Feinbohren

Die moderne Serienfertigung ist gepragt durch
kiirzeste Bearbeitungszeiten und hochste Qualitats-
anforderungen. Um diesen Anspriichen gerecht zu
werden, miissen hochentwickelte Werkzeuge mit
modernsten Schneidstoffen und leistungsfahigen
Beschichtungen eingesetzt werden.

Die KOMET GROUP bietet hervorragende Werkzeug-
I6sungen im Bereich Feinbohren.
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Programmiibersicht Feinbohren

Aufnahmen Feinverstellkopfe
Seite
MicroKom® MO040 3.24 «
MicroKom® MO02 3.54 «
Sl agEriuEngs Microkom® M040 3.25 «
lm== ;
|l et s <
pre Microkom® M02 3.55 <
ABS25
ABS32
HSK Aufnahme A0 Microkom® M@3Speed 2.36
ABS63 @ 24,8-103 mm
— i Kapitel 5 «—
ABS32
— ﬁgggg Microkom® M93Speed 3.42 «
@ 38-206 mm
MicroKom® MO02 3.56 ABS25
_ N m Feinverstellkopf
B0 [ @ 20-175 mm 276
ABS63
ABS80
ABS100
ABS25
oo Feinverstellkopf
@ 29,5-199 mm 2.83
A?;fz MicroKom: hi.flex 3.15;
TwinKom®
Doppelschneider
in Leichtbauweise
@ > 206 mm 3.89
Twinkom® GO1
@ 196-401 mm .86
M Eﬂ
_o|
MicroKom®
@ 15,9-26 mm 3.74
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Adapter / Wechselbriicken

Seite
4
[oo-ci-—_C )] @6
@%86 e l——— 5180 60
212
— @4
532
3 R
UniTurn®
@16 62 «
qABS32 62 <
Adapter Wechselbriicke
26 @ 38-63 mm
q1BS32 "Eﬂ%
Aufsatzbriicke
zur AuBenbearbeitung
. @ 5-70 mm
e 23
gg Adapter 22
< #10 <
212
216

Kerbzahnkorper + Plattenhalter

’’’’’ |3 18
Plattenhalter
18
Briicke +
Plattenhalter 20

[ @ 25-63 mm

@ 63-93 mm

@ 90-125 mm

a KOMET

Bohrstangen

o ==

n ==

UniTurn®

26 e

28

@16

B B
<« 210

@12 l:‘j@@

l:‘j@g
< @16

216

ABS25
qABS32
ABS40

qPBS32

< ABS32

@0,5-2,0mm

@3,0-9,0mm

@3-8mm
@3-8mm

@ 3,7-5,6 mm

@ 5,6 mm
@ 6,9 mm

@5,6-12mm

@ 8-24mm

2 9mm
@ 11 mm

@13-17mm

@17 - 26 mm

@ 6-25mm

@ 8-28mm

@ 11,9 - 30 mm

@ 28 - 44 mm

Seite

61

61

63

64

65

72

66

06

72

72

72

16

68

70

82




Entscheidungshilfe bei der Werkzeugauswabhl

@ (mm) L/D Bearbeitung
Durchgangs- Grundloch schrag Querbohrung Riickwarts- HRC > 54 HRC > 54 schwingungs-
bohrung an-/ ausbohren, bearbeitung Durchgangs- Grund- optimiert
Schnittunter- bohrung loch
brechung
I E3 W g1 F_§n_ES
05-9 >35xD { o (D) (D) [
3-8 >3,5xD (] o (D) (D) [ J
4-38 3xD [ J [ (D) (D) [ (] [
5,6 -24 35xD [ J [ (D) (D) ] {
79-44 35xD [ o (D) (D) { {
11,9-30 35xD [ o (D) (D) { (
15,9 -26 3xD (] o (D) (D) o (]
5,6 - 26 >35xD [ J o © © O O [ J
0,5-103 3-6xD [ J o © (D)  J {
0,5-103 3-6xD [ J L (D) (D) [ (D) (D)
6-125 35xD [ o (D) (D) (D) (D)
248-206 >35xD { o (D) (D) [ o ( [
28-44 35xD [ J o O ©  J ( [
20-175 >35xD [ J o © (D) ] { [
295-199 >35xD [ o (D) (D) ] { [
196 - 401 35xD [ o (D) (D) o {
> 206 >35xD () o (D) (D)
3.6 @ sehrgut  © gut O moglich: Bohrtechnologische Hinweise Kapitel 8 beachten



a KOMET

KithImittel IT-Bereich Werkzeug Anbindung
Emulsion MMS rechts
innen auBen innen auBen ABS  Zylinder-
schaft
abhangig von

© Einbau in
Feinverstellkopf

Bohrstange 61

abhangig von

——
°® o Einbauin ) Je==v UniTurn® 63
=

Feinverstellkopf

abhangig von

[ (D) O Einbau in

Feinverstellkopf

UniTurn® 65

abhangig von

® ° ') O Einbau in =HE'\‘ Bohrstange 66

Feinverstellkopf

abhangig von ]
Y Py © O Einbau in = II Bohrstange 68

Feinverstellkopf

abhangig von ol |
° PY 0 O Einbau in {Igiﬁ% Bohrstange 70

Feinverstellkopf

° ° © O 7 BT  Microkom® M10 74

abhéngig von

® o o© O Enbouin  Eemmm——— Bohrstange 72
Feinverstellkopf schwingungsoptimiert
. 55 54
®
o o o [ <17 Microkom® M02 57 56
MicroKom® M040
L o o L <7 Wechselbriicke 25 524
() o > 17 MicroKomr hi,flex 12
MicroKom® M23Speed
7
> = ™ = < Wechselbriicke =
L [ J L > 177 Feinverstellkopf 82
(] o o ) > 177 Feinverstellkopf (FZ) 76
o ) o o >IT7 i Feinverstellkopf (FF) 83
o [ J ([ o <17 TwinKom® GO1 86
TwinKom®
[ () [ [ ) <17 Doppelschneider in 89
i Leichtbauweise




Auswahl der Wendeschneidplatten-Geometrie

in Abhdngigkeit von Schnitttiefe ap im Radius — Stahlbearbeitung

W30 26... .08..
ap RO,8
04
' W30 14....08..
. Ro08
0,3
W30 14....04..
W30 26....04..
02 RO.4
' w30 14... .31.. W30 02 W57 040
L"F’3° 26... .31.. i .02.. Hy ..040. ...
' W30 ..120.30.. W57 ..140. ....
R0.0 R0.2 \J\SBO ..820.32..
01 RO,4
' W30 ..120.32.. 1 W30 ..... .39..
- Us &
0,05

in Abhdngigkeit von Schnitttiefe ap im Radius — Aluminiumbearbeitung

4,0
ap W32..940.... W30 18990. 0455
15 W30 23990. 0455
: W32 .600. . W30 32990. 0455
3,0
W37 ..600. ....
W30 14990. ..55
25 W30 26990. ..55
W32 13990.0455
2,
0 W57 14120...23
W32 44150.08.. W57 26120. ..23 W30 04990. ..55
1.3 W58 13120...23
W58 18120, .23 W32 03990.0455
‘o W58 23120...23
W32 23150.04.. W32 13150.04..
W32 32150.04.. W32 18150.04..
0,75
05 W57 04120.0223
025
W58 03120.0423
0,15
W32 03150.04..
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Auswahl der Wendeschneidplatten-Geometrie @ KOMET

in Abhangigkeit von Langen-Durchmesser-Verhaltnis L/D

L/D 2,5 35-45

e Universal-Wendeschneidplatte o fiir gute Spankontrolle
o fiir rechte und linke Schneidrichtung

erzeugte Oberflachenstruktur erzeugte Oberflachenstruktur

W30 ......31.. W30 ..... .32..

e sehr gute Oberflachengiite bei groBen Vorschiiben o fiir groBe Auskraglangen
¢ bedingt stabile Verhaltnisse (max. 2xD) o fiir gute Spankontrolle
o fiir Schnittunterbrechungen

e G e G “————_—_—_ —_—_
erzeugte Oberflachenstruktur erzeugte Oberflachenstruktur




Feinbohren

Seite

MicroKom: hi.flex

Feinverstellkopf 2.15
Bohrstangen @ 6-25 mm 3.16
Kerbzahnkorper / Plattenhalter @ 25-63 mm 2.18
Plattenhalter @ 63 -93 mm 3.18
Briicke / Plattenhalter @90 - 125 mm 3.20
Feinspindelset 213
Aufsatzbriicke zur AuBenbearbeitung @5-70 mm 3.23
MicroKom® M040 f—

Feinverstellkopf : I (] JI 3.24-3.25
Zwischenadapter — gE==1 3.26
Wechselbriicken 3.27
Schneidentrager @ 38-103 mm 3.28
Schneidentrager fiir Aluminiumbearbeitung @ 38-103 mm 3.30
Kofferset 3.32-333
MicroKom® M23Speed

Feinverstellkopf 3.36
mit Wechselbriicke 342 -3.43
Schneidentrager @ 24,8 - 39 mm 3.38
Schneidentrager fir Aluminiumbearbeitung @ 24,8 - 39 mm 3.48
Schneidentrager @ 38-103 mm 3.40-32.44
Schneidentrager fir Aluminiumbearbeitung @ 38-103 mm 3.48-32.50
Schneidentrager @ 100 - 206 mm 3.46
Schneidentrager fir Aluminiumbearbeitung @ 100 - 206 mm 3.50
Kofferset 3.52-3.53
MicroKom® MO02 =L _H

Feinverstellkopf !:E? 334 =257
Feinverstellkopf B300 @ 28 - 44 mm 3.82
Feinverstellkopf B300

Bohrstange 3.76-3.77
Feindreheinsatz @20-175mm 3.78
Feindreheinsatz fiir Aluminiumbearbeitung @ 28 - 68 mm 3.80
Feinverstellkopf B301

Bohrstange 3.83
Feindreheinsatz @ 29,5-199 mm 3.84
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Feinbohren a KOMET

Seite

TwinKkom® GO1 @ 196 — 401 mm 86

TwinKom®
Doppelschneider Gﬂﬂ% @ > 206 mm 88
Baukastenwerkzeug in Leichtbauweise Il

il
Bohrstangen
Adapter 60
Bohrstange @0,5-2,0mm 61
Bohrstange @3,0-9,0mm 61
UniTurn®
Adapter 62
Kopierstahl = @3-8mm 63
Ausdrehstahl S0E=——=1] @ 3-8mm 64
Ausdrehstahl CBN B @ 3,7-5,6 mm 65
Bohrstangen
Bohrstange =H=’ﬁ'\ @ 5,6 - 24 mm 66
Bohrstange schwingungsoptimiert B9 @$56-26mm 72
Bohrstange = E{E"ﬁ @ 8,0 - 28 mm 68
Bohrstange %EIEE%'%‘ 2 11,9-30 mm 70
Microkom® M10 TS @ 15,9 - 26 mm 74

Wuchtring 58 - .59
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MicroKomr hi.flex

Feinverstellsystem fiir Durchmesser 6 bis 125 mm

Mit der neuen Systemlosung MicroKom?® hi.flex erganzt
KOMET die Produktpalette der Microkom® Feinverstellkdpfe.
Das System zeichnet sich durch hohe Flexibilitat aus und
deckt mit nur einem Verstellkopf, verschiedenen Bohrstangen
und intelligent konzipierten Adapterldsungen, die Durchmes-
serbereiche 6 bis 125 mm komplett ab.

Der Verstellkopf bietet eine Einstellgenauigkeit von 0,01 mm
pro Teilstrich auf einer gut ablesbaren Skalenscheibe und
0,002 mm iber einen Nonius, bei einem Verstellweg von bis
zu 5 mm radial. Das System ist in 0-Stellung gewuchtet und
gewahrleistet (iber alle Durchmesserbereiche eine innere
Kiihlmittelzufuhr direkt auf die Schneide.

Zum Standardset gehoren vier Bohrstangen fiir die Durch-
messer 6 bis 25 mm. Ein Kerbzahnkorper, eine Briicke und
zwei unterschiedlich groBe Halter fiir Wendeschneidplatten
ergeben je nach Kombination Durchmesser bis 125 mm.

Das Feinverstellsystem MicroKom® hi.flex ist kompatibel

zu den bestehenden ABS®- und Zylinderschaft-Feinspindel-
komponenten. Das Set ist erweiterbar mit den bewdhrten
Ausbohrstéhlen bzw. UniTurn® Produkten, mit denen der
Ausdrehbereich schon bei 0,5 mm beginnt. Variable Aus-
kraglange und nur ein Schliissel zum Klemmen, Verstellen
und zum Montieren von Briicke und Plattenhalter kennzeich-
nen die einfache Handhabung des neuen Systems.

@ 6 - 25 mm @ 25 - 63 mm @ 63 - 93 mm @90 - 125 mm
mit 4 verschiedenen mit Kerbzahnkdrper und mit Plattenhalter erzielbar mit Briicke und Platten-
Bohrstangen erzielbar 2 verschiedenen Platten- halter erzielbar

haltern erzielbar

312

EP 0 547 049 und weitere Auslandspatente (ABS®)



MicroKom: hi.flex

Feinspindelset

Feinspindelset @ 6 — 125 mm
Bestell-Nr. M05 00010

Kofferinhalt
Bestell-Nr. Anzahl | Artikel

(@ | M05 01000 1 Feinverstellkopf

(@ | M05 20100 1 Plattenhalter @ 25-44

(3 | M05 20150 1 Plattenhalter & 44-125

(@ | M05 80100 1 Briicke

(® | M05 90100 1 Kerbzahnkdrper

(® | M05 90500.11 1 Fillsttick

@ | B05 20100 1 Bohrstange & 6-8

B05 20120 1 Bohrstange & 8-12

(® | B05 20160 1 Bohrstange & 12-18

B05 20220 1 Bohrstange & 18-25

@ | 18050 10040 1 Innensechskantschliissel SW4
L05 01110 1 Fahnchenschlissel 51P
L05 01120 1 Fahnchenschlissel 61P

@ LO5 01240 1 Fahnchenschlissel 8IP
55011 05016 5 | Zylinderschraube M5x16
W57 04140.0260 4 | Wendeschneidplatte BK60

@ | W57 14140.0460 4 | Wendeschneidplatte BK60
W00 04120.0164 2 Wendeschneidplatte BK64

a KOMET
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MicroKomr hi.flex

Variationsmaglichkeiten

Mit nur 9 Werkzeugkomponenten im Set
Abdeckung von Durchmesser 6 - 125 mm

Bohrstange
B05 20100

o ~g @ 6-8 mm
BO5 20120
e e @ 8-12 mm

B05 20160

Feinverstellkopf (EE— S @ 12-18 mm

M05 01000

?

B05 20220

@ 18-25 mm

“ Plattenhalter
Kerbzahnkorper MO05 20100
MO05 90100

] <@ @ 25-37 mm

|% Verstellung tiber Schieber:
— @ 37-44 mm

@ 44-56 mm

Verstellung tiber Schieber und
Plattenha Iter Plattenhalter:

MO05 20150 @ 56-63 mm

@ 63-83 mm

Verstellung tiber Schieber
und Plattenhalter:

@ 83-93 mm

Briicke @ 90-120 mm
MO05 80100 Briicke um 180° gedreht:
@ 95-125 mm

Erweiterung  Adapter mit zylindrischer Werkzeugaufnahme b 3.22

Erweiterung  Aufsatzbriicke zur AuBenbearbeitung bis @ 70 mm ) 3.23

EP 0 547 049 und weitere Auslandspatente (ABS®)




a KOMET

MicroKomr hi.flex

Maschinen- KihImittel einstellbar Werkzeug Werkzeug- Werkzeug-
aufnahme IKZ rotierend aufnahme aufnahme
Zylinder-
ABS® ﬂ: /\ 9 < E ABS® ﬂ: )s/clrl:afetr
Feinverstellkopf mit ABS® Anbindung
mit ABS® und zylindrischer Werkzeugaufnahme
L
L1
] g
:;
1A ]
ABS ~
50 2 Eg d2 |d1
E f- j §
=4
_r‘v A°Y
| = R |
) 1 G
Einbauteile
Klemmschraube | Klemmschraube | Spannschraube
@® @ ®
Verstell- DIN913 DIN913 i
ABS weg S
Artikel Bestell-Nr. d d1 d2 S L L1 % Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr.
Artikel Artikel Artikel
ABS32 55051 08116 | 55051 08008 NO00 02061
ABS50/16 MO05 01000 50 60 @16 5 67 49 1,225 M8x1 16 M8x8 ABS32-F1

Hinweis: Der Feinverstellkopf ist in Null-Stellung gewuchtet.
Bei Verstellung ist eine Anpassung der Schnittparameter und der Drehzahl notwendig.

Leistungsmerkmale:

¢ Durchmesserbereich 0,5-125 mm mit bestehenden KOMET Standardwerkzeugen
o groBer Verstellweg von @ -0,5 bis +10 mm

e einfache Bedienung

e Zustellung pro Teilstrich = 0,01 mm @

e Verstellgenauigkeit 0,002 mm @ iiber Nonius
e gut ableshare Skalenscheibe
¢ Verwendung von bestehenden ABS32 Werkzeugen mdglich

¢ innere Kiihlmittelzufiihrung iiber kompletten Bereich
e kombinierte Werkzeugschnittstellen ABS 32 und Zylinderschaft 16 mm
e adaptierbar fiir jede Maschine durch Standard-Werkzeugaufnahmen

o Kopfdurchmesser: 60 mm

Bitte beachten Sie weitere anwendungs- und sicherheitstechnische Hinweise in Kapitel 8!
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MicroKom: hi.flex @ 6 — 25 mm

L/D Durchgangs- Grundloch schrag Querbohrung Riickwarts- HRC > 54 HRC > 54 schwingungs-
bohrung bearbeitung Durchgangshohrung Grundloch optimiert
3,5xD ([ ] [ ] © © X © O X

@ sehrgut © gut O maglich: Bohrtechnologische Hinweise Kapitel 8 beachten  >< nicht méglich

Bohrstange mit zylindrischer Werkzeugaufnahme
% = 90° rechtsschneidend

L1
L2 N

e

=

7]

D min
Bohrstange Grundsatzempfehlung Einbauteile | Zubehér
Wendeschneidplatte fur Klemm- | Schrauben-
~ Werkstiickstoff schraube dreher
bei | & QWOOQWMQWW m® =—=—
D |Bestell-Nr. | d |[L1|L2| N | f |R ﬁ Bestell-Nr. ISO-Code ] Bestell-Nr. |Bestell-Nr.
min GroBe Artikel Artikel
W00 04120.018440 WOHX02T001EL-G12 BK8A40| @) ( ;‘:&‘: 5550219‘ 105 00800
6 | B0520100 | 16 |71,7/ 40 | 21 | 3 | 0,1 [0,065| W00 04120.012710 |WOHX02TO01EL-G12 BK2710 o O) é”f il
W00 04120.0121  \WOHX02T001FL-G12 K10 o0 0,38 Nm
8 | B0520120 | 16 |77.4| 40 | 28 | 4 | 0,2 [o,060/W57 04140.0260 |TOGX06T102EN-14BK60 @ ( NOO 56021
W30 04060.036110 [TOHX06T103EL-GO6 BK6110 (] ¥R SIM2x3.8. 61p| LO5 00810
W57 04120.0223  {TOGX06T102FN-12 K10 o0 0.62 Nm 6IP
12| B05 20160 | 16 /83,2 40 1 42 | 6 | 0.2 0,085/\y30 04990.0240 (TOGX06T102TN CBN4O o
W57 14140.0460  [TOGX090204EN-14 BK6O (@ ( ) N0O 56101
W30 14060.046110 |TOHX090204EL-GO6 BK6110 o iie| S/M2,6x5,2- | LO5 00830
18 | B0520220 1 16 1001 40 | €0 | 9 102101447 441200423 [TOGX090204N-12 K10 o0 8Ip 8Ip
W30 14990.0440  [TOGX090204TN CBN40 ()] 1.28Nm

Lieferumfang:
Bohrstange mit Einbauteil.
Wendeschneidplatte und Zubehor bitte separat bestellen.

2.16 EP 0 547 049 und weitere Auslandspatente (ABS®)




Anwendungstechnische Hinweise

Richtwerte fiir das Feinbohren

a KOMET

Alternative Wendeschneidplatten

MicroKomr hi.flex — 3,5%D

fiir bessere Spankontrolle

. . 2 &£=| Vorschub max. Wendeschneidplatte fiir
§ £ § E 2 Eé f (mm/U) -'i '1 Werkstiickstoff
~ ~ ~ = 2= 3
S .8+ 2 S S528 (88228 N = .

Za[2E & 2 Z2ag=z 8| | &2 D|  Bestell-Nr. 150-Code M
=582 2 = 852 |88 o || s
=4 unlegierte Stahle: | St37-2/1.0037; o
el Bau- Finsatz- Auto- |9SMn28/1.0715; | 300 | 0,04 | 0,07 | 0,10 ~
i matenstahl, Stahlguss| St44-2/1.0044 | -
(Y=}
o unlegierte / niedrig-
Z Ehac Ve 5 10525, | 250 | 0,04 0,06 012 Z|W30 041203232  [TOHX06TI02EL-UST2 CK32
[=] Werkzeugstahl, 16MnCr5/1.7131 = - 3 O
" Stahlguss olo W30 04120.3977 |TOHX06T1ZZEL-39G12 BK77
= L
B e smassrons| 300 | 0,04 {007 012
wn
~|W30 14120.3232  [TOHX090202EL-US12 CK32 O
! - |
S| [eenesane ~|W30 141203977  [TOHX09022ZEL-39G12 BK77
S : 42CrMo4 / 1.7225,
| [amietesan |tz | 240|003 10,06 0,10
Werkzeugstéhle
o . - - - - -
1S hochlegierte Stahle: |X6CrMod /1.2341, fiir hohere Schnittgeschwindigkeit
A V\?ecrkzeegtllZsEa'hls “ Xiescimovizn.s0r| 200 | 0,03 | 0,05 0,10 - 9 9 -
A Wendeschneidplatte far
HSS 120 /0,02 (0,04 | 0,08 -~ W30 Werkstiickstoff
Sonderlegierung: Inconel 718/2.4668, w PKD
2 E Inconel, Hastello.y, Nimonic | 50 0,01 | 0,04 | 0,08 W57 W30 CBN
| Nimonic, usw. 80A/2.4631 D Bestell-Nr. 1SO-Code H M w
= S Titan,
L 2 T:tgglegierungen Tialssn2 /37114 |30 1 0,01 10,0410,08
. S X2CrNi189 / 1.4306) o
o v rostfreie Stahle XsCrNiMo1810/ | 200 | 0,01 | 0,05 | 0,10 ~
[ Vi 1.4401 I -
=] X8CrNb17/1.4511, ©
E = & rostfreie Stahle X10CrNiMoTi1810/ | 180 | 0,01 | 0,05 | 0,10
| % 14571
o
o = rostfreie / hitze- XI0CAI7 114713, | 450 | 0 01 | 0,04 | 0,08 W57 04140.0232  [TOGX06T102EN-14 CK32  |@)
Tl | A | [pestandgestale | XECS38 18T 4862 Z|W30 04120.0238  [TOHX06T102EL-G12 CK38 |
Q GG-25/0.6025, | (W30 04990.0257 |TOGX06T102TN CBN57 Qe
® |6 ' 240 (0,05(0,10| 0,15 ©
= [ GG-35/0.6035 W30 04990.0255  [TOGX06T102FN PKDS5 [))
- =3 GG-NiCr202 /
; LD |legierter G 200 (0,05(0,10|0,15
°° i e W57 14140.0432  [TOGX090204EN-14CK32 |
o wn
N B N ecetor0r0m ~|W3014120.0238  [TOHX090202EL-G12 CK38 (@)
ol | | & [pharoguss feriisch 180 0,040,081 0,15 | W30 14990.0457  [TOGX090204TN CBN57 © w6
— S [spharoguss GGG-50/0.7050 W30 14990.0455 |[TOGX090204FN PKD55 ()
o Y ferritisch / perlitisch g?v(\},gg ; g;ggg 180 10,041 0,08 0,15
et Sle Spharoguss perlitisch | GGG-60 / 0.7060
Sl % | S [femperguss o165 /08165 | 100 | 0,04 10,081 0,15 fiir bessere Oberflache
l Wendeschneidplatte far
= o | i GGG-NiCr20-2 /
= S |legierter Spharoguss 0.7661I ! 140 | 0,03 0,07 | 0,12 P~ W30 Werkstiickstoff
PKD
S S |Vemikilarguss  |eovisoa | 120 (0,03 (0,10 (0,15 Bt |¥Vn5|7\ W30|504c ! CBN
- ' D estell-Nr. -Code M
Kupferlegierung, | ¢ 7,36pp3 / u w
o o |Messing, 2.1182
~ & [bleilegierte Bronze, | oy15cn 400 (0,02 (0,04 | 0,08
- Bleibronze: 21182
gut zerspanbar : o
~
— o |Kupferlegierung, CuzZnd0Al1 / | -
~ S  [Messing, Bronze: 2.0550, 300 | 0,05|0,08 0,15 hd
- ~ |maBig zerspanbar  |E-Cu57 / 2.0060
S |AluKnetlegierung ﬁlmglé ?33315?7 500 | 0,02 | 0,06 | 0,10
. W57 04140.0232  [TOGX06T102EN-14 CK32  |@)
i [A-Gusslegierung: |G aimgs /3 3561, . )
2 [sicen <10 |SAMSEI36L.| 350 | 0,05 | 0,08 | 0,12 =| W30 04060.036110 [TOHX06T103EL-GOG BK6110 ©
Magnesiumiegierung ' | |W30 04200.0321 [TOHX06T103FL-G20 K10 ')
o .
g g'zg‘lftl‘i%;mng: g:2A3I§|110Mg / 300 | 0,05 0,08 10,12 W30 04990.0255 TOGX06T102FN PKD55 O
gehartete Stahle
g < 45 HRC 120 | - ]0,05|0,08 W57 14140.0432  [TOGX090204EN-14 CK32 @)
S sehirtete StEhle % 005 | 008 ~| W30 14060.046110 TOHX090204EL-GO6 BK6110 ©
* > 45 HRC B ! ! ~ (W30 14200.0421 |TOHX090204FL-G20 K10 O

Angegebene Schnittwerte sind Maximalwerte, bezogen auf die angege- W30 04990.0255 (TOGX090204FN PKD55 ()
benen Grundsatzempfehlungen an Schneidstoffen
Bitte beachten Sie weitere anwendungs- und sicherheitstechnische Hinweise in Kapitel 8! 17




MicroKom: hi.flex @ 25 —93 mm

L/D Durchgangs- Grundloch schrag Querbohrung Riickwarts- HRC > 54 HRC > 54 schwingungs-
bohrung bearbeitung Durchgangshohrung Grundloch optimiert
En @ 53 E §E
3,5xD [ ] [ ] © © X © © X
@ sehrgut © gut O maoglich: Bohrtechnologische Hinweise Kapitel 8 beachten  >< nicht méglich
Kerbzahnkoérper @ 25 — 63 mm
: . N
?j Kerbzahnkorper
A
—- di| d S e —1 — |5
_E I °
et
- ' L2
| B F L 2)(
Plattenhalter @ 63 — 93 mm
80,5
=
-
i [T
Fllstlick
MO05 90500.11
zum Umlenken des KiihImittels
Kerbzahnkorper Einbauteile
Befestigungs- Tellerfeder
schraube
e © @
(m ©
Bestell-Nr. d d1 N L L1 & Bestell-Nr. Bestell-Nr.
(ko) Artikel Artikel
55011 05016 56771 10053
MO05 90100 16 19 65 88,5 51,5 0,163 M5x16 1504762 | A12,5 & 6,2x0,35
Lieferumfang Kerbzahnkorper: Kerbzahnkérper mit Einbauteilen.
Plattenhalter Grundsatzempfehlung Einbauteile Zubehr
Wendeschneidplatte fur Klemm- Schrauben-
g ~ Werkstiickstoff schraube dreher
@-12 4-14 - W30 bm & —
D Bestell-Nr. 2 Bestell-Nr. ISO-Code M Bestell-Nr. Bestell-Nr.
GroBe Artikel Artikel
W57 04140.0260 [TOGX06T102EN-14BK60 |@ NOO 56031 L05 00810
25-44 MO05 20100 0,019 |W30 04060.0361 |TOHX06T103EL-GO6 BK61 S/IM2x4,9-6IP 6IP
W57 04120.0223 (TOGX06T102FN-12 K10 . 0,62 Nm
W57 14140.0460  [TOGX090204EN-14 BK6O @ NOO 56111 L05 00830
44 - 93 MO05 20150 0,026 |W30 14060.0461 |TOHX090204EL-G06 BK61 . S/M2,6x6,2-8IP 8IP
W57 14120.0423  |TOGX090204FN-12 K10 . 1,28 Nm

Lieferumfang Plattenhalter:

Plattenhalter mit Einbauteil. Wendeschneidplatte und Zubehor bitte separat bestellen.
EP 0 547 049 und weitere Auslandspatente (ABS®)

2.18




Anwendungstechnische Hinweise

Richtwerte fiir das Feinbohren

a KOMET

Alternative Wendeschneidplatten

MicroKoms hi.flex — 3,5%xD

fiir bessere Spankontrolle

. . 2 &£=| Vorschub max. Wendeschneidplatte fiir
5 e 5 5 2 ZE| f) -.1 | Werkstiickstoff
% = § %w'é 5? 3 f "‘%-wao - W57
ZelEEl T 2 228 |22 I ik
§ s §§ g § = gg = ‘f:,% g g D Bestell-Nr. 1S0-Code n M w

OlLE| T Qn < |no
S legierte Stahle:  |St37-2/1.0037;
3 Bau- stz Auto- (SSr28/L 0715, (300 | 008 | 0,10 < |W3004120.3232  [TOHX06T102EL-US12 CK32 |
i matenstahl, Stahlguss| St44-2/1.0044 < -
I . -
L W30 04120.3060 |[TOHX06T100EL-G12 BK60
o unlegierte / niedrig- ~|W57 04120.0223 [TOGX06T102FN-12 K10 O
=3 legierte Stahle: Bau-, |5t52-2 /1.0050,
ek Einsatz, Vng?]tuﬁSS-, C55/1.0525, 250 | 0,08 | 0,12
8 Werkzeugstahl, 16MnCr5/1.7131
Stahlguss
= L ad . -
S lleaiort o W30 14120.3232  [TOHX090202EL-US12 CK32
B |avomatenstane | 9SMnP028/1.0718| 300 | 0,10 | 0,15 | W30 14120.3060 [TOHX0902001-G12 BKEO (@)
<'|W57 14120.0423  [TOGX090204FN-12 K10 O
unlegierte / niedrig-
3 legierte Stahle: | 45 1hio4 /1.7225
feste Bau-, 1777 240 | 0,08 0,10
? v:rrgni]itisnt;s-,altljitrier-, (K60 /1.1221
Werkzeugstéhle
o
S hochlegierte Stahle: |X6CrMod /1.2341,
A V\?ecrkzegtllZsEa'hI: “ Xiescmovizn sor| 200 | 0,06 0,10
HSS 120 | 0,06 0,08
Sonderlegierung: | Inconel 718/2.4668,
< R [iconel, Rastlloy ggﬁﬁ%y 50 | 006 | 0,08
— Nimonic, usw ' fiir hohere Schnittgeschwindigkeit
= § m:giegierungen TiAI5Sn2 /3.7114 | 30 0,06 0,08 Wendesch_neidplatte 5o Werk Ii.].rkt "
1 erkstiicksto
o | 8 X2CNi189 / 1.4306, @ - < PKD
2 s ! !
i v rostfreie Stahle ?iirol\%lMMSw/ 200 | 0,08 0,10 W57W W30 CBN
103 v — D Bestell-Nr. 1S0-Code u M w
N = O\\/ rostfreie Stahle %(LOS%NNOT“ 810/| 180 | 0,06 0,10
| o
o =3 threie / hitze- | X10CrAI7 /1.4713, )
SR e e Tl 120 | 0,06 | 010 W57 04140.0232  [TOGX06T102EN-14CK32 (@D
I-r|1 W30 04990.0357 [TOGX06T103TN CBN57 0
= 8 Joruguss seas06s, | 40| 015 | 020 W30 04990.0355 [TOGX06T103FN PKDSS ()
5 % legierter Grauguss g‘(g-sr\éiOCrZOZ ! 200 | 0,15 0,20
o W30 14120.3232  |TOHX090202EL-US12 CK32 O
o
P B | B |sphiroguss feriiscn [scc40/07000 | 180 | 0,10 | 0,15 1 |W3014120.3060  [TOHX090200EL-G12 BK60 (@)
VI ~ (W57 14120.0423  [TOGX090204FN-12 K10 O
_ S |spharoguss GGG-50 / 0.7050
o By ferritisch / perlitisch g%ﬁ,gg ; g;ggg 180 0,10 0,15
g § R [Sphéroguss perlitisch | GGG-60 / 0.7060 160 | 010 0.15
— A | oY [Temperguss GTS-65/0.8165 ' '
E § legierter Spharoguss g.(;gs-l;liCrZO-Z / 140 0,10 0,15
S S Nemikiarguss  |Sovi=22 120 0,10 | 015
o ﬁgseifn'ggie'“”% CuZn36Pb3 / fiir bessere Oberflache
~ K bleilegierte Bronze, é._1c1u8PZB1 S5/ 300 0,10 0,15 Wendeschneidplatte fiir
- Bleibronze: 21182 " Werkstiickstoff
gut zerspanbar : | “{ W30 erkstucksto
Kupferlegi CuzZnd0Al1 / Cag W57‘% W30 PKD
— o up’ E.f eglerung, uzn: CBN
S [Messing, Bronze:  [2.0550, 270 | 0,10 0,15
= - msrss?énzgers;yoar;z;ar E-Cu57 / 2.0060 D Bestell-Nr. 1SO-Code H M w
g 3 |AluKnetlegierung ﬁlmgé: ?33315?7 500 0,08 0,12
o W30 04120.3160 [TOHX06T102EL-UF12 BK60
— Alu-Gusslegierung: G-AIMa5 / 3.3561 <
o o SiGeh < 10% Galsiomg /32373 350 | 0,10 | 0,15 | W30 04990.0357  {TOGX06T103TN CBNS7 [ ))
Magneslumlegiering i W30 04990.0355  [TOGX06T103FN PKD55 ()]
; § gl_ug—eGhlfs:I?%iD(;.nrung: ng;§|11 OMg / 250 | 0,10 0,15 W30 04990.0240 [TOGX06T103TN CBN40
3 | € O e o 120 | 008 | 0,08 W30 141203160 [TOHX090202EL-UF12 BK60 | ()
o g ehirtets SEhie o0 | 0o | oos S3|W30 14120.3060  [TOHX090200EL-G12 BK60 (@)
= x > 45 HRC ! ! < |W57 14120.0423 | TOGX090204FN-12 K10 O
Angegebene Schnittwerte sind Maximalwerte, bezogen auf die angege- W30 14990.0440 (TOGX090204TN CBN40
benen Grundsatzempfehlungen an Schneidstoffen

Bitte beachten Sie weitere anwendungs- und sicherheitstechnische Hinweise in Kapitel 8!
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MicroKom: hi.flex @ 90 — 125 mm

L/D Durchgangs- Grundloch schrag Querbohrung Riickwarts- HRC > 54 HRC > 54 schwingungs-
bohrung bearbeitung Durchgangshohrung Grundloch optimiert
3,5xD ([ ] [ ] © © X © © X

@ sehrgut ©gut O maglich: Bohrtechnologische Hinweise Kapitel 8 beachten  >< nicht moglich

Briicke / Plattenhalter

90,8

D=
@ 90-125

Fiillstiick
MO05 90500.11
zum Umlenken des KiihImittels

Briicke Platten- Grundsatzempfehlung Einbauteile | Zubehsr
Befestigungs- halter Wendeschneidplatte fiir Klemm- [ Schrauben-
schraube (1) Werksttickstoff schraube dreher
.
(m © éwm 12 14 m® |=——
D | Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr. 1SO-Code M Bestell-Nr. (Bestell-Nr.
Artikel GroBe Artikel Artikel
Py 55011 05016 W57 14140.0460  [TOGX090204EN-14 BK60 |@( 3&‘;565‘6121 105 00830
T | W05 80100 MO5 20150  |\y30 14060.0461  [TOHX090204EL-GO6 BK6 /0%6,2-
o #0,147 | M5x16 1504762 %0026 8Ip 8IP
& W57 14120.0423  [TOGX090204FN-12 K10 () 138 Nm

Lieferumfang Briicke: Briicke mit Befestigungsschraube.
Lieferumfang Plattenhalter: Plattenhalter mit Klemmschraube.
Wendeschneidplatte und Zubehdr bitte extra bestellen

2.20 EP 0 547 049 und weitere Auslandspatente (ABS®)




Anwendungstechnische Hinweise

Richtwerte fiir das Feinbohren

a KOMET

Alternative Wendeschneidplatten

MicroKomr hi.flex — 3,5%xD

fiir bessere Spankontrolle

> 45 HRC

Angegebene Schnittwerte sind Maximalwerte, bezogen auf die angege-
benen Grundsatzempfehlungen an Schneidstoffen

Bitte beachten Sie weitere anwendungs- und sicherheitstechnische Hinweise in Kapitel 8!

. . 2 &£=| Vorschub max. Wendeschneidplatte fiir
5 e 5 5 2 E é f (mm/U) i ‘ Werkstiickstoff
5 & % % 5 S E - =
S = S = 3o :

L S|2E| & < 2z |22 D| Bestell-Nr. 1SO-Code M
=582 = 232 |33 290125
§ unlegierte Stihle: 323“122/;/?%37715 300 010
Bau-,Einsatz-, Auto- n28/1.0715; A -
| R A grafimzn oo 0
| . -
o unlegierte / niedrig- &|W57 14120.0423  [TOGX090204FN-12 K10 O
K legierte Stahle: Bau-, |St52-2 /1.0050,
S Einsatz-, Vergiitungs-,| C55 / 1.0525, 250 0,12
e Werkzeugstahl, 16MnCr5/1.7131
Stahlguss
= . .
B[ fotogee . [oswmasiions| 300 | 015
- et e fiir héhere Schnittgeschwindigkeit
egierte Stahle: i i
= warmieste Bau-, zéchﬁ[)M/%/Zyzzs, 240 0,10 Wendeschneidplatte fL.J.r
A Vergiitungs-, Nitrier-, : { W30 Werkstiickstoff
Werkzeugstahle “ PKD
W57 % W30 CBN
§ hochlegierte Stahle: |X6CrMo4/1.2341, 200 0.10 D Bestell-Nr. 1SO-Code u M w
A Werkzeugstahle X165CrMoV12/1.2601 ' .
HSS 120 0,08
o o [Sonderlegierung: Inconel 718/2.4668, L2|W30 14120.3232  |TOHX090202EL-US12 CK32 O
: L0 linconel, Hastelloy, Nimonic 50 0,08 —
] ™ |Nimonic, usw. 80A/2.4631 ' ! W30 14120.3060  [TOHX090200EL-G12 BK60 (@)
- o ) & (W57 14120.0423  (TOGX090204FN-12 K10 0
= = pta”v , TiAISSn2 /37114 | 30 0,08
itanlegierungen
. S X2CrNi189 / 1.4306,
o © rostfreie Stahle X5CrNiMo1810/ 200 0,10
|| VI 1.4401
= X8CrNb17/1.4511
— S T 01 ()
3 je Sta X10CrNiMoTi1810/ I -
o = O\W/ rostfreie Stahle 1.457T1 iMoTi 180 0,10 fur bessere Oberflache
of |8 st hize. [XI0CAT /14713, | 150 010 Wendeschlrmldplatte fr
~ A bestindige Stahle | X8Crs-38-18/1.4862) ' 1 - < W30 Werkstiickstoff
\ PKD
s B R QWW"‘% w0 S can
- i D Bestell-Nr. 1S0-Code n M w
; E legierter Grauguss g‘(;g\éi(frzoz ! 200 0,20
S " W30 14120.3160 [TOHX090202EL-UF12 BK60 O
o 3 8 Spharoguss ferritisch |GGG-40/0.7040 | 180 0,15 W30 14120.3060 [TOHX090200EL-G12 BK60 |@)
i o W57 14120.0423  [TOGX090204FN-12 K10 ')
= S [sphioguss  |Gee /om0 | 180 015 W30 14990.0440  [TOGX090204TN CBN40
N (ferritisch / perlitisch | G\w-55 7 0.8055 !
ol S | o [sohs ltisch | GGG-60 / 0.7060
Sl © | 2 fmperguss 61565 /08165 | 160 0.15
E § legierter Spharoguss gggs-ﬁnmo-z ! 140 0,15
™~ 8 . GGVTi<0,2 120 0.15
= K |vermikularguss GGVTi>0.2 ,
Kupferlegierung, CuZn36Pb3 /
2 o |Messing, 21182
~ & |bleilegierte Bronze, G-CuPt;1 55/ 300 0,15
- Bleibronze: 21182
gut zerspanbar .
— o |Kupferlegierung, CuZnd0Al1 /
~ S |Messing, Bronze: 2.0550, 270 0,15
- ~ |maBig zerspanbar  |E-Cu57 / 2.0060
S |AluKnetlegierung ﬁlmgg ?33-315?7 500 0,12
= Alu-Gusslegierung: G-AIMg5 / 3.3561
2 [Si-Geh. < 10% G-AISOMg /3 5373| 350 0,15
Magnesiumlegierung i
e
S hértete Stahl
§| [t sune 0| oo
o . .
= gehértete Stahle 90 0,08
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MicroKomr hi.flex Erweiterung

Adapter
mit zylindrischer Werkzeugaufnahme
zum Spannen von schwingungsoptimierten Feinbohrstangen

@5,6/6,9mm ) 3.72
L g
;
1 A ]
| d2 d1
O & )
] [
Einbauteile
Klemmschraube
®
(I DIN913
Bestell-Nr. d d1 d2 L L1 Artikel Bestell-Nr.
MO05 90200 6 31 - 16 - 0,112 M8x10 55051 08010
MO05 90210 8 31 - 16 - 0,107 M8x10 55051 08010
MO05 90220 10 31 46 15 25 | 0,155 M8x10 55051 08010
MO05 90230 12 31 46 15 25 0,147 M8x10 55051 08010
MO05 90240 16 31 46 20 30 | 0,146 M8x8 55051 08008
Lieferumfang: Adapter komplett.
Anleitung fiir Adapter M05 90240
—

I
®
Bitte beachten:

Vor Anziehen der Befestigungsschraube (3) — Adapter (#) mit Schaft- der Bohrstange (2) in Feinverstellkopf zentrieren.

3.22




MicroKomr hi.flex & KOMET

Aufsatzbriicke zur AuBenbearbeitung @ 5 - 70 mm

Durchmessereinstellung

o Aufsatzbriicke auf Feinverstellkopf aufsetzen

e Grobverstellung an der oberen Skala vornehmen, Schrauben (1)
anziehen

Achtung: Position der Schrauben (7) fiir gewiinschten
@-Bereich beachten!

obere Skala

@5 -34 mm @ 33 -44 mm @ 43 - 70 mm

e Frontskala der Aufsatzbriicke an Positionierstrich des Feinver-
stellkopfes ausrichten, Anzugsschraube (2) festziehen.

¢ Feineinstellung auf Voreinstellgerat tiber Skala des Feinverstell-

Feinverstell- kopfs vornehmen.
~ skala
[ KOMIE"
= U
Microltosr h. fie~
05 01000 =
ABS * 50106
/ I f
~
© =
Q >
@©
£
Grundsatzempfehlung Einbauteile | Zubehdr | Einbauteile
Wendeschneidplatte far Klemm- Schrauben- Zylinder-
] Werkstiickstoff schraube dreher schraube (1)
- ™ @
_ S o 12 14 m ® | =
D Bestell-Nr. % Bestell-Nr. 1SO-Code M Bestell-Nr. | Bestell-Nr. | Bestell-Nr.
Artikel Artikel Artikel
W57 14140.0460  [TOGX090204EN-14 BK60  |@ ;\/',‘\’A‘; 251502‘ L05 00830 55011 05030
5-70 | MO0590300 | 0,377 |W3014060.0461 [TOHX090204EL-GO6 BK61 o él: " alp MSx30
W57 14120.0423  {TOGX090204FN-12 K10 o 128 Nm

Lieferumfang: Aufsatzbriicke mit Einbauteilen.
Wendeschneidplatte und Zubehor bitte extra bestellen.
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MicroKom® MO040

Maschinen- Wauchthinweis KihImittel IKZ einstellbar Werkzeug Werkzeug-
aufnahme (Kapitel 8) bis 50 bar rotierend aufnahme

gewuchtet| Zylinder-
ABS® [I: Q63 6 ﬁ chatt
= 12.500 min™' N :

Feinverstellkopf mit ABS® Anbindung
mit zylindrischer Werkzeugaufnahme

g @0,5-2,0mm ) 3.61
) 230-90mm) 361

i Eﬂ@ @56-12mm ) 3.66

@56/ 6,9mm
I @ v
H = b 3.72
— 9/ 211
pu R HTW ,,,,,,,, ?3.72® mm
. @13_17mm>372

UniTurn®

Bedienfeld um 90° verdreht dargestellt ©3,4,5,6,8mm ) 3.62 - 3.65

@ 8-24mm) 3.66

y {§ @17-26mm ) 3.72

ABS Verstellweg S
Bestell-Nr. d d1 d2 d3 L L1 %
MO04 00201 50 16 70 26 2,5 82 25 11
Einbauteile
Batterie Batteriefeder 0O-Ring Positionierstift Batteriedeckel Klemmschraube Klemmschraube
® ©)
m 3
Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr.
Artikel Artikel
75000 12150 52710 00053 52914 01615 NOO 05480 MO04 00150.11 N0 70900 NOD 70190

Hinweis: Der Feinverstellkopf ist in Null-Stellung gewuchtet.

Hinweis: Bei Verstellung des M04 00201 kann bei hoheren Drehzahlen bzw. Oberflachenanforderungen der Wuchtring
(Seite 3.50) verwendet werden.

Leistungsmerkmale

e groBer Verstellweg von @& -0,4 bis +4,6 mm e Energiesparfunktion, d.h. M040 schaltet sich nach 30 Sek. automa-
e einfache Bedienung mit nur 2 Tasten tisch ab

e Schutzklasse IP 67 — wasser- und staubdicht ¢ innere KiihImitteldurchfiihrung bis 50 bar

o direktes Messsystem am Schieber o Werkzeugschnittstellen ABS® 32 — Zylinderschaft 16 mm

¢ Anzeigeauflésung 0,001 mm im Durchmesser o adaptierbar fiir jede Maschine durch Standard-Werkzeugaufnahmen
e mm- oder inch- Skalierung ¢ maximale Drehzahl: 12.500 min~ (in Mittelstellung des Schiebers)

e umschaltbar zwischen Differenz- und Absolutmodus e Kopfdurchmesser: 70 mm
e gut ablesbares LC-Display

2.24 EP 0 547 049 und weitere Auslandspatente (ABS®) - EP 0 491 724 und weitere Auslandspatente (M040)




MicroKom® MO040 a KOMET

Maschinen- Wuchthinweis KihImittel IKZ einstellbar Werkzeug Werkzeug-
aufnahme (Kapitel 8) bis 50 bar rotierend aufnahme

vorgewuchtet N
nese [ 063 ‘/\ 9 B asse [
- 12.500 min-" © [ -

Feinverstellkopf mit ABS® Anbindung

©0,5-2,0mm " 3.61

©3,0-9,0mm » 3.61

L1 @5,6-12 mm " 3.66
_ @5,6/D6,9mm
3.72
Du'u] EI*
d2 ABS iy VEEI| — G 29/D 11 mm
50 - |32 3.72
g 3.60 @13-17 mm
A 3.72
UniTurn® @3,4,5,6,8mm > 3.62 - 3.65

Bedienfeld um 90° verdreht dargestellt

@ 8-28mm " 3.68

@011,9-30mm  3.70

@ 28-44 mm > 3.82

©38-103 mm » 3.27

3.26
Einbauteile
Batterie Batteriefeder 0O-Ring Positionierstift | Batteriedeckel
ABS | ABS 5
Bestell-Nr. d d1 d2 L L1 % Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr.
MO04 00151 50 32 70 69 13,5 1,19 | 75000 12150 | 52710 00053 | 52914 01615 | NO0O 05480 |MO04 00150.11

Hinweis: Der Feinverstellkopf ist in Null-Stellung gewuchtet.

Aufbau

Adaptierbar fiir jede Werkzeugmaschine
durch ABS® Standardwerkzeugaufnahme

Bedientasten |:

Batteriefach l

Die Verstellung erfolgt manuell
mit einem Innensechskant-
schliissel und ermdglicht Schie-
berverstellungen im pm-Bereich.
Eine Zustellumdrehung entspricht
einer Durchmesseranderung von
70 pm.

Digitales Display mit Positionsanzeige
Energiesparfunktion: Display schaltet
sich nach 30 Sek. automatisch ab.

Werkzeugseitiger ABS® 32- oder
Zylinderschaftanschluss mit 16 mm

EP 0 547 049 und weitere Auslandspatente (ABS®) - EP 0 491 724 und weitere Auslandspatente (M040) 25




Zwischenadapter fiir Microkom® M040
mit ABS® Anbindung

fir @ 38 - 63 mm

ABS
32

Einbauteile
Spannschraube
@®
ABS o
Bestell-Nr. d L % Bestell-Nr.
MO04 01310 32 19,5 0,135 | M03 20090.15
fir @ 62 — 103 mm
L ®
ABS
32
Einbauteile
Spannschraube
@®
ABS o
Bestell-Nr. d L % Bestell-Nr.
MO04 01320 32 23 0,286 MO03 20090.15

Lieferumfang Zwischenadapter:
Zwischenadapter mit Spannschraube (7) fiir Wechselbriicke.

2.26 EP 0 547 049 und weitere Auslandspatente (ABS®)




Wechselbriicke fiir MicroKom® MO040

fir @ 38 -63 mm

L*

ABS
50

* L-MaB siehe Tabelle Schneidentrager auf folgender Seite

Einbauteile
Halter @ Befestigungs- Klemm-
schraube (3 fiir |  schraube @)
Schneidentrager fir Halter
D Bestell-Nr. H N % Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr.
min - max max Artikel
38 - 51 MO03 20180 17,5 50 0,06
M3 20180.16 | N0 36211 | 55051 04008
50 - 63 MO03 20190 17,5 50 0,08 SIM3,5x7,3-10IP
fiir @ 62 — 103 mm
L L*

=

ABS
50

¥
4

* L-MaB siehe Tabelle Schneidentrager auf folgender Seite
Einbauteile
Halter @ Befestigungs- Klemm-
schraube (3 fir | schraube (@
Schneidentréger fiir Halter
D Bestell-Nr. H N % Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr.
min - max max Avrtikel
62 - 83 MO03 20150 24 60 0,20
MO03 20150.16 NOO 56211 55051 04008
82-103 MO03 20160 24 60 0,24 S/M3,5x7,3-10IP

Lieferumfang Wechselbriicke:
Wechselbriicke mit Befestigungsschraube (3), Halter (2) und Klemmschraube (@). Schneidentrager

bitte extra

bestellen.

Hinweis:
Verwendung der Wechselbriicken mit Zwischenadapter (siehe Seite 3.26)
Diese Wechselbriicken sind ebenfalls auf Feinverstellkopf M03Speed einsetzbar (siehe Seite 3.42)




Schneidentrager fiir Wechselbriicken fiir Microkom® M040

L/D Durchgangs- Grundloch schrag Querbohrung Riickwarts- HRC > 54 HRC > 54 schwingungs-
bohrung bearbeitung Durchgangshohrung Grundloch optimiert
B I g5
3xD [ ] [ J O O [ J O O X
@ sehrgut © gut O maglich: Bohrtechnologische Hinweise Kapitel 8 beachten  >< nicht méglich
@ 38,0 - 103,0 mm
L2 . L2 L2 L2
L (ISO-Punkt) L L L L
— 90° 5° 30° 45°
D
Schneidentrager vorwarts
Schneidentréger vorwarts = Grundsatzempfehlung Einbauteile | Zubehdr
& Wendeschneidplatte fur Klemm- Schrauben-
= ~ Werkstiickstoff schraube dreher
g o - W30 Q-u 14 e | —=—=—
= &5
K D Bestell-Nr. | = L | L2 | (kg Bestell-Nr. 1SO-Code M Bestell-Nr. | Bestell-Nr.
GroBe Artikel Artikel
MO03 10033 | 90° | 106 | 106 |0,002
MO3 11120 | 15° |101,5/107,7[0,002 W57 04140.0284 [TOGX06T102EN-14BK84 |@( ) NOO 56031 L05 00810
2 |38-63 M03 11220 | 30° |102.5] 108 [0.002 W30 04060.0361 [TOHX06T103EL-GO6 BK61 () SIM2x4,9-6IP 6IP
2 d "{W57 04120.0223 {TOGX06T102FN-12 K10 () 0,62 Nm
= MO03 11320 | 45° |103,5( 108 |0,002
§ MO03 10043 | 90° | 116 | 116 |0,005 NOO 56101
= MO03 11130 | 15° |109,5117,9]0,005| W57 14140.0484 |TOGX090204EN-14 BK84 [ 1@ M2 6x52- | LOS 00830
= [62-103 M03 11230 | 30° 11105] 118 10.005 W30 14060.0461 [TOHX090204EL-GO6 BK61 . éIP ! 3lp
d ~1W57 14120.0423 [TOGX090204FN-12 K10 . 1.28 Nm
MO03 11330 | 45° |112,8]118,9(0,005 !

Lieferumfang Schneidentrager: Schneidentrager mit Einbauteil.
Wendeschneidplatte und Zubehor bitte separat bestellen.

Weitere Wendeschneidplatten und Anstellwinkel auf Anfrage.

3.28

EP 0 547 049 und weitere Auslandspatente (ABS®) - EP 0 491 724 und weitere Auslandspatente (M040)




Anwendungstechnische Hinweise

Richtwerte fiir das Feinbohren

a KOMET

Alternative Wendeschneidplatten

MicroKom® M040

fiir bessere Spankontrolle

. . 2 &£=| Vorschub max. Wendeschneidplatte fiir
§ £ § E 2 Eé f (mm/U) P | Werkstiickstoff
2 2 9 n=
Sql3g 2 k= Se% (85 3 | B S wao w57
2E2E| & 2 222z |88 Q D| Bestell-Nr. 1S0-Code M
2E|LZ| = < 23208 |$2
=G |LE| = oah I |Bao Q Q

8 unlegierte Stahle: | St37-2/1.0037;
iy Bau- Einsatz-Auto- |95Mn28/1.0715; | 300 | 0,08 | 0,10
v matenstah, Stahlguss|St44-211.0044 3| W30 04120.3232  [TOHXO06T102EL-US12 CK32 (@)
unlegierte / nedrig GL W30 04120.3060 (TOHX06T100EL-G12 BK60 O
o -
=4 legierte Stahle: Bau-, | St52-2 /1.0050, ™|W57 04120.0223 (TOGX06T102FN-12 K10 [ )
& Einsatz-, Vergiitungs-, | C55 / 1.0525, 250 | 0,08 0,12
S Werkzeugstahl, 16MnCr5/1.7131
0 Stahlguss
= bleilegierte osmnPb28/1.0718| 300 | 0,10 | 0,15
v Automatenstahle ) ' '
_— 9|W30 14120.3232  [TOHX090202EL-US12 CK32 |@)
S| fegerestie | uxcaroa 1720 7 |W30 14120.3060  [TOHX090200EL-G12 BK60 |
A e B, (60711221 | 2401 0,08 ) 0,10 ©| W57 14120.0423  [TOGX090204FN-12 K10 ()
Werkzeugstéhle
o
=3 hochlegierte Stahle: |X6CrMod /1.2341,
A V\?ecrkzeegLIlZsEa'hI: “ |Xiescmoviznzsor| 200 | 0,06 | 0,10
HSS 120 | 0,06 0,08
o |Sonderlegierung: Inconel 718/2.4668, fiir hohere Schnittgeschwindigkeit
2 I, Hastell Nimoni 50 | 0,06 | 0,08
d N
| R Rimonicusw " |soni2e31 ' ' Wendeschneidplatte filr
) W30 Werkstiickstoff
= 1= Titan,
al S T:tzglegierungen TiAISSn2 /37114 30 0.06 0.08 @ W57\6‘"’ W30< gléﬁ
S X2CrNi189 /1.4306, N y
g |3 ostheiestshle | XsCriMots1or | 200 | 0,08 | 0,10 D Bestell-Nr. 1S0-Code B M w
[ V] 1.4401
S X8CrNb17/1.4511,
Sl=| & rostfreie Stahle X10CrNiMoTi1810/ | 180 | 0,06 0,10
| | [V 14571 W57 04140.0232  [TOGX06T102EN-14 Ck32 (@)
ol | & rostiee hize: — [¥1067114713, | 10 | 006 | 010 B W57 04140.0260  [TOGX06T102EN-14BK60 (@)
Tl | A | [pestandgestale | XECS38 18T 4862 ’ ’ 22| W30 04990.0357 [TOGX06T103TN CBNS7 ()
m
. W30 04990.0355 (TOGX06T103FN PKD55
8 [orauguss S | 240| 015 | 020 ©
5 % legierter Grauguss g‘(g-sr\éiOCrZOZ ! 200 | 0,15 0,20
o
S S | B [spraroqus ferish [66-40/0700 | 180 | 0,10 | 0,15 ©3|W30 14120.3232 [TOHX0902026L-US12 CK32 |
VI | |W30 14120.3060 |TOHX090200EL-G12 BK60 |@)
GGG-50/0.7050 3 R
- © |sphi © (W57 14120.0423 [TOGX090204FN-12 K10 ()
Sl < fgrriatir:c%ulsixerlitisch g?v(\},gg ; g;ggg 180 0,10 0,15
g § R [Sphéroguss perlitisch | GGG-60 / 0.7060 160 | 010 0.15
— A | O [Temperguss GTS-65/0.8165 ' '
§ § legierter Spharoguss g‘(;gél;liCrZO-Zl 140 0,10 0,15 fur bessere oberﬂache
S S |Vemikilarguss  [Sevi=I2 120 0,10 | 0,15 Wendeschneidplatte fiir
i i - W30 Werkstiickstoff
o KM"G";;:;WQ"‘”Q' CuZn36Pb3 / -~ W57\Q"‘ W30 EEEI
g S |bleilegierte Bronze, |28 300 010 | 0,15
= ® lebome G Cupbissn/ ' ' D Bestell-Nr. 1S0-Code u M w
gut zerspanbar :
— o |Kupferlegierung, CuZn40Al1 /
~ S [Messing, Bronze: 2.0550, 270 0,10 0,15
~ T |maBig zerspanbar |E-CuS7/2.0060 W30 04120.3160  [TOHX06T102EL-UF12 BK60 |@)
m
2 |AluKnetlegierung ﬁlmgg ?33%15?7 500 | 0,08 0,12 “ID W30 04990.0357 [TOGX06T103TN CBN57 O
2 (W30 04990.0355 TOGX06T103FN PKD55 (')
Alu-Gusslegierung: ~
0 Sl\/iI:aGeh. <10% g_ﬁ:s'vi'g’a; 3;-?2‘3317'3 350 | 0,10 0,15 W30 04990.0240 (TOGX06T102TN CBN40
gnesiumlegierung
e R
S 5 3 W30 14120.3160 (TOHX090204EL-UF12 BK60
= gehirtete Stahle 120 008 | 008 = 0
— S|W30 14120.3060 [TOHX090204EL-G12 BK60 (@)
§ gehartete Stahle ) 0.06 0.08 é W57 14120.0423 [TOGX090204FN-12 K10 ()
= > B HRC ; ; W30 14990.0440  TOGX090204TN CBN40

Angegebene Schnittwerte sind Maximalwerte, bezogen auf die angege-
benen Grundsatzempfehlungen an Schneidstoffen
Bitte beachten Sie weitere anwendungs- und sicherheitstechnische Hinweise in Kapitel 8! 29




+5°

gchneidentréiger fiir Wechselbriicken fiir Microkom® M040

L/D Durchgangs- Grundloch schrag Querbohrung Riickwarts- HRC > 54 HRC > 54 schwingungs-
bohrung bearbeitung Durchgangshohrung Grundloch optimiert
3xD ([ ] [ © © [ ] © © X

@ sehrgut © gut O maoglich: Bohrtechnologische Hinweise Kapitel 8 beachten  >< nicht méglich

zur Aluminiumbearbeitung
@ 38,0 - 103,0 mm
Plattenneigung iliber Schneidkante + 5°

L (ISO-Punkt)

4

Schneidentrager vorwarts
P — 900
D
Schneidentréger vorwarts = Grundsatzempfehlung Einbauteile | Zubehdr

& Wendeschneidplatte fur Klemm- Schrauben-
% Werkstiickstoff schraube dreher
g o 4 W58 m® | ——
= &5
K D Bestell-Nr. % L kg Bestell-Nr. 1SO-Code M Bestell-Nr. | Bestell-Nr.

GroBe Artikel Artikel
- NO00 56031 L05 00810
5 38-63 | M03 10133 90° 106 | 0,002 |W58 03120.0423 (TPGX060104FN-12 K10 ’ S/M2x4,9-61P 61
< 0,62 Nm
in
S NOO 56101
< -
§ 62-103| MO03 10143 90° 116 | 0,005 |W58 13120.0423 (TPGX090204FN-12 K10 . S/Mzéf; 22 L05;)|(r3830

1,28 Nm

Lieferumfang Schneidentrager: Schneidentrager mit Einbauteil.
Wendeschneidplatte und Zubehor bitte separat bestellen.

Weitere Wendeschneidplatten und Anstellwinkel auf Anfrage.

2.30 EP 0 547 049 und weitere Auslandspatente (ABS®) - EP 0 491 724 und weitere Auslandspatente (M040)




Anwendungstechnische Hinweise

Richtwerte fiir das Feinbohren

a KOMET

Alternative Wendeschneidplatten

MicroKom® M040

fiir bessere Spankontrolle

Angegebene Schnittwerte sind Maximalwerte, bezogen auf die angege-
benen Grundsatzempfehlungen an Schneidstoffen

Bitte beachten Sie weitere anwendungs- und sicherheitstechnische Hinweise in Kapitel 8!

- « - 2 £E| Vorschub max. Wendeschneidplatte fiir
S e S g 2 |ZE| fmm Werkstiickstoff
v oc wv v =3 E
3 = > S LT 29| m 3
S o lal 2 = S 2N o> © -
G 2|ISE| 5 5 522 =g | !
LSI2E| & < < _g—% z |58l R o D Bestell-Nr. 1S0-Code M
=522 = = 222 |88 © S
=1 unlegierte Stahle:  |St37-2/1.0037; "
L Bau-,Einsatz-, Auto-  [9SMn28/1.0715; - - - ©o
VI matenstahl, Stahlguss| St44-2/1.0044 clo W32 03150.0421 TPHX060104FL-P15 K10 O
(a]
o unlegierte / niedrig-
8 legierte Stahle: Bau-, |St52-2 /1.0050,
S Einsatz-, Vergiitungs-,| C55 / 1.0525, - - - m
S Werkzeugstahl, 16MnCr5/1.7131 =
o Stahlguss 1 (W32 13150.0421  [TPHX090204FL-P15 K10 D
3 bleilegiert @
elleglerte
C Automatenstéhle 9SMnPb28/1.0718|  — - -
unlegierte / niedrig-
}= legierte Stahle:
8| Nomenim, (o) ||
erglitungs-, Nitrier-,
Werkzeugstahle fiir hohere Schnittgeschwindigkeit
8 hochlegierte Stahle: |X6CMod /12341, | B _ Wendeschneidplatte fr
A Werkzeugstahle X165CrMoV12/1.2601 Werkstiickstoff
Hss . - PKD 4 -P15
o o [Sonderlegierung:  |Inconel 718/2.4668, D Bestell-Nr. 1SO-Code M
w m Inconel, Hastelloy, Nimonic - - -
|| Nimonic, usw. 80A/2.4631
- S Titan, _ _ _ m
vl S Ttanlegierungen | NAoon2 /37114 ©|W32 03990.0455  |TPHBOGO104FN PKDSS ()
AEE X2CINi189 11,4306, o2 (W32 03150.0450  |TPHX060104FL-P15 BK50 [ ))
o o rostfreie Stahle X5CrNiMo1810/ - - -
VI 1.4401
- S X8CrNb17/1.4511, -~
N = & rostfreie Stahle X10CrNiMoTi1810/ | — - - =
\% 1.4571 1 W32 13990.0455 [TPHB090204FN PKD55 O
| o
o |8 rostfreie / hitze- | X10CrAI7 /14713, | _ _ ©
™~ A bestindige Stahle | X8CrS-38-18/1.4862)
o g G GG-25/0.6025, _
oo — |Grauguss GG-35/0.6035 - -
— o -Ni
o & [legierter Grauguss g‘(gsr\ébCrZOZ ! - - - - -
fiir bessere Oberflache
o
o S| Wendeschneidplatte far
3 O | ™ |sphiroguss ferritisch | GGG-40/0.7040 - - - u
< v = Werkstickstoff
o « GGG-50/0.7050
= f fg’r‘lan':c%“fs itisch |GGC55/0.7055 | — - - PKD -P15
P GTW-55/ 0.8055 D Bestell-Nr. 1SO-Code u M w
o
g 3 | R [sphéroguss perlitisch 6GG-60/ 0.7060 _ _ _
— A N |Temperguss GTS-65/0.8165
m
- =) GGG-NiCr20-2 / © (W32 03990.0455 (TPHB060104FN PKD55 O
1= S |legierter Sphéroguss |( 7661 - - - |
- N i 2 (W32 03150.0450  |TPHX060104FL-P15 BK50 (D)
N (= i
=] K |Vermikularguss ggg R ; 8% - - -
fer S
Kupferlegierung, -
o o |Messing, Guzn3GPb3 | | W32 13990.0455  [TPHBO90204FN PKDS5 ()
~N & [bleilegierte Bronze, | oyicen 270 | 0,10 0,15 ~
- Bleibronze: 21182 ©°
gut zerspanbar :
— o |Kupferlegierung, CuZnd0AI1 /
~ S [Messing, Bronze: 2.0550, 250 0,10 0,15
- ~ |maBig zerspanbar  [E-Cu57 / 2.0060
3 |AluKnetlegierung ﬁ:mgé: ?333;?7 400 | 0,08 0,12
Alu-Gusslegierung: ~
12 [siGeh <10%  |SAMIISIL | 300 | 0,10 | 0,15
Magnesiumlegierung 973
S [Alu-Gusslegierung: | G-AlISi10Mg /
2 [si-geh. > 10% 3.2381 250 | 010 0.15
S gehartete Stahle
s <45 HRC - - -
8 gehértete Stahle _ _
® > 45 HRC -
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MicroKom®

Koffer-Set

Im Lieferumfang ist der Koffer mit Schaumstoffeinlage und je nach GréBe 5 Wendeschneidplatten enthalten.

3.32

Feinverstellkopf M040

Koffer-Set komplett
Bestell-Nr. M04 01230
Anzahl | Artikel Bestell-Nr.
@ 1 Feinverstellkopf M040 MO04 00151
1 Bohrstange ABS32 © 7,9-12,9 B00 25610
1 Bohrstange ABS32 @ 11,9-16,9 B00 25630
1 Bohrstange ABS32 @& 15,9-20,9 B00 25650
@ 1 Bohrstange ABS32 & 19,9-24,9 B00 25671
1 Bohrstange ABS32 ¢ 23,9-28,9 B00 25691
1 |Bohrstange ABS32 & 27,9-44,0 B30 02020
5 | Wendeschneidplatte BK84 W57 04140.0284
@ 5 | Wendeschneidplatte BK84 W57 14140.0284
1 Adapter DIN69871 1ISO40ADB-ABS50 A50 55150
@ |wahl- 1 | Adapter DIN69871 ISO50ADB-ABS50 A50 55350
weise | | Adapter HSK-A63 ABS50 A06 30150
® 1 Betatigungsschliissel SW4 18591 10040
Koffer-Set komplett
Bestell-Nr. M04 01240
Anzahl | Artikel Bestell-Nr.
@ 1 Feinverstellkopf M040 MO04 00151
©) 1 Adapter ABS32 @ 38-63 MO04 01310
® 1 Adapter ABS32 & 62-103 MO04 01320
1 | Wechselbriicke & 38-51 MO03 20180
1 Wechselbriicke & 50-63 MO03 20190
® 1 Wechselbriicke @ 62-83 MO03 20150
1 | Wechselbriicke & 82-103 M03 20160
2 |Schneidentrager 90° vorwarts MO03 10033
® 2 |Schneidentrager 90° vorwarts MO03 10043
5 | Wendeschneidplatte BK84 W57 04140.0284
® 5 | Wendeschneidplatte BK84 W57 14140.0284
1 Adapter DIN69871 ISO40ADB-ABS50 A50 55150
(@ |wahl- 1 | Adapter DIN69871 ISO50ADB-ABS50 A50 55350
weise | | Adapter HSK-A63 ABS50 A06 30150
1 Betatigungsschliissel SW4 18591 10040




Die Kombinationsmaglichkeiten sind in verschiedenen Ausbaustufen erhaltlich

Bitte fragen Sie unsere Berater.

B1 Basis-Set
zur Bearbeitung
@ 38-63 mm
Koffer-Set
Bestell-Nr. M04 01241

B2 Basis-Set
zur Bearbeitung
@ 62-103 mm
Koffer-Set
Bestell-Nr. M04 01242

B3 Erweiterungs-Set
zur Bearbeitung
@ 38 - 63 mm
Koffer-Set
Bestell-Nr. M04 01243

B4 Erweiterungs-Set
zur Bearbeitung
@ 62-103 mm
Koffer-Set
Bestell-Nr. M04 01244

B5 Erweiterungs-Set
zur Bearbeitung
@ 38 - 103 mm
Koffer-Set
Bestell-Nr. M04 01245

a KOMET

Anzahl | Artikel Bestell-Nr.
1 Feinverstellkopf M040 MO04 00151
1 |Adapter ABS32 & 38-63 Mo04 01310
1 Wechselbriicke @ 38-51 MO03 20180
1 Wechselbriicke @ 50-63 Mo03 20190
2 |Schneidentrager 90° vorwarts Mo03 10033
1 Adapter DIN69871 1SO40ADB-ABS50 A50 55150
wahl- 4 | Adapter DIN69871 ISO50ADB-ABS50 A50 55350
Weise | | Adapter HSK-A63 ABS50 A06 30150
Anzahl | Artikel Bestell-Nr.
1 Feinverstellkopf M040 MO04 00151
1 |Adapter ABS32 @ 62-103 Mo04 01320
1 Wechselbriicke @ 62-83 Mo03 20150
1 Wechselbriicke @ 82-103 MO03 20160
2 |Schneidentrager 90° vorwarts MO03 10043
1 Adapter DIN69871 1SO40ADB-ABS50 A50 55150
wahl- 4 | Adapter DIN69871 ISO50ADB-ABS50 A50 55350
WEISE | | Adapter HSK-A63 ABS50 A06 30150
Anzahl | Artikel Bestell-Nr.
1 |Adapter ABS32 & 38-63 Mo04 01310
1 Wechselbriicke & 38-51 MO03 20180
1 Wechselbriicke & 50-63 MO03 20190
2 |Schneidentrager 90° vorwarts MO03 10033
Anzahl | Artikel Bestell-Nr.
1 |Adapter ABS32 @ 62-103 Mo04 01320
1 Wechselbriicke @ 62-83 Mo03 20150
1 Wechselbriicke @ 82-103 Mo03 20160
2 |Schneidentrager 90° vorwarts MO03 10043
Anzahl | Artikel Bestell-Nr.
1 |Adapter ABS32 & 38-63 M04 01310
1 |Adapter ABS32 @ 62-103 Mo04 01320
1 Wechselbriicke & 38-51 MO03 20180
1 |Wechselbriicke & 50-63 M03 20190
1 Wechselbriicke @ 62-83 Mo03 20150
1 Wechselbriicke @ 82-103 Mo03 20160
2 |Schneidentrager 90° vorwarts Mo03 10033
2 |Schneidentrager 90° vorwarts MO03 10043
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MicroKom® MO3Speed

Feinverstellkopf fiir ym-genaue Feinverstellung mit Wuchtausgleich

¢ DieAnforderungen an Feinbohrwerkzeuge sind gekennzeich-
net durch immer bessere Oberflachengiiten bei gleichzeitig
hoheren Schnittgeschwindigkeiten fiir kurze Bearbeitungs-
zeiten.

e Zu einer anspruchsvollen Bohrungsbearbeitung gehort die
Feinbearbeitung. Mit den Feinverstellkdpfen M03 hat KOMET
ein bewahrtes Werkzeugsystem, das auf Grund einer hoch-
genauen Verstellmechanik, von der Grobverstellung des Dreh-
Klemmbhalters bis hin zum Skalenring am AuBendurchmesser,
Feinverstellschritte von 0,002 mm im Durchmesser ermdg-
licht.

e Die Feinjustierung zur VerschleiBkompensation oder nach
Messschritten erfolgt dann pm-genau. Die MaBhaltigkeit ist
gewahrleistet.

* Wuchtausgleich: bei Veranderung der Schneidenposition
erfolgt die Kompensation der Massen automatisch durch
eine diametral verschiebbar angeordnete Ausgleichsmasse.
Es handelt sich um einen dynamischen Wuchtausgleich in
Verstellebene der Schneide.

¢ Es gibt als Basis sieben Grundkorper, um die Durchmesser
von 24,8 mm bis 206 mm abzudecken.
Mit den ABS-Anbindungen (25, 32, 40, 50 und 63) ist eine
hochste Wechselgenauigkeit gewahrleistet.

¢ Die Durchmesser 38 mm bis 206 mm werden mit drei Grund-
korpern und je zwei bzw. drei adaptierbaren Wechselbriicken
realisiert.

¢ Dieaus Leichtbaumaterial mit harter Oberflachenbeschichtung
bestehenden Wechselbriicken ermdglichen wie die gesamte
Produktreihe hohe Bearbeitungsdrehzahlen.

e Flexibel durch austauschbare Schneidentrager:
Eine Besonderheit der neuen Produktreihe sind die austausch-
baren Schneidentrager.

® Der Anwender hat die Mdglichkeit mit einem Werkzeug
Vorwarts- und Riickwartshearbeitung, mit unterschiedlichen
Anstellwinkeln, durchzufiihren. Der Wechsel der Schneiden-
trager erfolgt schnell, unkompliziert und sicher liber eine
speziell dafiir ausgelegte Trennstelle.

Aus dem Baukasten

e Fiir Durchmesser > 206 mm bietet KOMET Briickenwerkzeuge
an.

e Im Baukastenprinzip aufgebaut, bestehen diese Briicken-
werkzeuge aus Standardelementen.
Die durchmesserbestimmenden Elemente werden auf Kun-
denwusch abgestimmt.

Vorteile

e Einzigartig: Unser Feinverstellkopf mit automatischem, dy-
namischen Wuchtausgleich im Schieber.

* Die Feinverstellschritte betragen pro Teilstrich 0,002 mm im
Durchmesser.

* Geometrisch baugleich mit bisherigem M03 — daher kompa-
tibel.

e Feinverstellung ohne Klemmen.

2.34 EP 0547 049 und weitere Auslandspatente (ABS®) - EP 0484 407 und weitere Auslandspatente (M03)



Aufbau

Verstellschraube fiir Grobverstellung des Halters

Befestigungsschraube fiir Halter

Klemmschraube

Schneidentrager mit
bewahrter KOMET
Schneidengeometrie

gezielte innere
Kiihlmittelzufiihrung
zur Schneide

alle Skalen
mattverchromt

S

Ty

durch hohe Auflosung
problemlose Einstellung bzw.
Ablesbarkeit ohne Nonius

mit ABS Anbindung
fir hochste Wechselgenauigkeit

Halter

Klemmschraube

)

il .I.i'ia

T
1"

a KOMET

Ausgleichsschieber

,—l Trennstelle

Schneidentrager

Befestigungsschraube

35




MicroKom® MOo3Speed

Feinverstellkopf mit ABS® Anbindung
@ 24,8 - 103,0 mm

L*

Nmax. 27

@24,8-255

N
ABS25 [l

" Achtung:
Ab D = 25,5 mm entspricht die Nutzlange der Werkzeuglange L

*L-MabB siehe Tabelle Schneidentrager auf folgenden Seiten

Einbauteile
Klemmschraube | Befestigungs-
@ fiir Halter schraube @
Grob- Fein- max.
[
Flugkreis-@ ABS verstellweg| justierung [zuldssige S Do @
D" D2 Bestell-Nr. d L1 S im@ |Drehzahl ﬁ Bestell-Nr. Bestell-Nr.
min - max min”' Artikel Artikel
24,8 - 33,0 24,5 MO03 00115 25 39,9 4,5 0,25 40 000 0,15 55051 04504
29,0 - 39,0 26,0 MO03 00515 25 39,9 5,0 0,40 40 000 0,17 M4x0,5x4
38,0-42,0 33,0 55051 04504 NO00 56211
42,0-500 ) MO03 01025 32 52,9 6,0 0,40 31000 0,35 M4x0,5x4 SIM3,5%7.3-101P
49,0 - 63,0 4,0 M03 01535 40 60 7,0 040 | 24000 | 063 | 5505105506 | NOO56211
62,0 - 80,0 51,0 MO03 02045 50 65 9,0 0,60 18 500 1,12 M5x0,5x6 SIM3,5x7,3-10IP
79,0 - 95,0 65,0 55051 06008 NO00 56401
95,0-103,0 D30 MO03 02555 63 66 12,0 0,60 15 000 1,91 M6x8 $/M5x9,4-201P

Lieferumfang Feinverstellkopf ABS25:

Feinverstellkopf mit Klemmschraube (). Schneidentrager und Wendeschneidplatte bitte extra bestellen.

Lieferumfang Feinverstellkopf ABS32-ABS63:
Feinverstellkopf mit Klemmschraube (D) und Halter mit Befestigungsschraube (2.
Schneidentrager und Wendeschneidplatte bitte extra bestellen.

2.36

EP 0547 049 und weitere Auslandspatente (ABS®) - EP 0484 407 und weitere Auslandspatente (M03)




Berechnung fiir Riickwartsbearbeitung

D1 = #4.0,5

D1 = Bohrungs-&
D2 = Flugkreis-&
D = Bearbeitungs-@ allgemein

— Flug-
= kreis-@
= D2
Bohrungs- = D
@ D1 =

Dynamischer Wuchtausgleich
im Schieber garantiert in jeder Position optimale Wuchtverhaltnisse

Maximale Betriebsdrehzahl
bei Einsatz der verschiedenen ABS® GroBen
@ 24,8 - 103,0 mm (MicroKom® Mo3Speed ohne Wechselbriicken)

45000
40000
35000
30000
25000
20000
15000
10000
5000
0

zulassige Betriebsdrehzahl U, (min")

ABS25 ABS32 ABS40 ABS50 ABS63

a KOMET
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MicroKom® MOo3Speed

L/D Durchgangs- Grundloch schrag Querbohrung Riickwarts- HRC > 54 HRC > 54 schwingungs-
bohrung bearbeitung Durchgangsbohrung Grundloch optimiert
>3,5xD [ ] [ ] © O [ J [ J [ J [ J

@ sehrgut  © gut O maglich: Bohrtechnologische Hinweise Kapitel 8 beachten  >< nicht mdglich

Schneidentrager @ 24,8 — 39,0 mm

12 12 12 12 L2
L (1IS0-Punkt) L L L L L L
— e S
= E; |
o otk e e o I \/
iEE Eg D D M
= = 90° 15° 90° 15° 30° 45°
Schneidentrdger vorwarts = Schneidentréger riickwarts 4=
Schneidentriger vorwarts = Grundsatzempfehlung Einbauteile | Zubehér
B Wendeschneidplatte far Klemm- Schrauben-
% ﬂ Werkstiickstoff schraube dreher
g - 4-14 S wao me | =——
;_;:_:: D Bestell-Nr. | = L | L2 ﬁ Bestell-Nr. 1SO-Code M Bestell-Nr. | Bestell-Nr.
GroBe Artikel Artikel
- MO03 10011 | 90° | 50 | — {0,004
51 MO03 11110 | 15° | 44,4 | 50,3 |0,004
Sg 24,8-33 S
8= M03 11210 | 30° | 45,4 | 50,7 0,004 w57 04140.0260 [TOGX06T102EN-14BK60 (@ ( )
MO03 11310 | 45° | 46,4 | 50,7 |0,004| W30 04060.036110[TOHX06T1 03EL-GOG BK6110 o ﬁés'/"“ggxisg_?gp L05 00810
. MO03 10021 | 90° | 50 | — [0,005|W57 04120.0223 [TOGX06T102FN-12 K10 o0 0.62 Nm 6IP
3 MO3 11100 | 15° | 44.4 | 503 |0,005| W30 04990.0240 [TOGX06T102TN CBN4O b
S 2| 29-39
o< MO03 11200 | 30° | 54,4 | 50,7 {0,005
= MO03 11300 | 45° | 46,4 | 50,7 {0,005
Schneidentrager riickwérts <= Grundsatzempfehlung Einbauteile | Zubehor
“g_ Wendeschneidplatte fiir Klemm- Schrauben-
% Werkstiickstoff schraube dreher
g - 4-14 Q W30 @ | —=—=—
;_;"':3 D Bestell-Nr. | = L | L2 ﬁ Bestell-Nr. 1SO-Code M Bestell-Nr. | Bestell-Nr.
GroBe Artikel Artikel
- MO03 12010 | 90° |358| — (0,004
Sa MO03 12110 | 15° | 41,4 (35,450,004
S gl 30-33 -
g MO03 12210 | 30° | 40,4 | 35,1 0,004 w57 04140.0260 {TOGX06T102EN-14BK60 (@ ( )
MO03 12310 | 45° 39,4 35,1 [0,004| w30 04420.0362 [TOHX06T103ER-G12 BK62 ) @S'/"“ggxisg_gp L05 00810
n M03 12000 | 90° 358 - [0,005/W57 04120.0223 |{TOGX06T102FN-12 K10 o0 0.62 Nm 6IP
r MO03 12100 | 15° | 414 | 35 4 |0.005| W30 04990.0240 TOGX06T102TN CBN40 { '
S gl 34-39 - ——
o< MO03 12200 | 30° | 40,4 | 35,1 0,005
= MO03 12300 | 45° | 39,4 | 35,1 (0,005

Lieferumfang Schneidentrager: Schneidentrager mit Einbauteil.
Wendeschneidplatte und Zubehor bitte separat bestellen.

2.38 EP 0547 049 und weitere Auslandspatente (ABS®) - EP 0484 407 und weitere Auslandspatente (M03)




Anwendungstechnische Hinweise & KOMET

Richtwerte fiir das Feinbohren Alternative Wendeschneidplatten
MicroKom® M23Speed fiir bessere Spankontrolle
. . 2 &£=| Vorschub max. Wendeschneidplatte fiir
5 e 5 5 2 EE| fm) | Werkstiickstoff
= 2 |E.% |[Bs -
SafEe| 3 |l |E w0 S s
L S|SE| & = t3E=z 22 D| Bestell-Nr. 1S0-Code M
=582 2 = 232 |38 ©248-39
=4 unlegierte Stahle:  |St37-2/1.0037;
Il Bau- Einsatz- Auto- |95Mn28/1.0715; | 300 0,08
v matenstah, Stahlguss|St44-211.0044 2|57 04140.0232  [TOGX06T102EN-14CK32 |
o unlegierte / niedrig- oo [nur fiir Schneidentrager vorwarts
=4 legierte Stahle: Bau-, [St52-2 /1.0050, ~|W3004120.3232  [TOHX06T102EL-US12 CK32 |@)
& Einsatz-, Vergiitungs-, | C55 / 1.0525, 250 0,08
S Werkzeugstahl, 16MnCr5/1.7131
L Stahlguss
= bleilegierte 95MnPb28 /1.0718| 300 0,10
v Automatenstahle n ) '
unlegierte / nedig- fiir hohere Schnittgeschwindigkeit
}= legierte Stahle: i i
S| |amieseas, (BN | 540 | g0 Wendeschneidplatte fur
A Vergiitungs-, Nitrier-, : @ -~ < Werkstlickstoff
Werkzeugstéhle W30
_ ws7w W30 CBN
S hochlegierte Stahle: |X6CrMod /1.2341, N :
N V\?ecrkzeegtllZsEa'hI: “ [Xtescimovian asor| 200 0,06 D Bestell-Nr. 1S0-Code B M w
HSS 120 0,06
Sonderlegierung:  |Inconel 718/2.4668,
2 R [inconel, Hastlloy, | Nimonic 50 0,06 W57 04140.0232  [TOGXO6T102EN-14 CK32 [ )
Nimonic, usw. 80A/2.4631 " |W30 04990.0257  [TOGX06T102TN CBN57 Qrur6es
& § Eggle erungen|TASSI2/3.7114 | 30 0,06 g nur fiir Schneidentrager vorwarts
gerung W30 04120.0238  [TOHX06T102EL-G12 CK38  |@)
o =4 X2CrNi189 / 1.4306,
< © rostfreie Stahle X5CrNiMo1810/ 200 0,08
| Vi 1.4401
S X8CrNb17/1.4511,
gl=| & rostfreie Stahle X10CrNiMoTi1810/ | 180 0,06
v 1.4571 = =
| s o O 1T fiir bessere Oberflache
ie / hitze- TAI7 /1.4713, - -
~ ? Liitéﬁheige'sﬁme xgcrs 38-1871.4862 120 0,06 Wendeschneidplatte fur
| I Werkstiickstoff
2 GG-25/0.6025, W30
g 0 |Grauguss 6G-35/0.6035 240 0,15 ‘._ UF \|I>V|(3|g
. D Bestell-Nr. 1SO-Code M
5 % legierter Grauguss g‘(g-sr\ébCrZOZ ! 200 0,15 B
o
g ﬁ 8 Spharoguss ferritisch | GGG-40/0.7040 | 180 0,10
506.50/0.7050 A |W30 04990.0355 {TOGX06T103FN PKD55 D
- 5 -0/0. | i . . .
= § fg’r‘iati':c%“/s;emﬁsch GGG-55/0.7055 | 180 0,10 oo |nur fiir Schneidentrager vorwarts
GTW55/0.8055 /w30 04120.3130 [TOHX06T102EL-UF12 CK30 (@)
2 S| g lsph litisch | GGG-60 / 0.7060
e < & Tsmi)fr%ﬂs:spe” V| GTs6s /08165 | 160 0.10
E § legierter Spharoguss gggs-ﬁnozo-z / 140 0,10
o~ S ) GGVTi<0,2
S Q [Vermikularguss GGVTi> 02 120 0,10
Kupferlegierung, Cuzn36Pb3 /
o Messing, 21182
~ & |bleilegierte Bronze, G-CuPbI5Sn / 300 0,10
- Bleibronze: 21182
qgut zerspanbar :
— o |Kupferlegierung, CuZnd0AI1 /
~ S [Messing, Bronze: 2.0550, 270 0,10
- " |méBig zerspanbar  |E-Cu57 / 2.0060
3 |AluKnetlegierung ﬁlmgg ?33?)15?7 500 0,08
Alu-Gusslegierung:
0 SiGeh. < 10% gjﬁ:sMg,a’ 3}'?26317'3 300 0,10
Magnesiumlegierung Mg 1 3.
S |Alu-Gusslegierung: | G-AlSi10Mg /
2 Si-l;;ehlis T e M 250 0.10
1= ehartete Stahle
§ 45 Hre 120 0,08
g geggr;e';é Stahle 90 0,06
Angegebene Schnittwerte sind Maximalwerte, bezogen auf die angege-
benen Grundsatzempfehlungen an Schneidstoffen

Bitte beachten Sie weitere anwendungs- und sicherheitstechnische Hinweise in Kapitel 8! 39




MicroKom® MO3Speed

L/D Durchgangs- Grundloch schrag Querbohrung Riickwarts- HRC > 54 HRC > 54 schwingungs-
bohrung bearbeitung Durchgangsbohrung Grundloch optimiert
I E3 @ g5 E anm
>3,5xD [ J [ J O O [ J [ J [ J [ J
@ sehrgut ©gut O moglich: Bohrtechnologische Hinweise Kapitel 8 beachten nicht moglich
Schneidentrager @ 38,0 — 103,0 mm
L2 ) L2 L2 L2 L2 L2 ) L2 )
L (ISO-Punkt) ) L L L L L L L L
S DDS BB B
1
d 90° D 15° 30° 45° D 90° 15° 30° 45°
i Schneidentrager vorwarts Schneidentrager riickwarts
U
Schneidentréger vorwérts Grundsatzempfehlung Einbauteile | Zubehér
3 Wendeschneidplatte fur Klemm- Schrauben-
= d Werkstiickstoff schraube dreher
‘Q_)‘
g - 4-14 W m® | =—
E D Bestell-Nr. | » | L | L2 ﬁ Bestell-Nr. 1SO-Code M Bestell-Nr. | Bestell-Nr.
Artikel Artikel
0 MO03 10033 | 90° | 60 — 10,002|W57 04140.0260 [TOGX06T102EN-14 BK60 ‘O
S| 3550 | M03 11120 | 15° [555 [ 61,7 0,002| W30 04060.036110TOHX06TI03EL-GOG BK6110 ) < S'/"“ggx?gzp L05 00810
) 2 MO03 11220 | 30° | 56,5| 62 [0,002|W57 04120.0223 (TOGX06T102FN-12 K10 . ‘ 0.62 I’\lm 6IP
= MO03 11320 | 45° | 57,5| 62 [0,002|W30 04990.0240 (TOGX06T102TN CBN40 @ '
) MO03 10043 | 90° | 70 — 10,005
n o o
s 5 49-63 MO03 11130 | 15° | 63,5| 71,9 0,005
pales MO03 11230 | 30° | 64,5| 72 |0,005
= MO3 11330 | 45° | 66,8 | 72,9 |0,005
0 M03 10043 | 90° | 75 | - [0,005|W57 14140.0460 [TOGX090204EN-14BK60 (@ ( NOO 56101
g E 62-80 MO03 11130 | 15° | 68,5 76,9 [0,005|W30 14060.046110TOHX090204EL-G06 BK6110 . @ S/M2,6x5,2- | LO5 00830
sy E MO03 11230 | 30° (69,5| 77 [0,005|W57 14120.0423 |TOGX090204FN-12 K10 . ‘ 8IP 8IP
= MO03 11330 | 45° | 71,8 | 77,9 [0,005| W30 14990.0440 [TOGX090204TN CBN40 Gz 1,28 Nm
0 MO03 10063 | 90° | 80 — 10,009
Q3 MO03 111 15° | 71 | 79,7 |0,
S 2179-103 03 50 5 9,7 10,009
pales MO03 11250 | 30° | 73 | 80,7 |0,009
= MO03 11350 | 45° | 75 |81,3{0,009
Schneidentrager riickwiérts Grundsatzempfehlung Einbauteile | Zubehér
“g_ Wendeschneidplatte fiir Klemm- Schrauben-
% Werkstiickstoff schraube dreher
g - 4-14 Q W30 m® | =——
E D Bestell-Nr. | » | L | L2 ﬁ Bestell-Nr. 1SO-Code M Bestell-Nr. | Bestell-Nr.
Artikel Artikel
0 MO03 12020 | 90° | 458 | - |0,002|W57 04140.0260 [TOGX06T102EN-14 BK60 ‘Q
S5 4p.50 | M03 12120 | 15° [ 50,4 44,2 [0,002| W30 04420.0362 [TOHX06TIO3ER-G12 BKE2 ) s S'/\Il\:l)gxst'.ng:P L05 00810
n< MO03 12220 | 30° | 49,4 | 43,9 [0,002|W57 04120.0223 (TOGX06T102FN-12 K10 .. 062 I’\lm 6IP
= MO03 12320 | 45° | 48,4 | 43,9 [0,002| W30 04990.0240 (TOGX06T102TN CBN40 @ '
) MO03 12030 | 90° | 50 — 10,005
i~ MO03 121 15° ,5 (48,10,
S 5| 9-63 03 30 5°156,5 | 48,1 0,005
pales MO03 12230 | 30° | 55,5| 48 |0,005
= MO03 12330 | 45° | 53 | 46,9 0,005
w0 M03 12030 | 90° | 55 | - [0,005|W57 14140.0460 [TOGX090204EN-14BK60 (@ ( NOO 56101
g ﬁ 62-80 MO03 12130 | 15° | 61,5 53,1 [0,005|W30 14420.0462 [TOHX090204ER-G12 BK62 . @ S/M2,6x5,2- | LO5 00830
o E MO03 12230 | 30° [ 60,5| 53 [0,005|W57 14120.0423 |TOGX090204FN-12 K10 . . 8IP 8IP
= MO03 12330 | 45° | 58 |51,9 {0,005/ W30 14990.0440 [TOGX090204TN CBN4O G2 1,28 Nm
0 MO03 12050 | 90° | 52 — 10,009
Q3 MO03 121 15° 1 2,6 (0,
s}g 79-103 03 50 5 61 | 52,6 (0,009
pales MO03 12250 | 30° | 59 |51,5|0,009
= MO03 12350 | 45° | 57 |50,9 {0,009

Lieferumfang Schneidentréger: Schneidentrager mit Einbauteil. Wendeschneidplatte und Zubehor bitte separat bestellen.
EP 0547 049 und weitere Auslandspatente (ABS®) - EP 0484 407 und weitere Auslandspatente (M03)
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Anwendungstechnische Hinweise

Richtwerte fiir das Feinbohren

a KOMET

Alternative Wendeschneidplatten

MicroKom® Mo3Speed

fiir bessere Spankontrolle

. . 2 &£=| Vorschub max. Wendeschneidplatte fiir
§ £ § E 2 _%é f (mm/U) -'{ Werkstiickstoff
S | . S S L e 2| o 3 :
2gl8g| = 2 238 (2] ¢ < W30 w57
2E2E| & 2 22g2= |28 R 2 D| Bestell-Nr. 1S0-Code M
=R L 2z 20 |2
SG|IEE| = Qo un - (T Q Q
2 unlegierte Stéhle:  |St37-2/1.0037;
n Bau- Einsatz-Auto- |9SMn28/1.0715; | 300 | 0,08 0,10
v matenstah, Stahlguss|St44-211.0044 =|W57 04140.0232  [TOGX06TI02EN-14CK32 |
o unlegerte / niedrig- o5 [nur fiir Schneidentréger vorwarts
=4 legierte Stahle: Bau-, [St52-2 /1.0050, ©W30 04120.3232  [TOHX06T102EL-US12 CK32 |@)
& Einsatz-, Vergiitungs-, | C55 / 1.0525, 250 | 0,08 0,12
S Werkzeugstahl, 16MnCr5/1.7131
0 Stahlguss
= L
2| e Jowmsrions| 300 | 010 | 015
— 9 |W57 14140.0232  [TOGX090202EN-14 CK32 @)
unlegierte / niedrig- —
S legierte Stahle: 42CrMod | 1.7225 | {nur fiir Schneidentrager vorwarts
feste Bau-, 1771 240 | 0,08 0,10 Q -
A e B iier.,|CK60/11221 W30 14120.3232  |TOHX090202EL-US12 CK32 |
Werkzeugstéhle
o
S hochlegierte Stahle: |X6CrMod /1.2341,
A V\?ecrkzegtllZsEa'hI: “ Xiescmovizn sor| 200 | 0,06 0,10
HSS 120 | 0,06 0,08
o o [Sonderlegierung: Inconel 718/2.4668, fir hohere SChnittQESChWindigkeit
" < ',\"‘i‘nfgﬁ!'cl'*j:‘z‘f”°y' 1 50 | 0,06 | 0,08 Wendeschneidplatte o ﬁ]rk .
| erkstlicksto
e RS Titan, TiAlssn2/3.7114 | 30 | 0,06 | 0,08 -~ W30
< Titanlegierungen ! ' W57w W30 CBN
S X2CrNi189 / 1.4306) -Nr. -
v 3 rostfreie Stahle X5CrNiMo1810/ | 200 | 0,08 | 0,10 D Bestell-Nr 150-Code u i w
| Vi 1.4401
- S X8CrND17/1.4511,
G[F| G| [osfelsble | XRotiMeTianer) 1801006 1 0,10 W57 04140.0232  [TOGX06TI02EN-14CK32  |@)
= S N 8 u =
S) = rostfreie / hitze- XI0CAI7 /14713, | 450 | g6 010 | W30 04990.0257 (TOGX06T102TN CBN57 ©rurces
~ N besténdige Stahle | XBCrS-38-18/1.4362 ' ' 93 | nur fiir Schneidentréger vorwirts
W30 04120.0238 |[TOHX06T102EL-G12 CK38 O
8 [orauguss e | 240| 0415 | 020
% legierter Grauguss g‘(g-sr\éiOCrZOZ ! 200 | 0,15 0,20
S| o o~ W57 14140.0432  [TOGX090204EN-14 CK32  |@)
ﬁ 0 |Sphéroguss ferritisch [GGG-40/0.7040 | 180 | 0,10 0,15 =|W30 14990.0457  [TOGX090204TN CBN57 ©rurces
66C-50/0.7050 %L nur fiir Schneidentrager vorwarts
Q |spha : -
2 fgriat{:c%u/s;erlitisch g%ﬁ:?,gf&éggg 180 | 0,10 0,15 W30 14120.0238 (TOHX090202EL-G12 CK38 O
o
S| & [spha litisch | GGG-60 / 0.7060
°1A Tsmi)fr%f:sper "o Grsssr0gtes | 160 [ 0,10 0.15
§ legierter Spharoguss g‘(;gél;liCrZO-Zl 140 0,10 0,15 f b ob ﬂ — h
ur pessere erriache
S Nemikiarguss  |Sovi=22 120 | 0,10 | 015 Wendeschneidplatte Werk ﬁ.".’k ﬁ
| erkstiicksto
Kupferlegierung, | c7n36pb3 / ',,___J W30 W30
S [biedegir 21182, 300 | 010 | 0,15 i PKD
I Blel' eglerte: Bronze, | cupbissn/ 3 , ’
eibronze: 21182 D Bestell-Nr. 1SO-Code H M w
gut zerspanbar
Kupferlegierung, | CuZn4oAl1 /
8 |Messing Bronze: 2050 {300 010 | 015
maBig zerspanbar -Cu !
< |W30 04990.0355 (TOGX06T103FN PKD55 [ ))
8 |Auknetiegi 3 |500 | 0,08 | 0,12 o
©© |flkinetlegering | Aivmcu /3.0517 o5 [nur fiir Schneidentréger vorwarts
Alu-Gusslegierung: ™ (W30 04120.3130 (TOHX06T102EL-UF12 CK30
2 [siGeh < 0% | SAMSSISIL | 300 | 0,10 | 0,15 ©
Magnesiumlegierung ’
g s s w0 oo | o
S gehartete Stahle 120 0.08 0.08 .
g i HRe ) \ 2| W30 14990.0455  [TOGX090204FN PKD55 ()
o hirtete Stahl | [nur fiir Schneidentrager vorwarts
3 SasRe 9 | 006 | 0,08 2| W30 141203130 [TOHX090202EL-UF12 CK30 | )
Angegebene Schnittwerte sind Maximalwerte, bezogen auf die angege-
benen Grundsatzempfehlungen an Schneidstoffen
Bitte beachten Sie weitere anwendungs- und sicherheitstechnische Hinweise in Kapitel 8! 41




MicroKom® MO3Speed
Feinverstellkopf und Wechselbriicke @ 38,0 — 63,0 mm

ABS32
D = Bearbeitungs-@
*L-MabB siehe Tabelle Schneidentrager auf folgenden Seiten
Feinverstellkopf Einbauteile Wechselbriicke Einbauteile
Spannschraube Befestigungs- |Klemmschraube
@ fiir schraube (2) fiir| (@) fiir Halter
Wechselbriicke max. Schneidentrager
ABS| Flugkreis-@ zulassige|
Bestell-Nr. d Bestell-Nr. D D2 Bestell-Nr. H | Drehzahl Bestell-Nr. | Bestell-Nr.
Artikel min - max min™* Artikel Artikel
M03 20170 | 32 |035 MO03 20090.15 | | 38,0 - 51,0 D-3,.2 MO03 20180 | 17,5 | 31000 | 0,06 | NOO56211 | 55051 04008
' M8x10 50,0-63,0| D-35 M03 20190 | 17,5 | 24000 | 0,08 |S/M3,5x7,3-10IP|M4x8 (1,5 Nm)
Lieferumfang Wechselbriicke:

Lieferumfang Feinverstellkopf:
Feinverstellkopf mit Spannschraube (7). Wechselbriicke mit Befestigungsschraube (2) und Klemmschraube (3.
Schneidentrdger bitte extra bestellen.

Wechselbriicke bitte extra bestellen.

MicroKom® MO3Speed
Feinverstellkopf und Wechselbriicke @ 62,0 — 103,0 mm

L*
Flug-
kreis-@
D2
ABS50 D,
Dmax
*L-MaB siehe Tabelle Schneidentrager auf folgenden Seiten
Feinverstellkopf Einbauteile Wechselbriicke Einbauteile
Spannschraube Befestigungs- |Klemmschraube
@ fiir schraube @ fiir| @ fiir Halter
Wechselbriicke max. Schneidentrager
ABS| Flugkreis-@& zulassige|
Bestell-Nr. d % Bestell-Nr. D D2 Bestell-Nr. H | Drehzahl % Bestell-Nr. | Bestell-Nr.
Artikel min - max min” Artikel Artikel
MO03 20140 | 50 |13 MO03 20090.15 | | 62,0 - 83,0 55 MO03 20150 24 18500 | 0,20 | N0056211 | 55051 04008
' M8x10 82,0 - 103,0 71 MO03 20160 24 15000 | 0,24 |S/M3,5x7,3-10IP|M4x8 (1,5 Nm)
Lieferumfang Wechselbriicke:
Wechselbriicke mit Befestigungsschraube (2) und Klemmschraube 3.

Lieferumfang Feinverstellkopf:
Feinverstellkopf mit Spannschraube (D.
Wechselbriicke bitte extra bestellen.  Schneidentrager bitte extra bestellen.

EP 0547 049 und weitere Auslandspatente (ABS®) - EP 0484 407 und weitere Auslandspatente (M03)
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Microkom® Mo3Speed & KOMET
Feinverstellkopf und Wechselbriicke @ 100,0 — 206,0 mm
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* . . .- . g
L-MaB siehe Tabelle Schneidentrager auf folgenden Seiten
Feinverstellkopf Einbauteile Wechselbriicke Einbauteile
Spannschraube Befestigungs- |Klemmschraube
Q@ fir schraube @ fiir| @ fiir Halter
Wechselbriicke max. Schneidentrager
ABS| Flugkreis-@ zulassige|
Bestell-Nr. d % Bestell-Nr. D D2 Bestell-Nr. H |Drehzahl ﬁ Bestell-Nr. | Bestell-Nr.
Avrtikel min - max min”! Artikel Artikel
100 - 130 85 MO03 20100 26 11500 | 0,39
MO03 20090.15 NO0O 56401 | 55051 04008
MO03 20090 | 63 |1,82 M8x10 128 - 168 109 MO03 20110 26 10000 | 0,49 §/M5x9,4-201P | M4x8 (1.5 Nm)
166 - 206 146 MO03 20120 26 8000 | 059

Lieferumfang Feinverstellkopf:  Lieferumfang Wechselbriicke:
Feinverstellkopf mit Spannschraube (7). Wechselbriicke mit Befestigungsschraube (2) und Klemmschraube (3.
Wechselbriicke bitte extra bestellen.  Schneidentrager bitte extra bestellen.

Maximale Betriebsdrehzahl
bei Einsatz der verschiedenen ABS® GroBen
@ 38 - 206 mm (MicroKom® Mo3Speed mit Wechselbriicken)

45000
40000
35000
30000
25000
20000
15000
10000
5000
0

zulassige Betriebsdrehzahl U, (min")

ABS32 ABS32 ABS50 ABS50 ABS63 ABS63 ABS63
©38-51 ©50-63 262-83 ©82-103  #100-130 ©128-168 B166-206

EP 0547 049 und weitere Auslandspatente (ABS®) - EP 0484 407 und weitere Auslandspatente (M03) 43




MicroKom® MO3Speed

L/D Durchgangs- Grundloch schrag Querbohrung Riickwarts- HRC > 54 HRC > 54 schwingungs-
bohrung bearbeitung Durchgangsbohrung Grundloch optimiert
>3,5xD [ ] [ ] © O [ J [ J [ J [ J

@ sehrgut  © gut O maglich: Bohrtechnologische Hinweise Kapitel 8 beachten  >< nicht mdglich

Schneidentrager fiir Wechselbriicke @ 38,0 — 103,0 mm

L2 L2 L2 L2

L (ISO-Punkt) ié} % % @
45° 90°

—FEH— D
Schneidentréger vorwarts = Schneidentréger riickwarts <=
Schneidentréger vorwarts = Grundsatzempfehlung Einbauteile |  Zubehor
“g_ Wendeschneidplatte fiir Klemm- Schrauben-
% _i‘a Werkstlickstoff schraube dreher
g - 4-14 S wao m® | =—=—
'E D Bestell-Nr. | » L | L2 ﬁ Bestell-Nr. 1SO-Code M Bestell-Nr. | Bestell-Nr.
GroBe Artikel Artikel
o M03 10033 | 90° | 81 | - [0,002w57 04140.0260 [TOGX06T102EN-14 BK60
27| 35,63 | M3 11120 | 15° 765 ] 82,7 0.002] W30 04060.036110TOHXOGTI03EL-GOG BK6110 ) = S'/\'“:I’SXTSEP L05 00810
0 2 MO03 11220 | 30° | 77,5 | 83 [0,002|W57 04120.0223 [TOGX06T102FN-12 K10 o0 0.62 Nm 6IP
= M03 11320 450 78,5 83 0,002 W30 04990.0240 TOGX06T1 OZTN CBN40 '
S M03 10043 | 90° | 103 | - |0,005|w57 14140.0460 [TOGX090204EN-14BK60 (@ NOO 56101
2 8 62103 |_MO3 11130 | 15° | 96,5 |104,9]0,005| W30 14060.046110 TOHX090204EL-GOG BK6110 o (2] 5/M2,6x5,2- | LO5 00830
) 2 MO03 11230 | 30° | 97,5 105 |0,005|W57 14120.0423 [TOGX090204FN-12 K10 .. 8IP 8IP
= MO03 11330 | 45° | 99,8 |105,9(0,005 W30 14990.0440 [TOGX090204TN CBN40 @ 1,28 Nm
Schneidentréger riickwérts ¢= Grundsatzempfehlung Einbauteile | Zubehér
“g_ Wendeschneidplatte fiir Klemm- Schrauben-
% Werkstiickstoff schraube dreher
g - 4-14 Q W30 m® | =——
E D Bestell-Nr. | » L | L2 ﬁ Bestell-Nr. 1SO-Code M Bestell-Nr. | Bestell-Nr.
GroBe Artikel Artikel
o M03 12020 | 90° | 66,8 | - [0,002|w57 04140.0260 [TOGX06T102EN-14 BK60
22| 3g.63 | M0312120 | 15° [ 71,4652 |0,002/w30 04420.0362 [TOHXO6TIO3ER 612 BKG2 o S';'l\ggxfg_‘gp L05 00810
0 2 MO03 12220 | 30° | 70,4 | 64,9 [0,002|W57 04120.0223 [TOGX06T102FN-12 K10 o0 0.62 Nm 6IP
= Mo3 12320 450 69,4 64,9 0,002 W30 04990.0240 TOGX06T1 OZTN CBN40 '
S M03 12030 | 90° | 83 | - |0,005|w57 14140.0460 [TOGX090204EN-14BK60 (@ ( NOO 56101
2 8 62.103 | _M03 12130 | 15° | 89,5 | 81,1 0,005/ W30 14420.0462 |TOHX090204ER-G12 BK62 o (2] S/M2,6x5,2- | LO5 00830
o< MO03 12230 | 30° [ 88,5| 81 |0,005|W57 14120.0423 [TOGX090204FN-12 K10 o0 8IP 8IP
= MO03 12330 | 45° | 86 | 79,9 [0,005 W30 14990.0440 [TOGX090204TN CBN40 @ 1,28 Nm

Lieferumfang Schneidentréger:
Schneidentrager mit Klemmschraube. Wendeschneidplatte und Zubehor bitte extra bestellen
Weitere Wendeschneidplatten und Anstellwinkel auf Anfrage.

3.44 EP 0547 049 und weitere Auslandspatente (ABS®) - EP 0484 407 und weitere Auslandspatente (M03)




Anwendungstechnische Hinweise

Richtwerte fiir das Feinbohren

a KOMET

Alternative Wendeschneidplatten

MicroKom® Mo3Speed

fiir bessere Spankontrolle

. . 2 &£=| Vorschub max. Wendeschneidplatte fiir
5 e 5 5 2 |EE| fmu ] Werkstiickstoff
%) [~ 7] 7] S ug '{
S |5 @ s S0 gel ® S ""'iigwm W57
G EBE|l 5 G g23_|E=| & a4
XS E| = X 2=z |cg xR o D Bestell-Nr. 1SO-Code M
SE|BS| w 2 2328 |52
SGIEE| = Qo un - (T Q Q
=4 legierte Stahle:  [St37-2/1.0037;
A Bau Ensatz Auto- |osMn28i1.0715; | 300 | 0,08 | 0,10
v matenstah, Stahlguss|St44-211.0044 cg|W57 04140.0232  [TOGX06T102EN-14CK32 (@)
o unlegierte / niedrig- o5 [nur fiir Schneidentréger vorwarts
=4 legierte Stahle: Bau-, [St52-2 /1.0050, ™W30 04120.3232  [TOHX06T102EL-US12 CK32 |@)
& Einsatz-, Vergiitungs-, | C55 / 1.0525, 250 | 0,08 0,12
S Werkzeugstahl, 16MnCr5/1.7131
L Stahlguss
= L
2| e e Jomsrions| 300 | 010 | 015
A = |W57 14140.0232  [TOGX090202EN-14 CK32 @)
unleglerte / niedrig- —
S legierte Stahle: 42CiMod /1.7225, I [nur fiir Schneidentrager vorwarts
A o B rer Ckeo/ 11221 | 240| 008 | 010 &|W30 14120.3232 [TOHX090202EL-US12 CK32 |
Werkzeugstéhle
o
S hochlegierte Stahle: |X6CrMod /1.2341,
A V\?ecrkzegtllZsEa'hI: “ Xiescmovizn sor| 200 | 0,06 0,10
HSS 120 | 0,06 0,08
o o [Sonderlegierung: Inconel 718/2.4668, fir hohere SChnittQESChWindigkeit
e .y k"f#?ﬁ!z,”ﬁﬁ@e.”w' 1 50 | 0,06 | 0,08 Wendeschneidplatte o ﬁ.].rk .
| erkstlicksto
= 8 i, Tassn2/37114 | 30 | 0,06 | 0,08 @ ~ < W30
itanlegierungen W57\ W30 CBN
S X2CrNi189 / 1.4306) - R
v 3 rostfreie Stahle XSCNiMo18101 | 200 0,08 | 0,10 D Bestell-Nr. 150-Code u i w
| VI 1.4401
S X8CrNb17/1.4511,
SlE| & rostfreie Stahle  |X10CrNiMoTi1810/ | 180 | 0,06 | 0,10
|| v 1.457 W57 04140.0232 (TOGX06T102EN-14 CK32 D
2 § rostfreie / hitze-  |XI0CrAI7 /14713, | 150 | g e 010 ? W30 04990.0257 |TOGX06T102TN CBN57 Qe
~ A bestandige Stahle | X8Crs-38-18/1.4862 ' ' 93 | nur fiir Schneidentréger vorwirts
W30 04120.0238 |[TOHX06T102EL-G12 CK38 O
8 [orauguss S | 240| 0415 | 020
5 % legierter Grauguss g‘(g-sr\éiOCrZOZ ! 200 | 0,15 0,20
S| o - W57 14140.0432  [TOGX090204EN-14 CK32  |@)
5 Vi | & [fpharouss feritisch | GGG-40/0.7040. | 180\ 0,10 | 015 S|W30 14990.0457  {TOGX090204TN CBNS7 ©rrGes
©6C.50/0.7050 é nur fiir Schneidentrager vorwarts
— o S h ~ g -
pa 2 fgriat{:c%ulsi)erlitisch gf\ﬁ.g?,fgjéggg 180 | 0,10 0,15 W30 14120.0238 (TOHX090202EL-G12 CK38 O
g § R [Sphéroguss perlitisch | GGG-60 / 0.7060 160 | 010 0.15
— A | O [Temperguss GTS-65/0.8165 ' '
§ § legierter Spharoguss gggs-ﬁnozo-z / 140 0,10 0,15
fiir bessere Oberfliche
§ § Vermikularguss Sgﬂ:jgﬁ 120 | 0,10 0,15 Wendeschneidplatte fur
| I Werkstlickstoff
Ejpfe.rlegierung, CuZn36Pb3 / - W30 W30
2 =g e 21182, \ UF PKD
& [bleilegierte Bronze, | oy15sn 300 ( 0,10 0,15
- Bleibronze: 21182 D Bestell-Nr. 1SO-Code H M w
qgut zerspanbar .
- o |Kupferlegierung, CuZnd0Al1 /
~ S |Messing, Bronze:  [2.0550, 300 | 0,10 0,15
- maBig zerspanbar  |E-Cu57 /2.0060
~ W30 04990.0355 (TOGX06T103FN PKD55 [ ))
2 8 Alu-Knetlegierung ﬁ:mgé: ?33%;?7 500 0,08 0,12 ula . . . w
A : oo | U flir Schneidentrager vorwarts o
— Alu-Gusslegierung: | -_ ™ (W30 04120.3130 (TOHX06T102EL-UF12 CK30
Sl | B o | s | 010 | 015
- Magnesiumlegierung ’
2 S |Alu-Gusslegierung: | G-AlSi10Mg /
3 S [gehotow |32 [250] 010 | 015
o o « N
g | g gehirtete Stahle 120 0,08 | 0,08 2|W30 14990.0455  [TOGX090204FN PKD55 ©
= =) hirtete Stah ! |nur fiir Schneidentréger vorwarts
S [ 8| [uwe 9 | 006 | 0,08 S| W30 14120.3130 [TOHX090202EL-UF12 CK30 |@)
Angegebene Schnittwerte sind Maximalwerte, bezogen auf die angege-
benen Grundsatzempfehlungen an Schneidstoffen
Bitte beachten Sie weitere anwendungs- und sicherheitstechnische Hinweise in Kapitel 8! 45




MicroKom® MO3Speed

L/D Durchgangs- Grundloch schrag Querbohrung Riickwarts- HRC > 54
bohrung bearbeitung Durchgangshohrung
>3,5xD [ ] [ ] © © [ ] [ ]

@ sehrgut © gut O maglich: Bohrtechnologische Hinweise Kapitel 8 beachten  >< nicht méglich

Schneidentrager fiir Wechselbriicke @ 100 - 206 mm

L2 L2

HRC > 54
Grundloch

L2

schwingungs-
optimiert

L2

L (ISO-Punkt)

L L L
90° | 15° 30° a5°

obbe

D D
Schneidentrager vorwarts = Schneidentrager riickwarts 4=
Schneidentriger vorwarts = Grundsatzempfehlung Einbauteile |  Zubehér
k=3 Wendeschneidplatte fur Klemm- Schrauben-
% ﬂ Werkstiickstoff schraube dreher
g o 4-14 S m e | ——
K2 D Bestell-Nr. | » L | L2 | (kg Bestell-Nr. 1SO-Code M Bestell-Nr. | Bestell-Nr.
GroBe Artikel Artikel
2 M03 10070 | 90° | 106 | — | 0,01 |w57 14140.0460 [TOGX090204EN-14BK60 (@ ( ) NOO 56101
§ 3 100-20 MO03 11160 | 15° | 97 |105,9| 0,01 |W30 14060.046110TOHX090204EL-G06 BK6110] . @ S/IM2,6x5,2- | LO5 00830
i MO03 11260 | 30° | 99 | 107 | 0,01 |W57 14120.0423 [TOGX090204FN-12 K10 o0 8IP 8Ip
= MO03 11360 | 45° | 101 |107,5] 0,01 | W30 14990.0440 [TOGX090204TN CBN40 w2l 1.28Nm
Schneidentrager riickwarts <= Grundsatzempfehlung Einbauteile |  Zubehor
“g_ Wendeschneidplatte fiir Klemm- Schrauben-
% Werkstiickstoff schraube dreher
g - 4-14 Q W30 m® | =——
E D Bestell-Nr. ® L | L2 E Bestell-Nr. 1SO-Code M Bestell-Nr. | Bestell-Nr.
GroBe Avrtikel Avrtikel
S M03 12060 | 90° | 80 | - | 007 |ws57 14140.0460 [TOGX090204EN-14BK60 (@ ( NOO 56101
§ 3 100-206 MO03 12160 | 15° | 89 | 80,6 | 0,01 (W30 14420.0462 |TOHX090204ER-G12 BK62 . @ S/IM2,6x5,2- | LO5 00830
8= MO03 12260 | 30° | 87 |79,5 0,01 |W57 14120.0423 [TOGX090204FN-12 K10 o0 8IP 8IP
= MO03 12360 | 45° | 85 | 78,9 0,01 |W30 14990.0440 [TOGX090204TN CBN40 Gz 1,28Nm

Lieferumfang Schneidentrager:
Schneidentrager mit Klemmschraube. Wendeschneidplatte und Zubehdr bitte extra bestellen
Weitere Wendeschneidplatten und Anstellwinkel auf Anfrage.

3.46
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Anwendungstechnische Hinweise & KOMET

Richtwerte fiir das Feinbohren Alternative Wendeschneidplatten
MicroKom® M23Speed fiir bessere Spankontrolle
. . 2 &£=| Vorschub max. Wendeschneidplatte fiir
S e 5 5 £ Eé f (mm/U) -{ @ Werkstiickstoff
N <2 L e 2 -
LogEl 2 = £3£z |22 D| Bestell-Nr. I50-Code M
=582 2 = 272 |38 ©100-206
=4 unlegierte Stahle:  |St37-2/1.0037;
Il Bau- Einsatz- Auto- |95Mn28/1.0715; | 300 0,10
v matenstah, Stahlguss|St44-211.0044 S|W57 14140.0232  [TOGX090202EN-14 CK32 |
o~
o unlegierte / niedrig- & [nur fiir Schneidentréger vorwarts
=4 legierte Stéhle: Bau-, |$t52-2 /1.0050, (W30 14120.3232  |TOHX090202EL-US12 CK32 D
& Einsatz-, Vergiitungs-, | C55 / 1.0525, 250 0,12
S Werkzeugstahl, 16MnCr5/1.7131
L Stahlguss
= bleilegierte 95MnPb28 /1.0718| 300 0,15
v Automatenstahle n ) '
unlegierte / nedig- fiir hohere Schnittgeschwindigkeit
}= legierte Stahle: i i
S| |amieseas, (BN | 540 | gq0 Wendeschneidplatte fur
A Vergiitungs-, Nitrier-, : @ -~ < Werkstlickstoff
Werkzeugstéhle W30
_ ws7w W30 CBN
S hochlegierte Stahle: |X6CrMod /1.2341, N :
N V\?ecrkzegtllZsEa'hI: “ [Xtescimovian asor| 200 0.10 D Bestell-Nr. 1S0-Code B M w
HSS 120 0,08
Sonderlegierung:  |Inconel 718/2.4668,
2 g ﬁclnf!,eﬂ'aft”eﬂ%y, Nimoric 50 0,08 g |W57 14140.0432  [TOGX090204EN-14 CK32 ()]
Nimonic, usw. 80A12.4631 | W30 14990.0457  |TOGX090204TN CBNS7 ©rurces
& § Eggle erungen|TASSI2/3.7114 | 30 0,08 S |nur fiir Schneidentrager vorwarts
gerung ~|W30 14120.0238  [TOHX090202EL-G12 Ck38 (@)
o =4 X2CrNi189 / 1.4306,
< © rostfreie Stahle X5CrNiMo1810/ 200 0,10
| Vi 1.4401
S X8CrNb17/1.4511,
gl=| & rostfreie Stahle X10CrNiMoTi1810/ | 180 0,10
v 1.4571 = =
| s o O 1T fiir bessere Oberflache
ie / hitze- TAI7 /1.4713, - -
~ ? Liitéﬁheige'sﬁme xgcrs 38-1871.4862 120 0.10 Wendeschneidplatte fur
| I Werkstiickstoff
o 2 GG-25/0.6025, W30
P 0 |Grauguss 6G-35/0.6035 240 0,20 ‘._ UF \|I>V|(3|g
. D Bestell-Nr. 1SO-Code M
; % legierter Grauguss g‘(g-sr\ébCrZOZ ! 200 0,20 B
- 8|
o “\Z ™ |Sphéroguss ferritisch |GGG-40/0.7040 | 180 0,15
S|W30 14990.0455  [TOGX090204FN PKD55 D
- © |spharoguss GGG-50/0.7050 N | ) ) -
= @ fé’rritisch/ erftisch | G8C-33 07055 180 0,15 - nur fiir Schneidentrager vorwarts
P GTW:55 70805 S|W30 14120.3130  |[TOHX090202EL-UF12 CK30 |@)
2 S| g lsph litisch | GGG-60 / 0.7060
e < & Tsmi)fr%f:spe” V| GTs6s /08165 | 160 0.15
E § legierter Spharoguss gggs-ﬁnozo-z / 140 0,15
o~ =] ) GGVTi<0,2
S Q [Vermikularguss GGVTi> 02 120 0,15
Kupferlegierung, CuZn36Pb3 /
o o [Messing, 2.1182
~ & |bleilegierte Bronze, G.-CuPt;1 55/ 300 0,15
- Bleibronze: 21182
qgut zerspanbar .
— o |Kupferlegierung, Cuzn40Al1 /
~ S  [Messing, Bronze: 2.0550, 270 0,15
- " |maBig zerspanbar  [E-Cu57 / 2.0060
3 [AluKnetlegierung ﬁ:mglé ?33315?7 500 0,12
Alu-Gusslegierung: G-AIMa5 / 3.3561
L [si-Geh. < 10% eAsioma 3 2373| 300 0,15
Magnesiumlegierung 9/ 3.
S |Alu-Gusslegierung: | G-AlSi10Mg /
2 Si-l;;ehlis T e M 250 0.15
S ehartete Stahle
§ 45 Hre 120 0,08
gehértete Stahle
§ > 45 HRC 90 0,08
Angegebene Schnittwerte sind Maximalwerte, bezogen auf die angege-
benen Grundsatzempfehlungen an Schneidstoffen

Bitte beachten Sie weitere anwendungs- und sicherheitstechnische Hinweise in Kapitel 8! 47




+5°

MicroKom?® Mo3Speed

L/D Durchgangs- Grundloch schrag Querbohrung Riickwarts- HRC > 54 HRC > 54 schwingungs-
bohrung bearbeitung Durchgangsbohrung Grundloch optimiert
I E mF g3 E wn
>3,5xD [ J [ J O O [ J [ J [ J [ J
@ sehrgut  © gut O maglich: Bohrtechnologische Hinweise Kapitel 8 beachten  >< nicht mdglich
Schneidentrager zur Aluminiumbearbeitung @ 24,8 — 39,0 mm
Plattenneigung iliber Schneidkante + 5°
L (ISO-Punkt) L
= EE Schneidentrager vorwarts =
—i= = \
1o e B e B —
e EE i
= - 90°
Fein- Schneidentréager vorwarts = Grundsatzempfehlung Einbauteile Zubehor
verstellkopf Wendeschneidplatte fiir Klemm- Schrauben-
Werkstiickstoff schraube dreher
o q W58 me® | ——
D Bestell-Nr. | » | L ﬁ Bestell-Nr. 1SO-Code M Bestell-Nr. | Bestell-Nr.
GroBe Artikel Artikel
MO03 00115 o
300115 1 24,8-33 | M03 10111 |90° | 50 0,004 NOO 56031 | | oo
W58 03120.0423 TPGX060104FN-12 K10 . S/M2x4,9-6IP 6IP
MO3 00515 | 2939 | Mo03 10121 | 90° | 50 0,005 0,62 Nm
Schneidentrager zur Aluminiumbearbeitung @ 38,0 - 103,0 mm
Plattenneigung iiber Schneidkante + 5°
L (ISO-Punkt) L
— == @ Schneidentrager vorwarts =
— E=5 90°
Fein- Schneidentréger vorwérts = Grundsatzempfehlung Einbauteile Zubehér
verstellkopf Wendeschneidplatte fuir Klemm- Schrauben-
Werkstiickstoff schraube dreher
o 4 W58 m® | ——
D Bestell-Nr. | » | L ﬁ Bestell-Nr. 1SO-Code M Bestell-Nr. | Bestell-Nr.
GroBe Artikel Artikel
NO00 56031
M03 01025 | 3-50 | M03 10133 |90° | 60 [0,002|W58 03120.0423(TPGX060104FN-12 K10 ) sM2xa96p | L9° é)lgsm
0,62 Nm
M03 01535 o
ABS 40 49-63 | MO03 10143 |90°| 70 |0,005
NO00 56101
MO03 02045 | 62-80 | M03 10143 | 90° | 75 |0,005| W58 13120.0423 TPGX090204FN-12 K10 o S/M2,6x5,2-81P L°5;’Ig83°
1,28 Nm
MO03 02555 | 79-103 | M03 10163 | 90° | 80 (0,009

Lieferumfang Schneidentrager: Schneidentrager mit Einbauteil.
Wendeschneidplatte und Zubehér bitte separat bestellen.

3.48
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Anwendungstechnische Hinweise & KOMET

Richtwerte fiir das Feinbohren Alternative Wendeschneidplatten
MicroKom® Mo3Speed fiir bessere Spankontrolle
. . 2 &£=| Vorschub max. Wendeschneidplatte fiir
5 e S 5 2 zE f (mm/U) Werkstiickstoff
k7 o i i S S E o
S |= e S oD ol 3
2gl8T| £ 2 238 |22] = <
v o mE O 1%} 0 = o § = < OI\
XS E| = X 2=z |cg & 2 D Bestell-Nr. 1SO-Code M
2|03 & 7] L5 8n |[S©
=G| EE| T = &I |’ © Q
=4 unlegierte Stahle:  [St37-2/1.0037; 2
N Bau-,Einsatz-, Auto-  [9SMn28/1.0715; - - - |
Vi matenstahl, Stahlguss| St44-2/1.0044 oo|W32 03150.0421  [TPHX060104FL-P15 K10 ()
<
o~
o unlegierte / niedrig-
8 legierte Stahle: Bau-, |St52-2 /1.0050,
! Einsatz-, Vergiitungs-,| C55 / 1.0525, - - - m
S Werkzeugstahl, 16MnCr5 /17131 =)
- Stahlguss 1 (W32 13150.0421  |TPHX090202FL-P15 K10 ()
[ea]
<
g bleilegierte 9SMnPb28 /1.0718| — - -
v Automatenstahle )
unlegierte / niedrig-
}= legierte Stahle:
S 42CrMo4 /1.7225
I warmfeste Bau-, ! - - -
A Vergiitungs-, Nitrier-, CK60 /11221
Werkzeugstahe fiir héhere Schnittgeschwindigkeit
8 hochlegierte Stahle: |X6CMod /12341, | B _ Wendeschneidplatte fr
A Werkzeugstahle X165CrMoV12/1.2601 Werkstiickstoff
HSs - - - PKD 4 -P15
o o [Sonderlegierung: |Inconel 718/2.4668, D Bestell-Nr. 1SO-Code M
w m Inconel, Hastelloy, Nimonic - - -
Nimonic, usw. 80A/2.4631
- S Titan, _ _ R
bl S Ttanjegierungen | PAPS12/37114 | — “?|w32 03990.0455  |[TPHBOGO104FN PKD55 ()
o S X2CrNi189 / 1.4306, ﬁ W32 03150.0450 |TPHX060104FL-P15 BK50 O
o Rt rostfreie Stahle X5CrNiMo1810/ - - - ~
Vi 1.4401
S X8CrNb17/1.4511,
SlE| & rostfreie Stéhle X10CrNiMoTi1810/ | — - - §
v 1.4571 | |W32 13990.0455 |TPHB090204FN PKD55 (')
| (o))
o § rostfreie / hitze- X10CrAI7 14713, | B _ =
™~ A bestindige Stahle | X8CrS-38-18/1.4862)
= =] GG-25/0.6025,
P X |Grauguss GG-35/0.6035 - - -
o % legierter Grauguss g‘(g-sr\éiOCrZOZ ! - - - - -
fiir bessere Oberflache
o 3| lsons ferritisch |GGG-40/0.7040 | — _ _ Wendeschneidplatte fiir
P vl e phéroguss ferritiscl Werkstiickstoff
o lews GGG-50/0.7050
= f fg’r‘iati':c%“f;emﬁsch GGG-55/0.7055 | — - - PKD -P15
GTW-55/ 0.8055
D Bestell-Nr. 1SO-Code M
2 S| g [sphs litisch | GGG-60 / 0.7060
e < & Tsmi,fr%f:spe” B | 7565 /0.8165 - - - -
S S lcierter sopiroquss | G66NICr2027 _ B _ “7|W32 03990.0455  [TPHBOG0104FN PKD55 (')
= N [[COTETPTAGES 07661 % /W32 03150.0450  [TPHX060104FL-P15 BK50 [))
o~
~ )
=] § Vermikularguss ggg R ; 8% - - -
m
Kupferlegierung, =
o o |Messing, Guzn36Pb3 | | W32 13990.0455  [TPHBO90204FN PKDS5 ()
~N & |bleilegierte Bronze, [ -3 270 | 0,10 0,15 o
o Bl G-CuPb155n / =\
: 21182
qgut zerspanbar
— o |Kupferlegierung, CuZnd0AI1 /
~ S [Messing, Bronze: 2.0550, 250 0,10 0,15
- ~ |maBig zerspanbar  [E-Cu57 / 2.0060
3 |AluKnetlegierung ﬁ:mgéé ?33%?5?7 400 | 0,08 0,12
Alu-Gusslegierung: ~
12 [siGeh <10%  (SAMIISIEL | 300 | 0,10 | 0,15
Magnesiumlegierung 973
S |Alu-Gusslegierung: | G-AlSi10Mg /
2 [Si-geh. > 10% 3.2381 250 | 010 0.15
S gehartete Stahle _
g < 45 HRC - -
8 gehértete Stahle _ _ _
® > 45 HRC
Angegebene Schnittwerte sind Maximalwerte, bezogen auf die angege-
benen Grundsatzempfehlungen an Schneidstoffen

Bitte beachten Sie weitere anwendungs- und sicherheitstechnische Hinweise in Kapitel 8! 49




+5°

MicroKom® Mo3Speed

L/D Durchgangs- Grundloch schrag Querbohrung Riickwarts- HRC > 54 HRC > 54 schwingungs-
bohrung bearbeitung Durchgangshohrung Grundloch optimiert
B mE Ep
>3,5xD [ J [ J O O [ J [ J [ J [ J
@ sehrgut © gut O maglich: Bohrtechnologische Hinweise Kapitel 8 beachten  >< nicht méglich
Schneidentrager zur Aluminiumbearbeitung @ 38,0 — 103,0 mm
Plattenneigung iliber Schneidkante + 5°
L (ISO-Punkt) L
= m) Schneidentréger vorwarts =
= F 90°
Fein- Schneidentréger vorwarts = Grundsatzempfehlung Einbauteile Zubehor
verstellkopf Wendeschneidplatte fur Klemm- Schrauben-
Werkstiickstoff schraube dreher
o q W58 m® | ——
D Bestell-Nr. | » | L Bestell-Nr. 1S0-Code M Bestell-Nr. | Bestell-Nr.
GroBe Artikel Artikel
N00 56031
MO03 20170 | 3363 | M03 10133 |90°| 81 |0,002|W58 03120.0423 [TPGX060104FN-12 K10 SIM2x4,9.61p | 10 00810
ABS 32 6IP
0,62 Nm
N00 56101
MO03 20140 | 62-103 | M03 10143 | 90° | 103|0,005| W58 13120.0423 [TPGX090204FN-12 K10 ® $/M2,6x5,2-81P Losglgse,o
1,28 Nm
Lieferumfang Schneidentrager: Schneidentrager mit Einbauteil.
Wendeschneidplatte und Zubehdr bitte separat bestellen.
Schneidentrager zur Aluminiumbearbeitung @ 100,0 — 206,0 mm
Plattenneigung iiber Schneidkante + 5°
L (ISO-Punkt) L
gé) Schneidentrager vorwarts =
90°
Fein- Schneidentréger vorwarts = Grundsatzempfehlung Einbauteile Zubehor
verstellkopf Wendeschneidplatte fur Klemm- Schrauben-
Werkstiickstoff schraube dreher
o q Ws8 m® | ——
D Bestell-Nr. | » | L ﬁ Bestell-Nr. 1SO-Code M Bestell-Nr. | Bestell-Nr.
GroBe Artikel Artikel
NO00 56101
MO03 20090 | 100-206| M03 10170 | 90° 106 | 0,01 |W58 13120.0423(TPGX090204FN-12 K10 o $/M2,6x5,2-81P L°5;g83°
1,28 Nm

Lieferumfang Schneidentrager: Schneidentrager mit Einbauteil.
Wendeschneidplatte und Zubehdr bitte separat bestellen.

2.50

EP 0547 049 und weitere Auslandspatente (ABS®) - EP 0484 407 und weitere Auslandspatente (M03)




Anwendungstechnische Hinweise & KOMET

Richtwerte fiir das Feinbohren Alternative Wendeschneidplatten
MicroKom® M23Speed fiir bessere Spankontrolle
. . 2 &£=| Vorschub max. Wendeschneidplatte fiir
5 e 5 5 2 ZE| fm) Werkstiickstoff
L= L2 L 3= ©
S.572| % |Ze% |z 3 | B
% SI2E £ % % 2Ez=z gl R® 3 D Bestell-Nr. 1S0-Code M
=5|EZ 2 = 252 |83 © S
=4 unlegierte Stéhle: | St37-2/1.0037; "
n Bau- Einsatz-, Auto-  [9SMn28/1.0715; - - - ©
Vi matenstahl, Stahlguss| St44-2/1.0044 olo W32 03150.0421 (TPHX060104FL-P15 K10 (')
(a]
o unlegierte / niedrig-
8 legierte Stahle: Bau-, |St52-2 /1.0050,
S Einsatz-, Vergiitungs-,| C55 / 1.0525, - - - €]
S Werkzeugstahl, 16MnCr5/1.7131 I
o Stahlguss ) |W32 13150.0421  [TPHX090202FL-P15 K10 ()
3 bleilegiert @
elleglerte
C Automatenstihle 95MnP28 /1.0718(  — - -
unlegierte / niedrig-
}= legierte Stahle:
S 42CrMo4 117225
[ warmfeste Bau-, ' - - -
A Vergﬁtungs-_,_ Nitrier-, CKe0/1.1221
Werkzeugstahle fiir hohere Schnittgeschwindigkeit
8 hochlegierte Stahle: |X6CMod /12341, | B _ Wendeschneidplatte fir
A Werkzeugstahle X165CrMoV12/1.2601 Werkstiickstoff
Hss . - PKD 4 -P15
o o [Sonderlegierung:  |Inconel 718/2.4668, D Bestell-Nr. 1SO-Code M
w m Inconel, Hastelloy, Nimonic - - -
Nimonic, usw. 80A/2.4631
= | S Titan, TiAISSn2/3.7114 | — - - Q
o < Titanlegierungen ’ f’ W32 03990.0455 (TPHB060104FN PKD55 (')
ANE ey % W32 03150.0450  TPHX060104FL-P15 BK50 ()
o o rostfreie Stahle X5CrNiMo1810/ - - -
Vi 1.4401
- S X8CrND17/1.4511, ©
N = & rostfreie Stahle X10CrNiMoTi1810/ - - - 2
\Y 1.4571 1 |W32 13990.0455 [TPHB090204FN PKD55 (D)
— = &
< 5 rostfreie / hitze- X10CrAI7 /1.4713,
~ A bestindige Stahle | X8Crs-38-18/1.4862| ~ - -
= = GG-25/0.6025,
P 2 |Grauguss GG-35/0.6035 - - -
o § legierter Grauguss g‘(g-sr\éiOCrZOZ ! - - - - -
fiir bessere Oberfliche
o 3|2 lsons terrtisch |66G40/0.7040 | — _ _ Wendeschneidplatte fiir
o v 0 |Sphéroguss ferritiscl Werkstiickstoff
o s GGG-50/0.7050
= f fg’r‘lan':c%“fs witisch |GGC55/0.7055 | — - - PKD -P15
P GTW-55/0.8055 D Bestell-Nr. 1S0-Code M
S S| lsph litisch | GGG-60 / 0.7060
e °1A Té’m?,'é’rggﬂii"e” B | 7565 10,8165 - - -
= S Decerer soparoauss |666NC2021 | _ _ 3; W32 03990.0455  |TPHBO60104FN PKD55 ()
= N [T [ores % |W32 03150.0450  [TPHX060104FL-P15 BK50 ()
~ )
S § Vermikularguss ggg R ; 8% - - -
(X}
Kupferlegierung, <
o o |Messing Cuzn3GPb3/ V'|w32 13990.0455  [TPHBO90204FN PKD55 ©
~ & |bleilegierte Bronze, | bp15sn/ 270 | 0,10 0,15 ~
- Bleibronze: 21182 ©
gut zerspanbar .
— Kupferlegierung, CuZn40AI1 /
~ § Messing, Bronze: 2.0550, 250 0,10 0,15
- méBig zerspanbar | E-Cu57 / 2.0060
o
r’ 3 |AluKnetlegierung ﬁ:mgéé :;33?615?7 400 0,08 0,12
— Alu-Gusslegierung: ~
o 1 [5iGeh. < 10% e 3] 300 | 010 | 015
lagnesiumlegierung
< S  [Alu-Gusslegierung: | G-AlISi10Mg /
i S [Si-geh. > TR e H 250 010 | 015
a gehartete Stahle
L § < 45 HRC - - -
d gehértete Stahle
2 § > 45 HRC - - -
Angegebene Schnittwerte sind Maximalwerte, bezogen auf die angege-
benen Grundsatzempfehlungen an Schneidstoffen

Bitte beachten Sie weitere anwendungs- und sicherheitstechnische Hinweise in Kapitel 8! 51




MicroKom® MoO3Speed
Koffer-Set

Koffer-Set @ 38 — 63 mm, ABS 32
Bestell-Nr. M03 20230

Anzahl | Artikel Bestell-Nr.
@ 1 Wechselbriicke @ 38-51 MO03 20180
® 1 | Wechselbriicke @ 50-63 MO03 20190
® 1 Feinverstellkopf ABS32 MO03 20170
@ 2 Schneidentrager 90° vorwarts MO03 10033
® 1 Sechskantschliissel SW 4 18591 10040

Koffer-Set @ 62 — 103 mm, ABS 50
Bestell-Nr. M03 20240

Anzahl | Artikel Bestell-Nr.
O} 1 Wechselbriicke @ 62-83 MO03 20150
® 1 Wechselbriicke @ 82-103 MO03 20160
® 1 Feinverstellkopf ABS50 MO03 20140
@ 2 Schneidentrager 90° vorwarts MO03 10043
® 1 Sechskantschliissel SW 4 18591 10040

52 EP 0547 049 und weitere Auslandspatente (ABS®) - EP 0484 407 und weitere Auslandspatente (M03)




a KOMET

Koffer-Set @ 100 — 206 mm, ABS 63
Bestell-Nr. M03 20130

Anzahl | Artikel Bestell-Nr.
©O) 1 Wechselbriicke & 100-130 MO03 20100
©) 1 Wechselbriicke @ 128-168 MO03 20110
® 1 Wechselbriicke & 166-206 MO03 20120
@ 1 Feinverstellkopf ABS63 MO03 20090
® 3 |Schneidentrager 90° vorwarts MO03 10070
® 1 Schraubendreher 8IP LO05 00830
1 Sechskantschliissel SW 2 18591 10020
1 Sechskantschliissel SW 3 18591 10030
1 Sechskantschliissel SW 4 18591 10040
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MicroKom® MO02

Maschinen- KihImittel einstellbar Werkzeug Werkzeug-
aufnahme IKZ rotierend aufnahme

~E > %] [@E

Feinverstellkopf mit ABS® Anbindung

(ABS-KFK)
die Feinverstellschritte betragen 0,002 mm im & {iber Nonius - — ®0,5-2,0mm > 3.61
- =) ©30-90mm)36l
L
L - |=||=’fé @5.6-12mm) 3.66
7 @5,6/D6,9mm
)3.72
ABS| Wit rmmremae-ad M gt ldy el L —— @9/ 11 mm
2|y L )3.72
A @13-17mm ) 3.72
UniTurn®
ST 33,4,5,6,8mm) 3.62-3.65
- |=HM @8-24mm) 3.66
g  g17-26mm) 372
Einbauteile
Klemmschraube | Klemmschraube
® ©)
Verstell- DIN913
ABS weg QD omsn4 0D pingrs
Artikel Bestell-Nr. d d1 d2 d3 L L1 ﬁ Bestell-Nr. Bestell-Nr.
Artikel Artikel
ABSAOKFK8 | M0201100 | 40 8 40 16 1 52 15 | 1,00 | 3503205006 | 5505105005
M5x6 M5x5
ABSSOKFK1-16 | M0201201 | 50 | 16 | 70 | 26 4 75 | 27 | 1026 | N0070300 | NOO 70190
M6x8 M6x6

Der Feinverstellkopf ist in Null-Stellung ausgewuchtet.

Drehbereich: D,=D
D =D1(2xS)

max

Hinweis:
Bei Verstellung des M02 01201 kann bei hoheren Drehzahlen bzw. Oberflachenanforderungen der Wuchtring (Seite 3.50)

verwendet werden.

2.54 EP 0 547 049 und weitere Auslandspatente (ABS®)




MicroKom® MO02 a KOMET

Maschinen- KihImittel einstellbar Werkzeug Werkzeug-
aufnahme IKZ rotierend aufnahme

ABS® m: & 97 == H ABS® ﬂ:

Feinverstellkopf mit ABS® Anbindung

(ABS-KFK)
die Feinverstellschritte betragen 0,002 mm im @ iiber Nonius ©0,5-2,0mm ) 3.61
@3,0-9,0 mm ) 3.61
L
@5,6-12 mm ) 3.61
5,6/ 6,9 mm
3.72
42 | ABS ABS Z9/B 11 mm
d di 372
3.60 @13-17 mm
3.72
UniTurn® ©3,4,5,6,8mm » 3.62 - 3.65
@ 8-28mm ) 3.68
@11,9-30 mm » 3.70
@28 - 44 mm ) 3.82
@ 38-103 mm ) 3.27
3.26
ABS ABS Verstellweg S
Artikel Bestell-Nr. d d1 d2 L L1 %
ABS50/25KFKO-F | M02 00000 50 25 56 3 55 11,5 0,84
ABS50/32KFK1-F | M02 002012 50 32 70 4 62 17 1,26
ABS63/32KFK1-F | MO02 00211 63 32 70 4 62 17 1,37
ABS63/40KFK2-F | M02 00401 63 40 9 6 67 17 2,61

Der Feinverstellkopf ist in Null-Stellung ausgewuchtet.

Drehbereich: D,=D
D, =D1(2x9)

m

Hinweis:

") Beim Feinverstellkopf M02 00000 ist die Verwendung einer Dichtscheibe in der ABS® Bohrung nicht mdglich

2 Bei Verstellung des M02 00000 / M02 00201 kann bei hoheren Drehzahlen bzw. Oberflachenanforderungen der Wuchtring
(Seite 3.50) verwendet werden.

EP 0 547 049 und weitere Auslandspatente (ABS®) 55




MicroKom® MO02

Maschinen- KihImittel einstellbar Werkzeug Werkzeug-
aufnahme IKZ rotierend aufnahme

DIN Zylinder-
69871 |: @ ﬁ $ E schaft
AD -—  I—

Feinverstellkopf mit Steilkegelaufnahme
(KFK)

die Feinverstellschritte betragen 0,002 mm im & {iber Nonius

= 0,5-2,0 mm ) 3.61
- < ©30-90mm) 361

- == 3'56-12mm » 3.6
@ 5,6 mm
- I —— ———=g @ 6,9 mm
»3.72
@ 9 mm

«_Hj’i ,,,,,,,, @11mm

»3.72

@13-17 mm
b 3.72

UniTurn®
@?3,4,56,8mm) 3.62 - 3.65

@ 8-24mm ) 3.66

L B 0 0

Einbauteile
Klemmschraube | Klemmschraube
@® @
Verstell- ahnlich
weg o (D oivor4 {m DIN916
Artikel Bestell-Nr. IS0 d1 d2 d3 L L1 % Bestell-Nr. Bestell-Nr.
Artikel Artikel
KFK1-1S040-D16| M02 02360 40 16 70 26 4 108 27 2,08 N00 70900 N00 70190
M6x8 M6x6

Der Feinverstellkopf ist in Null-Stellung ausgewuchtet.

Drehbereich: D, =D
D, =D1(2x9)

m

2.56




MicroKom® MO02 a KOMET

Maschinen- KihImittel einstellbar Werkzeug Werkzeug-
aufnahme IKZ rotierend aufnahme

ABS® m: C E B % H ABS® ﬂ:

Feinverstellkopf mit Steilkegelaufnahme
(KFK)
die Feinverstellschritte betragen 0,002 mm im @ {iber Nonius

©0,5-2,0mm " 3.61

©3,0-9,0mm  3.61

L
@5,6-12mm > 3.61
@5,6/D6,9mm
3.72
B et 1131 ABS @9/ 11 mm
I I e d1 3.72
3.60 @13-17 mm
3.72
UniTurn® @3,4,5,6,8mm > 3.62 - 3.65
@ 8-28mm ) 3.68
@11,9-30 mm > 3.70
@ 28-44 mm » 3.82
@ 38-103 mm » 3.27
3.26
ABS Verstellweg S
Artikel Bestell-Nr. IS0 d1 d2 L L1 %
KFK1-1SO40-ABS MO02 02260 40 32 70 4 95 17 2,17

Der Feinverstellkopf ist in Null-Stellung ausgewuchtet.

Drehbereich: D =D

min

D__=D1(2xS)

max

EP 0 547 049 und weitere Auslandspatente (ABS®) 57




2.58

Wuchtring

Feinwuchten von Massenskala (1)
Standardwerkzeugen
Bei steigenden Drehzahlen wirken sich Klemmschraube (@)

Unwuchten, speziell bei Werkzeugen zur
Fertigbearbeitung, negativ auf das Bearbei-
tungsergebnis aus. .
Besonders bei im Durchmesser verstellba-  Einstellmarke (3)
ren Werkzeugen ist eine standardméaBige

Feinstwuchtung nicht méglich, da sich bei Lagenskala @
Veranderung des Bearbeitungsdurchmes-

sers andere Wuchtverhaltnisse ergeben. Klemmschraube (5)
Bestell-Nr. d D h
L01 15010 50 32 12 0,09
L01 15030 44 26 17 0,09
L01 15050 52 32 25 0,17
L01 15060 55 26 16 016

Was ist Unwucht?
Unter Unwucht versteht man eine ungleichmaBige Masseverteilung beziiglich der Rotationsachse. Sie ist
um so grdBer, je groBer die Masse ist und je groBer deren Abstand von der Rotationsachse.

Hieraus ergibt sich die Formel:
Unwucht = Unwuchtmasse (g) x Radius (mm)
Als MaBeinheit wird iiblicherweise gmm verwendet.

Bei Rotation wirkt sich die Unwucht in Form der Fliehkraft stark negativ aus. Diese errechnet sich wie
folgt:

Fliehkraft = Unwucht (kg) x Radius (m) x Winkelgeschwindigkeit? (1/sec)?

Der Wuchtring ermdglicht fiir alle KOMET M02 und M040 Feinverstellkopfe auf einfachste Weise im "Do
it yourself" Verfahren ein Auswuchten der Werkzeuge Uber ihren gesamten Verstellbereich.

Die in der Tabelle angegebenen Werte stellen nur Empfehlungen dar, die zu einer Verbesserung des
Wuchtzustandes fiihren. Fiir sehr hohe Anspriiche an die Wuchtqualitat ist Einstellen auf einer Wuchtma-
schine erforderlich.

Genaue Einstellangaben siehe mitgelieferte Bedienungsanleitung fiir Wuchtringe.

Gemessenes Oberflachenprofil Gemessenes Oberflachenprofil
ohne den Wuchtring mit dem Wuchtring
m : : : pm

L

i WVWWW ___________

i Hm




KOMET

Wuchtring L01 15030
fir Feinverstellkopf in Verbindung mit Bohrstange r 9 ABs I ..,E, ——
] . 25 |im \
— o B0O0 255..
MO02 00000

L01 15010

- 1H—| 216

216
i
s E——

B0O 156../B00 157..

B00 256../ B0O 257..

—1216

M02 02360 MO02 02260

Einstellbeispiel fiir @ 18,2 mm: Feinverstellkopf M02 01201 - Bohrstange B0O 15660 @& 18 mm

Erster Einstellvorgang: Verdrehwinkel der Ringe zueinander
¢ |n Tabelle 1 Bearbeitungsdurchmesser (hier @ 18,2 mm) festlegen.
e Senkrechte Hilfslinie nach oben ziehen bis diese die Kennlinie der zu verwendenden Bohrstange kreuzt.
e Am Schnittpunkt eine Waagrechte bilden und den erforderlichen Verdrehwinkel (hier 158°) ablesen.

¢ Den ermittelten Wert an der Massenskala (1) auf die Einstellmarke (3) einstellen.
¢ Mit Klemmschraube (4) die beiden Ringe gegeneinander abklemmen.

Zweiter Einstellvorgang: Position des Wuchtrings zur Schneide

e Bearbeitungs-@ 18,2 mm in Tabelle 2 festlegen.

o Senkrechte Hilfslinie bis zur Bohrstangen-Kennlinie @ 18 ziehen.

¢ Am Schnittpunkt eine Waagrechte bilden und den Verdrehwinkel (hier 100°) ablesen.

e Ring auf Feinverstellkopf montieren.

¢ Den Ring gemaB dem ermittelten Verdrehwinkel positionieren. Dabei ist die
Schneidkante bzw. die Werkzeugmitte mit dem entsprechenden Teilstrich von 100°
in Ubereinstimmung zu bringen.

e Mit Klemmschraube (5) den Wuchtring am Werkzeug klemmen. Nur bei Verwendung
der Wendeschneidplatte W30.......32 ermdglichen die angegebenen Einstellwerte einen
optimalen Unwuchtausgleich.

180 180
16 P18 @22 Tabelle 1 Tabelle 2
= 160 A\ v\ 220 © 160
> 224 Bohrstangen-@ 2
G 140 2 140
wv <)
g (=)}
< 120 S 120 @9 @11
3 100 T B 100 0 222
=
= Banren g Bohrstangen-@
= 8 = 8
£ 211 = st Qﬁ
5 @ S 6
= @14
T w0 212 2 4 o1
= @14 =
< 2 > 2
8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 mm Bearbeitungs-@ 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 mm Bearbeitungs-@
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2.60

Adapter

mit zylindrischer Aufnnahme

@0,5-2,0mm
©@3,0-9,0mm
@5,6-12mm
@5,6/ 6,9 mm
@9/ D11 mm
@13 -17 mm
Einbauteile
Klemmschraube Klemmschraube
@® @
[ piNo14 (D bino13
Bestell-Nr. | d | d1 L | fig | Atikel | Bestell-Nr. | Artikel | Bestell-Nr.
L01 10300 4 8 20 0,006 - -
L01 10100 4 0,057
L01 10110 6 16 41 0,057 | M6x12 | 55052 06012 | M6x10 | 55051 06010
L01 10120 8 0,046
L01 10130 10 0,037
16 41 M6x10 | 55052 06010 | M6x8 | 55051 06008
L01 10140 12 0,027

Hinweis: Fiir den Einsatz der Reduzierung LO1 10100 bis LOT 10140 im Feinverstellkopf
MO02 / M040 sind die Klemmschrauben (1) und (2) einzusetzen. Klemmschrauben bitte
extra bestellen.

Lieferumfang: Adapter ohne Klemmschrauben.

mit ABS® Aufnahme

@0,5-2,0mm

@3,0-9,0mm

@5,6-12mm

@5,6/D6,9mm

@9/ 11 mm
ABS .
Bestell-Nr. d d1 L ﬁ
L01 10421 32 4 14 0,12
L01 10431 32 6 14 0,12
L01 10441 32 8 14 0,12

Lieferumfang: Adapter komplett.
EP 0 547 049 und weitere Auslandspatente (ABS®) - EP 0 491 724 und weitere Auslandspatente (M040)



Bohrstange @ 0,5 — 9,0 mm & KOMET

L/D Durchgangs- Grundloch schrag Querbohrung Riickwarts- HRC > 54 HRC > 54 schwingungs-
bohrung bearbeitung Durchgangsbohrung Grundloch optimiert
> 3,5xD [ ] [ ] © O [
@ sehrgut © gut O maglich: Bohrtechnologische Hinweise Kapitel 8 beachten nicht moglich

mit zylindrischer Aufnahme

Form F
L1
12
d {777777777777 —— Dmm
| f
Grundsatzempfehlung
Qualitat fiir
Werkstiickstoff
D Artikel Bestell-Nr. d L1 L2 % M
min
0,5 5K-F-K10 H15 11100.21 3
0,8 8K-F-K10 H15 11110.21 4
4 25 0,004
1,0 10K-F-K10 H15 11120.21 4
1,2 12K-F-K10 H15 11130.21 6 K10 OO 00
1,5 15K-F-K10 H15 11140.21
4 28 7 0,004
1,7 17K-F-K10 H15 11150.21
2,0 20K-FK10 H15 11160.21 4 30 9 0,005
mit zylindrischer Aufnahme
Form F
L1
12
d 77777777% IDM
Grundsatzempfehlung
Qualitat fiir
Werkstlickstoff
D Artikel Bestell-Nr. d L1 L2 % M
min
BO1F-P20 H15 21110.02 P20 o
3,0 8 60 16 0,017
BO1F-K10 H15 21110.21 K10 O 00
BO2F-P20 H15 21120.02 P20 [ )
5,0 8 60 19 0,018
BO2F-K10 H15 21120.21 K10 O 00
BO3F-P20 H15 21130.02 P20 o
7,0 8 65 26 0,019
BO3F-K10 H15 21130.21 K10 O 00
BO4F-P20 H15 21140.02 P20 o
9,0 8 70 45 0,026
BO4F-K10 H15 21140.21 K10 OO 00
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UniTurn® Adapter

mit zylindrischer Aufnahme

2
a
dusT d—— bl e d (@
Bestel-Nr. | d1 | d |[d2 |11 |12 | a | b |
H50 21640 | 16 28 | 60 | 40 |275] 144015
H50 21680 | 16 28 | 60 | 40 [275] 144013

mit ABS® Aufnahme

ABS
32
ABS S
Bestell-Nr. d1 d d2 1 12 e
H50 23240 32 28 20 12 0,15
H50 23280 32 28 20 12 0,12

3.62 EP 0973 625, weitere Auslandspatente und Patentanmeldungen (UniTurn®), EP 0 547 049 sowie Auslandspatente (ABS®)



UniTurn® Kopierstahl @ 3 — 8 mm

L/D

> 3,5xD

Durchgangs-
bohrung

1T

Grundloch

U]

schrag

S

@ sehrgut © gut O maglich: Bohrtechnologische Hinweise Kapitel 8 beachten

rechte Schneidform

nicht moglich

Querbohrung

Riickwarts-
bearbeitung

B mm

HRC > 54

Durchgangsbohrung

linke Schneidform

a KOMET

HRC > 54
Grundloch

schwingungs-
optimiert

L2 R..02
fopd
d e
B
Schneidform Grundsatzempfehlung
rechts links Qualitat fir
Werkstlickstoff
D Bestell-Nr. Bestell-Nr. ap t f a L1 L2 % n w
min max max
H5132100.0182 | H5131100.0182 28 | 10 |0,0032
3 | H5132150.0182 | H5131150.0182 | 02 | 07 | 1,25 | 2.7 33 [ 15 [00035] B2 @ ©@
H5132200.0182 | H5131200.0182 38 | 20 [0,0037 e
H5142100.0182 | H5141100.0182 28 | 10 [0,0038
o | Ms1a21s00182 | ws1amisoons2 | | 33 | 15 |0,0043 % o 0e
H5142200.0182 | H5141200.0182 38 | 20 [0,0047 bt
H5142250.0182 | H5141250.0182 43 | 25 |0,0052 N
H5152100.0282 | H5151100.0282 28 | 10 |0,013
H5152150.0282 | H5151150.0282 33 | 15 [0,013
5 | H5152200.0282 | H5151200.0282 | 05 | 1,0 | 2,25 | 47 38 | 20 |0,014 B2 @ ©@
H5152250.0282 | H5151250.0282 43 | 25 [o015 i
H5152300.0282 | H5151300.0282 48 | 30 |0,016
H5162150.0282 | H5161150.0282 33 | 15 |0,014
H5162200.0282 | H5161200.0282 38 | 20 |0,015
6 | H5162250.0282 | H5161250.0282 | 05 | 1.8 | 275 | 57 43 | 25 0,016 B2 @ ©O
H5162300.0282 | H5161300.0282 48 | 30 [0,017 e
H5162350.0282 | H5161350.0282 53 | 35 |0,018
H5182150.0282 | H5181150.0282 33 | 15 |0,016
H5182200.0282 | H5181200.0282 38 | 20 |0,018
g | MS1822500282 | ms1812500282 | ||| 43 | 25 [0,020 % |® 0e
H5182300.0282 | H5181300.0282 48 | 30 [0,022 X
H5182350.0282 | H5181350.0282 53 | 35 |0,023 =
H5182400.0282 | H5181400.0282 58 | 40 |0,025

Bitte beachten:
Ab Dmin. 5 mm sind die Kopierstahle mit innerer Kiihimittelzufuhr ausgestattet, bei kleineren Durchmessern erfolgt die Kiihl-
mittellibertragung tiber Aufnahme.

EP 0 973 625, weitere Auslandspatente und Patentanmeldungen (UniTurn®)
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UniTurn® Ausdrehstahl @ 3 - 8 mm

L/D Durchgangs- Grundloch schrag Querbohrung Riickwarts- HRC > 54 HRC > 54 schwingungs-
bohrung bearbeitung Durchgangshohrung Grundloch optimiert
> 3,5xD ° ° © © x x X °

@ sehrgut © gut O maglich: Bohrtechnologische Hinweise Kapitel 8 beachten  >< nicht méglich

rechte Schneidform linke Schneidform

L1

Empfohlener Richtwert: Vorschub f = 0,025-0,1 mm

Schneidform Grundsatzempfehlung
rechts links Qualitat fiir
Werkstiickstoff
2
D Bestell-Nr. Bestell-Nr. ap t f a d L1 | L2 | (kg M
min max | max
H55 32100.0182 H55 31100.0182 28 10 |[0,004
3 0,6 03 | 125 26 4
H55 32150.0182 H55 31150.0182 33 15 (0,004
H55 42150.0182 H55 41150.0182 33 15 [ 0,005
4 0,8 03 | 1,75 3,6 4
H55 42200.0182 H55 41200.0182 38 20 |0,006
H55 52150.0282 H55 51150.0282 33 15 10,016
5 | H5552200.0282 | H5551200.0282 | 1,0 | 04 |155| 46 | 8 | 38 | 20 [0018 BK82 ® 000
H55 52250.0282 H55 51250.0282 43 25 10,019 ﬁﬁf;
H55 62200.0282 H55 61200.0282 38 20 |0,020
6 1,1 04 | 155 54 8
H55 62300.0282 H55 61300.0282 48 30 |0,023
H55 82200.0282 H55 81200.0282 38 20 |0,020
8 1,2 0,4 15 55 8
H55 82400.0282 H55 81400.0282 58 40 |0,027

Bitte beachten:
Ab Dmin. 5 mm sind die Ausdrehstahle mit innerer Kiihimittelzufuhr ausgestattet, bei kleineren Durchmessern erfolgt die Kiihl-
mittellibertragung iiber Aufnahme.

3.64
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UniTurn® Ausdrehstahl mit CBN @ 3,7 — 5,6 mm & KOMET

L/D Durchgangs- Grundloch schrag Querbohrung Riickwarts- HRC > 54 HRC > 54 schwingungs-
bohrung bearbeitung Durchgangsbohrung Grundloch optimiert
I'm = mFE =53 B §nm
> 3,5xD [ ] [ ] © © [ J [ J [ J
@ sehrgut © gut O maglich: Bohrtechnologische Hinweise Kapitel 8 beachten nicht moglich
rechte Schneidform linke Schneidform
L1
12
R 100
do Y me X . —
1
of =00 LT o] SO R b D
-— L2
R
11° L1
11°
Empfohlene Richtwerte: a_ = 0,05-0,07 mm; f = 0,01-0,03 mm; v, = 70-90 m/min
Schneidform Grundsatzempfehlung
rechts links Qualitat fiir
Werkstiickstoff
&
D Bestell-Nr. Bestell-Nr. t f a R d | 11| 2| (kJ
min
3,7 | H5642120.0140 | H5641120.0140 | 04 | 1,55 | 3,6 | 0,1 8 | 30 | 12 |0,015
4,7 | H5652150.0140 | H5651150.0140 | 04 | 1,55 | 4,6 | 0,1 8 33 | 15 (0,017 CBNAO0
55 | H56 62200.0140 | H56 61200.0140 | 04 | 1,55 | 54 | 0,1 8 | 38 | 20 |0,020 =59
56 | H5682250.0140 | H5681250.0140 | 04 | 15 | 55 | 01 | 8 | 43 | 25 |0,022 =
Bitte beachten:
Ausdrehstahle sind mit innerer KiihImittelzufuhr ausgestattet.
EP 0 973 625, weitere Auslandspatente und Patentanmeldungen (UniTurn®) 65




Bohrstange @ 5,6 — 24 mm

L/D Durchgangs- Grundloch schrag Querbohrung Riickwarts- HRC > 54 HRC > 54 schwingungs-
bohrung bearbeitung Durchgangsbohrung Grundloch optimiert
Im =3 mf g3 E §E
3,5xD ) ) ) ) x ) ) X
® sehrgut  © gut O maglich: Bohrtechnologische Hinweise Kapitel 8 beachten  >< nicht mdglich
zylindrische Werkzeugaufnahme
% = 90° rechtsschneidend
(FK-UJ)
L1
‘ L2
‘ 13 90°
D min
Grundsatzempfehlung Einbauteile |  Zubehdr
Wendeschneidplatte fur Klemm- Schrauben-
ﬂ Werkstiickstoff schraube dreher
bei | & QWoowwm 4-14 e | =—=—
=)
D |Bestell-Nr. |d |L1|L2|L3| f | R Bestell-Nr. ISO-Code M Bestell-Nr. | Bestell-Nr.
min GroBe Artikel Artikel
56| B0037010 | 8 | 48 | 26 | 22 |2,75|0,1 (0,04 N00 56011
W00 04120.0164 |WOHX02T001EL-G12 BK64 |@ () S/M1,8x2,9- | LO5 00800
W00 04120.0121 |WOHX02T001FL-G12 K10 00 5P 5P
6,5 | B0037020 | 8 | 52 | 30 | 26 |3,20 [ 0,1 |0,03 0,38 Nm
B00 15510 | 8 | 57 28 0,02
8 35 ——3,95| 0,2 —
B00 15610 |16 | 75 30 0,08
W57 04140.0284 {TOGX06T102EN-14BK84 |@( )
9 | B00 15700 | 16|80 | 40 | 35 | 4,45 | 0,2 [0,08|W30 04060.036110[TOHX06T103EL-GO6 BK6110 ® @S'/“l\:g:;g_zﬁ'lp L05 00810
W57 04120.0223 {TOGX06T102FN-12 K10 o0 062N 6IP
B00 15520 | 8 | 62 33 0,04 /02 Nm
10 40 o2 4,95 | 0,2 |-—{W30 04990.0240 [TOGX06T102TN CBN40 O
B00 15620 |16 | 80 35 0,08
11 | B00 15710 |16 85 | 45 | 40 |5,45|0,2 0,09
B00 15530 | 8 | 67 38 0,04
12 45 ——5,95 (0,2 ——
B00 15630 |16 | 85 40 0,09
13 | B0O 15720 6,45 0,10
1690 | 50 | 45 0,2 —
14 | BOO 15640 6,95 0,11
15 | B0O 15730 7,45 0,12
1695 | 55 | 50 0,2 ——
16 | BOO 15650 7,95 0.17|wW57 14140.0484 TOGX090204EN-14BK84 (@ | Noo 56101
17 | B0O 15741 1611001 60 | 55 8,45 02 0,13| W30 14060.046110[TOHX090204EL-GO6 BK6110 () (ne| S/M2,6x5,2- | LO5 00830
18 | BOO 15661 8,95| ' |0,14|W57 14120.0423 [TOGX090204FN-12 K10 o0 8IP 8IP
19 | B0O 15751 9,45 0,16 W30 14990.0440 {TOGX090204TN CBN40 ()| 1.28Nm
16/105| 65 | 60 0,2 —
20 | BOO 15671 9,90 0,22
21 | B00 15761 10,45 0,18
16/105| 65 | 60 0,2 —
22 | B0O 15681 10,90 0,19
23 | B00 15771 11,45 0,10
16/105| 65 | 60 0,2 —
24 | B0O 15691 11,90 0,21
Lieferumfang:

Bohrstange mit Klemmschraube.
Wendeschneidplatte und Schraubendreher bitte separat bestellen.
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Anwendungstechnische Hinweise

Richtwerte fiir das Feinbohren

a KOMET

Alternative Wendeschneidplatten

Bohrstange B001 / BOO

fiir bessere Spankontrolle

. . 2 &£=| Vorschub max. Wendeschneidplatte fiir
§ £ § E E _?) é f (mm/U) -.1 '1 Werkstiickstoff
S 2 _|m < Sa® ol & < W E
TLIRE T g Z28_ 22| &5 |0 32.. 39.

SS|SE| £ < S2EZ |E8| bn | b | D| Bestell-Nr. ISO-Code M
=5£2 2 = 2832 (88| o8|
=] unlegierte Stahle:  |St37-2/1.0037; "
0 Bau-,Einsatz-, Auto-  |9SMn28/1.0715; 300 | 0,04 | 0,070,170 o
i matenstahl, Stahlguss| St44-2/1.0044 | _
a
o unlegierte / niedrig-
8 legierte Stahle: Bau-, |St52-2 /1.0050,
S s\ilnsitz-, Verg;]ltungs-, ?g’!\iﬂ/ 1C.l;5/2‘i5.7131 250 { 0,04 |0,06|0,12
S lerkzeugstahl, nCr5/1.
g stahlguss —|W30 04120.3232  {TOHX06T102EL-US12 CK32 @)
S bleegiere o|W30 04120.3977  [TOHXO06T1ZZEL-39G12 BK77
C Automatenstahle 9sMnPb28/1.0718| 300 | 0,04 | 0,07 | 0,12
unlegierte / niedrig-
g legierte Stahle:
& | |womiesiebon, 2S5 | 940 (0,03 0,06 |0,10| | N|W3014120.3232  [TOHX090202EL-US12 CK32 |
A oo ~|W30 14120.3977  [TOHX09022ZEL-39G12 BK77
o
= hochlegierte Stahle: |X6CrMo4 /1.2341,
? V\?(-‘:crkzegl.llZsE’éhlea ¢ X1 6;Cr0M0V1 2/1.2601 200 0'03 0'05 0'1 0
HSS 120 | 0,02 | 0,04 | 0,08
o o SonderllegieruTlg: I,\|l1_cone! 718/2.4668, 50 1001004008 fir hohere SChnittgeSChWindigkeit
g N
| R Rimonic s |soni2e31 T Wendeschneidplatte filr
) W30 Werkstiickstoff
Vs § Etzgiegierungen TiAlssn2/3.7114 |30 10,01 10,041 0,08 @ \6..,_' < PKD
W57 W30 CBN
o | 8 X2CrNin89/ 1.4306, D Bestell-Nr 1SO-Code
s © rostfreie Stahle X5CrNiMo1810/ 200 (0,01 {0,05|0,10 ) B M w
[ |V 14401
8 X8CrNb17/1.4511,
S = & rostfreie Stahle X10CrNiMoTi1810/ | 180 | 0,01 | 0,05 | 0,10 LN
v 14571 ©
|| . _
< S rostfreie / hitze- X10CrAl7 /1.4713, ©
~ R bestandige Stshle | X8Crs-38-18i1.4862| 120 | 0,01 10,04 1 0,08 i
2 8 [6rauguss e | 240 | 0,05 [0,10{0,15 W57 04140.0232  [TOGX06T102EN-14 CK32 @D
—|W30 04120.0238 |TOHX06T102EL-G12 CK38 O
% & [egierter Grauguss  [SENC292/ | 900 | 0,05{ 0,10 0,15 | | eo|W3004990.0257  [TOGXO06T102TN CBNS? QOrorces
S W30 04990.0255 (TOGX06T102FN PKD55 (')}
o 2l . - ’
il | | T [hirogusferiisch 66640707040 | 180 10,04 0,08 0.15 W57 14140.0432  (TOGX090204EN-14CK32 |
S lsphs GGG-50/0.7050 El W30 14120.0238  [TOHX090202EL-G12 CK38 |@)
- aroguss
o R [fbmitsch peritisch |S5623/0.7055 | 180 | 0,04 0,08 | 015 | | ~| W30 14990.0457  [TOGX090204TN CBN57 ©nrcers
S S o |sphiroqus pertisch [ 6666007060 W30 14990.0455 (TOGX090204FN PKD55 (D)
Sl © | T [oreras GGG 60107060 1 160 | 0,04 | 0,08 0,15
g § legierter Spharoguss g‘(;gél;liCrZO-Zl 140 10,03 (0,07 [ 0,12 f b b ﬂ h
= iir bessere Oberflache
S S |Vemikularguss [y 1iS 52 120 | 0,03 [0,10{ 0,15 Wendeschneidplatte fiir
— i Werkstiickstoff
. -~ W30
o Mesng. " |Cutndert @ W57y W30 PKD
~ 53 bleilegierte Bronze, | pf15p 400 | 0,02 { 0,04 | 0,08 D Bestell-Nr. 1SO-Code M
- Bleibronze: 21182
gut zerspanbar .
— o |Kupferlegierung, CuZn40Al1 / A
~ ©  [Messing, Bronze: 2.0550, 300 | 0,05|0,08 0,15 o
- " |maBig zerspanbar  [E-Cu57 / 2.0060 | -
o
g 3 |Alu-Knetlegierung ﬁlmgu ?33315?7 500 | 0,02 | 0,06 | 0,10 o
_ A Gussegenng: | anncs 33561 W30 04140.0232  [TOGX06T102EN-14 CK32 @)
o Rficeh <10% | Cusigg 32373 350 | 0,05 | 0,08 | 0,12 = |W30 04060.036110 [TOHX06T103EL-GO6 BK6110) ©
gnestumegierng o |W30 04200.0321  [TOHXO06T103FL-G20 K10 [))
S g lwusegmns [sasion | 300|005 008|012 W30 04990.0255 [TOGX06T102FN PKDS5 ()
— — |Si-geh.> 10% . ' ' '
= W30 14140.0432  [TOGX090204EN-14 CK32  |@)
. A
S| S gehirtete Stahle 120 | - |0,05]0,08 E. W30 14060.046110 [TOHX090204EL-GO6 BK6110) ©
S P ~ (W30 14200.0421 |TOHX090204FL-G20 K10 O
e S gehértete Stéhle 90 — 1005008 -
=t *x > 45 HRC , A W30 14990.0455 (TOGX090204FN PKD55 O
Bitte beachten Sie weitere anwendungs- und sicherheitstechnische Hinweise in Kapitel 8! 67




Bohrstange @ 8 — 28 mm

L/D Durchgangs- Grundloch schrag Querbohrung Riickwarts- HRC > 54 HRC > 54 schwingungs-
bohrung bearbeitung Durchgangsbohrung Grundloch optimiert
3,5xD [ ] [ J O O X [ J [ J X

@ sehrgut  © gut O maglich: Bohrtechnologische Hinweise Kapitel 8 beachten  >< nicht mdglich

mit ABS® Anbindung
% = 90° rechtsschneidend

(ABS-FK-UJ)
90°
R
ABS e f
d D-o,z
Grundsatzempfehlung Einbauteile |  Zubehér
Wendeschneidplatte fur Klemm- Schrauben-
ﬂ Werkstlickstoff schraube dreher
ABS bei | o S wao 4-14 m e | ——
D |Bestell-Nr. | d | L1 | L2 ]| f R Bestell-Nr. 1SO-Code M Bestell-Nr. | Bestell-Nr.
min GroBe Artikel Artikel
BOO 25510 | 25 | 38 0,05
7,9 | B00 25610 | 32 | 42 | 28 [3,95| 0,2 |0,10
500 25810 | 4 | 45 O Saoso sl e o, @ | ooseoan
. - LO5 00810
8,9 | BOO 25700 | 32 | 48 | 34 [445] 0,2 [010] 0 0o 23 [TOGXOGTI02FN-12 K10 00 $IM2x3,8-61P 6P
B0 25520 | 25 | 44 0,06 0.62 Nm
° | W30 04990.0240 [TOGX06T102TN CBN4O
9,9 | B00 25620 | 32 | 48 | 34 {4,95| 02 |0,11
B00 25820 | 40 | 51 0,19
10,9 B00 25710 | 32 | 57 | 43 |545| 0,2 |0,11
BOO 25530 | 25 | 53 0,07
11,9 B00 25630 | 32 | 57 | 43 [5,95| 0,2 |0,12
BOO 25830 | 40 | 60 0,20
BOO 25540 | 25 | 60 0,08
13,9 B00 25640 | 32 | 64 | 50 [6,95| 0,2 |0,14
B0O 25840 | 40 | 67 022
159 B00 25650 | 32 | 72 58 |795] 02 0,15
(] 1 1 - e
?"B00 25850 | 20 | 75 0,24 | W57 14140.0484 TOGX090204EN-14 BK84 [ 1@ N00 56101
80025661 | 32 | 72 0.36 | W30 14060.046110|TOHX090204EL-G06 BK6110 o 2| SIM2,6%5,2- | LO5 00830
17,9 59 [8,95| 0,2 |—— W57 14120.0423 [TOGX090204FN-12 K10 o0 8Ip 8IP
B00 25861 | 40 | 75 0.15 | W30 14990.0440 [TOGX090204TN CBN40 C | 1.28Nm
BOO 25671 | 32 | 82 021
19,9 70 |99 | 0.2
BOO 25871 | 40 | 85 030
BOO 25681 | 32 | 82 023
21,9 70 [10,9] 0,2
BOO 25881 | 40 | 85 033
BOO 25691 | 32 | 82 0,26
23,9 70 (11,9 0,2
BOO 25891 | 40 | 85 035
25,9| B00 25901 | 40 | 85 | 70 {12,9] 0,2 |0,38
27,9 B00 25911 | 40 | 85 | 70 [13,9] 0,2 |0,42

Lieferumfang:
Bohrstange mit Klemmschraube.
Wendeschneidplatte und Schraubendreher bitte separat bestellen.

2.68 EP 0 547 049 und weitere Auslandspatente (ABS®)




Anwendungstechnische Hinweise

Richtwerte fiir das Feinbohren

a KOMET

Alternative Wendeschneidplatten

Bohrstange B002

fiir bessere Spankontrolle

. . 2 &£=| Vorschub max. Wendeschneidplatte fiir
§ E § E £ -?,é f(mm/U)m -.1 '1 Werkstiickstoff
e le| 2 2.8 |85 2| 8 -
2gl8E T =] 23T 22 i ) 32.. .39..

%] 1% v = = [=))
2E2E| ¢ £ 23s=z €8l 2 | S D| Bestell-Nr. 1S0-Code M
=5£2 2 = 232 |38 © S

=1 unlegierte Stahle: | St37-2/1.0037;
B e w300 00 | of0
matenstahl, Stahlguss| -2/1.
gﬁ W30 04120.3232  [TOHX06T102EL-US12 CK32 O
o unlegierte / niedrig- (W30 04120.3977 (TOHX06T1ZZEL-39G12 BK77
8 Ie_glerte Stahle: Bau-, |St52-2 /1.0050, ~
S Einsatz-, Vergiitungs-,| C55 / 1.0525, 250 0,06 0,12
S Werkzeugstahl, 16MnCr5/1.7131
0 Stahlguss
g bleilegierte osmnPb28/1.0718| 300 | 0,07 | 0,12
V; Automatenstahle ) ' '
(=)}
unlegierte / niedrig- ZI W30 14120.3232  [TOHX090202EL-US12 CK32 D
o egerte / nie
8 e e acuoa 1725, 540 | 0,06 | 0,10 2| W30 141203977 (TOHX09022ZEL-39G12 BK77
A Vergiitungs-, Nitrier-, : —
Werkzeugstéhle
o
=3 hochlegierte Stahle: [X6CrMo4 /1.2341,
A V\?ecrkfgtllZsEa'hI: “ IXtsscmoviar 2601 200 | 0,05 0.10
HSS 120 | 0,04 0,08
o o SonderllegieruTlg: I,\|l1_cone! 718/2.4668, 50 0.04 0.08 fir hohere SChnittgeSChWindigkeit
q )
o ~ L?.ﬁ?ﬁ.c”uai@e | sonndest ' ' Wendeschneidplatte fiir
[ | . W30 Werkstiickstoff
- S Titan, TiAI5Sn2/3.7114 | 30 0,04 0,08 @ - <
N < Titanlegierungen ’ ' 4 w PKD
W57 W30 CBN
o |8 X2CrNi189 /14306, D| Bestell-Nr. 1SO-Code
o ©o rostfreie Stahle X5CrNiMo1810/ 200 | 0,05 0,10 ) B M w
| VI 1.4401
S X8CrNb17/1.4511,
Sl=| & rostfreie Stahle X10CrNiMoTi1810/ | 180 | 0,05 0,10
| | [V 14571 o |W57 04140.0232  |TOGX06T102EN-14 CK32 |
2 § rostfreie / hitze- XI0CAI7 /14713, | 450 | g4 008 o7|W30 04120.0238  [TOHX06T102EL-G12 CK38 (@)
~ A bestandige Stahle  [X8Crs-38-18/1.4862) g i OL W30 04990.0257  |TOGX06T102TN CBN57 ©rvrcers
~
g W30 04990.0255 (TOGX06T102FN PKD55
2 8 [crauguss SIME0. 1240 | 010 | 015 ©
5 % legierter Grauguss g‘(g-sr\éiOCrZOZ ! 200 | 0,10 0,15
S| o o (W57 14140.0432  (TOGX090204EN-14 CK32 D
= Vi | & [fpharouss feritich |GGG-40/07040. | 180\ 0,08 | 015 ~W30 14120.0238  [TOHX090202EL-G12 CK38 (@)
0050107050 | W30 14990.0457  [TOGX090204TN CBNS7 Onrces
— Q |sphé 5570, -
5 R [feritsch  petisch |GSG52/07055 | 180 | 0,08 | 0,15 W30 14990.0455  [TOGX090204FN PKD55 ©
S S| g |sha litisch | GGG-60 / 0.7060
Sl © | 2 [impegues |arses/oges | 160 | 008 | 0,15
§ § legierter Spharoguss g‘(;gél;liCrZO-Zl 140 0,07 0,12 fur bessere oberﬂache
S S |Vemikilarguss  [Sevi=I2 120 0,10 | 0,15 Wendeschneidplatte fiir
— . Werkstiickstoff
Kupferlegierung, CuZn36Pb3 / @ ““"--. < W30
o S |lelegenesonze, (2122 400 | 0,04 | 0,08 w7 W30 PKD
- Bleibronze: SbTSSh D Bestell-Nr. 1S0-Code u M w
gut zerspanbar :
— o [|Kupferlegierung, CuZn40Al1 /
~ S |Messing, Bronze: 2.0550, 300 0,08 0,15
mfig zerspanbar | E-Cu57/2.0060 ,|W3004140.0232  [TOGX06TI02EN-14CK32 |
= S |auknetegienng | AM9/33315 | 500 | 0,06 | 0,10 5| W30 04060.036110 [TOHX06T103EL-GO6 BK6110 ()
= : o (W30 04200.0321 (TOHX06T103FL-G20 K10 (')
= i [AluGusslegierung: | G.ajwgs /33561 ™| W30 04990.0255  [TOGX06T102FN PKD55 ()
~ 2 [si-Geh. < 10% G-AISIaMg /3 5373| 350 | 0,08 0,12 -
= Magnesiumlegierung ’
s 8 [lsasiaie [SA™ |00 | 008 | 012
2 S gehartete Stahle 120 005 0.08 o |W30 14140.0432  [TOGX090204EN-14 CK32  |@)
i < 45 HRC ' ' RI W30 14060.046110 [TOHX090204EL-G06 BK6110) ()
g | B |emnesne % | 005 | o008 | W30 14200.0421  |[TOHX090204FL-G20 K10 ()
— W30 14990.0455 (TOGX090204FN PKD55 ()
Angegebene Schnittwerte sind Maximalwerte, bezogen auf die angege-
benen Grundsatzempfehlungen an Schneidstoffen
Bitte beachten Sie weitere anwendungs- und sicherheitstechnische Hinweise in Kapitel 8! 69




Bohrstange @ 11,930 mm

L/D Durchgangs- Grundloch schrag Querbohrung Riickwarts- HRC > 54 HRC > 54 schwingungs-
bohrung bearbeitung Durchgangsbohrung Grundloch optimiert
Im En @ =5 E wm
3,5xD [ ) [} © © X [} () X
@ sehrgut  © gut O maglich: Bohrtechnologische Hinweise Kapitel 8 beachten  >< nicht mdglich
mit ABS® Anbindung
(ABS-VE-U)
ABS
d
Grundsatzempfehlung Einbauteile |  Zubehdr
Wendeschneidplatte fur Klemm- Schrauben-
ﬂ Werkstiickstoff schraube dreher
ABS o "N’Z‘*wao 4-14 m @ | —=——
&5
D Bestell-Nr. d L L1 | (kg Bestell-Nr. 1SO-Code M Bestell-Nr. | Bestell-Nr.
min-max Artikel GroBe Artikel Artikel
G10 10111
11,9-14 ABS32-VE12U 32 | 57 | 42 |03
G10 10121
13,9-16 ABS32-VE14U 32 | 64 | 49 [0,14
15,9- 18 G10 10131 32 | 71 56 | 0,16 W57 14140.0484 {TOGX090204EN-14BK84 (@ () NO0O 56101
ABS32-VE16U W30 14060.046110| TOHX090204EL-G06 BK6110) o ie| S/M2,6x5,2- | LO5 00830
G10 10141 W57 14120.0423 [TOGX090204FN-12 K10 o0 8Ip 8IP
179-200 \pesovergy | 22 | 78 | 03 | 019 w30 14990.0440 [TOGX090204TN CBN4O )| 1.28Nm
G10 10151
19,9-24 ABS32-VE20U 32 | 8 | 70 |0,23
G10 10161
23,8-30 ABS32-VE24U 32 | 99 | 84 [0,32

Hinweis: Beim Einbau von Wendeschneidplatten mit anderen Spitzenradien verandern sich die Dmin/Dmax-Bereiche!

Lieferumfang: Bohrstange mit Einbauteilen.
Wendeschneidplatte und Zubehor bitte separat bestellen.

Beim Einsatz von Feinverstellkopfen M020 (ABS-KFK) ist bei hohen
Drehzahlen ein zentrisch laufendes Werkzeug erforderlich.

Die verstellbare Bohrstange G1010 (ABS-VE-U) erlaubt eine Grobver-
stellung bei minimalster Massenauslenkung, wobei die Feinverstel-
lung im pm-Bereich Gber den Feinverstellkopf erfolgt.

Fir die Schlichtbearbeitung ist die Bohrstange G1010 (ABS-VE-U)
mit Dreikant-Wendeschneidplatte zu verwenden.

Feinverstellkopf M020 (ABS-KFK)
verstellbare Bohrstange G1010 (ABS-VE-U)

2.70

Einbauteile Zubehor
Drehkopf Verstell- | Befestigungs- | Schrauben-
schraube (1) | schraube @ | dreher fiir @
(PSS [ (m o | ==
fir | Bestell-Nr. | Bestell-Nr. | Bestell-Nr. Bestell-Nr.
Artikel
.VE12| G10 10611 | NOO 70080 |G10 10111.15 <10
.VE14| G10 10621 | NOO 70080 |G10 10121.15 Tx20
.VE16| G10 10631 | NOO 70090 |G10 10131.15 18051.?(2050025
.VE18| G10 10641 | NOO 70140 |G10 10141.15 1805}?(2050025
..VE20| G10 10651 | NOO 70140 |G10 10151.15 18051.?(2050025
.VE24| G10 10661 | N0OO 70190 |G10 10161.15 18051.?(30:030

EP 0547 049 und weitere Auslandspatente (ABS®)




Anwendungstechnische Hinweise & KOMET

Richtwerte fiir das Feinbohren Alternative Wendeschneidplatten
Bohrstange G1010 fiir bessere Spankontrolle
. . 2 &£=| Vorschub max. Wendeschneidplatte fiir
5 e 5 5 2 EE| fm) -.1 | Werkstiickstoff
g g g 1.8 |35 | .
2SS E|l S = X 2=z |cg D Bestell-Nr. 1SO-Code M
L2 I85| o 320 G2 _
SG|IEE| = Qo un - (T @11,9 30
=4 unlegierte Stahle:  |St37-2/1.0037;
L\;} Bau- Einsatz- Auto- |95Mn28/1.0715; | 300 0,10
matenstahl, Stahlguss| St44-2/1.0044 o
T W30 14120.3232  [TOHX090202EL-US12 CK32 O
o unlegierte / niedrig- ?_1 W30 14120.3977 |TOHX0902ZZEL-39G12 BK77
K legierte Stahle: Bau-, |$t52-2 /1.0050, h
S Einsatz-, Vergiitungs-,| C55 / 1.0525, 250 0,12
S Werkzeugstahl, 16MnCr5/1.7131
0 Stahlguss
= bleilegierte 95MnPb28 /1.0718| 300 0,12
v Automatenstahle n ) '
unlegierte / niedrig-
8 legierte Stahle: 42CrMod 1 1.7225,
| e b foor (240|010 fir hihere Schnttgeschwindlgkelt
i ' u 1 windi 1
Werkzeugstéhle
= Wendeschneidplatte far
=] hochlegierte Stahle: |X6CrMod /1.2341, i
A V\?ecrkzeegtll(;ssa'hls “ Xiescimovizn zsot| 200 0.10 @ \ﬂ. ‘ Y,ng Werkstickstoff
W57 g W30 CBN
HSS
120 0.8 D Bestell-Nr. 1SO-Code M
o o |Sonderlegierung: Inconel 718/2.4668,
S L2 [Inconel, Hastelloy, ~ Nimonic 50 0,08
Nimonic, usw. 80A/2.4631
- S Titan,
sl @ Ttanlegierungen | TABS12/3.7114 |30 0,08 S W57 14140.0432  [TOGX090204EN-14 K32 |@)
= - "' [W30 14120.0238  TOHX090202EL-G12 CK38 |@)
° S X2CrNi189 / 1.4306 o
o © rostfreie Stahle X5CrNiMo1810/ | 200 0,10 ~-|W30 14990.0457 |TOGX090204TN CBN57 @ rurces
[ |V 14401 | W30 14990.0455  [TOGX090204FN PKD55 ()
S X8CrNb17/1.4511,
Sl=| & rostfreie Stahle X10CrNiMoTi1810/ | 180 0,10
v 1.4571
o
=~ =] threie / hitze- X10CrAl7 /1.4713,
~ R bestindige Sahle | xacrs-38-18i1 482|120 0,08
g g Grauguss ggézggggg 240 0,1 5
= 2 [egerer cravguss SN2/ | 500 0,15 fiir bessere Oberflache
= Wendeschneidplatte far
poc ﬁ 8 Spharoguss ferritisch |GGG-40/0.7040 | 180 0,15 @ -~ < W30 Werkstiickstoff
— & [Spharoguss GGG-50/0.7050 W57¥ W30 PKD
o m ferritisch / perlitisch gf\ﬁgg ; gz;ggg 180 0,15 D Bestell-Nr. 1S0-Code u M w
Sl 8 | & e B0 00| o
_ o ccoNCr02) o|W3014140.0432  [TOGX090204EN-14 CK32 (@)
S S legierter Spharoguss |5 acgy 140 0,12 7| W30 14060.046110 [TOHX090204EL-GO6 BK6110) ()}
= - CvTi<0a |W30 14200.0421  [TOHX090204FL-G20 K10 ()
= QK |Vermikularguss GGV T::0:2 120 0,15 | W30 14990.0455  [TOGX090204FN PKD55 [ )
Kupferlegierung, Cuzn36Pb3 /
o Messing, 21182
N K ll;llziilbergoiﬁ;t: Bronze, |¢ . pp15sn / 400 0,08
: 21182
gut zerspanbar
— o |Kupferlegierung, CuZnd40Al1 /
~ O [Messing, Bronze:  [2.0550, 300 0,15
- ~ |méBig zerspanbar  |E-Cu57 / 2.0060
S 3 [AluKnetlegierung ﬁ:mgé: ?33?615?7 500 0,10
— Alu-Gusslegierung: G-AIMG5 / 3.3561
3 v o o g5 /3. ,
< ~ Sl\;l'a(ag;erltsﬁ;(l)egierung G-AISi9Mg / 3.2373 350 0,12
S sl e m|  on
; g gezgr:ler\:(g Stahle 120 0,08
; g ge‘l‘lgr:‘egé Stahle ) 0,08
Angegebene Schnittwerte sind Maximalwerte, bezogen auf die angege-
benen Grundsatzempfehlungen an Schneidstoffen

Bitte beachten Sie weitere anwendungs- und sicherheitstechnische Hinweise in Kapitel 8! A




Bohrstange @ 5,6 — 26 mm - schwingungsoptimiert

L/D Durchgangs- Grundloch schrag Querbohrung Riickwarts- HRC > 54 HRC > 54 schwingungs-
bohrung bearbeitung Durchgangsbohrung Grundloch optimiert
Im  En m B om Ea
>3,5xD [ ) [ © © X @) @) ()
@ sehrgut  © gut O maglich: Bohrtechnologische Hinweise Kapitel 8 beachten  >< nicht mdglich
L
D min
5,6
6,9
L
, N
- Jf—[ D min
d e e e T e TSt 9
_f 1
Grundsatzempfehlung Einbauteile |  Zubehér
Wendeschneidplatte fiir Klemm- Schrauben-
ﬂ Werkstiickstoff schraube dreher
5 @woowwaod-m m@® | =
€=)

D Bestell-Nr. | d L N f kg Bestell-Nr. 1SO-Code M Bestell-Nr. | Bestell-Nr.
min | *HM-Ausfiihrung max GroBe Artikel Artikel
56 | B0030280 | 6 | 65 | 22 | 28 W00 04120.018440WOHX02T001EL-G12 B840 @) ;‘;&‘: 585‘;1; 05 00800

W00 04120.012710(WOHX02T001EL-G12 BK2710 () é”j‘ a 5P
6,9 |B0030290*| 6 80 | 36 |3,45 W00 04120.0121 [WOHX02T001FL-G12 K10 . . 0,38 Nm
W57 04140.0284 (TOGX06T102EN-14 BK84 . Q
9 |(B0000680*| 8 90 | 24 [ 4,45
W30 04060.036110[TOHXOGTIOSEL-GOG BKGT10| @ | hos 003" | 105 00810
W57 04120.0223 {TOGX06T102FN-12K10 o0 \ 6IP
* 0,62 Nm
11| B00 00630 109 20 |54 W30 04990.0240 (TOGX06T102TN CBN40 O
Lieferumfang: Bohrstange mit Klemmschraube. Wendeschneidplatte und Schraubendreher bitte separat bestellen.
Einbauteile Zubehor
L Befestigungs- |  Schrauben-
N schraube (1) dreher
fur Bestell-Nr. | Bestell-Nr.
{

o Avrtikel
]: __________________________________________________ N fRe|  f T G10 12060 |G10 10111.15 Tx10
d ey plpmppiepepupuplplpuppspefupupnplplppupsfepupnpuplplpupupspupupupuplplpspupnpuiey el bpptof-t=pupupul (1 D max

D min 61012070|G10 10121.15 | 18030 00025
Tx25
61012080 |G10 10161.15| 18030 00025
Tx25
Grundsatzempfehlung Einbauteile |  Zubehér
Drehkopf Aufnahme Wendeschneidplatte fur Klemm- Schrauben-
ﬂ Werkstiickstoff schraube dreher
———0 wwgo 14 m @ | ===
D |Bestell-Nr. [ d | f | L | N | Bestell-Nr. Bestell-Nr. 1SO-Code M Bestell-Nr. | Bestell-Nr.
max GroBe Artikel Artikel
1315 510%52‘ 12 6,45
0.2 G10 12060
120| 75 &
17| G10 12841 0.14
15-17 12 (8,45
Bo02 W57 14140.0484 [TOGX090204EN-14BKS4 (@ () NOO 56101
17-19 G10 12711 16 l8.a5 W30 14060.046110[TOHX090204EL-GO6 BK6110] . @ S/M2,6x5,2- | LO5 00830
Bo02 ' 120|100| G10 12070 |W57 14120.0423 |TOGX090204FN-12 K10 o0 8IP 8IP
| 1012861 Bo30 |W30 14990.0440 {TOGX090204TN CBNA4O () 128Nm
19-22 16 (9,45
©0,02
©0,02 ©030

Lieferumfang Drehkopf: mit Klemmschraube. Wendeschneidplatte und Schraubendreher bitte separat bestellen.
Lieferumfang Aufnahme: mit Befestigungsschraube.

3.72




Anwendungstechnische Hinweise

Richtwerte fiir das Feinbohren

a KOMET

Alternative Wendeschneidplatten

Bohrstange B00 / G10

fiir bessere Spankontrolle

. . 2 &£=| Vorschub max. Wendeschneidplatte fiir
5 e S 5 2 EE| f(mm) -.1 '1 Werkstiickstoff
A L L = 2= o -
égs‘zg @ 2 =28 23 g | = S ‘%.32.."‘2:.39..
£SZE| & < £2€Ez E8 s | | O D| Bestell-Nr. 1S0-Code M
=5£2 2 = 272 838 v o|ua

=] unlegierte Stahle:  [St37-2/1.0037; o
0 Bau-,Einsatz-, Auto-  |9SMn28/1.0715; 120 | 0,04 | 0,07 | 0,10 o
i matenstahl, Stahlguss| St44-2/1.0044 | _
o

o unlegierte / niedrig- ©
8 legierte Stahle: Bau-, |St52-2 /1.0050,
& Einsatz-, Vergiitungs-, | C55 / 1.0525, 1501 0,04 0,06 | 0,12
8 Werkzeugstahl, 16MnCr5/1.7131

Stahiguss —|W30 04120.3232 [TOHX06T102EL-US12 CK32 O
o Lo ! W30 04120.3977 (TOHX06T1ZZEL-39G12 BK77
B | P e | rons) 150 | 004 007|002 |

unlegierte / niedrig-
=) legierte Stahle:
& | |womieseton, 2SN | o0 (0,03 (006|010  ||W3014120.3232  [TOHX090202EL-US12 CK32 |
A odomlo o | W30 14120.3977  [TOHX09022ZEL-39G12 BK77
o
= hochlegierte Stahle: |X6CrMo4 /1.2341,
? V\?(:rkzegl.llZSE’éhlea ¢ X16;Cr0M0V12/1A2501 90 0'03 0'05 0'10

HSS 70 (0,02|0,04 0,08

o o |Sonderlegierung: Inconel 718/2.4668, 0.04 | 0.08 fir hohere SChnittgeSChWindigkeit

d N
o ~ Il\rl]icrzgrel!lc,HuasS\ffnoy' 30D 4531 30 100110040, Wendeschneidplatte fiir
— = - @ P~ < W30 Werkstiickstoff
= | S itan, TiAISSn2/3.7114 | 20 | 0,01 | 0,04 | 0,08 PKD
0 < Titanlegierungen w

W57 W30 CBN
o S X2CHNi189 /1.4306, D Bestell-Nr. 1SO-Code M
< © rostfreie Stahle X5CrNiMo1810/ 70 (0,01 (0,050,710 ) B w
] | v 14401
8 X8CrNb17/1.4511,
Sl=| & rostfreie Stahle ?L%%NiMOT”sm/ 70 (0,01 (0,050,710 o
\% K ©o
|| , _
b= ©
S tfreie / hitze- | X10CAI7 /1.4713, >
= A L?sr;heug/;e'stfaehm xacrs38-181 4ge2| 70 | 0,01 | 0,04 | 0,08 w
8 [Grauguss e | 180|0,05(0,10{0,15 W57 04140.0232  [TOGX06T102EN-14 Ck32 |
—|W30 04120.0238 |TOHX06T102EL-G12 CK38 O
% R [egierter Grauguss  [SENC292/ | 160 | 0,05{ 0,10 0,15 | ch|W3004990.0257  [TOGXO06T102TN CBNS? QOrorces
S W30 04990.0255 (TOGX06T102FN PKD55 ()}
o Sl . - ’
il | | T [hirogusferiisch G6G-40/07040 | 160 10,04 008 0.15 W57 14140.0432  (TOGX090204EN-14CK32 |
S lsphs GGG-50/0.7050 $W30 14120.0238  [TOHX090202EL-G12 CK38 (@D
o R [fbmitsch periisch |S5623/0.7055 | 140 | 0,04 0,08 | 015 | || W30 14990.0457  [TOGX090204TN CBN57 ©nrcers
- = W30 14990.0455 |[TOGX090204FN PKD55 (D)

B S | R [spha ltisch | GGG-60 / 0.7060
Sl © | 2 [impegues o |arses/oges | 120 0,041 0,08 0,15
= Q GGG-NiCr20-2/
= S |legierter Sphéroguss |( 7661 120 (0,03 (0,07 (0,12 — —

i fiir bessere Oberflache
S S |Vemikularguss [y 1iS 52 100 | 0,03 [ 0,10{ 0,15 Wendeschneidplatte fiir
e : P W30 Werkstiickstoff
Kupferlegierung, Cuzn36Pb3 /
3 S [ e, 2112 250 [ 0,02 | 0,04 | 0,08 w7 w30 PKD
- Bleibronze: G CuPbissn/ ' e D Bestell-Nr. 1S0-Code u M w
gut zerspanbar :
— o |Kupferlegierung, CuZn40Al1 /
~ S [Messing, Bronze: 2.0550, 250 | 0,05|0,08 0,15 o
- ~ |méBig zerspanbar  |E-Cu57 / 2.0060 o
] -
= 8 [Auknetiegienng  [AMI/33315, | 400 | 0,02 { 0,06 [0,10| | R
= Alu-Gusslegierung: | ajmq5 /3 3561,
L e 10 g |GASMg 32373| 270 | 0.05 | 0,08 | 012 W30 04140.0232  [TOGX06T102EN-14CK32 (@)
S - _ —|W30 04060.036110 (TOHX06T103EL-G06 BK6110 D
< S [eloustigeng S’ | 200 | 0,05{ 0,08 (0,12 o |W3004200.0321  [TOHX06T103FL-G20 K10 ©
= —— W30 04990.0255  [TOGXO06T102FN PKD55 ')
s |8 gehirtete Stahle 120 [ 0,05 | 0,08 | 0,10
- i W30 14140.0432  [TOGX090204EN-14 CK32  |@)
2 |8 gehirtete Stahle 90 |0,05|0,08|010 $W3o14060.o4511o TOHX090204EL-GO6 BK6110) )
anegezene Schnittwerte sind Maximalwerte, bezogen auf die angege- | W30 14200.0421 - /TOHX090204FL-G20 K10 ©
benen Grundsatzempfehlungen an Schneidstoffen W30 14990.0455  [TOGX090204FN PKDS5 ©
Bitte beachten Sie weitere anwendungs- und sicherheitstechnische Hinweise in Kapitel 8! 73




MicroKom® Bohrstange @ 15,9 — 26 mm

L/D Durchgangs- Grundloch schrag Querbohrung Riickwarts- HRC > 54 HRC > 54 schwingungs-
bohrung bearbeitung Durchgangsbohrung Grundloch optimiert
Im En @ =5 E om
3xD [ ) (] © © X () () X
@ sehrgut  © gut O maglich: Bohrtechnologische Hinweise Kapitel 8 beachten ~ >< nicht mdglich
mit zylindrischer Aufnahme
e die Feinverstellschritte betragen pro Teilstrich 0,02 mm im Durchmesser
e bei Bohrdurchmesser 15,9 - 16,1 mm ist die max. Bohrtiefe auf 29 mm begrenzt
. L
. Nmax 29
| @ <159-16,1
d =i Dmin - Dmax
Grundsatzempfehlung Einbauteile |  Zubehér
Wendeschneidplatte far Klemm- Schrauben-
ﬂ Werkstiickstoff schraube dreher
o "\‘2 W30 14 m® | ——
<)

D Bestell-Nr. d L | sw | (kg Bestell-Nr. 1SO-Code M Bestell-Nr. | Bestell-Nr.
min-max GroBe Artikel Artikel
15,9-20| M1050011 | 16 | 100 | 14 | 0,13 W57 04140.0284 [TOGX06T102EN-14BK84 |@( ) NOD 56021

W30 04060.036110[TOHX06T103EL-G06 BK6110 . @ LO5 00810
19-23 M10 50021 16 | 105 ] 14 ) 020 W57 04120.0223 (TOGX06T102FN-12 K10 . . S/I\(/I)26>;3’,\18r;]6IP 6IP
22-26 M10 50031 20 | 110 | 18 | 0,23 W30 04990.0240 [TOGX06T102TN CBN40 /> '
Lieferumfang: Bohrstange mit Einbauteilen. Einbauteile Zubehér
Wendeschneidplatte und Zubehdr bitte separat DrehmeiBel Klemm- Verstell- Gabel-
bestellen. B schraube (7) schraube @ schliissel
»}TE D [ ==
fiir Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr. Bestell-Nr.
M1050011 | M10 50010.15 | M10 50010.16 | M10 50010.18 | 18589 00014
M10 50021 | M10 50020.15 | M10 50010.16 | M10 50020.18 | 18589 00014
M1050031 | M10 50030.15 | M10 50010.16 | M10 50030.18 | 18589 00018

Die Zerspanleistung zahlt!

e drei BaugroBen fiir Bohrdurchmesser von 15,9 bis 26 mm
e innere KiihImittelzufiihrung

e geeignet fiir hohe Drehzahlen

® zylindrischer Schaft

e Feinverstellbereich 0,3 mm im Durchmesser

trie und verschleifesten Beschichtungen

ne bei der Feinbearbeitung von langspanenden Stahlwerkstoffen

3.74

¢ Wendeschneidplatten mit speziellen Schneidengeometrien fiir kurze, gerollte Spa-

R/

 umfangreiches Angebot an Wendeschneidplatten mit positiver Schneidengeome-

EP 0 486 532



a KOMET

Alternative Wendeschneidplatten

Anwendungstechnische Hinweise

Richtwerte fiir das Feinbohren

Bitte beachten Sie weitere anwendungs- und sicherheitstechnische Hinweise in Kapitel 8!

Bohrstange M105 fiir bessere Spankontrolle
. . 2 &£=| Vorschub max. Wendeschneidplatte fiir
§ £ § E 2 -?,é f (mm/U) -.1 '1 Werkstiickstoff
Seleg2| g |3 |22 . NS
= SgEl = TSEZ |EL D Bestell-Nr. 1SO-Code M
=582 2 = 272 |38 ©159-26
S unlegierte Stéhle: | St37-2/1.0037;
I Bau- Einsatz- Auto-  [95Mn28/1.0715; | 300 0,07
i matenstahl, Stahlguss| St44-2/1.0044 ©
T W30 04120.3232 [TOHX06T102EL-US12 CK32 O
o unlegierte / niedrig- 3} W30 04120.3977 |TOHX06T1ZZEL-39G12 BK77
K legierte Stahle: Bau-, |$t52-2 /1.0050, —
S Einsatz-, Vergiitungs-,| C55 / 1.0525, 250 0,06
S Werkzeugstahl, 16MnCr5/1.7131
0 Stahlguss
= bleilegierte 95MnPb28 /1.0718| 300 0,07
v Automatenstahle n ) '
unlegierte / niedrig-
}= legierte Stahle:
B e (s | oo __ _ —
ozl fiir hohere Schnittgeschwindigkeit
= Wendeschneidplatte far
S hochlegierte Stahle: |X6CrMod /1.2341, Werkstiickstoff
A Werkzeugstitle XigsCiviovizn.26o1| 200 0,05 @ -y < \rl,v,fg eristicsto
e
HSS 120 0,04 W57\ W30 BN
D Bestell-Nr. 1S0-Code u M w
Sonderlegi H Inconel 718/2.4668,
2 E I:cnonirl,eglairtl:erl]lgy, Nimonic 50 0,04
Nimonic, usw. 80A/2.4631
ol | 8 o egierngen | TASSI2/37114. |30 0,04 | W57 041400232  [TOGX06T102EN-14 CK32 @D
= OCNTEo 14308 T W30 04120.0238 [TOHX06T102EL-G12 CK38 D
| K |
8 3 rostfreie Stahle X5CrNiMo1810/ | 200 0,05 1| W30 04990.0257  [TOGX06T102TN CBN57 @ rurces
[ |V 1.4401 | W30 04990.0255  [TOGX06T102FN PKD55 ()
S X8CrND17/1.4511,
gl=| & rostfreie Stahle X10CrNiMoTi1810/ | 180 0,05
Y% 1.4571
o
~ =3 threie / hitze- | X10CrAl7 / 1.4713,
~ R bestindige Sahle | xacrs-38-18i1 482|120 0,04
g g Grauguss ggézggggg 240 0,10
= 2 [egerer Gravguss SN2/ | 500 0,10 fiir bessere Oberflache
= Wendeschneidplatte far
g 3|8 Sphéroguss ferritisch [GGG-40/0.7040 | 180 0,08 - W Werkstiickstoff
V| w 30
_ S |sphiroguss GGG-50/0.7050 W57 W30 PKD
o m ferritisch / perlitisch g%ﬁ,gg;g;ggg 180 0,08 D Bestell-Nr. 1S0-Code u M w
2 S| lsph litisch | GGG-60 / 0.7060
Sl © | 2 [impergues o |arses/0gtes | 160 0,08
W30 04140.0232 (TOGX06T102EN-14 CK32 D
- o -Ni - o
S S lgierter spharoguss [goge) > | 140 0,07 | W30 04060.036110 TOHX06T103EL-GOG BK6110 ()
()]
;|W30 04200.0321 |TOHX06T103FL-G20 K10 ()
N (= i L
S S |Vermikularguss [y fiSos | 120 0,10 W30 04990.0255  [TOGX06T102FN PKD55 ')
Kupferlegierung, | ¢;736pp3 /
N S [bletegire sronze, |21 400 0,04
N L egierte Bronze, | _cyph15sn / g
eibronze: 21182
gut zerspanbar .
- o |Kupferlegierung, CuZnd0Al1 /
~ S [Messing, Bronze:  [2.0550, 300 0,08
- ~ |maBig zerspanbar  [E-Cu57 / 2.0060
; 3 Alu-Knetlegierung ﬁ:mgé: ?33315?7 500 0,06
— Alu-Gusslegierung: ~
s 2 [si-Geh. < 10% gﬁ:s'\fg&;‘)}g%?73 350 0,08
- Magnesiumlegierung )
S |3 g w| 0w
E § gezgr:ler\:cg Stahle 120 0,05
; § ge‘l‘lgr:‘egé Stahle 9% 0,05
Angegebene Schnittwerte sind Maximalwerte, bezogen auf die angege-
benen Grundsatzempfehlungen an Schneidstoffen
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Feinverstellkopf @ 20 mm

Bohrstange mit ABS® Anbindung
(ABS-F2)

L=L1+ (0,866 x Dreh-@) - 3,82
L1

s ‘ B\
ABS| it bttt SOE il D
32 I_*., = ""“""“’_’,@( S min
\df i
Einbauteile
Klemmschraube (1) Innensechskantschliissel
fir Feindreheinsatz
ABS o (I pin913 ﬂ
D Artikel Bestell-Nr. d d1 L1 kg] Artikel Bestell-Nr. Artikel Bestell-Nr.
min Einbauwinkel ¥
20 ABS32/20-FZ10-5 B30 02200 32 10 68 0,19 M5x5 55051 05005 SW2,5 18591 10025

Lieferumfang:
Bohrstange mit Einbauteilen. Feindreheinsatz bitte extra bestellen.

o schnelles und genaues Einstellen des DrehmeiBels nur durch die Betatigung der Einstellspindel
¢ zentrale KiihImittelversorgung bis zur Schneide
¢ hochste Arbeitsgenauigkeit durch die Einstellung des DrehmeiBels in geklemmtem Zustand

2.76 EP 0547 049 und weitere Auslandspatente (ABS®)




Feinverstellkopf @ 26 — 175 mm & KOMET
Bohrstange mit ABS® Anbindung

(ABS-FZ)

L=L1+ (0,375 x Dreh-@)

bei B30 01220:

L=L1+ (0,866 x Dreh-@) — 3,92

ABS
d |:)min
Einbauteile
Klemmschraube () Innensechskantschliissel
firr Feindreheinsatz
|
ABS s DIN913 ﬂ
D Artikel Bestell-Nr. d d1 L1 kg Avrtikel Bestell-Nr. Artikel Bestell-Nr.
min Einbauwinkel ¥
26 ABS25-FZ10-5 B30 01220 25 10 39,7 0,13 M5x5 55051 05005 SW 2,5 18591 10025
28 ABS25-FZ10-3 B30 01010 25 10 40 0,20 M6x8 55051 06008 SW3 18591 10030
36 ABS32-FZ12-3 B30 02010 32 12 47 0,36 M8x10 55051 08010 SW 4 18591 10040
45 ABS40-FZ16-3 B30 03010 40 16 44 0,55 M10x12 | 55051 10012 SW5 18591 10050
56 ABS50-FZ20-3 B30 04010 50 20 49,5 1,02 M12x16 | 55051 12016 SW 6 18591 10060
72 ABS63-FZ25-3 B30 05010 63 25 63,5 2,06 M16x20 | 55051 16020 SW8 18591 10080
90 ABS80-FZ32-3 B30 06010 32 77 4,06 M20x20 | 55051 20020 SW10 18591 10100
110 ABS100-FZ32-3 B30 07010 100 32 84,5 7,65 M20x25 | 55051 20025 SW 10 18591 10100
Lieferumfang:

Bohrstange mit Einbauteilen. Feindreheinsatz bitte extra bestellen.

o schnelles und genaues Einstellen des DrehmeiBels nur durch die Betatigung der Einstellspindel
o zentrale KiihImittelversorgung bis zur Schneide
* hochste Arbeitsgenauigkeit durch die Einstellung des DrehmeiBels in geklemmtem Zustand

EP 0547 049 und weitere Auslandspatente (ABS®) 77




Kometric® FZ Feindreheinsatze

L/D Durchgangs- Grundloch schrag Querbohrung Riickwarts- HRC > 54 HRC > 54 schwingungs-
bohrung bearbeitung Durchgangsbohrung Grundloch optimiert
I B mE EF B §m En
>3,5xD [ J [ J O O [ J [ J [ J
@ sehrgut  © gut O maglich: Bohrtechnologische Hinweise Kapitel 8 beachten nicht moglich
Feindreheinsatz i Gehause o
komplett DrehmeiBel
(F2) Do (F2) D,
Dmin Dmin
¢ Feindreheinsatz komplett montiert mit reduziertem Umkehrspiel < 0,03 mm und Radialspiel < 0,04 mm
o der kleinste Zustellschritt betragt 0,002 mm im ¢ iiber Nonius
Drehbereich” |  Feindreh- Gehduse | DrehmeiBel Grundsatzempfehlung Einbauteile Zubehér
g einsatz Wendeschneidplatte fiir Klemm- Schrauben- |  Klemm-
= komplett < Werkstiickstoff schraube dreher schliissel
£ [ | v G w0 14 O |=——/| =
S D,..D..ID..| Bestell-Nr. | Bestell-Nr. | Bestell-Nr. | Bestell-Nr. 1SO-Code M Bestell-Nr. | Bestell-Nr. | Bestell-Nr.
(ONEOREO) Artikel Artikel Artikel Artikel Artikel Artikel
o
o
S {50 |22 | 26 | M30 04111 | M30 04011 | M30 54011
S FZ10-20-5 | FZ10-20-5 |U10-Z5-803K NOO 56021
® W57 04140.0260 [ @) L05 00810
S/M2x3,8-6IP P
2 TOGX06T102EN-14 BK60 0,62 Nm 6
S [ 26 | 30 | 33 | M30 04121 | M30 00031 | M30 54021 o L05 01020
= FZ10-315 | Fz10-31-1 | U10-z5-803 | W30 04060.036110 L HRC R2/N1
@ TOHX06T103EL-GO6 BK6110
= M30 02231 | M30 02031 W57 04120.0223 . .
S | 28 [34,4] 38 .y Y
5 30 63341 | W30 02047 | V1025803 |00 12 KIO
2 73-
552,
2 [32 13844 | F1033 | Fz10323 W30 04990.0240 e S?'ngiegiTP L05 00810
© [ 3¢ | 44| 45 | M30 02251 [ M30 02051 TOGX06T102TN CBN40 062 \m 6P
S F212-36-3 | FZ12-36-3 | M30 52031 ' L05 01030
S [ 40 | 45 | 55 | M30 02261 | M30 02061 | U12-73-803 R2a/N1
o F212-40-3 | FZ12-40-3
o M30 02271 | M30 02071 W57 14140.0460 o)
S [ 4 P46 €0 | k716453 | Fz16453
§ |:/J|13: 2532(;3: TOGX090204EN-14 BK60 LOS '3; 040
-L3- <52,
2 | 50 [50,6| 65 | M30 02281 | M30 02081 W30 14060.046110 o 53 noo 56111
FZ16-50-3 | FZ16-50-3 TOHX090204EL-G06 BK6110 S/M2,6x6,2- | LO5 00830
o | 56 | 6 | 75 | M30 02291 | M30 02091 W57 14120.0423 o0 8IP 8IP
g F220-563 | FZ2056-3 | m30 52051 [TOGX090204FN-12 K10 1,28 Nm L05 01050
2 [ 64 | 76 | oo | M30 02301 | M30 02101 | U20-23-804 | W30 14990.0440 e Ra/N4
@ F720-64-3 | FZ20-64-3 TOGX090204TN CBN40
= [, [ gg [100| M30 02311 | M30 02111
g F725-72-3 | FZ25-72-3 | M30 52061 |w57 26140.0460 o L05 01060
28096114 "3250;3231 "’ggs"gg 23‘ U25-23-805 110GX140304EN-14 BKEO AL
[=a] - - - -
<52,
1 90 [112]126| M30 02331 | M30 02131 W30 26060.046110 ® iic| NOO 56211
8 FZ32-90-3 | FZ32-90-3 TOHX140304EL-GO06 BK6110 S/M3,5x7,3- | LO5 00850
o M30 02341 | M30 02141 W57 26120.0423 10IP 10IP
R [100]1241140] 735 1003 | Fz32-1003 | M30 52071 TOGX140304FN-12 K10 oo 2,8Nm L05 01070
o M30 02351 | M30 02151 | U32-23-805 RS/NS
2 "1™ Fz32-1103 | Fz32-1103 W30 26990.0440 e
= M30 02361 | M30 02161 TOGX140304TN CBN40
2 1221191175 £737 1253 | F232-125-3
" Wert (1) bis (2) = Feindrehbereich des Einsatzes Lieferumfang Feindreheinsatz komplett:
Wert (1) bis (3) = Gesamtdrehbereich, bestehend aus Fein- und Feindreheinsatz mit Klemmschraube.
Grobverstellung des Einsatzes in seiner Aufnahme Lieferumfang Gehause: ohne Drehmeifel.

Lieferumfang DrehmeiBel: mit Klemmschraube.
Wendeschneidplatte und Zubehdr bitte extra bestellen.
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Anwendungstechnische Hinweise

Richtwerte fiir das Feinbohren

a KOMET

Alternative Wendeschneidplatten

Feinverstellkopf B300 und Feindreheinsatz M300

fiir bessere Spankontrolle

. . 2 &£=| Vorschub max. Wendeschneidplatte fiir
5 e 5 5 2 EE| fmm) -.1 Werkstiickstoff
2 2 |w 2 2.8 |29 0| w]| D :

Egl8E T b=} 23 0 221 Y| 7| 7 W30 W57
LE2E| & 2 22gz |Eg| | 9| R D| Bestell-Nr. ISO-Code M
=582 2 = 852 |88 o || s

8 unlegierte Stahle: S$t37-2/1.0037;
L Bau-,Einsatz-, Auto-  [9SMn28/1.0715; 300 | 0,08 0,10| 0,15 ®
Vi matenstahl, Stahlouss|5t44-211.0044 ¥|W3004120.3232  [TOHX06T102EL-US12 CK32 |
S|WS57 04140.0232  [TOGX06T102EN-14CK32 |
o unlegierte / niedrig-
8 legierte Stahle: Bau-, |St52-2 /1.0050,
S s\ilnsitz-,Vergr:]ltungs-, ?g’!\iﬂ/’lc.gfill‘ii.ﬂm 250 (0,08 0,12 |0,20
(=] lerkzeugstahl, nCr .
g Stahlguss $w3o141zo.323z TOHX090202EL-US12 CK32 (@)
3 o 12 |W57 14140.0232  [TOGX090202EN-14 CK32
B | omsnsatie |*SM0P28/1.0718| 300 010 (015|025 | | O
unlegierte / niedrig-
=3 legierte Stahle: (=]
K| |wamfesteBar, | 2ZMATIT25 | 540 1008 (0,10 0,20 || W3026120.3232  [TOHX140302EL-US12 CK32 (@)
A Vergiit: -, Nitrier-, ) |
Werkzeugetihle ~y|W57 26140.0232  [TOGX140302EN-14CK32 |
o
1= hochlegierte Stahle: [X6CrMo4 /1.2341,
? V\?ecrkzegLIlZsteéhlea ¢ X16;Cr0MoV12/1A2501 200 0'06 0'10 0'15
Hss 120 | 0,06 | 0,08 | 0,12
o o SonderllegieruTlg: I,\|‘1_cone!718/2.4668, 50 1 0.06 0081010 fir hohere SChnittgeSChWindigkeit
- n
| R Rimonic s |soni2e31 e s Wendeschneidplatte filr
) W30 Werkstiickstoff
Vs § Etzgiegierungen TiAlssn2/3.7114 |30 10,06 | 0,08 0,10 @ \6..,_' < PKD
W57 W30 CBN
o | 8 X2CeNi189 / 1.4306, D Bestell-Nr 1SO-Code
oS © rostfreie Stahle X5CrNiMo1810/ 200 (0,08 |0,10|0,15 ) Bmw
|| Vi 1.4401
S X8CrNb17/1.4511,
o= % fostheie Stahle | X10CrkiMori1810/ | 180 1 0,06 | 0,10 0,15 %|W57 04140.0232  [TOGX06T102EN-14Ck32 |
— = : J |W3004120.0238  |TOHXO06T102EL-G12 CK38 (@)
SN e e |Xacs3s 131 4ae] 120 | 006 0,10{ 0,15 ~ | W30 04990.0257  [TOGX06T102TN CBNS7 ©rurces
Q GG-25/0.6025,
= [ravguss co3sososs | 2400151 0,2010.30 «|W57 14140.0432  TOGX090204EN-14 CK32 |
. | |W30 14120.0238  [TOHX090202EL-G12 CK38 |
— 4 . GG-NiCr202 /
= & [legierter Grauguss 0 6660 20010151020 030 |12 1yy3 14990.0457  (TOGX090204TN CBNS7 ©nreexs
o
g 3 8 Sphéroguss ferritisch | GGG-40/0.7040 180 (0,10 | 0,15 0,25
v (W57 26140.0432  {TOGX140304EN-14 CK32 |
- S [spharoguss  [GS32IT0 1 g0 10101015 | 0.25 " |W30 26120.0238  [TOHX140302EL-G12 CK38 |
- |ferritisch / peritisch | Gyy.55/ 0.8055 N |W30 26990.0457  {TOGX140304TN CBN57 ©rvrees
2 S| lsph litisch | GGG-60 / 0.7060
SO © | 2 [impegues o |arses/0ges | 160010 10,151 0,25
§ § legierter Spharoguss g‘(;gél;liCrZO-Zl 140 (0,10 | 0,15 0,25 fur bessere oberﬂache
S S Vermikularguss [ Goy TS 03 120 | 0,10 0,15 0,25 Wendeschneidplatte Werks:ii]]rckstoff
Kupferlegierung, W30 W30
o lV:lessing,I ! 51121%326%3/ "" UF PKD
~ & |bleilegierte Bronze, G-CuPb15Sn / 300 | 0,100,151 0,20
- Bleibronze: 11 D Bestell-Nr. 1SO-Code u M w
gut zerspanbar :
S S [eanrons: osso. | 300010015020
~ S |Messing, Bronze: X 2 , , ,
- maBig zerspanbar  (E-Cu57/2.0060 g;w3o 041203130  [TOHXO06T102EL-UF12 CK30 (@
S |Alu-Kknetlegierung ﬁlmgl 5333315?7 500 | 0,08 0,12 | 0,15 <|W30 04990.0355  |TOGX06T103FN PKD55 [ )
Alu-Gusslegierung: ~
1 [sieh < 10% ST s| 300 | 0,10 0,15 | 0,20
lagnesiumlegierung
- - g;w30141zo.3130 TOHX090202EL-UF12 CK30 (@D
8 [elroustigens 1 Sa e’ 250 |0,10{ 0,15 |0,20 w2 | W30 14990.0455  [TOGX090204FN PKDS5 ()
S hartete Stahl
S o Re e 120 | 0,08 | 0,08 | 0,10
[ea]
g gehartete Stahle 90 |0,06|0,08|0,10 3 |W3026120.3130  [TOHX140302EL-UF12 CK30 @
— |
- - - . w .04 TOGX140304FN PKD!

Angegebene Schnittwerte sind Maximalwerte, bezogen auf die angege- N 30149900455  T0GX14030 % 0
benen Grundsatzempfehlungen an Schneidstoffen
Bitte beachten Sie weitere anwendungs- und sicherheitstechnische Hinweise in Kapitel 8! 79
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Kometric® FZ Feindreheinsatze

L/D Durchgangs- Grundloch schrag Querbohrung Riickwarts- HRC > 54 HRC > 54 schwingungs-
bohrung bearbeitung Durchgangshohrung Grundloch optimiert
B mE Ep
>3,5xD [ ) [ ] © © X [ ] [ ] [ ]
@ sehrgut © gut O maglich: Bohrtechnologische Hinweise Kapitel 8 beachten  >< nicht méglich
zur Aluminiumbearbeitung
Plattenneigung iliber Schneidkante + 5°
(F2)
o der kleinste Zustellschritt betragt 0,002 mm im & Giber Nonius
Drehbereich" Gehause DrehmeiBel Grundsatzempfehlung Einbauteile Zubehér
g Wendeschneidplatte fur Klemm- Schrauben- Klemm-
S Werkstiickstoff schraube dreher schliissel
£ 1 o < D @ = h
oo
3 |D i |Drax D]  Bestell-NE. Bestell-Nr. Bestell-Nr. 1SO-Code M Bestell-Nr. | Bestell-Nr. | Bestell-Nr.
Artikel Artikel GroBe Artikel Artikel Artikel
o M30 02031
= | 28 (34,4| 38
= F710-28-3 M30 52421 L05 01020
o M30 02041 U10-Z3-106 R2/N1
M |32 (384| 44
2 F210-32-3 W58 03120.0423 ® e 2t | Los 00810
| 36| a4 | 28 M30 02051 TPGX060104FN-12 K10 062 I'\lm 6IP
8 F712-36-3 M30 52431 L05 01030
o M30 02061 U12-723-T06 R2a/N1
&[40 148155 | k715403
o M30 02071
= | 45 [54,6| 60
2 F216453 | M3052441 |W5813120.0423 ® N0056101 | ) 4500830 | LOS 01040
o SIM2,6x%5,2-8IP
= 50 1596/ 68 M30 02081 U16-Z3-T09  [TPGX090204FN-12 K10 1.28 Nm 8IP N3
@ ! FZ16-50-3

Y Wert (1) bis (2) = Feindrehbereich des Einsatzes

Wert (1) bis (3) = Gesamtdrehbereich, bestehend aus Fein- und Grobverstellung des Einsatzes in seiner Aufnahme

Lieferumfang Gehause: ohne DrehmeiBel.
Lieferumfang DrehmeiBel: mit Klemmschraube.
Wendeschneidplatte und Zubehdr bitte extra bestellen.
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Anwendungstechnische Hinweise

Richtwerte fiir das Feinbohren

a KOMET

Alternative Wendeschneidplatten

Feinverstellkopf B300 und Feindreheinsatz M300

fiir bessere Spankontrolle

Angegebene Schnittwerte sind Maximalwerte, bezogen auf die angege-
benen Grundsatzempfehlungen an Schneidstoffen

- = - 2 < ’g Vorschub max. Wendeschneidplatte fiir
=3 .
s | 15 s E E = f (mm/U) Werkstlickstoff
2 |= 2 2.8 |89 o =
B el % =1 S 2N o> <r re)
7 alSE “ B2 g Ex |
TS5l 2 K Toez (g & Q D| Bestell-Nr. 1S0-Code M
=5 |e2| 2 = 832 (35| © S
8 unlegierte Stahle: S$t37-2/1.0037;
L Bau-,Einsatz-, Auto-  [9SMn28/1.0715; - - -
i matenstahl, Stahlguss| St44-2/1.0044 o
<
) . | (W32 03150.0421  [TPHX060104FL-P15 K10 D
o unlegierte / niedrig- 0
8 legierte Stahle: Bau-, |St52-2 /1.0050, ~
S Einsatz-, Vergiitungs-, | C55 / 1.0525, - - -
S Werkzeugstahl, 16MnCr5/1.7131
0 Stahlguss
g bleilegierte 9SMnPb28/1.0718| — - -
v Automatenstahle )
©
unlegierte / niedrig- 2
= legierte Stahle: 42CiMod / 1.7225, 1 (W32 13150.0421  [TPHX090204FL-P15 K10 O
) warmfeste Bau-, cKe0/1.1221 | — - - n
A Vergiitungs-, Nitrier-, : <
Werkzeugstéhle
§ hochlegierte Stahle: [X6CrMo4 /1.2341, _ _ _
A Werkzeugstahle X165CrMoV12/1.2601
HSS - - -
o o |Sonderlegierung: Inconel 718/2.4668, fiir hohere SChnittgeSChWindigkeit
A L [Inconel, Hastelloy, [ Nimonic - - - - _
Nimonic, usw. 80A/2.4631 Wendeschneidplatte fur
]| , Werkstiickstoff
v § mggiegierungen TIAISSn2 /3.7114 - - -
PKD -P15
=4 X2CrNi189/1.4306
S ! - N
3 | © rostireie Stahle | XSCNiMo1810/ | — - _ D| Bestell-Nr. 1SO-Code M
VI 1.4401
8 X8CrNb17/1.4511,
Sl=| & rostfreie Stahle X10CrNiMoTi1810/ | — — -
\ 1.4571
©
8 rostireie / hitze- | X10CrAI7 /14713, | _ _ | W32 03990.0455  [TPHBOGO104FN PKD55 [ ))
andi 3 X8Crs-38-18/1.4862)
A bestandige Stahle " % |W32 03150.0450 [TPHX060104FL-P15 BK50 ()
L GG-25/0.6025,
2 |Grauguss GG-35/0.6035 - - -
4 . GG-NiCr202 /
& |legierter Grauguss () 6660 - - -
Slo ©
O | ™ [sphéroguss ferritisch [GGG-40/0.7040 - - - =
vi 7 |W32 13990.0455  [TPHBO90204FN PKD55 ()}
« GGG-50/0.7050 [Ta}
& [shdroguss  GGG-55/07055 | — - - ~
N |ferritisch / perlitisch | G155 10.8055
o
3 | R [sphéroguss perlitisch 6GG-60 / 0.7060 _ _ _
A | o [Temperguss GTS-65/0.8165
o -NiCr20-
S |legierter Spharoguss g‘(7366611\l|Cr20 2/ - - - — —
fiir bessere Oberflache
o ) - m
S |vermikularguss e - - - Wendeschneidplatte fiir
Werkstickstoff
KM“Pfe."egie’“r‘g' CuZn36Pb3 /
essing, PKD -P15
o . 2.1182
& |bleilegierte Bronze, . 270 | 0,10 0,15
Bleibronze: G-CuPbi3sn/ D Bestell-Nr. 1S0-Code M
gut zerspanbar :
o |Kupferlegierung, CuZnd0Al1 /
S |Messing, Bronze:  [2.0550, 250 | 0,10 0,15
~ |méBig zerspanbar  |E-Cu57 / 2.0060
= ©
o S [Muknetiegiening  [AMI1/33315 1 400 | 0,08 | 0,12 ¥|W3203990.0455  TPHBOG60104FN PKD55 [ ))
2| W32 03150.0450  [TPHX060104FL-P15 BK50 [ )
— Alu-Gusslegierung:
- ™ G-AlMg5 / 3.3561,
~ 2 |si-Geh. < 10% AT 300 0,10 0,15
A Magnesiumlegierung G-AISi9Mg / 3.2373
] S |Alu-Gusslegierung: | G-AlSi10Mg /
I S I[si-geh. > 10% 3.2381 250| 010 | 015
o =) . .
d =] gehartete Stahle _ _ _
2 o < 45 HRC e
ol g N “7|W32 13990.0455  [TPHBO90204FN PKD55 [ )
S 2 gehértete Stahle _ _ _ "
— — > 45 HRC <

Bitte beachten Sie weitere anwendungs- und sicherheitstechnische Hinweise in Kapitel 8!
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Feinverstellkopf @ 28 — 44 mm

Bohrstange mit ABS® Anbindung
% = 90° rechtsschneidend

L= L1+ (0,375 x Dreh-@)

L1

80,5

ABS
32
Grundsatzempfehlung Einbauteile | Zubehér Einbauteile
Wendeschneidplatte far Klemm- | Schrauben- | Feindreh- Klemm- | Innensechs-
Werkstiickstoff schraube dreher einsatz  |schraube (1) |kantschliissel
-
R DIN
ABS éwaod 14 m @ |=—— -
D Bestell-Nr. | d | L1 | d1 | Bestell-Nr. ISO-Code M Bestell-Nr. |Bestell-Nr. |Bestell-Nr. | Bestell-Nr. | Bestell-Nr.
min-max GroBe Artikel Artikel Artikel Artikel
W57 14140.0460 L @)
TOGX090204EN-14 BK60
W30 14060.046110 () | NOO 56111
B30 02020 TOHX090204EL-GO6 BK6110 S/M2,6x6,2-| LO5 00830 |D20 10620(55051 06008/18591 10030
28-44 32 |80,6| 10
©0.368 W57 14120.0423 o0 8IP 8IP ©0,06 M6x8 Sw3
TOGX090204FN-12 K10 1,28 Nm
W30 14990.0440 oy
TOGX090204TN CBN40
Lieferumfang:

Bohrstange mit Feindreheinsatz und Einbauteilen.
Wendeschneidplatte und Schraubendreher bitte separat bestellen.

3.82

EP 0547 049 und weitere Auslandspatente (ABS®)



Feinverstellkopf @ 29,5 — 199 mm & KOMET
Bohrstange mit ABS® Anbindung

(ABS-FF)
— D, D
d min max
Einbauteile
Klemmschraube (1) Innensechskantschliissel
firr Feindreheinsatz
ABS g DIN913 ﬂ
D Artikel Bestell-Nr. d d1 L1 kg Avrtikel Bestell-Nr. Artikel Bestell-Nr.
min-max
29,5-36 | ABS25-FF-29,5 B30 11010 017
25 10 50 M6x6 55051 06006 SwW3 18591 10030
35,5-42 | ABS 25-FF-35,5 B30 11020 0,18
39-45 ABS 32-FF-39 B30 12010 0,35 M8x8 55051 08008
32 12 60 w4 18591 10040
44 - 50 ABS 32-FF-44 B30 12020 0,35 M8x10 55051 08010
47 - 57 ABS 40-FF-47 B30 13010 0,52
40 16 60 M10x10 55051 10010 SW5 18591 10050
56 - 66 ABS 40-FF-56 B30 13020 0,53
58 -71 ABS 50-FF-58 B30 14010 0,97
50 20 70 M12x12 | 55051 12012 SW6 18591 10060
70 - 83 ABS 50-FF-70 B30 14020 1,00
79-94 ABS 63-FF-79 B30 15010 1,58
63 25 70 M16x16 | 55051 16016 Sw8 18591 10080
93-108 | ABS 63-FF-93 B30 15020 1,61
100 - 121 | ABS 80-FF-100 B30 16010 333
32 90 M20x20 55051 20020 SW10 18591 10100
120 - 141 | ABS 80-FF-120 B30 16020 3,37
138 -159 | ABS100-FF-138 B30 17010 6,56 M20x30 | 55051 20030
158 - 179 | ABS100-FF-158 B30 17020 100 32 90 6,80 M20x20 | 55051 20020 SW 10 18591 10100
178 -199 | ABS100-FF-178 B30 17030 6,61 M20x30 | 55051 20030
Lieferumfang:

Bohrstange mit Einbauteilen. Feindreheinsatz bitte extra bestellen.

e radialer Einbau des Feindreheinsatzes
o Verstellung des Feindreheinsatzes in geklemmtem Zustand, dadurch hchste Arbeitsgenauigkeit
e zentrale KiihImittelversorgung bis zur Schneide

EP 0547 049 und weitere Auslandspatente (ABS®) 83




Kometric® FF Feindreheinsatze

L/D Durchgangs- Grundloch schrag Querbohrung Riickwarts- HRC > 54 HRC > 54 schwingungs-
bohrung bearbeitung Durchgangshohrung Grundloch optimiert
Em mf g3 EE am
>3,5xD [ J [ J O O X [ J [ ] [ ]
@ sehrgut © gut O maglich: Bohrtechnologische Hinweise Kapitel 8 beachten  >< nicht méglich
Feindreheinsatz
(FF)
der kleinste Zustellschritt betragt
0,002 mm im @& Gber Nonius <
Dmax
Dmin
Grundsatzempfehlung Einbauteile |  Zubehdr
Wendeschneidplatte fir Klemm- Schrauben-
-aﬂ Werkstiickstoff schraube dreher
fiir - ’
Bohr- o &.“'-wm 4-14 m® | =—=—
=)
stange D Bestell-Nr. | d1 | L | S Bestell-Nr. ISO-Code M Bestell-Nr. | Bestell-Nr.
min-max GroBe Artikel Artikel
o o
g¢e M30 20011
== |29,5-42 10 [28,5]3,5 (0,06
23 FF10-30 W57 04140.0260 [TOGX06T102EN-14BK60 (@ ( NOO 56021
0 e W30 04060.036110{TOHX06T103EL-GO6 BK6110 o SM2x3 8-6p| LOS 00810
oo W57 04120.0223 [TOGX06T102FN-12 K10 o0 0.62 Nm 6IP
— N 4
SES W30 04990.0240 [TOGXO06T102TN CBN40
S| 3950 |M3020021) 37,5/ 3,5 0,03 i
oo FF12-39
22
e 9 NO00 56101
o o
B3 | 47.66 |M3020031 | | | . 0.06 S/IM2,6x5,2-
29 FF16-47 W57 14140.0460 {TOGX090204EN-14BK60 |@( ) 8Ip
= e W30 14060.046110TOHX090204EL-GOG6 BK6110 () w2l 128Nm | 105 00830
oo W57 14120.0423 [TOGX090204FN-12 K10 @0 | Noose111 8Ip
— N
22 W30 14990.0440 [TOGX090204TN CBN40 .
22 | g3 (M3020041 )| | | 012 2| SIM2,6x6,2
2 FF20-58 8Ip
@ @ 1,28 Nm
o o
23 M30 20051
mn wn
S | 79108 | Tt e | 25 (775 8 (027
= a
o9 W57 26140.0460 [TOGX140304EN-14BK60 |@( ) NOO 56211
83 M30 20061 W30 26060.046110 TOHX140304EL-GO6 BK6110) () (2| $/M3,5%7,3- | LO5 00850
22 1100-141 32|97 | 11055
29 FF32-100 W57 26120.0423 [TOGX140304FN-12 K10 o0 10IP 101P
Gl W30 26990.0440 [TOGX140304TN CBN40 G2 2,8Nm
o oo
gcg M30 20071
M~~~
== 138199 "o Coe 32 131 11 {076
@ @@
Lieferumfang:

Bohrstange mit Klemmschraube.

Wendeschneidplatte und Schraubendreher bitte separat bestellen.

3.84




Anwendungstechnische Hinweise

Richtwerte fiir das Feinbohren

a KOMET

Alternative Wendeschneidplatten

Feinverstellkopf B301 und Feindreheinsatz M302

fiir bessere Spankontrolle

. . 2 &£=| Vorschub max. Wendeschneidplatte fiir
5 e 5 5 2 EE|  f(mm) -.1 Werkstiickstoff
2 2 |w 2 2.8 |89 3| m|B -~
TLIRE T g Z28_ 22| 2|3 |1 W30 W57
< al2E| & X 3z |22 Q| S| R D Bestell-Nr. 1SO-Code M
2|03 & 7] Qg 8B |S>
=G| EE| = SH I |85 Q| 9| .

S legierte Stahle: S$t37-2/1.0037;
= Bau-Ensat- Auo-_[95Mn28i1 0715, | 300 | 0,08 0,10 | 015 2| W30 041203232  [TOHX06TI02EL-UST2 CK32 [))
i matenstahl, Stahlguss| St44-2/1.0044 u!’ -
| W57 04140.0232 [TOGX06T102EN-14 CK32 ()

o unlegierte / niedrig-
8 IEe_glerte Stahlg: Bau-, |St52-2/1.0050,
S insatz-, Vergiitungs-, | C55 / 1.0525, 250 0,08 0,12 0,20
S Werkzeugstahl, 16MnCr5/1.7131
g Stahlguss $w3o141zo.3232 TOHX090202EL-US12 CK32 |@)
= . ~|W57 14140.0232  {TOGX090202EN-14 CK32
B | omsnsatie |*SM0P28/1.0718| 300 010 (015|025 | | O

unlegierte / niedrig-
=3 legierte Stahle: [=2]
| |wamfesteBar, | 2ZMAT1T25 | 540 1008 0,10 0,20| || W3026120.3232  [TOHX140302EL-US12 CK32 (@)
A odomlo on| W57 26140.0232  [TOGX1403026N-14 CK32 @)
o
1= hochlegierte Stahle: [X6CrMo4 /1.2341,
? V\?ecrkzegl.IIZsteéhlea ¢ X16;Cr0M0V12l1A2501 200 0'06 0'10 0'15

Hss 120 | 0,06 | 0,08 | 0,12

o o SonderllegieruTlg: I,\|‘1_cone!718/2.4668, 50 1 0.06 0081010 fir hohere SChnittgeSChWindigkeit

- )
| R Rimonicusw " |soni2e31 e s Wendeschneidplatte filr
I o i - W30 Werkstiickstoff
w i Titaniegierungen TiAISSn2 /37114 30 | 0,06 0,08|0.10 WWW W30 gléﬁ

X2CrNi189/1.4306, - -
v ﬁ rostfreie Stahle ﬁirohgimmsw/ 200 | 0,08 (0,10 0,15 D Bestell-Nr. 150-Code Bmw
[ =3 X8CrNb17/1.4511,
o|= % fostheie Stahle | X10CrkiMoTi1810/ | 180 1 0,06 | 0,10 0,15 R|W57 04140.0232  [TOGX06T102EN-14 CK32 (@)
— = : | W30 04120.0238  [TOHX06T102EL-G12 CK38 (@D
SN e e |Xacs3s 131 4ae] 120 | 006 0,10{ 0,15 < |W30 04990.0257  [TOGX06T102TN CBNS7 Q©rurces
Q GG-25/0.6025,
o co3sososs | 2400151 0.2010.30 5| W57 14140.0432  [TOGX090204EN-14 (K32 |
. I |W30 14120.0238  [TOHX090202EL-G12 CK38 |
4 . GG-NiCr202 /
& [egerter Grauguss |o,ggo 20010,1510.201 030 | |Z\\y30 14990.0457  [TOGX090204TN CBN57 ©nr6ers
o
3 8 Sphéroguss ferritisch | GGG-40/0.7040 180 (0,10 | 0,15 | 0,25
v (W57 26140.0432  {TOGX140304EN-14 CK32 |
« GGG-50/0.7050 —
R [whaoms - |cassi070ss | 180 | 0,10 0,15 | 0,25 1| W3026120.0238 | TOHX140302EL-G12 CK38 ()
F GTW-55/0.8055 W30 26990.0457  {TOGX140304TN CBN57 Q©nurees
2 | & e s | 160 010|015 035
§ legierter Spharoguss g‘(;gél;liCrZO-Zl 140 (0,10 | 0,15 (0,25 — —
fiir bessere Oberfliche
S |Vemikularguss [y 1iS 52 120 | 0,10 [ 0,15 0,25 Wendeschneidplatte fiir
' Werkstiickstoff
KM"G":;:;WQ'“”Q' CuZn36Pb3 / ‘__ \L/JVF30 \I{*‘Vl(glg
R bleilegie'rteBronze, é‘jgustl;HSnl 300 {0,170 | 0,15 0,20
Bleibronze: 118 D Bestell-Nr. 1SO-Code u M w
gut zerspanbar .
Kupferlegi B CuZn40Al1 /
8 |Messing Brome: 2,055, 300 (010015 (020 |o
méBig zerspanbar  (E-Cu57/2.0060 | [W30 04120.3130  [TOHX06T102EL-UF12 CK30 |@)
wn
8 [nknetegienng |"M51/33315, | 500 | 0,08 | 0,12 [ 0,15 o3| W30 04990.0355  [TOGXO6T103FN PKDS5 ()
Alu-Gusslegierung: ~
12 [siGeh <10%  |SAMEI3IEL | 300 | 0,10 | 0,15 | 0,20
Magnesiumlegierung 973 ~m
- - 3| W30 14120.3130  [TOHX090202EL-UF12 CK30 (@D
8 [eloustigens | Sa e’ 1250 |0,10{ 0,15 | 0,20 5| W30 14990.0455  [TOGX090204FN PKDS5 ©
g gehirtete Stahle 120 | 0,08 | 0,08 | 0,10
D
g gehartete Stahle 90 |0,06|0,08|0,10 /W30 26120.3130  [TOHX140302EL-UF12 CK30 |
— |
- - - . w .0455  {TOGX140304FN PKD!

Angegebene Schnittwerte sind Maximalwerte, bezogen auf die angege- R 30149900455  T0GX14030 % 0
benen Grundsatzempfehlungen an Schneidstoffen
Bitte beachten Sie weitere anwendungs- und sicherheitstechnische Hinweise in Kapitel 8! 85




TwinKom® GO01 % =90° @ 196 — 401 mm

L/D Durchgangs- Grundloch schrag Querbohrung Riickwarts- HRC > 54 HRC > 54 schwingungs-

bohrung bearbeitung Durchgangshohrung Grundloch optimiert
3,5xD ([ ] [ ] © © X [ ] [ ] X

@ sehrgut © gut O maglich: Bohrtechnologische Hinweise Kapitel 8 beachten  >< nicht méglich

Doppelschneider mit ABS® Anbindung

rechtsschneidend
(ABS-VDF)
L
d1 ASS Dmin-Dmax
Grundsatzempfehlung Einbauteile |  Zubehér
Wendeschneidplatte far Klemm- Schrauben-
. Werkstiickstoff schraube dreher
ABS S é“*wm 4-14 m @ | —=——
<)

D Bestell-Nr. d d1 L kg Bestell-Nr. 1SO-Code M Bestell-Nr. | Bestell-Nr.
min-max Artikel GroBe Avrtikel Avrtikel
196-271 Alfs(:‘:)oz\/;g;oes 100 | 165 | 88 | 7.7

W57 26140.0460 {TOGX140304EN-14BK60 |@( ) N0O 56211
GO1 23520 W30 26060.046110{TOHX140304EL-G06 BK6110) () 2l SIM3,5%7,3- | LO5 00850
261-335 100 | 230 | 83 | 838
ABS100VDF230 W57 26120.0423 {TOGX140304FN-12 K10 o0 10P 101
28N
126.001| GO1235%0 | T T T W30 26990.0440 [TOGX140304TN CBN40 2 m
ABS100VDF295 ’
Lieferq_mfang: B Lo Einbauteile
Grundkérper mit Werkzeugtragerpaar, Einsétzen und Werzeugtrager- Eineatz
Klemmschrauben. paar mit
Wendeschneidplatte und Schraubendreher bitte Einsétzen @
separat bestellen.
fiir Artikel Bestell-Nr. Bestell-Nr.
G01 23510
GO123520 | VDF165-295 GO01 23600 M30 20051
G01 23530

Wesentliche Merkmale:
Dieses Werkzeug halbiert nicht nur die Feindreh-Hauptzeit und damit die Kosten, sondern gewahrleistet gute Zylindrizitat auch

bei langen und durchmessergroBen Bohrungen, weil durch Vorschub-Unterteilung die Kontaktzeit zwischen Schneide und Werk-
stiick halbiert wird und die MaBbestandigkeit der Schneide besser gewahrleistet ist als bei Einfachschneiden-Werkzeugen

2.86 EP 0547 049 und weitere Auslandspatente (ABS®)




Anwendungstechnische Hinweise

Richtwerte fiir das Feinbohren

TwinKom® GO1
= = - 2 £ | Vorschub max.
S SE
S |e S s £ |Eg| fmmu)
2 |= K 2 5 |gE
=3 = o = O 9 O [ s
=1 [T~ =1 5 — N o) >
5 aFE|l T 5 2 g £z
2 o|l2E|l & < 23£=z |Eg
=] ’En'; =S| 5 o] T 268 |
=G| LE| T = SoHh I |AD @ 196 - 401
o 8 unlegierte Stahle: S$t37-2/1.0037;
- n Bau-,Einsatz-, Auto-  |9SMn28/1.0715; 300 0,15
Vi matenstahl, Stahlguss|St44-2/1.0044
o unlegierte / niedrig-
o 8 legierte Stahle: Bau-, |St52-2 /1.0050,
~ p Einsatz-, Vergiitungs-,| C55 / 1.0525, 250 0,20
S Werkzeugstahl, 16MnCr5/1.7131
0 Stahlguss
= S bleilegierte 9sMnPb28 /1.0718| 300 0,25
~ v Automatenstahle : '
unlegierte / niedrig-
1= legierte Stahle:
p & warmfeste Bau-, élz(%’v/l%ﬂgz'z 25| 240 0,20
AN Vergiitungs-, Nitrier-, !
Werkzeugstahle
=)
o 1= hochlegierte Stéhle: (X6CrMod /1.2341,
< O/: Werkzeugstahle X165CrMoV12/1.2601 200 0.15
< HSS 120 0,12
Sonderlegierung: Inconel 718/2.4668,
o
3 Py Inconel, Hastelloy, Nimonic 50 0,10
|| Nimonic, usw. 80A/2.4631
- =1 Titan, .
: =3 : .
el < Titanlegierungen TiAl5Sn2 /3.7114 30 0,10
o =4 X2CrNi189/1.4306,
S © rostfreie Stahle X5CrNiMo1810/ 200 0,15
Vi 1.4401
- S X8CrNb17/1.4511,
Sl=| & rostfreie Stahle X10CrNiMoTi1810/ | 180 0,15
\Y% 1.4571
o
< 1= rostfreie / hitze- X10CrAI7 /1.4713,
A bestandige stahle |X8Crs-38-18/1.4862 120 0,15
o 2 GG-25/0.6025,
P  |Grauguss GG-35/0.6035 240 0,30
— o -Ni
o 0 |legierter Grauguss ggﬁglocrzoz ! 200 0,30
o
S| o
g :/°‘ ™ |Spharoguss feritisch GGG-40/0.7040 | 180 0,25
- S [sphroguss GGG-50/0.7050
o < ferritisch / perlitisch g?ng ; g;ggg 180 0.25
o
Sl 2| & [spha litisch | GGG-60 / 0.7060
phéroguss perlitiscl
SP | & [Temperguss arses/08165 | 160 0.25
- o -NiCr20-
=] Q  |legierter Sphéroguss gggﬁqwozo 2/ 140 0,25
N o i
= Q [Vermikularguss gg& R ; g% 120 0,25
o Kupferlegierung, | ¢\ zn36pb3
S' 53 blei_legi;rte. Bronze, éljgflzl;anl 300 0,20
Bleibronze:
2.1182
gut zerspanbar
— o |Kupferlegierung, CuZn40Al1 /
~ S |Messing, Bronze:  [2.0550, 300 0,20
- " |méBig zerspanbar  |E-Cu57 /2.0060
. AlMg1 /3.3315,
3 Alu-Knetlegierung AIMgCu 13.0517 500 0,15
Alu-Gusslegierung:
n [N G-AIMg5 / 3.3561,
~ [iGen <10%  lG-AlsioMg /32373 300 0.20
agnesiumlegierung
S |Alu-Gusslegierung: | G-AlSi10Mg /
S [si-geh. > 10% 3.2381 250 0.02
S gehartete Stahle
< < 45 HRC 120 0,10
o B .
S gehartete Stahle
*® > 45 HRC 20 0,10
Angegebene Schnittwerte sind Maximalwerte, bezogen auf die angege-
benen Grundsatzempfehlungen an Schneidstoffen

Bitte beachten Sie weitere anwendungs- und sicherheitstechnische Hinweise in Kapitel 8!
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3.88

TwinKom® @ > 206 mm

Doppelschneider in Leichtbauweise

Bearbeitungsbeispiel
Material: GG25

Bohr-@: @ 575 mm+0,02
Ve = 120 m/min
f = 0,17 mm

Beispiel eines kompletten Werkzeuges
fiir einschneidiges Feinbohren & 575 mm:

Artikel

1x Adapter 1S050

1x Wechselbriicke @ 575 Sonderwerkzeug
2x Deckplatte mit IKZ

1x Befestigungsplatte Feindreheinsatz

1x Feindreheinsatz

1x Ausgleichsgewicht

Patent angemeldet

Bestell-Nr.
A05 25300

G05 00010
G05 10010
M30 20051
G05 10040




a KOMET

Durchgangs- Grundloch uneben schrag ballig Querbohrung Schnittaufteilung groBer Paketbohren einstellbar
bohrung Lochversatz
©
- EE I
[ J [ J ([ [ J [ J [ [
@ sehrgut © gut O maglich: Bohrtechnologische Hinweise Kapitel 8 beachten nicht moglich

Baukasten-Prinzip

¢ Das Werkzeug besteht aus (Langen-) spezifischer Wechselbriicke in Leichtbauweise und Elementen zum Feinbohren
bzw. Schruppen (siehe Zubehar).
o Verstellbereich 70 mm auf Durchmesser bezogen!

Anfertigung Wechselbriicke
nach Kundenwunsch

l_rll_| r— l_|P_|
[ Y™ | Llj ]
l L] = @ o
® ® @ ©) é@ O] g:) 8
Wechselbriicke @ 206 - 1050 mm: Feinbearbeitung @+®3)+®)+7)
Anfertigung nach Kundenanforderung Artikel Bestell-Nr.
Adapter (1) (2) Befestigungsplatte G05 10010
i i M30 20051
Artikel Bestell-Nr. (3 Feindreheinsatz FF25
(® Ausgleichsgewicht GO5 10040
HSK-A100 A06 53880 (2 Wendeschneidplatte W57 26../ W30 26..
ABS 100 A20 50080
ABS 100 (ABS 90° gedreht) A20 50180 -
15050 DIN 69871 AD/B A5 25300 Schruppbearbeitung ©+5+®
Artikel Bestell-Nr.
Deckplatte ® (@ Befestigungsplatte G05 20010
Artikel Bestell-Nr. (® Schruppdreheinsatz GO5 20020
Deckplatte mit IKZ GO05 00010 Wendeschneidplatte W29 42..

Weitere Angaben (iber Wendeschneidplatten siehe Kapitel 7

EP 0 547 049 und weitere Auslandspatente (ABS®), Patent angemeldet 89






