCr5)
- 8 st sutomaowe 10718 58U.58 58U.92 58U.58 58T.57  58T.93  58T.57 58U.57  58U.93
~N 9 (115MnPb30) ASG 2210 ASG 05 ASG 2210 ASG 2110 ASG 3000 ASG 2110 ASG 2110 ASG 3000
o -
Stale niestopowe /
o 38 niskostopowe: 200w~ 1 7025 (aacros)  58U.58  58U.92  58U.58 58T.57  58T.93  58T.57 58U.57  58U.93
o X Vo Saotowann.” 11221 (608 ASG 2210 ASG 05 ASG 2210 ASG 2110 ASG 3000 ASG 2110 ASG 2110 ASG 3000
narzedziowe
o 8 Stale wysokostopowe: | e0r iees | 58U.58  58U.93  58U.58 58T.57  58T.93  58T57 58U.57  58U.93
S5 R narzedziowe o) ASG 2210 ASG 3000 ASG 2210 ASG 2110 ASG 3000 ASG 2110 ASG 2110 ASG 3000
; HSS
. 2.4668 (NiuCr-
= R incorelfiktatey,  19Fe1oNbSMo3)
N ~ Nimoni'c, ‘ 2.4631 (Nimonic
v 80A)
= 3 Tytan, 3.7115 58U.21 58T.21
N < Stopy tytanu (TiAI5Sn2.5) ASG 03 ASG 03
1.4306
o § stole mierdgewne | X2CNiTS-1) 58U.65 58U.65 58T.65 58T.65 58U.65
© 1 4401 G- ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106
01712
o 1.4511 (X3CrNb17)
- o . 17 58U.65 58U.65 58T.65 58T.65 58U.65
=6 Q e e MM ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106
o 8 Stale zaroocporne 1 ‘yacypavicn  58U.65 58U.65 58T.65 58T.65 58U.65
N izarowytrzymale (SR ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106 ASG 0106
o o os0sENGL2s0)  58U.58  58U.65 58U.58  58U.65 58T.57  58T.65 58T.57  58T.65 58U.57 = 58U.65
00  Zeliwo szare
0 = 06035 EN-GIL350)  ASG 2210 ASG 2350 ASG 2210 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350
- D eiwosopowe 06650 58U.58 58U.65 58U.58 58U.65 58T.57  58T.65 58T.57 58T.65 58U.57  58U.65
0 ~ (GGLNICr202)  ASG 2210 ASG 2350 ASG 2210 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350
o § Q  Zeliwosferoidaine  0.7040 58U.58 58U.65 58U.58 58U.65 58T.57 58T.65 58T.57 58T.65 58U.57  58U.65
o & femycme (EN-GIS-400-15)  ASG 2210 ASG 2350 ASG 2210 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350
0.7050
= S Zeliwo sferoidalne fer- (EN-GJ5-500-7) 58U.58 58U.65 58U.58 58U.65 58T.57 58T.65 58T.57 58T.65 58U.57 58U.65
o) O yanoeiane 07055 (61555 | ASG 2210 ASG 2350 ASG 2210 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350
S 8 Q relwoskodane (0% o 58U.58 58U.65 58U.58 58U.65 58T.57 ~ 58T.65 58T57  58T.65 58U.57 = 58U.65
S ¥ perityczne (ciagliwe) : ASG 2210 ASG 2350 ASG 2210 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350
N 0.8165 (GTS-65)
i S Zelwosferoidaine  0.7661 EN-GIsA-  58U.58  58U.65 58U.58  58U.65 58T.57  58T.65 58T.57  58T.65 58U.57  58U.65
o o
= S stopowe XNiCr20-2) ASG 2210 ASG 2350 ASG 2210 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350
N S eiwo wermikiiame | ENGIVTi <02 58U.58 58U.65 58U.58 58U.65 58T.57 58T.65 58T.57 58T.65 58U.57 58U.65
= @ EN-GVTi>02  ASG 2210 ASG 2350 ASG 2210 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350 ASG 2110 ASG 2350
i i 2.0375
= O Stonybram M Cznzens) 58U58 58017 58U.58 58U.17 58T.57 58T.17 58T57  58T.7 58U.57 58U.17
i Oy cobeobn: - 218201 ASG 2210 ASG 2270 ASG 2210 ASG 2270 ASG 2110 ASG 2170 ASG 2110 ASG 2170 ASG 2110 ASG 2170
-Cul n,
- &) plonmiedal Mosioe)| 210550 % P 58U.58 58U.17 58U.58 58U.17 58T.57  58T.17 58T.57 58T.17 58U.57 58U.17
& S [T 20060 cusy)  ASG 2210 ASG 2270 ASG 2210 ASG 2270 ASG 2110 ASG 2170 ASG 2110 ASG 2170 ASG 2110 ASG 2170
= =) ©  Alu-stop do obrébki  3.3315 (AIMg1) 58U.17 58U.17 58T.17 58T.17 58U.17
0 © plastycznej 3.0517 (AIMnCu) ASG 2270 ASG 2270 ASG 2170 ASG 2170 ASG 2170
= un  Alusstop odlewniczy: - 3.3561 (G-AIMgS) 58U.17 58U.17 58T.17 58T.17 58U.17
i e e ol - ASG 2270 ASG 2270 ASG 2170 ASG 2170 ASG 2170
2 S Alusstop. odewniczy: 3.2381.01(G- 58U.17 58U.17 58T.17 58T.17 58U.17
3 = SizawartosC. > 10%  AISi10Mo) ASG 2270 ASG 2270 ASG 2170 ASG 2170 ASG 2170
o O
w g Ssme
< 8 Stal hartowana
L ® > 45 HRC, < 55 HRC
436 Jesli nie znajdziesz standardowego narzedzia dla twojej produkcji, mozemy zaoferowac rozwigzanie specjalne.



@ 12,000 — 30,000 mm KOMET hi.max
Rozwiertak — wersja dtuga
Materiat obrabiany DIN7835 1
PMKN S '
o ) \VAVAV/
s chtodzone promieniowo, lewoskosne,
l———l dla otworéw przelotowych
) . )
Q2 T e - " ©
Q
b c \VAVAVAY/
L
chtodzone centralnie, proste, 3
a , .
lc—-l dla otworéw nieprzelotowych
[a) L e e
Q
b C
] 4
) |
a chtodzone promieniowo, proste, m
do wiercenia stopniowego
a o e e
° 5
b C
SpEns
L
i
Mozliwosci wyboru
Zakres srednic
- GE Materiat
ostrza, ol
rodzaj oV
. Chwyt
Nr zam. Nr zam. pokrycia cylind\:;}ézny ! =)
@D @dxc L b a z
L Bl [H] [¥] B ~ - 7
58U.92 _ 53U.93 58T.93 _ DST 12,000 - 14,099 16 x 48 160 112 6 6 0,13
14,100 - 16,099 16 x 48 160 112 6 6 0,15
58U.82 - 58U.85  58T.85 - DJP 16,100- 18,099  16x48 180 132 6 6 017
58U.62 58U.65 58T.65 DBG-P 18,100 - 20,099 20 x 50 200 150 6 8 0,20
20,100 - 22,099 20 x 50 200 150 6 8 0,25
58U.58 58U.57 58T.57 DBG-U  27100-24,099  25x56 200 144 6 8 035 8
58U.17 58T.17 DBC 24,100 - 26,099 25 x 56 200 144 6 8 0,45
26,100 - 28,099 25 x 56 210 154 7 8 0,55
58U.21 58T.21 HM 28,100-30,000  25x56 210 154 7 8 060

Przyktad zaméwienia: 58U.58
Srednica rozwiercania D=21 mm, tolerancja otworu H7, materiat obrabiany 1.0037 (S235JR), ASG2210 (geometrie)

Parametry skrawania str. 440-441.

~
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KOMET hi.max

Uniwersalne rozwiertaki

Materiat obrabiany

K

@ FE

DIN 1835

=3

chtodzone promieniowo, lewoskos$ne,
dla otworoéw przelotowych
a

@ 1217 — 30" mm

(=) O
AVAVAVAVA a S —_— H =
IS
3 b C
L
AAAAAAN
‘ chtodzone centralnie, proste,
AV S
dla otworoéw nieprzelotowych
-
[a)]
E 8 B
U : :
L
NiEnE
(i Srednica H7 — dostepne z magazynu
[LTE T ®« [FIES e«
e . e 3 —
ASG 2210 ASG 2110
p(m
@D  @dxc L b a z k] Nr zam. Nr zam.
~ ~ DBG-U DBG-U
12" 16 x 48 95 47 6 6 0,092 58N.58.12H7 58M.57.12H7
1447 16 x 48 95 47 6 6 0,093 58N.58.14H7 58M.57.14H7
7 157 16 x 48 95 47 6 6 0,098 58N.58.15H7 58M.57.15H7
6% 16 x 48 95 47 6 6 0,099 58N.58.16H7 58M.57.16H7
18" 16 x 48 100 52 6 6 0,113 58N.58.18H7 58M.57.18H7
2017 20 x 50 120 70 6 8 0,184 58N.58.20H7 58M.57.20H7
224720 x 50 120 70 6 8 0,186 58N.58.22H7 58M.57.22H7
24" 25x56 120 64 6 8 0,319 58N.58.24H7 58M.57.24H7
2547 25x56 120 64 6 8 0,320 58N.58.25H7 58M.57.25H7
8 26" 25x56 120 64 6 8 0,321 58N.58.26H7 58M.57.26H7
287 25x56 135 79 7 8 0,446 58N.58.28H7 58M.57.28H7
@ 30" 25x56 135 79 7 8 0,452 58N.58.30H7 58M.57.30H7
Parametry skrawania str. 440-441.

N4




@ 1247 — 30" mm KOMET hi.max

Rozwiertak specjalny P

Materiat obrabiany ~
DIN 1835
F @ S % =
chtodzone promieniowo, lewoskos$ne,
dla otworoéw przelotowych
]
o — e - ©
Q ©
Q

: ° 3

chtodzone centralnie, proste,
dla otwordéw nieprzelotowych
a

@D

Srednica H7 — dostepne z magazynu
Auil =i

@D  @dxc L b a % Nr zam. Nr zam.
~ DST DST

125 16 x 48 95 47 6 6 0,092 58N.92.12H7 58M.93.12H7
147 16 x 48 95 47 6 6 0,093 58N.92.14H7 58M.93.14H7
5 16 x 48 95 47 6 6 0,098 58N.92.15H7 58M.93.15H7
167 16 x 48 95 47 6 6 0,099 58N.92.16H7 58M.93.16H7
18" 16 x 48 100 52 6 6 0,113 58N.92.18H7 58M.93.18H7
20" 20 x 50 120 70 6 8 0,184 58N.92.20H7 58M.93.20H7
227 20 x 50 120 70 6 8 0,186 58N.92.22H7 58M.93.22H7
2477 25 x 56 120 64 6 8 0,319 58N.92.24H7 58M.93.24H7
25" 25 x 56 120 64 6 8 0,320 58N.92.25H7 58M.93.25H7
26" 25 x 56 120 64 6 8 0,321 58N.92.26H7 58M.93.26H7
28" 25 x 56 135 79 7 8 0,446 58N.92.28H7 58M.93.28H7
30" 25x 56 135 79 7 8 0,452 58N.92.30H7 58M.93.30H7

Parametry skrawania str. 440-441.
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G-~ M-l

KOMET hi.max

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
22 g2 8 g 2 a 2
2 == = V) V) 9] V) V) 9]
© _g >c g I 5 I} ) 1) = I 5 o o o =
=6 2= g O 0o o o & T a o a o o =T
Stale niestopowe: 1.0037 (S235JR)
S = 500 konstrukcyjne, automatowe, 1.0715 (115SMn30) 150 150 150 120 120 120
Staliwa 1.0044 (S2575JR) 200 200 200 160 160 160
Stale niestopowe / nisko- 1.0050 (E295)
S 500- stopowe: konstrukcyine,  1°0020 (60 150 150 150 120 120 120
N 900 g{ei‘?szanel narzedziowe,  4'7337 (16MnCr5) 200 200 200 160 160 160
aliwa
~ <500 Stale automatowe 1.0718 (11SMnPb30) 150 150 150 120 120 120
a 200 200 200 160 160 160
Stale niestopowe / nisko-
o 900 stopowe: zarowytrzymate,  1.7225 (42CrMo4) 150 150 150 120 120 120
mn > konstrukcyjne, uleps_zane, 1.1221 (C60E) 200 200 200 160 160 160
azotowane, narzedziowe
o > 900 Stale wysokostopowe: 1.2341 (6CrMo15-5) 150 150 150 120 120 120
~ narzedziowe 1.2601 (X165CrMoV12) 200 200 200 160 160 160
< HSS
Q 250 Stopy specjalne: Inconel, 2.4668 (NiuCr19Fe19Nb5Mo3)
N Hastelloy, Nimonic, 2.4631 (Nimonic 80A)
)
= Tytan, ) 8 8
s 400 Stopy tytanu 3.7115 (TiAI5Sn2.5) 02 02
o : 1.4306 (X2CrNi19-11) 40 40
<
o =600 Stale nierdzewne 1.4401 (X5CrNiMo17-12-2) &0 50
- 1.4511 (X3CrNb17)
= 5 <900 Stale nierdzewne 1.4571 (X10CrNiMo- 30 30
Ti17-12-2) 50 50
o > 900 Stale zaroodporne 1.4713 (X10CrAlSi7) 30 30
= i zarowytrzymate 1.4862 (X8NiCrSi38-18) 50 50
o - 0.6025 (EN-GJL-250) 180 120 120 120
o 180 Zeliwo szare 0.6035 (EN-GJL-350) o o R
;,- 250 Zeliwo stopowe 0.6660 (GGL-NiCr20 2) 90 90 90 90
130 130 130 130
g =600 130 %eliwo sferoidalne ferry- 2040 (EN-GJ5-400-15) 175 175 200 200 150 150 150 150
yczne 300 300 250 250 180 180 180 180
v = 230 Zeliwo sferoidalne ferrytycz- 07020 (ERESIS5007) 450 150 200 200 120 120 150 150
@ no/perlityczne 08055 (GTW-55) 250 250 250 250 160 160 180 180
g > 600 250 Zeliwo sferoidalne perlitycz- 0.7060 (EN-GJS-600-3) 120 120 120 120 120 120 120 120
= ne (ciagliwe) 0.8165 (GTS-65) 180 180 150 150 150 150 150 150
= L . 0.7661 90 90 90 920
= 200 Zeliwo sferoidalne stopowe (EN-GISA-XNICr20-2) . .
o~ .
! o . EN-GIV Ti < 0,2 90 90 90 90
=} 300 Zeliwo wermikularne EN-GNVTi> 0.2 = 50 50 50
o Stop miedzi, Mosiadz,
~ 90 | Stopy brazu, g(ﬁg E)C1U(Z(’;]-3C6uPIEb3’I)SSn) 150 150 120 120
- Brazy dobrze obrabialne ' : 250 250 180 180
~ 100 Stop miedzi, Mosiadz, Brazy 2.0550 (Cuzn40AI2) 100 100 100 100
= srednio obrabialne 2.0060 (E-Cu57) 150 150 150 150
=32 60 Alu-stop do obrébki 3.3315 (AIMg1) 200 150
— plastycznej 3.0517 (AlIMnCu) 300 200
— Alu-stop odlewniczy.:
™ 75  Si-zawartos¢ < 10% ggg% (661@'\/5;?9,\/1 - 200 150
= Stopy magnezu : : 9 300 200
o .
g Alu-stop. odlewniczy.: ; 200 150
s 100" i zawartost. > 10% 2O (SAEIIONG) 250 200
o
g Stal hartowana
w1400 <45 HRC
o
d Stal hartowana
o 1800 > 45 HRC, =< 55 HRC

Naddatek na rozwiercanie @ / Srednice (mm)
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KOMET hi.max

Zalecane parametry skrawania

_ Posuw f (mm/obr)

optymalne - maksymalne

——— P - o AT ! : AT : &
%L\ ASG 2210 W\[\ASG OSL ‘o/\LASG 2110L @ii ASG 2170 87\@6 22701= SJ\]\ASG zssoL V/\QSGMOGL Sq ASG 03

@12- $18,1- @12- @18,1- ©12- @18,1- @ 12- @ 18,1- @ 12- @ 18,1- D 12- @ 18,1- B 12- @ 18,1- B 12- B 18,1- D 12- B 18,1-

18,099 30,0 18,099 30,0 18,099 30,0 18,099 30,0 18,099 30,0 18,099 30,0 18,099 30,0 18099 30,0 18,099 30,0
W6 X8 X6 L8 K6 k8 W6 LB K6 }B L6 X8 6 K8 L6 X8 6 8
1,20 1,80 1,20 1,80 1,20 1,80 0,90 1,50
1,50 2,20 1,50 2,40 1,50 2,20 1,20 2,00
1,20 1,80 1,20 1,80 1,20 1,80 0,90 1,50
1,50 2,20 1,50 2,40 1,50 2,20 1,20 2,00
1,20 18 1,10 1,80 1,20 1,80 0,90 1,50
1,50 2,20 1,40 2,40 1,50 2,20 1,20 2,00
1,20 18 1,170 180 1,20 1,80 0,90 1,50
1,50 2,20 1,40 2,40 1,50 2,20 1,20 2,00
0,90 1,20 0,90 1,20 0,60 1,00
1,15 1,50 1,15 1,50 0,80 1,40
0,70 1,2
1,00 1,60
0,70 1,20
090 160
0,70 1,20
0,90 1,60
0,70 1,20
090 160
1,40 1,90 1,40 1,90 1,40 1,90
2,00 2,70 2,00 2,70 2,00 2,70
1,10 1,50 1,10 1,50 1,10 1,50
1,70 2,30 1,70 2,30 1,70 2,30
1,40 1,90 1,40 1,90 1,40 1,90
2,00 2,70 2,00 2,70 2,00 2,70
1,40 1,90 1,40 1,90 1,40 1,90
2,00 2,70 2,00 2,70 2,00 2,70
1,70 1,50 1,10 1,50 1,10 1,50
1,70 2,30 1,70 2,30 1,70 2,30
0,90 1,20 0,90 1,20 0,90 1,20
1,30 1,80 1,30 1,80 1,30 1,80
0,90 1,20 0,90 1,20 090 1,20
1,30 1,80 1,30 1,80 1,30 1,80
1,20 1,70 1,20 1,70 1,20 1,60 1,20 160
1,90 2,50 1,90 2,50 1,80 2,40 1,80 2,40
1,00 1,40 1,00 1,40 09 1,20 09 1,20
1,50 2,10 1,50 2,10 1,40 1,90 1,40 1,90
1,20 1,60 1,20 1,60
1,80 2,40 1,80 2,40
1,30 1,70 1,30 1,70
2,00 2,70 2,00 2,70
1,30 1,70 1,30 1,70
2,00 2,70 2,00 2,70
0,20- 0,20- 0,20- 0,20- 0,20- 0,20- 0,20- 03 0,20 - 03 0,20 - 03 0,20- 0,20- 0,20- 0,20- 0,20- 0,20 -
030 040 030 040 030 040 0,30 ! 0,30 ! 0,30 ! 030 040 030 040 030 040
Prosimy o przestrzeganie instrukcji dotyczacych stosowania i bezpieczenstwa (rozdziat 8). 441
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