Novos produtos para técnicos de usinagem

=2 Fullmax alargadores de alto desempenho - verséo curta

[ e

A Alargadores de metal duro de alto desempenho

A Tipos UNI

A Maxima eficiéncia em todos os materiais

A Disponivel como H7 standard, 1/100 e versdo configuravel

— Pdgina 23-28

= Alargador NC para maquinas - Tipo H

L e—
L ——

A Alargador NC de metal duro para méquinas para materiais endurecidos

A Hastetipo DIN 6535 HA
— Pagina 43+44

[=E Escareadores com pastilhas intercambidveis 60°/90°

A Escareadores com pastilhas intercambidveis de 60° e 90°

A Adequado para uso com pastilhas intercambidveis TOHX
— Pdgina 55+56

B3 Pastilhas intercambidveis TOHX

N4

BK8425 K10

A (Classe para uso universal A (lasse para utilizacdo em metais
ndo ferrosos e materiais resistentes

ao calor -
— Pdgina 57




Brocas sélidas e usinagem de furos

Torneamento Rosqueamento

Fresamento

Catéalogo
Tecnologia de fixacdo

Brocas de HSS

Brocas de metal duro

Brocas com pastilhas
intercambiaveis

Alargadores e escareadores

Ferramentas para
mandrilamento

Machos de corte e laminadores
de rosca

Fresas para interpolacao
circular e de roscas

Ferramentas para torneamento
de rosca

Ferramentas para torneamento
com pastilhas intercambiaveis

Ferramentas multifuncionais
EcoCut e FreeTurn

Ferramentas para canais

Mini ferramentas de
torneamento

Fresas HSS

Fresamento Integral

Ferramentas para fresamento
com pastilhas intercambiaveis

Adaptadores e Componentes

Fixacdo da peca

Exemplos de materiais e
indice dos Nr. de artigos
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Explicacao dos simbolos

Haste

DIN 6535 DIN 1835 DIN 1835 DIN 228
HA A B MK

D)D) (=B |
-DIN 1835
A

B

04]2

KOMET \ Performance

Ferramentas de qualidade premium para alta performance.

As ferramentas de qualidade premium da linha de produtos
KOMET Performance foram projetadas para aplicacoes
especificas e se destacam por seu excelente desempenho.
Se vocé exige mais desempenho em sua producao e deseja
obter os melhores resultados, recomendamos as ferramentas
premium desta linha de produtos.

KOMET \ Standard

Ferramentas de qualidade para aplicagGes standard.

As ferramentas de qualidade da linha de produtos

KOMET Standard séo robustas e seguras e desfrutam

da mais alta confianga de nossos clientes em todo o mundo.

As ferramentas desta linha de produtos sdo a primeira escolha
para muitas aplicacoes standard e garantem 6timos resultados.

Versoes de fornecimento do liquido refrigerante

Refrigeracao interna lateral

*f Refrigeracao interna central
s
oﬁ\\

~N

m

ja

el
|

= Numero de dentes

Aplicagao principal

Aplicagdo secunddria

A
I
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KO M ET Alargadores e escareadores

Toolfinder - Alargadores

Toolfinder - Alargadores

Velocidade de corte v,

Baixa Alta

s
<
=
=
[b]
=)
5]
o
o
O
s
Z Alargadores de HSS
A Alargador universal de baixo custo para
producdo flexivel de uma Unica pega.
A Adequado para producao de peca unica.
2
&

Visdo geral dos alargadores de metal duro de alta velocidade

@H7 1 3 &5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29 31 33 35 37 39 41 43 45 47 49 51 53 55 57 59 61 65

REAMAX TS
I O O R A

Monobloco Modular
e [ Rullmax it Ciange
<
© Monomax REAMAX TS
2

cuttingtools.ceratizit.com 043



KOM ET Alargadores e escareadores

Toolfinder - Alargadores

Toolfinder - Alargadores

A Sistema com cabecas intercambidveis altamente flexivel e econémico
A Todos 0s materiais comuns
A Ajustdvel na faixa de pm
REAMAXTS
A Suportes disponiveis em 3xD e 5xD
A Suporte Tipo DAH Zero disponivel em 3xD e 5xD
A Sistema com cabegas intercambidveis, otimizado para uso com
minima quantidade de lubrificagdo (MQL)
A Contato de face e cone com precisdo de batimento <2 pm
REAMAX
A Suportes disponiveis em 3xD e 5xD
A Sistema de troca rapida flexivel para alargamento, escareamento e fresamento
A (ontato de face e cone com precisdo de batimento <5 pm
MultiChange
A Suporte estavel de metal duro e aco, versoes curta e longa
A Alargador monobloco ajustavel em 3xD e 5xD
Monomax A Corpo basico pode ser reafiado e reequipado (re-tipping)
A Todos os materiais comuns
A Alargador de alta velocidade em versdes curta e longa
A Alargadores para usinagem de aco, acos inoxidaveis e resistentes a acidos,
Fullmax materiais fundidos, aluminio e materiais endurecidos até 63 HRC

»

Passo extremamente irregular
Haste standard ~DIN 6535 HA

>

>

Alargador de metal duro universal sem refrigeracdo interna
Passo extremamente irregular
Haste standard ~DIN 6535 HA

Alargador de metal duro sem refrigeracao interna adequado
para materiais endurecidos
A Haste standard ~DIN 6535 HA

NC
100

=

= =
o (9]

> >

| 2

Alargadores
de metal duro
o

>

Alargador de metal duro universal sem refrigeracéo interna
Passo extremamente irregular

>

>

Alargador NC de HSS-E para maquinas
Haste conforme DIN 1835 A

>

A Alargador de HSS-E para maquina

A Alargador helicoidal de HSS-E para maquinas DIN 212

A Alargador de HSS-E para méaquinas automaticas DIN 8089

Alargadores de HSS

A Alargador de HSS-E para maquinas DIN 208
A Com cone morse

W

A Alargador manual de HSS com haste cilindrica DIN 206

0414 cuttingtools.ceratizit.com



KOMET Alargadores e escareadores

Toolfinder - Alargadores

£ s é kel
g k) < 8 = £ ©
2 5 E :
S 2 8 £ N 5 s
g & 3 g 8 s€s:¢ - ’
= g < g < N - -
< = [=3 o <5} B - = s s 2 - [
S E 5 8 8 £ 228252 g g
@DC 2 z Z & P M K N S H g g
H7
v v v oo oo 7-9
1/100
v 10+11
H7
v v v eo0o0e o 12+13
1/100
v 14
H7
v v v oo oo 15-17
1/100
— Catdlogo
v Tecnologia de fixagéo,
Capitulo 16
£ i v V4 Vs 18-20
s eo oo =
° 1/100
g i v v v 21422
g eo oo
- 1/100
¢ [0S0 v /sy Yoo
= @ee 0000 -
o OOONE W o0 2| 2 20-38
5 ee 0000 =
2,00-30,00 H7
v eoceeo0o0 39-41
0,59-12,05 1/100
0,98-12,05 H7 v v 00 o0 oI 43+44
2,00-12,00 H7 v @00 @O0 I 42
1,50-20,00 H7
v e oo 45+46
0,95-12,00 1/100
1,00-20,00 H7
v @0 e 0O 47-49
0,95-12,00 1/100
1,00-20,00 H7 v ° ° I 50
4,00-20,00 H7
v 00 0O 50+51
3,76-12,00 1/100
16,00-50,00 H7 v @0 e 00 I 52
1,00-40,00 H7 v e 0 e 0O I 52
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KOMET

Alargadores e escareadores

Visao geral do contetido - Escareadores

Visao geral dos escareadores

IS s 5 o
3 = g E o
S 2 = ° 5528582 i i
8 % o e § = < &£ = O = = =
= 3 @DC =3 P M K N S H g e
Rebaixadores com pastilhas intercambiaveis
o000 0 55-57
’ 19,0-37,0 90°
Rebaixadores de HSS
AEw———— 6,0-20,0 eeeeo0 I 58
Escareadores de metal duro
A
TPX76S 6,3-31,0 90° ® O @ @ OO 59
n 12,5-25,0 60° ® O @@ ® 0O 60
n 10,4-31,0 90° @ O @@ @@ 0O 60
6,3-25,0 60° ® O @ @ O 63
16,0-80,0 60° ® O @ @ O 63
n Ti50 43-310 90° ® O @ @ OO 61
n 4,3-31,0 90° ® O @ @ O 62
n TiN 5,0-31,0 90° ® O @ ® OO 62
n TiAIN 5,0-31,0 90° ® O @ @ OO 62
TiAIN 6,3-31,0 90° O ®@ OO0 0O 62
6,3-31,0 90° 0O 0O @O 62
n 16,5-80,0 90° ® O e @ O 64
6,3-25,0 120° ® O @O 64
Rebarbador manual de HSS
h 12,4-25,0 90° ® O @ @ O oI 65
Escareadores para rebarbacéo
& F— atk/ 6:3-35,0 0° ®o0e®o0 oI 65

04|6
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KOM ET \ Performance Alargadores e escareadores
Sistema de cabecas intercambiaveis

REAMAX TS - Guia de selecao

7 18 - 65 mm
KOMET-Nr. 75J.93 75J.93 75J.65 75417 75H17 75H.93 75H.65 75H.65 75H.71
Angulo do chanfro de entrada  ASG4000  ASG3000 ASGO106  ASGO706  ASG0706  ASG3000  ASG3000  ASG0106  ASG3000
Angulo do chanfro de entrada 25° 45° 45° 45°/8° 45°/8° 45° 45° 45° 45°
Classe / Cobertura DST DST DBG-P DBC DBC DST DBG-P DBG-P TiN
Artigo-Nr. 40597 40544 40521 40526 40580 40539 40585 40571 40535
Tipo preferencial disponivel v v v v v
Furos passantes Furos cegos

Tipo de furo - (1) *

Subgrupo de materiais  indice

P11
P1.2
Ago carbono P.1.3
P.1.4
P1.5 [} [ ) [ [ ) (@)
P.2.1
P.2.2
P Low alloyed steel
P.2.3
P.2.4
P.3.1
Aco alta liga Aco
ferramenta P3.2
P.3.3 [} [
P.4.1
Aco inoxidavel
P.4.2
M.1.1
M Ago inoxidavel M.2.1 [ J ®
M.3.1
Ferro fundid K11 ) o
erro fundido
K.1.2
; K.2.1
Ferro fundido com
K grafita nodular K.2.2 ° L4 L L4
K.3.1
Ferro fundido maleavel [} [ J [ J
K.3.2 [}
N.1.1
Liga de aluminio forjado
N.1.2
N.2.1 [ J [ ]
Liga de aluminio - Fundido N.2.2
N N.2.3
N.3.1
Cobre e ligas de cobre O o
(bronze, latao) N.3.2 4
N.3.3

Ligas de magnésio N.4.1

*Use alargadores de metal duro com cobertura para furos com cortes interrompidos

Areas de plicaca ‘ Area de aplicacéo principal ]
‘ Area de aplicacéo secunddria o)

cuttingtools.ceratizit.com 047



KOMET \ Performance

Sistema de cabecas intercambiaveis

REAMAX TS - Cabecas de alargamento intercambiaveis

A atéaclasse de tolerancia IT 6 com absoluta seguranga de processo,
desde o primeiro furo

A Precisao de repetibilidade <3 um

A Retifica de alta precisdo para maxima qualidade

>
m
KLG 1
i i
g
DC
DC ., L LPR  ZEFP  KLG
mm mm mm
18,00 6 20 6 1
18,01-19,99 6 20 6 1
20,00 6 20 6 2
20,01-21,99 6 20 6 2
22,00 6 20 6 3
22,01-2399 6 20 6 3
24,00 6 20 6 3
24,01-2499 6 20 6 3
25,00 6 20 6 3
25,01-2599 6 20 6 3
26,00 6 20 6 3
26,01-26,99 6 20 6 3
27,00-2799 6 25 6 4
28,00 6 25 6 4
28,01-29,99 6 25 6 4
30,00 6 25 6 4
30,01-31,79 6 25 6 4
31,80-31,99 6 25 8 4
32,00 6 25 8 4
32,01-3499 6 25 8 4
35,00 6 25 8 5
35,01-3999 6 25 8 5
40,00 6 25 8 5
40,01-4199 6 25 8 5
42,00 6 30 8 6
42,01-4999 6 30 8 6
50,00 6 30 8 6
50,01-51,99 6 30 8 6
52,00-53,99 8 35 10 7
54,00 8 35 10 7
54,01-6500 8 35 10 7
P
M
K
N
S
H
0

1) Nao disponivel em estoque, os artigos sdo ndo retornéveis e ndo podem ser trocados / Prazo de entrega 20 dias (teis / Quantidade minima de pedido 2 pecas

A Ajustdvel para furos com menores tolerancias

A Ainterface permite a troca de cabega na maquina

A Retragdo da ferramenta do furo de 3 a 4 vezes a taxa do avanco de corte
A KLG = Tamanho do acoplamento

DST DBG-P DBC DST
75J.93 75J.65 75J.17 75J.93
<] 25° <] 45° <] 45/8° <] 45°
ASG4000 ASG0106 ASGO0706 ASG3000
CERMET Metal duro Metal duro CERMET
Furos passantes Furos passantes Furos passantes Furos passantes
40597... 40521.. 40526.. 40544..
18000 18000 18000 18000
xxxx ! xxxx XXxx 2 xxxx !
20000 20000 20000 20000
Xxxx " Xxxx " XXXX 2 Xxxx "
22000 22000 22000 22000
XXxx " XXxx " XXXX 2 XXxx "
24000 24000 24000 24000"
Xxxx Xxxx XXXX 2 Xxxx !
25000 25000 25000 25000
XXxx " XXxx " XXXX 2 XXxx "
26000 26000 26000% 26000
xxxx xxxx ! XXXX 2 xxxx !
Xxxx Xxxx XXXX 2 Xxxx !
28000 28000 28000 28000
Xxxx Xxxx ! XXXX 2 Xxxx !
30000 30000 30000 30000
Xxxx Xxxx XXXX 2 xxxx !
Xxxx Xxxx XXXX 2 Xxxx !
32000 32000 32000 32000
xxxx ! xxxx ! XXXX 2 xxxx !
35000 35000 35000 35000
Xxxx ! Xxxx ! XXXX 2 Xxxx !
40000 40000 40000 40000
xxxx xxxx ! XXXX 2 xxxx !
42000 42000 42000% 42000
Xxxx Xxxx XXXX 2 Xxxx !
50000 50000 50000 50000
xxxx ! xxxx ! XXxx 2 xxxx !
Xxxx Xxxx XXXX 2 Xxxx !
54000 54000 540002 54000
xxxx xxxx XXXx 2 xxxx !
° ° °
°
° °
° o
o

— v, Péagina 67-70

2) Nao disponivel em estoque, 0s artigos sdo ndo retorndveis e ndo podem ser trocados / Prazo de entrega 25 dias Uteis / Quantidade minima de pedido 2 pecas

@)
@ Para xxxx ao fazer o pedido, especifique 0 @ necessario em H7 (por ex. @ 24,12 H7 — Artigo-Nr. 40 597 2412!
Todos os outros diametros e classes de tolerancia também sao possiveis (por ex. 18,5 0025 gu 18 N7)!
Todas as cabecas estao também disponiveis na versdo de cabeca fixa (ndo ajustavel). (Disponivel sob consulta)

0]
@ As instrucdes de montagem podem ser encontradas na — Pagina 98+99

04]8
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KOMET \ Performance

Sistema de cabecas intercambiaveis

REAMAX TS - Cabecas de alargamento intercambiaveis

A atéaclasse de tolerancia IT 6 com absoluta seguranga de processo, A Ajustdvel para furos com menores tolerancias

desde o primeiro furo A Ainterface permite a troca de cabega na maquina
A Precisdo de repetibilidade < 3 ym A Retragdo da ferramenta do furo de 3 a 4 vezes a taxa do avanco de corte
A Retifica de alta precisdo para maxima qualidade A KLG = Tamanho do acoplamento

#/ DST DBG-P DBC

LPR

DC 75H.93 75H.65 75H.17
<] 45° <] 45° <] 45/8°
ASG3000 ASG0106 ASGO0706
CERMET Metal duro Metal duro
Furos cegos Furos cegos Furos cegos

40539... 40571.. 40580..

DC ., L LPR  ZEFP  KLG
mm mm  mm
18,00 6 20 6 1 18000 18000 180002
18,01-19,99 6 20 6 1 xxxx ! XXXx " XXxx 2
20,00 6 20 6 2 20000 20000 200002
20,01-21,99 6 20 6 2 XXxx Xxxx " XXXX 2
22,00 6 20 6 3 22000 22000 220002
22,01-2399 6 20 6 3 XXXX " XXxx " XXXX 2
24,00 6 20 6 3 24000 24000 24000%
24,01-24,99 6 20 6 3 XXXX " XXxx " XXXX 2
25,00 6 20 6 3 25000 25000 250002
25,01-2599 6 20 6 3 XXXx " XXxx " XXXX 2
26,00 6 20 6 3 26000 26000 26000%
26,01-26,99 6 20 6 3 XXxx " XXxx " XXXX 2
27,00-2799 6 25 6 4 Xxxxx ! XXxx " XXXX 2
28,00 6 25 6 4 28000 28000 280002
28,01-29,99 6 25 6 4 XXXX " XXXx " XXXX 2
30,00 6 25 6 4 30000 30000 30000%
30,01-31,79 6 25 6 4 XXXX XXxx ! XXXX 2
31,80-31,99 6 25 8 4 XXXx " XXXX " XXXX 2
32,00 6 25 8 4 32000 32000 32000?
32,01-3499 6 25 8 4 xxxx ! xxxx ! XXxx 2
35,00 6 25 8 5 35000 35000 350002
35,01-39,99 6 25 8 5 Xxxx ! XXXx XXXX 2
40,00 6 25 8 5 40000 40000 400002
40,01-41,99 6 25 8 5 XXxx " xxxx XXXX 2
42,00 6 30 8 6 42000 42000 42000%
42,01-4999 6 30 8 6 XXXX " XXXx " XXXX 2
50,00 6 30 8 6 50000 50000 500002
50,01-51,99 6 30 8 6 xxxx ! xxxx ! XXxx 2
52,00-53,99 8 35 10 7 XXXX " XXXx " XXXX 2
54,00 8 35 10 7 54000 54000 54000%
54,01-65,00 8 35 10 7 XXxx " Xxxx " XXXX 2
B ) )
M )
K o
N ¢} )
$
H
0 o

1) Nao disponivel em estoque, os artigos sdo ndo retornéveis e ndo podem ser trocados / Prazo de entrega 20 dias (teis / Quantidade minima de pedido 2 pecas
2) Nao disponivel em estoque, 0s artigos sdo ndo retorndveis e ndo podem ser trocados / Prazo de entrega 25 dias Uteis / Quantidade minima de pedido 2 pecas

DBG-P TiN
75H.65 75H.71
<] 45° <] 45°
ASG3000 ASG3000
Metal duro Metal duro
Furos cegos Furos cegos

40585... 40535...

180007 180007
xxxx ! xxxx !
20000" 20000"
Xxxx " Xxxx "
22000:; 22000 ::
XXXX XXXX
24000:; 24000 ::
XXXX XXXX
250003 25000 :;
XXXX XXXX
26000" 26000"
xxxx ! xxxx !
Xxxx ! Xxxx !
28000:; 28000 :)’
XXXX XXXX
30000" 30000"
XXXX :: XXXX ::
XXXX XXXX
32000" 32000"
xxxx ! xxxx !
350003 35000 ::
XXXX XXXX
40000" 40000"
xxxx ! xxxx !
42000:{ 42000 ::
XXXX XXXX
50000" 50000"
xxxx ! xxxx !
Xxxx ! Xxxx !
54000" 54000"
xxxx ! xxxx !
° o
° °
°

— v, Péagina 67-70

@)
@ Para xxxx ao fazer o pedido, especifique 0 @ necessario em H7 (por ex. @ 24,12 H7 — Artigo-Nr. 40 539 2412!
Todos os outros diametros e classes de tolerancia também sao possiveis (por ex. 18,5 0025 gu 18 N7)!
Todas as cabecas estao também disponiveis na versdo de cabega fixa (ndo ajustavel). (Disponivel sob pedido)

0]
@ As instrucdes de montagem podem ser encontradas na — Pagina 98+99

cuttingtools.ceratizit.com
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KOMET \ Performance

Sistema de cabecas intercambiaveis

REAMAX TS - Porta-ferramenta

A KLG = Tamanho do acoplamento

Escopo de fornecimento:
Suporte completo incluindo pino de tragdo, mas sem cabeca intercambidvel

DC

mm
18,00 - 19,99
18,00 - 19,99
20,00 - 21,99
20,00 - 21,99
22,00 - 26,99
22,00 - 26,99
27,00 - 34,99
27,00 - 34,99
35,00 - 41,99
35,00 - 41,99
42,00 - 51,99
42,00 - 51,99
52,00 - 65,00
52,00 - 65,00

DCONMS

1T

KOMET-Nr.

75A.40.13010
75A.40.15010
75A.40.13020
75A.40.15020
75A.40.13030
75A.40.15030
75A.40.13040
75A.40.15040
75A.40.13050
75A.40.15050
75A.40.13060
75A.40.15060
75A.40.13070
75A.40.15070

OAL

LPR

KLG

NNOOOUIOBERWWNN — —

OAL
mm
130
190
130
190
130
210
176
236
176
256
180
280
180
280

—

oooccvc‘:o‘:o‘:o‘:ovo‘:ovmc»c»mg

DCONMS 16

M

- i
L

A8 -~ 8
<3xD <5xD

40501.. 40503..

02099
02099

02299
02299

02799
02799

03599
03599

04299
04299

05299
05299

06599
06599

o)
@ Ndo aqueca as ferramentas retrateis!

Pecas de reposicdo
DC
18,00-19,99
20,00-21,99
22,00-26,99
27,00- 34,99
35,00-41,99
42,00-51,99
52,00-65,00

SW2,5
SW3
SW3
SW3
Sw4
SW5

§

Chave de aperto-T

80397 ...

025
030
030
030
040
050

— mp

Chave D REAMAXTS Pino
detracdo

80950.. 40900...

T08-1P 039 00100
00200
00300
00400
00500
00500
00700

)
@ As instrucdes de montagem podem ser encontradas na — Pagina 98+99

04[10
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KOMET \ Performance

Sistema de cabecas intercambiaveis

REAMAX TS - Porta-ferramenta

A KLG = Tamanho do acoplamento

A Ajuste dentro da mdquina

A Suporte ajustavel DAH Zero para corregdo de erro de concentricidade
A (O suporte DAH-Zero esté pré-ajustado para excentricidade < 0,005 mm

Escopo de fornecimento:
Suporte completo incluindo pino de tragdo, mas sem cabeca intercambidvel

DAH
Zero
DCONMS
EREEE
> | O
wll| g
s @] 23
‘ St
T E S :
oc. ! = i B
<3xD <5xD
40504 ... 40506...
DC KOMET-Nr. KLG OAL I, LPR L DCONMS., M
mm mm mm mm mm mm Nm
18,00- 19,99 75A.41.13010 1 145 20 80 6 20 1,5 02099
18,00- 19,99 75A.41.15010 1 205 20 140 6 20 1,5 02099
20,00-21,99 75A.4113020 2 145 20 80 6 20 2,5 02299
20,00-21,99 75A.41.15020 2 205 20 140 6 20 25 02299
22,00-26,99 75A.4113030 3 145 20 80 6 20 4 02799
22,00-26,99 75A.41.15030 3 225 20 160 6 20 4 02799
27,00-34,99 75A.4113040 4 145 25 120 6 25 5 03599
27,00-34,99 75A.4115040 4 236 25 180 6 25 5 03599
35,00-41,99 75A.4113050 5 176 25 120 6 25 6 04299
35,00-41,99 75A.4115050 5 236 25 200 6 25 6 04299
o)
@ Ndo aqueca as ferramentas retrateis!
{ = mipf
Chave de aperto-T Chave D REAMAX TS Pino
detracdo
80397 ... 80950... 40900...
Pecas de reposicdo
DC
18,00- 19,99 T08-1P 039 00100
20,00-21,99 SW2,5 025 00200
22,00-26,99 SW3 030 00300
27,00- 34,99 SW3 030 00400
35,00-41,99 SW3 030 00500
o)
@ As instrucdes de montagem podem ser encontradas na — Pagina 98+99
cuttingtools.ceratizit.com 04111



KOMET \ Performance

Alargadores e escareadores
Sistema de cabecas intercambiaveis

REAMAX - Guia de selecao

9]
KOMET-Nr. 640.93
Angulo do chanfro de entrada ASG4000
Angulo do chanfro de entrada 25°
Classe / Cobertura DST
Ne artigo 40536
Tipo preferencial disponivel v

Furos passantes

Tipo de furo -
4+
Subgrupo de materiais indice
P.1.1
P1.2
Ago carbono P.1.3
P.1.4 A
P.1.5
P.21
P Low alloyed steel P.2:2
ow alloyed steel
! P2.3
P.2.4
P.3.1
Aco altaliga
Aco ferramenta P3.2
P.3.3
P.4.1
Aco inoxidavel
P.4.2
M.1.1
M Ago inoxidavel M.2.1
M.3.1
K11
Ferro fundido
K.1.2
i K.2.1
Ferro fundido
K com grafita nodular K.2.2 o
K.3.1
Ferro fundido maledvel
K.3.2 o
N1
Liga de aluminio forjado
N.1.2
N.2.1
Liga de aluminio - Fundido N.2.2
N N.2.3
N.3.1

Cobre e ligas de cobre
(bronze, latéo) N.3.2

N.3.3

Ligas de magnésio N.4.1
H.1.1

H.1.2

H.1.3

H.1.4

Chilled iron H.2.1

Aco endurecido

Ferro fundido temperado  H.3.1

04[12

12,5-40mm
640.93 640.65 640.65 640.27 640.71
ASG3000 ASG3000 ASG0106 ASGO706 ASG3000
45° 45° 45° 45°/8° 45°
DST DBG-P DBG-P DBC TiN
40525 40560 40551 40570 40505
v v v v v
Furos passantes + furos cegos
() [ ) (@)
[ )
[ ]
[ ] (@)
() [ ]
[ ] [
()
(@)
()
[ )

*Use alargadores de metal duro com cobertura para furos com cortes interrompidos

Areas de aplicagao:
Areade aplicagao principal [ )
Area de aplicagéo secunddria (o]

cuttingtools.ceratizit.com
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KOMET \ Performance

Sistema de cabecas intercambiaveis

REAMAX - Cabecas de alargamento intercambiaveis

A Atéaclasse de tolerancia IT 7 com absoluta seguranca de processo,
desde o primeiro Furo

A Repetibilidade precisa <2 pm

A Maxima precisdo do desvio radial devido ao cone retificado

A Nenhum ajuste de @ necessario

A (Qtimizado para uso com minima quantidade de lubrificagéo (MQL)

A Aretragéo da ferramenta do furo de 3 a 4 vezes a taxa do avango de corte
A KLG = Tamanho do acoplamento

>
CX DST DBG-P DBC DST DBG-P TiN
- 1 *J J
I ]
- A
L — N
b 640.93 640.65 640.27 640.93 640.65 640.71
<J25° <] 45° <] 45° <] 45° <] 45° <] 45°
ASG4000 ASG0106 ASG0706 ASG3000 ASG3000 ASG3000
CERMET Metal duro Metal duro CERMET Metal duro Metal duro
Furos passantes Furos passantes Furos passantes Furos passantes Furos passantes
Furos passantes
+Furos cegos +Furos cegos +Furos cegos + Furos cegos + Furos cegos
40536.. 40551.. 40570.. 40525.. 40560.. 40505..
DC L ZEFP  KLG
mm mm
12,50-14,99 9 6 1 XXXX 2 XXXx " XXxx " XXXX 2 Xxxx " Xxxx "
15,00 9 6 1 150002 15000 15000" 150002 15000 150
15,01-15,99 9 6 1 XXXX 2 XXXx " XXXx XXXX 2 Xxxx " Xxxx "
16,00 9 6 2 160 16000" 16000" 160 16000 160
16,01-1799 9 6 2 XXXX 2 XXXx XXxx " XXXX 2 Xxxx " Xxxx "
18,00 9 6 2 180 18000" 18000" 180 18000 180
18,01-19,99 9 6 2 XXXX 2 XXxx XXxx " XXXX 2 Xxxx " Xxxx "
20,00 9 6 2 200 20000" 20000" 200 20000 200
20,01-21,99 9 6 2 XXXX 2 XXxx " XXxx " XXXX 2 Xxxx " Xxxx "
22,00 9 8 3 220 22000" 22000" 220 22000 220
22,01-2399 9 8 3 XXXX 2 XXxx " XXxx " XXXX 2 Xxxx " Xxxx "
24,00 9 8 3 240002 24000" 24000" 240002 24000 240
24,01-2499 9 8 3 XXXX 2 XXxx " XXxx " XXXX 2 xxxx ! xxxx !
25,00 9 8 3 250 25000" 25000" 250 25000 250
25,01-2599 9 8 3 XXXX 2 XXxx XXxx " XXXX 2 xxxx ! xxxx !
26,00-27,99 9 8 4 XXXX 2 XXxx XXxx " XXXX 2 xxxx ! xxxx !
28,00 9 8 4 280 28000" 28000" 280 28000 280
28,01-29,99 9 8 4 XXxx 2 xxxx xxxx XXXX 2 Xxxx " Xxxx "
30,00 9 8 4 300 30000" 30000" 300 30000 300
30,01-32,00 9 8 4 XXXX 2 XXXx XXxx " XXXX 2 Xxxx " Xxxx !
32,01-3999 9 8 5 XXXX 2 XXXx XXxx " XXXX 2 Xxxx " Xxxx !
40,00 9 8 5 400 40000" 40000" 400 40000 400
p ° ° ° ° o
M )
K o ° ° o
N ) ) )
S
H °
0 o

1) Néo disponivel em estoque, os artigos sdo ndo retorndveis e nao podem ser trocados / Prazo de entrega 25 dias Uteis / Quantidade minima de pedido 2 pegas
2)  Néo disponivel em estoque, 0s artigos sdo ndo retorndveis e ndo podem ser trocados / Prazo de entrega 20 dias Uteis / Quantidade minima de pedido 2 pecas

— v, Pégina 71-73

o)
@ Para xxxx ao fazer o pedido, especifique 0 @ necessario em H7 (por ex. @ 15,12 H7 — Artigo-Nr. 40 525 1512!
Todos os outros didmetros e classes de tolerancia também sao possiveis (por ex. 18,5 %925 ou 18 N7)!

cuttingtools.ceratizit.com
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KOMET \ Performance

Sistema de cabecas intercambiaveis

REAMAX - Porta-ferramenta

A KLG = Tamanho do acoplamento

Escopo de fornecimento:
Suporte completo incluindo grampo e chave hexagonal, mas sem cabeca intercambidvel

DCONMS
; o~
|
i
|
| -
1 5
I o«
\ 5
i
— AT
<3xD
40590 ...
DC KOMET-Nr. KLG OAL LPR L DCONMS, M
mm mm mm mm mm Nm
12,50-15,99 640.01.001 1 107 59 9 16 4-5 016
12,50-15,99 640.81.001 1 137 89 9 16 4-5
16,00-21,99 640.01.002 2 19 69 9 20 6-7 022
16,00-21,99 640.81.002 2 169 119 9 20 6-7
22,00-25,99 640.01.003 3 140 84 9 25 10-12 026
22,00-25,99 640.81.003 3 196 140 9 25 10-12
26,00-32,00 640.01.005 4 160 104 9 25 18-20 032
26,00-32,00 640.81.005 4 226 170 9 25 18-20
32,01-40,00 640.01.006 5 199 139 9 32 26-28 040
32,01-40,00 640.81.006 5 270 210 9 32 26-28

2 4

A3
<5xD

40 591 ...

016
022
026
032
040

0]
@ Nao aqueca as ferramentas retrateis!

_— == -
Parafuso de Parafuso de Haste de tracao
trac@o 5xD tracéo 3xD
40950.. 40950.. 40950...
Pecas de reposicao
DC DCONMS
12,50- 15,99 16 101 001
12,50-15,99 16 107 001
16,00 - 21,99 20 108 002
16,00- 21,99 20 102 002
22,00-25,99 25 103 003
22,00-25,99 25 109 003
26,00-32,00 25 104 004
26,00-32,00 25 110 004
32,01-40,00 32 112 005
32,01-40,00 32 106 005

O

Anel eldstico

40950 ...

301
301
302
302
303
303
303
303
304
304

@ Parafuso de tracdo

@ Haste de tracao

(3) Anelelastico

04|14
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KOMET \ Performance

Alargadores e escareadores
Sistema de cabecas intercambiaveis

MultiChange - Visao geral do programa

0 sistema de cabecas intercambidveis "MultiChange" altamente estavel permite trocas de ferramentas extremamente rapidas.
Com design de alta estabilidade e concentricidade, esse sistema de cabecas intercambidveis é provavelmente o mais estavel e
preciso do mercado. Os capitulos a seguir contém cabecas intercambidveis adequadas para quase todas as aplicagoes.

Brocas de metal duro

4 Brocas de metal duro NC de pontuar
<190°,120°, 142°/ @ 8,10, 12,16, 20 mm / ZEFP* 2

— Capitulo 2, Brocas de Metal duro

éf

* ZEFP = Numero de dentes

Fresas solidas de metal duro

a Fresas a90° de Metal duro
Tipo N, PCR-UNI, PCR-ALU/ @ 8, 10, 12, 16, 20 mm / ZEFP* 3+4

a Fresas para desbaste e acabamento de metal duro
28,10, 12,16,20 mm/ ZEFP* 4-6

4 Fresas de acabamento de metal duro
@38, 10,12, 16,20 mm/ ZEFP* 6

a Fresas de metal duro de alto avango
28,10, 12, 16,20 mm / ZEFP* 6

— Capitulo 14, Fresas de Metal duro

4
z

a Fresas esféricas de metal duro
@10, 12,16, 20 mm/ ZEFP* 4

4 Fresas toricas de metal duro
@38, 10,12, 16,20 mm / ZEFP* 3+4

4 Fresa de um quarto de volta de metal duro
238,10,12,16,20 mm

A Fresas de rebarbar de metal duro
@10, 12,16, 20 mm / ZEFP* 4+6

N

* ZEFP = Numero de dentes

Suporte

4 Suportes de Ago, verséo extra curta

Cilindrico / Conico 87 ©
Comprimento 60-90 mm
ParaSZID 8, 10, 12, 16,20 mm

<»

A Suportes de Aco / Metal duro, versao curta

Cilindrico
Comprimento 85-120 mm
Para SzZID 8,10, 12, 16, 20 mm

Conico 87°

] ’
/’ Comprimento 85-120 mm
. ParaSzID 8,10, 12, 16,20 mm

A Suporte de metal duro, Médio
Cilindrico / Conico 87 °
Comprimento 110-150 mm
ParaSZID 8,10, 12,16, 20 mm

A Suportes de Ago / Metal duro, versdo curta

A Suportes de Ago/Metal duro, versdo longa
3 Cilindrico
- Comprimento 150-200 mm

A
s Para SZID 8, 10, 12, 16, 20 mm
A Suportes de Aco/Metal duro, versdo longa
> Conico 87°
( Comprimento 150-200 mm

ParaSZID 8,10, 12,16, 20 mm

4 Suportes de Aco / Metal duro, versdo extra longa

, Cilindrico

Comprimento 200-250 mm
&
ParaSZID 16 e 20 mm

— Catélogo Tecnologia de fixacdo, Capitulo Componentes

cuttingtools.ceratizit.com
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KOMET \ Performance

Sistema de cabecas intercambiaveis

MultiChange - Cabecas de alargamento intercambiaveis

A Atéaclasse de tolerancia IT 7 com absoluta seguranca de processo -
desde o primeiro Furo

A (abecas de alargamento de alta velocidade

A Passoirregular para maior concentricidade

A Preciso de repetibilidade <5 pm

A S7ID = Tamanho do acoplamento

o

CWC10 TiAIN TiAIN K10 PDC

Hélice a esquerda Hélice aesquerda  Canais retos Canais retos Canais retos
<1 30° <1 30° <] 45° <] 45° <] 45°
CERMET Metal duro Metal duro Metal duro PDC

Furos passantes Furos passantes Furos passantes Furos passantes Furos passantes

40210.. 40220.. 40230.. 40240.. 40245..

DC ., SZD L LPR ZEFP DRVS TQX
mm mm  mm mm  Nm
8,00 06 8 18 4 6 5,0 080 080 080 080 " 080 "
8,01-9,70 06 8 18 4 6 5,0 Xxxx " xxxx " xxxx " xxxx " xxxx "
9,71-9,99 06 8 18 6 8 5,0 Xxxx " xxxx " xxxx " xxxx " xxxx "
10,00 06 8 18 6 8 50 100 100 100 100 " 100 "
10,01-10,70 06 8 18 6 8 5,0 Xxxx " xxxx " xxxx " xxxx " xxxx !
10,71-11,99 08 8 20 6 8 12,5 xxxx " xxxx " xxxx " xxxx " xxxx "
12,00 08 8 20 6 8 125 120 120 120 120 ¥ 120 "
12,01-12,70 08 8 20 6 8 12,5 Xxxx Xxxx " xxxx " xxxx " xxxx "
12,71-13,99 10 8 22 6 10 15,0 Xxxx " xxxx " xxxx " xxxx " xxxx !
I 10 8 22 6 10 15,0 140 140 140 140 1 140 "
14,01-15,99 10 8 22 6 10 15,0 Xxxx " xxxx " xxxx " xxxx " xxxx "
{ 10 8 22 6 10 15,0 160 160 160 160 " 160 "
16,01-16,20 10 8 22 6 10 15,0 Xxxx " xxxx " xxxx " xxxx " xxxx "
16,21-17,20 10 8 22 6 13 150 xxxx " xxxx " xxxx " xxxx " xxxx "
17,21-1799 12 12 26 6 13 20,0 xxxx " xxxx " xxxx " xxxx " xxxx !
18,00 12 12 26 6 13 20,0 180 180 180 180 " 180
18,01-19,20 12 12 26 6 13 20,0 Xxxx xxxx ! xxxx " xxxx " xxxx
19,21-19,99 12 12 26 6 16 20,0 xxxx " xxxx " xxxx " xxxx " xxxx "
20,00 12 12 26 6 16 20,0 200 200 200 200 " 200 "
20,01-20,20 12 12 26 6 16 20,0 Xxxx " xxxx " xxxx " xxxx " xxxx "
20,21-21,20 12 12 26 6 16 20,0 Xxxx " xxxx " xxxx " xxxx " xxxx "
21,21-21,99 16 12 26 6 16 25,0 Xxxx " xxxx " xxxx " xxxx " xxxx "
22,00 16 12 26 6 16 250 220 220 220 220 " 220 Y
22,01-23,99 16 12 26 6 16 25,0 Xxxx " xxxx " xxxx " xxxx xxxx
, 16 12 26 6 16 25,0 240 240 240 240 " 240 "
24,01-24,20 16 12 26 6 16 25,0 Xxxx xxxx ! xxxx " xxxx " xxxx
24,21-2499 16 12 26 6 19 250 xxxx " xxxx " xxxx " xxxx " xxxx "
25,00 16 12 26 6 19 250 250 250 250 250 " 250 "
25,01-25,99 16 12 26 6 19 250 xxxx " xxxx " xxxx " xxxx " xxxx "
. 16 12 26 6 19 250 260 260 260 260 " 260 "
26,01-26,20 16 12 26 6 19 250 Xxxx " xxxx " xxxx " xxxx " xxxx "
26,21-27,99 16 12 26 6 21 25,0 xxxx " xxxx " xxxx " xxxx " xxxx "
28,00 16 12 26 6 21 250 280 280 280 280 " 280 "
28,01-28,20 16 12 26 6 21 250 Xxxx xxxx " xxxx " xxxx xxxx
28,21-29,20 16 12 26 6 24 250 Xxxx ! xxxx " xxxx " xxxx " xxxx
29,21-29,99 16 12 26 8 24 250 xxxx Xxxx " xxxx " xxxx " xxxx
, 16 12 26 8 24 25,0 300 300 300 300 " 300 "
30,01-30,20 16 12 26 8 24 250 xxxx " xxxx " xxxx " xxxx " xxxx "
B [ ) )
M )
K ° )
N ° °
S
H
0
1) Néo disponivel em estoque, 0s artigos séo ndo retorndveis e ndo podem ser trocados / Prazo de entrega 21 dias Uteis / Quantidade minima de pedido 2 pecas — v, Péagina 74+75

o
@ Para xxxx ao fazer o pedido, especifique o @ necessario em H7 (por ex. @ 10,89 H7 — Artigo-Nr. 40 230 1089!
Todos os outros diametros e classes de tolerancia também sao possiveis (por ex. 8,5 2025 ou 11 N7)!

(e}
@ Os suportes e componentes podem ser encontrados no — Catalogo Tecnologia de fixagao, Capitulo 16.
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KOMET \ Performance

Sistema de cabecas intercambiaveis

MultiChange - Cabecas de alargamento intercambiaveis

A Atéaclasse de tolerancia IT 7 com absoluta seguranca de processo -
desde o primeiro Furo

A (abecas de alargamento de alta velocidade

A Passoirregular para maior concentricidade

A Preciso de repetibilidade <5 pm

A S7ID = Tamanho do acoplamento

CWC10 TiAIN TiAIN K10 PDC

SZID % ! ! 5 [ 1 ! !
DRVS
£
] e Canais retos Canais retos Canais retos Canais retos Canais retos
<] 60° <] 60° <]60° <] 60° <J75°
CERMET Metal duro Metal duro Metal duro PDC
Furos cegos Furos cegos Furos cegos Furos cegos Furos cegos

40211.. 40221.. 40231.. 40241.. 40246..

DC ., SZD L LPR ZEFP DRVS TQX
mm mm  mm mm  Nm

12,20-12,70 06 8 20 6 6 50 Xxxx " xxxx " xxxx " xxxx " xxxx "
12,71-13,99 06 8 22 6 6 5,0 xxxx xxxx " xxxx " xxxx " xxxx "
14,00 06 8 22 6 6 50 140 140 140 140 140
14,01-14,20 06 8 22 6 6 5,0 xxxx " xxxx " xxxx " xxxx " xxxx "
14,21-15,99 08 8 22 6 8 12,5 xxxx " xxxx " xxxx " xxxx " xxxx "
16,00 08 8 22 6 8 12,5 160 160 160 160 " 160 "
16,01-16,20 08 8 22 6 8 12,5 xxxx xxxx " xxxx " xxxx " xxxx "
16,21-17,20 10 8 22 6 10 15,0 xxxx " xxxx " xxxx " xxxx " xxxx "
17,21-1799 10 12 26 6 10 15,0 Xxxx " xxxx " xxxx " xxxx " xxxx
18,00 10 12 26 6 10 15,0 180 180 180 180 " 180 "
18,01-19,99 10 12 26 6 10 15,0 xxxx " xxxx " xxxx " xxxx " xxxx "
20,00 10 12 26 6 10 150 200 200 200 200 " 200 "
20,01-20,20 10 12 26 6 10 15,0 xxxx " xxxx " xxxx " xxxx " xxxx "
20,21-21,99 12 12 26 6 13 20,0 Xxxx " xxxx " xxxx " xxxx " xxxx
22,00 12 12 26 6 13 20,0 220 220 220 220 " 220 "
22,01-23,99 12 12 26 6 13 20,0 xxxx xxxx " xxxx " xxxx " xxxx
24,00 12 12 26 6 13 20,0 240 240 240 240 Y 240 "
24,01-2420 12 12 26 6 13 20,0 Xxxx " xxxx " xxxx " xxxx " xxxx
24,21-2499 16 12 26 6 16 250 xxxx " xxxx " xxxx " xxxx " xxxx "
25,00 16 12 26 6 16 25,0 250 250 250 250 " 250 "
25,01-2599 16 12 26 6 16 25,0 Xxxx " xxxx " xxxx " xxxx xxxx
26,00 16 12 26 6 16 250 260 260 260 260 " 260 "
26,01-27,99 16 12 26 6 16 25,0 xxxx xxxx " xxxx " xxxx " xxxx "
28,00 16 12 26 6 16 25,0 280 280 280 280 " 280 "
28,01-28,20 16 12 26 6 16 25,0 xxxx xxxx " xxxx " xxxx " xxxx "
28,21-29,20 16 12 26 6 16 250 xxxx " xxxx " xxxx " xxxx " xxxx "
29,21-29,99 16 12 26 8 16 250 Xxxx " xxxx " xxxx " xxxx " xxxx "
30,00 16 12 26 8 16 250 300 300 300 300 " 300 "
30,01-30,20 16 12 26 8 16 250 xxxx " xxxx " xxxx " xxxx " xxxx "
P ° ) )
M )
K ° )
N ° °
S
H
0
1) Nao disponivel em estoque, os artigos sdo ndo retornéveis e ndo podem ser trocados / Prazo de entrega 21 dias Gteis / Quantidade minima de pedido 2 pecas — v, Péagina 74+75

@)
@ Para xxxx ao fazer o pedido, especifique o @ necessario em H7 (por ex. @ 12,89 H7 — Artigo-Nr. 40 231 1289!
Todos os outros didmetros e classes de tolerancias também s@o possiveis (por ex. 18,5 %9 ou 15 N7)!

0]
@ Os suportes e componentes podem ser encontrados no — Catalogo Tecnologia de fixagao, Capitulo 16.
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KOM ET \ Performance Alargadores e escareadores
Alargadores de alta velocidade

Monomax - Guia de selecao

9] 5,60 - 25,89 mm
KOMET-Nr. (3xD) 56J.93 56J.93 56J.65 56J.17 56J.71 56H.65 56H.65 56H.17
KOMET-Nr. (5xD) 56R.93 56R.93 56R.65 56R.17 56R.71 560.65 56Q.65 56Q0.17
Angulo do chanfro de entrada ASG4000 ASG3000 ASG0106 ASG0706 ASG3000 ASG3000 ASG0106 ASG0706
Angulo do chanfro de entrada 25° 45° 45° 45°/8° 45° 45° 45° 45°/8°
Classe / Cobertura Novas DST DST DBG-P DBC TIN DBG-P DBG-P DBC
Artigo-Nr. (3xD) 40635 40625 40652 40648 40605 40657 40644 40640
Artigo-Nr. (5xD) 40636 40626 40653 40649 40606 40665 40645 40641
Tipo preferencial disponivel v v v v
Furos passantes Furos cegos
Tipo de furo Ul (-
Subgrupo de materiais indice
P11
P1.2
Ago carbono P.1.3
P.1.4
[ J [ J
P1.5 @) ([ ]
P.2.1
P.2.2
P Low alloyed steel
P.2.3
P.2.4
P.3.1
Aco alta li
Ag:g tf)earr:mlegnala P3.2 P
P.3.3 [}
P.4.1
Aco inoxidavel
P.4.2
M.1.1
M Ago inoxidavel M.2.1 [ J o
M.3.1
Ferro fundid K.1.1 o A
erro fundido
K.1.2
; K.2.1
Ferro fundido
K com grrafi:la nLduIar K.2.2 o o L4
K.3.1
Ferro fundido maleével (@) o [ )
K.3.2
N.1.1
Liga de aluminio forjado
N.1.2
N.2.1 [ ] [ J
Liga de aluminio - Fundido N.2.2
N N.2.3
N.3.1 o
Cobre e ligas de cobre
(bronze, latao) N.3.2 ®
N.3.3
Ligas de magnésio N.4.1

* Use alargadores de metal duro com cobertura para furos com cortes interrompidos

Areas de pli ‘ Area de aplicacéo principal ()
‘ Area de aplicacéo secunddria (o)

04118 cuttingtools.ceratizit.com
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KOMET \ Performance

Alargadores de alta velocidade

Monomax - Alargadores de alta velocidade, versao curta

A Ajustdvel para furos com menores tolerancias
A Compensacdo de desgaste dentro do campo de tolerancia

A Aretracdo da ferramenta do furo de 3 a 4 vezes a taxa do avango de corte

A Atéaclasse de tolerancia IT 5 com absoluta seguranca de processo, desde o primeiro furo

o

mm
5,60 - 5,99
6,00
6,01- 7,99
8,00
8,01- 8,89
8,90- 9,89
9,90 - 9,99
10,00
10,01 - 11,99
12,00
12,01 - 13,99
14,00
14,01 - 14,99
15,00
15,01 - 15,89
15,90 - 15,99
16,00
16,01 - 17,99
18,00
18,01 - 18,89
18,90 - 19,99
20,00
20,01 - 25,89

O T w=x=7T

DCONMS ¢ ZEFP

DCONMS

\

|

1

2 i
o
|3
-] | .pC
f=0,1mm

OAL LU L
mm mm mm mm
8 40 10 12
8 40 10 12
8 40 10 12
8 40 10 12
8 40 10 12
95 50 10 12
95 50 10 12
95 50 10 12
95 50 10 12
95 50 10 12
95 50 10 12
95 50 10 12
95 50 10 12
95 50 10 12
95 50 10 12
100 50 10 16
100 50 10 16
100 50 10 16
100 50 10 16
100 50 10 16
120 60 10 20
120 60 10 20
120 60 10 20

[orNeorNerNerNorNorNeorNeorierNorNorNorNeorlerieriorNopiopii ol Al A - NN

DST DBC DBG-P DST
1 i | 1 |
56J.93 56J.17 56J.65 56J.93
<3xD <3xD <3xD <3xD
<] 45° <] 45/8° <] 45° <J25°
ASG3000 ASGO0706 ASG0106 ASG4000
CERMET Metal duro Metal duro CERMET
Furos passantes Furos passantes Furos passantes Furos passantes
40625.. 40648.. 40652.. 40635...
XXXX 2 xxxx " xxxx " XXXX
060 06000 " 06000 060
XXXX 2 xxxx " xxxx " XXXX
080 08000 " 08000 080
XXXX 2 xxxx " xxxx " XXXX
XXxx 2 xxxx " xxxx " XXXX
XXXX 2 xxxx " xxxx " XXXX
100 10000 " 10000 100
XXxx 2 xxxx " xxxx " XXXX
120 12000 " 12000 120
XXxx 2 xxxx " xxxx " XXXX
140 14000 " 14000 140
XXxx 2 xxxx " xxxx " XXXX
150 15000 " 15000 150
XXxx 2 xxxx " xxxx " XXXX
XXxx 2 xxxx " xxxx " XXXX
160 16000 " 16000 160
XXxx 2 xxxx " xxxx " XXXX
180 18000 " 18000 180
XXxx 2 xxxx " xxxx " XXXX
XXXX 2 xxxx " xxxx " XXXX
200 20000 20000 200
XXXX 2 xxxx " xxxx " XXXX
° ° °
°
° o
o °
o

1) Nao disponivel em estoque, os artigos sdo ndo retornéveis e ndo podem ser trocados / Prazo de entrega 25 dias (teis / Quantidade minima de pedido 2 pecas
2) Nao disponivel em estoque, 0s artigos sao ndo retorndveis e ndo podem ser trocados / Prazo de entrega 20 dias Uteis / Quantidade minima de pedido 2 pecas

TiN

] |

Ill

56J.71
<3xD
<] 45°
ASG3000
Metal duro
Furos passantes

40605 ...

xxxx "
060
xxxx "
080
xxxx "
xxxx "
xxxx "
100
xxxx "
120
xxxx "
140
xxxx "
150
xxxx "
xxxx "
160
xxxx "
180
xxxx "
xxxx "
200
xxxx "

— v, Pégina 76-79

o)
@ Ndo aqueca as ferramentas retrateis!

@)
@ Para xxxx ao fazer o pedido, especifique 0 @ necessario em H7 (por ex. @ 15,89 H7 — Artigo-Nr. 40 635 1589!
Todos os outros diametros e classes de tolerancia também sao possiveis (por ex. 18,5 0025 gu 18 N7)!

cuttingtools.ceratizit.com
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KOMET \ Performance

Alargadores de alta velocidade

Monomax - Alargadores de alta velocidade, versao curta

A Ajustdvel para furos com menores tolerancias

A Compensacdo de desgaste dentro do campo de tolerancia

A Aretracdo da ferramenta do furo de 3 a 4 vezes a taxa do avango de corte

A Atéaclasse de tolerancia IT 5 com absoluta seguranca de processo, desde o primeiro furo

% DBG-P DBC DBG-P

1 i | 1
DCONMS
i
[
1
2 |
o
|3
3 -
«[ |.DC
f=0,1 mm 56H.65 56H.17 56H.65
<3xD <3xD <3xD
<] 45° <] 45/8° <] 45°
ASG0106 ASGO706 ASG3000
Metal duro Metal duro Metal duro
Furos cegos Furos cegos Furos cegos

40644.. 40640.. 40657..
DCy  OAL LU L DCONMS, ZEFP

mm mm mm mm mm
5,60-599 85 40 10 12 4 xxxx " xxxx " xxxx "
6,00 85 40 10 12 4 06000 " 06000 " 06000 "
6,01-799 85 40 10 12 4 xxxx " xxxx " xxxx "
8,00 85 40 10 12 4 08000 " 08000 " 08000 "
8,01-8,89 85 40 10 12 4 xxxx " xxxx " xxxx "
8,90-9,89 95 50 10 12 6 xxxx " xxxx " xxxx "
9,90-9,99 95 50 10 12 6 xxxx " xxxx " xxxx "
10,00 95 50 10 12 6 10000 " 10000 " 10000
10,01-11,99 95 50 10 12 6 xxxx " xxxx " xxxx
12,00 95 50 10 12 6 12000 " 12000 " 12000 "
12,01-13,99 95 50 10 12 6 xxxx " xxxx " xxxx
14,00 95 50 10 12 6 14000 " 14000 " 14000 "
14,01-14,99 95 50 10 12 6 xxxx " xxxx " xxxx "
15,00 95 50 10 12 6 15000 " 15000 " 15000 "
15,01-15,89 95 50 10 12 6 xxxx " xxxx " xxxx "
15,90-15,99 100 50 10 16 6 xxxx " xxxx " xxxx !
16,00 100 50 10 16 6 16000 " 16000 " 16000 "
16,01-17,99 100 50 10 16 6 xxxx " xxxx " xxxx
18,00 100 50 10 16 6 18000 " 18000 " 18000 "
18,01-18,89 100 50 10 16 6 xxxx " xxxx " xxxx
18,90-19,99 120 60 10 20 6 xxxx " xxxx " xxxx "
20,00 120 60 10 20 6 20000 " 20000 " 20000 "
20,01-25,89 120 60 10 20 6 xxxx " xxxx " xxxx "
p ° °
M )
K )
N )
$
H
0 o
1) Nao disponivel em estoque, os artigos sdo ndo retornéveis e ndo podem ser trocados / Prazo de entrega 25 dias (teis / Quantidade minima de pedido 2 pecas — v, Pégina 76-79

@)
@ Nao aqueca as ferramentas retrateis!

0]
@ Para xxxx ao fazer o pedido, especifique 0 @ necessario em H7 (por ex. @ 15,89 H7 — Artigo Nr. 40 644 1589!
Todos os outros diametros e classes de tolerancia também sao possiveis (por ex. 18,5 *9925 ou 18 N7)!

04120 cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Performance

Alargadores de alta velocidade

Monomax - Alargadores de alta velocidade, versao longa

A Ajustdvel para furos com menores tolerancias

A Compensacdo de desgaste dentro do campo de tolerancia

A Retragéo da ferramenta do furo de 3 a 4 vezes a taxa do avanco de corte

A Atéaclasse de tolerancia IT 5 com absoluta seguranca de processo, desde o primeiro furo

>
o DST DBC DBG-P DST
n
i | 1 1 ; |
DCONMS
o
g |
o I
I )
i ]
‘ 1. » " 11 .
3 W\ ' | \
- |||l{ \d“
f=0,1mm
56R.93 56R.17 56R.65 56R.93
<5xD <5xD <5xD <5xD
<] 45° <] 45/8° <] 45° <J25°
ASG3000 ASGO0706 ASG0106 ASG4000
CERMET Metal duro Metal duro CERMET
Furos passantes Furos passantes Furos passantes Furos passantes
40626.. 40649.. 40653.. 40636...
DC i OAL LU L DCONMS,; ZEFP
mm mm mm mm mm
560-599 130 85 10 12 4 XXxx 2 xxxx " xxxx " XXXX 2
6,00 130 85 10 12 4 060 06000 " 06000 060
6,01-799 130 85 10 12 4 XXxx 2 xxxx " xxxx " XXXX 2
8,00 130 85 10 12 4 080 08000 " 08000 080
8,01-8,89 130 85 10 12 4 XXxx 2 xxxx " xxxx " XXXX 2
8,90-9,89 130 85 10 12 6 XXxx 2 xxxx " xxxx " XXXX 2
9,90-999 160 115 10 12 6 XXxx 2 xxxx " xxxx " XXxx 2
10,00 160 115 10 12 6 100 10000 " 10000 100
10,01-11,99 160 115 10 12 6 XXxx 2 xxxx " xxxx " XXxx 2
12,00 160 115 10 12 6 120 12000 " 12000 120
12,01-13,99 160 115 10 12 6 XXxx 2 xxxx " xxxx XXxx 2
14,00 160 115 10 12 6 140 14000 " 14000 140
14,01-14,99 160 115 10 12 6 XXxx 2 xxxx " xxxx " XXXX 2
15,00 160 115 10 12 6 150 15000 " 15000 150
15,01-1589 160 115 10 12 6 XXxx 2 xxxx " xxxx " XXXX 2
15,90-15,99 180 130 10 16 6 XXxx 2 xxxx " xxxx " XXxx 2
16,00 180 130 10 16 6 160 16000 " 16000 160
16,01-1799 180 130 10 16 6 XXxx 2 xxxx " xxxx " XXxx 2
18,00 180 130 10 16 6 180 18000 " 18000 180
18,01-18,89 180 130 10 16 6 XXXX 2 xxxx " xxxx " XXxx 2
18,90-19,99 200 140 10 20 6 XXxx 2 xxxx " xxxx " XXXX 2
20,00 200 140 10 20 6 200 20000 " 20000 200
20,01-2589 200 140 10 20 6 XXxx 2 xxxx " xxxx " XXxx 2
p ° ° °
M )
K ) o
N ¢) °
$
H
0 o

1) Nao disponivel em estoque, os artigos sdo ndo retornéveis e ndo podem ser trocados / Prazo de entrega 25 dias (teis / Quantidade minima de pedido 2 pecas
2) Nao disponivel em estoque, 0s artigos sao ndo retorndveis e ndo podem ser trocados / Prazo de entrega 20 dias Uteis / Quantidade minima de pedido 2 pecas

TiN

i

56R.71
<5xD
<] 45°
ASG3000
Metal duro
Furos passantes

40 606 ...

xxxx "
060
xxxx "
080
xxxx "
xxxx "
xxxx "
100
xxxx "
120
xxxx "
140
xxxx "
150
xxxx "
xxxx "
160
xxxx "
180
xxxx "
xxxx "
200
xxxx "

— v, Pégina 76-79

o)
@ Ndo aqueca as ferramentas retrateis!

@)
@ Para xxxx ao fazer o pedido, especifique 0 @ necessario em H7 (por ex. @ 15,89 H7 — Artigo-Nr. 40 636 1589!
Todos os outros diametros e classes de tolerancia também sao possiveis (por ex. 18,5 0025 gu 18 N7)!

cuttingtools.ceratizit.com
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KOMET \ Performance

Alargadores de alta velocidade

Monomax - Alargadores de alta velocidade, versao longa

A Ajustdvel para furos com menores tolerancias

A Compensacdo de desgaste dentro do campo de tolerancia

A Retragéo da ferramenta do furo de 3 a 4 vezes a taxa do avanco de corte

A Atéaclasse de tolerancia IT 5 com absoluta seguranca de processo, desde o primeiro furo

*f DBG-P DBC DBG-P

DCONMS

OAL
I

LU

f
&E:%
!

f=0,1mm
56Q.65 56Q.17 56Q.65
<5xD <5xD <5xD
<] 45° <] 45/8° <] 45°
ASG0106 ASG0706 ASG3000
Metal duro Metal duro Metal duro
Furos cegos Furos cegos Furos cegos

40645... 40641.. 40665...
DCy  OAL LU L DCONMS, ZEFP

mm mm mm mm mm
560-599 130 85 10 12 4 xxxx " xxxx " xxxx "
6,00 130 85 10 12 4 06000 " 06000 " 06000 "
6,01-799 130 85 10 12 4 xxxx " xxxx " xxxx "
8,00 130 85 10 12 4 08000 " 08000 " 08000 "
8,01-8,89 130 85 10 12 4 xxxx " xxxx " xxxx "
8,90-9,89 130 85 10 12 6 xxxx " xxxx " xxxx "
9,90-999 160 115 10 12 6 xxxx " xxxx " xxxx "
10,00 160 115 10 12 6 10000 " 10000 " 10000
10,01-11,99 160 115 10 12 6 xxxx " xxxx " xxxx
12,00 160 115 10 12 6 12000 " 12000 " 12000 "
12,01-13,99 160 115 10 12 6 xxxx " xxxx " xxxx
14,00 160 115 10 12 6 14000 " 14000 " 14000 "
14,01-14,99 160 115 10 12 6 xxxx " xxxx " xxxx "
15,00 160 115 10 12 6 15000 " 15000 " 15000 "
15,01-1589 160 115 10 12 6 xxxx " xxxx " xxxx "
15,90-15,99 180 130 10 16 6 xxxx " xxxx " xxxx !
16,00 180 130 10 16 6 16000 " 16000 " 16000 "
16,01-1799 180 130 10 16 6 xxxx " xxxx " xxxx
18,00 180 130 10 16 6 18000 " 18000 " 18000 "
18,01-18,89 180 130 10 16 6 xxxx " xxxx " xxxx "
18,90-19,99 200 140 10 20 6 xxxx " xxxx " xxxx "
20,00 200 140 10 20 6 20000 " 20000 " 20000 "
20,01-25,89 200 140 10 20 6 xxxx " xxxx " xxxx "
p ° °
M )
K )
N )
$
H
0 o
1) Nao disponivel em estoque, os artigos sdo ndo retornéveis e ndo podem ser trocados / Prazo de entrega 25 dias (teis / Quantidade minima de pedido 2 pecas — v, Pégina 76-79

@)
@ Néo aqueca as ferramentas retrateis!

0]
@ Para xxxx ao fazer o pedido, especifique 0 @ necessario em H7 (por ex. @ 15,89 H7 — Artigo-Nr. 40 645 1589!
Todos os outros diametros e classes de tolerancia também sao possiveis (por ex. 18,5 *9925 ou 18 N7)!

04]22 cuttingtools.ceratizit.com



KOM ET \ Performance Alargadores e escareadores
Alargadores de alta velocidade de metal duro

Fullmax - Alargadores para maquina de alto desempenho, versao curta

A Passo extremamente irregular
A Projetado para usinagem de alta velocidade
A Geometria e cobertura especialmente desenvolvidos

> | NEW_|
" DBG-U
DCONMS | |
E
2
4 51P.57
o w3
Hélice a esquerda
<] 30°
ASG2210
Metal duro
Furos passantes
40483 ...
DCy, OAL L LU DCONMS s ZEFP
mm mm mm mm mm
4 50 12 22 4 4 04000
5 64 12 28 6 4 05000
6 64 12 28 6 4 06000
7 70 16 34 8 6 07000
8 70 16 34 8 6 08000
9 80 16 40 10 6 09000
10 80 16 40 10 6 10000
11 90 20 45 12 6 11000
12 90 20 45 12 6 12000
16 93 20 45 16 8 16000
P °
M °
K °
N e}
S o
H o

— v, Pégina 82
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KOMET \ Performance

Alargadores de alta velocidade de metal duro

Fullmax - Alargadores para maquina de alto desempenho, versao curta

A Passo extremamente irregular
A
A
A
A
>
DCONMS

Dc +0,004/+0,005 OAL

mm mm
2,96-3,96 50
3,97 50
3,98 50
3,99 50
4,00 50
4,01 50
4,02 50
4,03 50
4,04-4,05 50
4,06-4,96 64
4,97 64
4,98 64
4,99 64
5,00 64
5,01 64
5,02 64
5,03 64
5,04-596 64
5,97 64
5,98 64
5,99 64
6,00 64
6,01 64
6,02 64
6,03 64
6,04-6,05 64
6,06-796 70
797 70
7,98 70
7,99 70

O T w=xz=7T

1) Né&o disponivel em estoque, os artigos sdo ndo retorndveis e ndo podem ser trocados / Prazo de entrega 25 dias Uteis

Projetado para usinagem de alta velocidade
Geometria e cobertura especialmente desenvolvidos
Tolerancia: @2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
Tolerancia: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

OAL

DC

L LU
mm mm
12 22
12 22
12 22
12 22
12 22
12 22
12 22
12 22
12 22
12 28
12 28
12 28
12 28
12 28
12 28
12 28
12 28
12 28
12 28
12 28
12 28
12 28
12 28
12 28
12 28
12 28
16 34
16 34
16 34
16 34

DCONMS s ZEFP
mm

[e-lo-No e Mo, e lerlerierierloriierNerlepierierierRerileriepRopii Al s S S

(oMol R S A i i i i i e i i e i e i i il i e i i e i

DBG-U

51P.57
Ha__I8
Hélice a esquerda
<J30°
ASG2210
Metal duro
Furos passantes

40 489 ...

Xxxxx"
03970
03980
03990
04000
04010
04020
04030
XXXxx "
XXXxx "
04970
04980
04990
05000
05010
05020
05030
XXxXxx "
05970
05980
05990
06000
06010
06020
06030
XXXxx "
XXXxx "
07970
07980
07990

OO0OCewe

— v, Pégina 82

[0
@ Com este conceito de ferramenta, indmeras tolerancias podem ser cobertas. Para verificar os tamanhos, consulte a tabelana — Pagina 103.

Para xxxxx indique 0 @ necessdrio ao encomendar (por ex. @ 8,82 mm — Artigo Nr. 40 489 08820)!

04]24
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KOMET \ Performance

Alargadores de alta velocidade de metal duro

Fullmax - Alargadores para maquina de alto desempenho, versao curta

A Passo extremamente irregular
A
A
A
A
>
DCONMS

Dc +0,004/+0,005 OAL

mm mm
8,00 70
8,01 70
8,02 70
8,03 70
8,04-8,05 70
8,06-9,96 80
9,97 80
9,98 80
9,99 80
10,00 80
10,01 80
10,02 80
10,03 80

10,04-10,05 80
10,06-11,96 90

11,97 90
11,98 90
11,99 90
12,00 90
12,01 90
12,02 90
12,03 90

12,04-12,05 90
12,06-14,05 90
14,06-15,96 93
15,97-16,05 93
16,06 - 18,05 100
18,06-20,05 102

O T w=x=7T

1) Né&o disponivel em estoque, 0s artigos sdo ndo retorndveis e ndo podem ser trocados / Prazo de entrega 25 dias Uteis

Projetado para usinagem de alta velocidade
Geometria e cobertura especialmente desenvolvidos
Tolerancia: @2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
Tolerancia: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

OAL

DC

L LU
mm mm
16 34
16 34
16 34
16 34
16 34
16 40
16 40
16 40
16 40
16 40
16 40
16 40
16 40
16 40
20 45
20 45
20 45
20 45
20 45
20 45
20 45
20 45
20 45
20 45
20 48
20 48
20 52
20 52

DCONMS s ZEFP

[c-No o lorier e Nerlerie NerNorierNerle e e o> Norler e lorlerNerliorNorier o iop)

DBG-U

51P.57
Ha__I8
Hélice a esquerda
<] 30°
ASG2210
Metal duro
Furos passantes

40 489 ...

08000
08010
08020
08030
Xxxxx"
Xxxxx"
09970
09980
09990
10000
10010
10020
10030
XXXxx "
XXxXxx "
11970
11980
11990
12000
12010
12020
12030
XXXxx "
XXXxx "
XXXxx "
XXXxx "
XXXxx "
XXXxx "

OO0O0Cee

— v, Pégina 82

o
@ Com este conceito de ferramenta, indmeras tolerancias podem ser cobertas. Para verificar os tamanhos, consulte a tabelana — Pagina 103.
Para xxxxx indique 0 @ necessdrio ao encomendar (por ex. @ 8,82 mm — Artigo Nr. 40 489 08820)!

cuttingtools.ceratizit.com
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KOM ET \ Performance Alargadores e escareadores
Alargadores de alta velocidade de metal duro

Fullmax - Alargadores para maquina de alto desempenho, versao curta

A Passo extremamente irregular
A Projetado para usinagem de alta velocidade
A Geometria e cobertura especialmente desenvolvidos

| NEW_|
DBG-U
DCONMS |
z
o
2
4 51M.57
a3
DC .
Canais retos
<] 60°
ASG2110
Metal duro
Furos cegos
40 481 ...
DCy; OAL L LU DCONMS s ZEFP
mm mm mm mm mm
4 50 12 22 4 4 04000
5 64 12 28 6 4 05000
6 64 12 28 6 4 06000
7 70 16 34 8 6 07000
8 70 16 34 8 6 08000
9 80 16 40 10 6 09000
10 80 16 40 10 6 10000
1 90 20 45 12 6 11000
12 90 20 45 12 6 12000
16 93 20 45 16 8 16000
P )
M )
K °
N o
S o
H )

— v, Pégina 82
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KOMET \ Performance

Alargadores de alta velocidade de metal duro

Fullmax - Alargadores para maquina de alto desempenho, versao curta

Passo extremamente irregular

Projetado para usinagem de alta velocidade
Geometria e cobertura especialmente desenvolvidos
Tolerancia: @2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
Tolerancia: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

7 | hew |

>

DBG-U
DCONMS |
K
51M.57
a8
Canais retos
<] 60°
ASG2110
Metal duro
Furos cegos
40 488 ...
DC .o00a1000s OAL L LU DCONMS s ZEFP
mm mm mm mm mm
2,96-3,96 50 12 22 4 4 Xxxxx"
3,97 50 12 22 4 4 03970
3,98 50 12 22 4 4 03980
3,99 50 12 22 4 4 03990
4,00 50 12 22 4 4 04000
4,01 50 12 22 4 4 04010
4,02 50 12 22 4 4 04020
4,03 50 12 22 4 4 04030
404-405 50 12 22 4 4 XXXxx "
4,06-496 64 12 28 6 4 XXXxx "
4,97 64 12 28 6 4 04970
4,98 64 12 28 6 4 04980
4,99 64 12 28 6 4 04990
5,00 64 12 28 6 4 05000
5,01 64 12 28 6 4 05010
5,02 64 12 28 6 4 05020
5,03 64 12 28 6 4 05030
5,04-596 64 12 28 6 4 Xxxxx"
5,97 64 12 28 6 4 05970
5,98 64 12 28 6 4 05980
5,99 64 12 28 6 4 05990
6,00 64 12 28 6 4 06000
6,01 64 12 28 6 4 06010
6,02 64 12 28 6 4 06020
6,03 64 12 28 6 4 06030
6,04-6,056 64 12 28 6 4 Xxxxx"
6,06-7,96 70 16 34 8 6 Xxxxx"
7,97 70 16 34 8 6 07970
7,98 70 16 34 8 6 07980
7,99 70 16 34 8 6 07990
P )
M )
K )
N )
S o
H (@)
0
1) Né&o disponivel em estoque, os artigos sdo ndo retorndveis e ndo podem ser trocados / Prazo de entrega 25 dias Uteis — v, Pégina 82

@)
@ Com este conceito de ferramenta, indmeras tolerancias podem ser cobertas. Para verificar os tamanhos, consulte a tabelana — Pagina 103.
Para xxxxx indique 0 @ necessdrio ao encomendar (por ex. @ 8,82 mm — Artigo-Nr. 40 488 08820)!

cuttingtools.ceratizit.com Continua na proxima pagina 04 | 27



KOMET \ Performance

Alargadores de alta velocidade de metal duro

Fullmax - Alargadores para maquina de alto desempenho, versao curta

Passo extremamente irregular

Projetado para usinagem de alta velocidade
Geometria e cobertura especialmente desenvolvidos
Tolerancia: @2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
Tolerancia: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

7 | new |

>

DBG-U
DCONMS |
2
51M.57
Ha__I8
Canais retos
<]60°
ASG2110
Metal duro
Furos cegos
40 488 ...
DC .o00am000s OAL L LU DCONMS; ZEFP
mm mm mm mm mm
8,00 70 16 34 8 6 08000
8,01 70 16 34 8 6 08010
8,02 70 16 34 8 6 08020
8,03 70 16 34 8 6 08030
8,04-8,05 70 16 34 8 6 Xxxxx "
8,06-9,96 80 16 40 10 6 Xxxxx "
9,97 80 16 40 10 6 09970
9,98 80 16 40 10 6 09980
9,99 80 16 40 10 6 09990
10,00 80 16 40 10 6 10000
10,01 80 16 40 10 6 10010
10,02 80 16 40 10 6 10020
10,03 80 16 40 10 6 10030
10,04-10,05 80 16 40 10 6 XXXXX "
10,06 - 11,96 90 20 45 12 6 XXXXX "
11,97 90 20 45 12 6 11970
11,98 90 20 45 12 6 11980
11,99 90 20 45 12 6 11990
12,00 90 20 45 12 6 12000
12,01 90 20 45 12 6 12010
12,02 90 20 45 12 6 12020
12,03 90 20 45 12 6 12030
12,04-12,05 90 20 45 12 6 Xxxxx"
12,06 - 14,05 90 20 45 14 6 Xxxxx"
14,06-15,96 93 20 48 16 6 Xxxxx"
15,97 -16,05 93 20 48 16 8 Xxxxx"
16,06-18,05 100 20 52 18 8 Xxxxx"
18,06-20,05 102 20 52 20 8 Xxxxx"
B °
M °
K (]
N (e}
S ¢}
H )
0
1) Né&o disponivel em estoque, 0s artigos sdo ndo retorndveis e ndo podem ser trocados / Prazo de entrega 25 dias Uteis — v, Pégina 82

[®)
@ Com este conceito de ferramenta, indmeras tolerancias podem ser cobertas. Para verificar os tamanhos, consulte a tabelana — Pagina 103.
Para xxxxx indique o @ necessdrio ao encomendar (por ex. @ 8,82 mm — Artigo-Nr. 40 488 08820)!

04]28 cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Performance

Alargadores e escareadores
Alargadores de alta velocidade de metal duro

Fullmax - Alargadores para maquina de alto desempenho, versao longa

A Passo extremamente irregular

A Projetado para usinagem de alta velocidade
A Geometria e cobertura especialmente desenvolvidos

>
m

DCONMS

LU

OAL

DC

OAL L LU DCONMS.s ZEFP

mm mm mm mm

=
3—,\,‘:3«:m~|mmhgo
K
-
o
=
—
=)
<2}
a

4
6
6
8
8
108 16 68 10
10
12
12
16

T w=XxX= T

DO D™D

“

DBG-U DBQ DBC-N

52P57 528.44 52N.17
wal T8 wal T3 a3

Hélice a esquerda Hélice aesquerda  Canais retos

<] 30° <] 30° <]30°
ASG2210 ASG2231 ASG2270
Metal duro Metal duro Metal duro

Furos passantes Furos passantes Furos passantes

40484.. 40401.. 40471..

cuttingtools.ceratizit.com

04000 04000 04000
05000 05000 05000
06000 06000 06000
07000 07000 07000
08000 08000 08000
09000 09000 09000
10000 10000 10000
11000 11000 11000
12000 12000 12000
16000 16000 16000
° °
° °
°
o °
o
o
— v, P4gina 80+81
04129



KOMET \ Performance

Alargadores de alta velocidade de metal duro

Fullmax - Alargadores para maquina de alto desempenho, versao longa

>

>
n

Dc +0,004/+0,005
mm
2,96 - 3,96
2,96 - 3,96
3,97
3,97
3,98
3,98
3,99
3,99
4,00
4,00
4,01
4,01
4,02
4,02
4,03
4,03
4,04- 4,05
4,04 - 4,05
4,06 - 4,96
4,06 - 4,96
4,97
4,97
4,98
4,98
4,99
4,99
5,00
5,00
5,01

OTwn=x=7T

1) Né&o disponivel em estoque, os artigos sdo ndo retorndveis e ndo podem ser trocados / Prazo de entrega 25 dias Uteis
2) Nao disponivel em estoque, 0s artigos sdo ndo retorndveis e ndo podem ser trocados / Prazo de entrega 32 dias Uteis

Passo extremamente irregular
Projetado para usinagem de alta velocidade
Geometria e cobertura especialmente desenvolvidos
Tolerancia: @2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
Tolerancia: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

DCONMS | _

l

I

]

|

0

|

\

DC

OAL L LU
mm mm - mm
60 12 32
60 12 32
60 12 32
60 12 32
60 12 32
60 12 32
60 12 32
60 12 32
60 12 32
60 12 32
60 12 32
60 12 32
60 12 32
60 12 32
60 12 32
60 12 32
60 12 32
60 12 32
76 12 40
76 12 40
76 12 40
76 12 40
76 12 40
76 1240
76 12 40
76 12 40
76 12 40
76 12 40
76 12 40

OAL

DCONMS ; ZEFP

mm

[orNerNerNerNorNorNeorNeplepiopiopii A R R N e e i i i e

PO PRPOOPROORPRPROOOROROOPROOROOPRPOOROOROORARD

|II!HI||I II|HHIII

IIIHIIlI |I|HHH||I |III!III

DBG-U DBQ DBG-P DBC-N DBF-A
52P.57 525.44 52J.65 52N.17 52G.55
w3 a3 A I3 na_ ]38 ma(_ ]38
Hélice a esquerda Hélice aesquerda  Canais retos Canais retos Canais retos
<] 30° <] 30° <130° <]30° <]30°
ASG2210 ASG2231 ASG2350 ASG2270 ASG2360
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro
Furos passantes  Furos passantes Furos passantes Furos passantes Furos passantes
40486.. 40403.. 40477.. 40473.. 40475..
Xxxxx
Xxxxx XXXXX2) XXxXxx " XXXXx "
03970 03970 03970" 03970"
03970"
03980 03980 03980" 03980"
03980"
03990 03990 03990" 03990"
03990"
04000 04000 04000" 04000"
04000"
04010 04010 040107 04010"
04010"
04020 04020 04020" 04020"
04020"
04030 04030 04030" 04030"
04030"
Xxxxx XXXXX2) XXXxx " XXXxx "
Xxxxx "
XXxxx
XXxxx" XXXXx? Xxxxx" Xxxxx"
04970 04970 04970" 04970"
04970"
04980 04980 04980" 04980"
04980"
04990 04990 04990" 04990"
04990"
05000 05000 05000" 05000"
05000"
05010 05010 05010" 05010"
° °
° °
° °
o °
o)
o °
o
— v, P4gina 80+81

@)
@ Com este conceito de ferramenta, inimeras tolerancias podem ser cobertas. Para verificar os tamanhos, consulte a tabela na — Pagina 103.
Para xxxxx indique o @ necessdrio ao encomendar (por ex. @ 8,82 mm — Artigo-Nr. 40 486 08820)!

04|30

Continua na proxima pagina cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Performance

Alargadores de alta velocidade de metal duro

Fullmax - Alargadores para maquina de alto desempenho, versao longa

Passo extremamente irregular

Projetado para usinagem de alta velocidade
Geometria e cobertura especialmente desenvolvidos
Tolerancia: @2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
Tolerancia: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

2 VA ALU
m

>

DBG-U DBQ DBG-P DBC-N DBF-A
DCONMS
[l
I
I
|
N
| g
|
2
be 52P.57 525.44 52J.65 52N.17 52G.55
w3 a3 A I3 na_ ]38 ma(_ ]38
Hélice a esquerda Hélice aesquerda  Canais retos Canais retos Canais retos
<] 30° <] 30° <]30° <]30° <] 30°
ASG2210 ASG2231 ASG2350 ASG2270 ASG2360
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro

Furos passantes Furos passantes Furos passantes Furos passantes Furos passantes

40486.. 40403.. 40477.. 40473.. 40475..
DCoomoms OAL L LU DCONMS, ZEFP

mm mm mm mm mm
5,01 76 12 40 6 6 05010"
5,02 76 12 40 6 4 05020 05020 05020" 05020"
5,02 76 12 40 6 6 05020"
5,03 76 12 40 6 4 05030 05030 05030" 05030"
5,03 76 12 40 6 6 05030"
5,04-596 76 12 40 6 4 XXxxx" XXXXX? Xxxxx" XXxxx"
5,04-596 76 12 40 6 6 XXxxx"
5,97 76 12 40 6 4 05970 05970 05970" 05970"
5,97 76 12 40 6 6 05970"
5,98 76 12 40 6 4 05980 05980 05980" 05980"
5,98 76 12 40 6 6 05980"
5,99 76 12 40 6 4 05990 05990 05990" 05990"
5,99 76 12 40 6 6 05990"
6,00 76 12 40 6 4 06000 06000 06000" 06000"
6,00 76 12 40 6 6 06000"
6,01 76 12 40 6 4 06010 06010 060107 06010"
6,01 76 12 40 6 6 06010"
6,02 76 12 40 6 4 06020 06020 06020" 06020"
6,02 76 12 40 6 6 06020"
6,03 76 12 40 6 4 06030 06030 06030" 06030"
6,03 76 12 40 6 6 06030"
6,04-6,05 76 12 40 6 4 XXxxx" XXXXx? XXxxx" XXxxx"
6,04-6,05 76 12 40 6 6 XXxxx"
6,06-7,96 101 16 65 8 8 Xxxxx"
6,06-7,96 101 16 65 8 6 XXxxx" XXXXx? Xxxxx" Xxxxx"
7,97 101 16 65 8 6 07970 07970 07970" 07970"
7,97 101 16 65 8 8 079707
7,98 101 16 65 8 6 07980 07980 07980" 07980"
7,98 101 16 65 8 8 07980"
p ) )
M ° °
K o )
N o )
S o
H ¢) )
0 o
1) Né&o disponivel em estoque, os artigos sdo ndo retorndveis e ndo podem ser trocados / Prazo de entrega 25 dias Uteis — v, P4gina 80+81

2) Nao disponivel em estoque, 0s artigos sdo ndo retorndveis e ndo podem ser trocados / Prazo de entrega 32 dias Uteis

o
@ Com este conceito de ferramenta, inumeras tolerancias podem ser cobertas. Para verificar os tamanhos, consulte a tabela na — Pagina 103.
Para xxxxx indique o @ necessdrio ao encomendar (por ex. @ 8,82 mm — Artigo-Nr. 40 486 08820)!

cuttingtools.ceratizit.com Continua na proxima pagina 04|31



KOMET \ Performance

Alargadores de alta velocidade de metal duro

Fullmax - Alargadores para maquina de alto desempenho, versao longa

>

>
n

Dc +0,004/+0,005
mm
7,99
7,99
8,00
8,00
8,01
8,01
8,02
8,02
8,03
8,03

8,04 - 8,05
8,04 - 8,05
8,06 - 9,96
8,06 - 9,96
9,97
9,97
9,98
9,98
9,99
9,99
10,00
10,00
10,01
10,01
10,02
10,02
10,03
10,03
10,04 - 10,05

P
M
K
N
S
H
0
1)
2)

Passo extremamente irregular
Projetado para usinagem de alta velocidade
Geometria e cobertura especialmente desenvolvidos
Tolerancia: @2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
Tolerancia: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

DCONMS | _

l

I

]

|

0

|

\

DC

OAL L LU
mm mm - mm
101 16 65
101 16 65
101 16 65
101 16 65
101 16 65
101 16 65
101 16 65
101 16 65
101 16 65
101 16 65
101 16 65
101 16 65
108 16 68
108 16 68
108 16 68
108 16 68
108 16 68
108 16 68
108 16 68
108 16 68
108 16 68
108 16 68
108 16 68
108 16 68
108 16 68
108 16 68
108 16 68
108 16 68
108 16 68

OAL

DCONMS ; ZEFP

mm

00 00 0O 0O 0O 0O OO CO OO O GO OO

[orNe Nerlo-NorNe-NorNeo-NeorNo-Nopie-Neorlo-NorNorNeNo-NeorN o NorNe-NeorNo oo Nopie-Nep)

“

--

DBG-U DBQ DBG-P DBC-N DBF-A
52P.57 525.44 52J.65 52N.17 52G.55
w3 a3 A I3 na_ ]38 ma(_ ]38
Hélice a esquerda Hélice aesquerda  Canais retos Canais retos Canais retos
<] 30° <] 30° <]30° <]30° <] 30°
ASG2210 ASG2231 ASG2350 ASG2270 ASG2360
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro
Furos passantes Furos passantes Furos passantes Furos passantes Furos passantes
40486.. 40403.. 40477.. 40473.. 40475..
07990 07990 07990" 07990"
07990"
08000 08000 08000" 08000"
08000"
08010 08010 08010" 08010"
08010"
08020 08020 08020" 08020"
08020"
08030 08030 08030" 08030"
08030"
Xxxxx " XXXXX2) XXxxx " XXXXx "
Xxxxx
Xxxxx "
Xxxxx XXXXX?) XXxxx " XXXxx "
09970 09970 09970" 09970"
099707
09980 09980 09980" 09980"
09980"
09990 09990 09990" 09990"
09990"
10000 10000 10000" 10000"
10000"
10010 10010 100107 100107
100107
10020 10020 100207 100207
10020"
10030 10030 100307 100307
10030"
Xxxxx" XXXxx? Xxxxx" Xxxxx"
° °
° °
° °
o °
o)
o °
o

Ndo disponivel em estoque, 0s artigos sdo ndo retorndveis e ndo podem ser trocados / Prazo de entrega 25 dias Uteis
Nao disponivel em estoque, os artigos sdo ndo retorndveis e ndo podem ser trocados / Prazo de entrega 32 dias Uteis

- v, Pagina 80+81

o
@ Com este conceito de ferramenta, inumeras tolerancias podem ser cobertas. Para verificar os tamanhos, consulte a tabela na — Pagina 103.
Para xxxxx indique o @ necessdrio ao encomendar (por ex. @ 8,82 mm — Artigo-Nr. 40 486 08820)!
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Continua na proxima pagina cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Performance

Alargadores de alta velocidade de metal duro

Fullmax - Alargadores para maquina de alto desempenho, versao longa

Passo extremamente irregular

Projetado para usinagem de alta velocidade
Geometria e cobertura especialmente desenvolvidos
Tolerancia: @2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
Tolerancia: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

2 VA ALU
m

>

DBG-U DBQ DBG-P DBC-N DBF-A
DCONMS
[l
I
I
|
N
| g
|
2
be 52P.57 525.44 52J.65 52N.17 52G.55
w3 a3 A I3 na_ ]38 ma(_ ]38
Hélice a esquerda Hélice aesquerda  Canais retos Canais retos Canais retos
<] 30° <] 30° <]30° <]30° <] 30°
ASG2210 ASG2231 ASG2350 ASG2270 ASG2360
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro

Furos passantes Furos passantes Furos passantes Furos passantes Furos passantes

40486.. 40403.. 40477.. 40473.. 40475..
DCoomoms OAL L LU DCONMS, ZEFP

mm mm mm mm mm
10,04-10,05 108 16 68 10 8 XXxxx
10,06-11,96 130 20 85 12 8 XXxxx"
10,06-11,96 130 20 85 12 6 Xxxxx XXXXX2) Xxxxx" Xxxxx"
11,97 130 20 85 12 6 11970 11970 119707 119707
11,97 130 20 85 12 8 11970"
11,98 130 20 85 12 6 11980 11980 119807 119807
11,98 130 20 85 12 8 119807
11,99 130 20 85 12 6 11990 11990 119907 119907
11,99 130 20 85 12 8 119907
12,00 130 20 85 12 6 12000 12000 12000" 12000"
12,00 130 20 85 12 8 12000"
12,01 130 20 85 12 6 12010 12010 120107 120107
12,01 130 20 85 12 8 120107
12,02 130 20 85 12 6 12020 12020 120207 120207
12,02 130 20 85 12 8 12020"
12,03 130 20 85 12 6 12030 12030 120307 120307
12,03 130 20 85 12 8 12030"
12,04-12,06 130 20 85 12 6 XXxxx" XXXXx? Xxxxx" Xxxxx"
12,04-12,05 130 20 85 12 8 Xxxxx
12,06-14,06 130 20 85 14 8 Xxxxx"
12,06-14,06 130 20 85 14 6 Xxxxx XXXXX2) Xxxxx" Xxxxx"
14,06-16,05 150 20 102 16 6 XXxxx" XXXXx? XXxxx" XXxxx"
14,06-16,05 150 20 102 16 8 XXxxx"
16,06-18,05 150 20 102 18 6 XXxxx" XXXXx? XXxxx" XXxxx"
16,06-18,06 150 20 102 18 8 Xxxxx"
18,06-20,05 160 20 110 20 6 xxxxx XXXXX2) Xxxxx" Xxxxx"
18,06-20,05 160 20 110 20 8 Xxxxx"
P ) )
M ° °
K o )
N o °
S o
H ¢) )
0 o
1) Né&o disponivel em estoque, os artigos sdo ndo retorndveis e ndo podem ser trocados / Prazo de entrega 25 dias Uteis — v, P4gina 80+81

2) Nao disponivel em estoque, 0s artigos sdo ndo retorndveis e ndo podem ser trocados / Prazo de entrega 32 dias uteis

(e}
@ Com este conceito de ferramenta, inimeras tolerancias podem ser cobertas. Para verificar os tamanhos, consulte a tabela na — Pagina 103.
Para xxxxx indique o @ necessario ao encomendar (por ex. @ 8,82 mm — Artigo-Nr. 40 486 08820)!

cuttingtools.ceratizit.com 04|33



KOM ET \ Performance Alargadores e escareadores
Alargadores de alta velocidade de metal duro

Fullmax - Alargadores para maquina de alto desempenho, versao longa

A Passo extremamente irregular
A Projetado para usinagem de alta velocidade
A Geometria e cobertura especialmente desenvolvidos

VA ALU
DBG-U DBQ DBC-N
DCONMS
m
I
I
2
o
2
= 52M.57 52T.45 52Q.17
w13 a8 a8
Canais retos Canais retos Canais retos
<]60° <] 45° <] 60°
ASG2110 ASG2131 ASG2170
Metal duro Metal duro Metal duro
Furos cegos Furos cegos Furos cegos

40485.. 40402.. 40472..

DC,; OAL L LU DCONMS s ZEFP
mm mm mm mm mm
4 60 12 32 4 4 04000 04000 04000
5 76 12 40 6 4 05000 05000 05000
6 76 12 40 6 4 06000 06000 06000
7 101 16 65 8 6 07000 07000 07000
8 101 16 65 8 6 08000 08000 08000
9 108 16 68 10 6 09000 09000 09000
10 108 16 68 10 6 10000 10000 10000
1 130 20 85 12 6 11000 11000 11000
12 130 20 85 12 6 12000 12000 12000
16 150 20 102 16 6 16000 16000 16000
P [} °
M ° )
K )
N o) °
S o
H e)

0o
— v, P4gina 80+81

0434 cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Performance

Alargadores de alta velocidade de metal duro

Fullmax - Alargadores para maquina de alto desempenho, versao longa

A Passo extremamente irregular
A Projetado para usinagem de alta velocidade
A Geometria e cobertura especialmente desenvolvidos
A Tolerancia: @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
A Tolerancia: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm
VA ALU
DBG-U DBQ DBG-P DBC-N DBF-A
DCONMS
m
I
]
\ 2
‘ O
| -
el 52M.57 52745 52K.65 52017 52H.55
w13 a8 a8 a3 T3
Canais retos Canais retos Canais retos Canais retos Canais retos
<] 60° <] 45° <130° <]60° <]30°
ASG2110 ASG2131 ASG2350 ASG2170 ASG2360
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro
Furos cegos Furos cegos Furos cegos Furos cegos Furos cegos

40487.. 40404.. 40478.. 40474.. 40476...

DC ,o00am000s OAL L LU  DCONMS s ZEFP
mm mm mm mm mm

2,96-3,96 60 12 32 4 6 XXXXX?
2,96-3,96 60 12 32 4 4 XXXxx" XXXXx? Xxxxx" Xxxxx"
3,97 60 12 32 4 4 03970 03970 03970" 039707
3,97 60 12 32 4 6 039702
3,98 60 12 32 4 4 03980 03980 039807 039807
3,98 60 12 32 4 6 039802
3,99 60 12 32 4 4 03990 03990 03990" 03990"
3,99 60 12 32 4 6 039902
4,00 60 12 32 4 4 04000 04000 04000" 04000"
4,00 60 12 32 4 6 04000%
4,01 60 12 32 4 4 04010 04010 04010" 04010"
4,01 60 12 32 4 6 04010%
4,02 60 12 32 4 4 04020 04020 04020" 04020"
4,02 60 12 32 4 6 04020%
4,03 60 12 32 4 4 04030 04030 04030" 04030"
4,03 60 12 32 4 6 04030%
4,04-4,05 60 12 32 4 4 Xxxxx XXXXX2) Xxxxx" Xxxxx"
4,04-4,05 60 12 32 4 6 XXXxx2
4,06-496 76 12 40 6 6 XXXXx"
4,06-4,96 76 12 40 6 4 xxxxx XXXXX2) Xxxxx" Xxxxx"
4,97 76 12 40 6 4 04970 04970 04970" 04970"
4,97 76 12 40 6 6 049702
4,98 76 12 40 6 4 04980 04980 04980" 04980"
4,98 76 12 40 6 6 04980%
4,99 76 12 40 6 4 04990 04990 04990" 04990"
4,99 76 12 40 6 6 04990%
5,00 76 12 40 6 4 05000 05000 05000" 05000"
5,00 76 12 40 6 6 050002
5,01 76 12 40 6 4 05010 05010 05010" 05010"
P [ )
M ° °
K o °
N o °
S ¢}
H o )
0 o
1) Nao disponivel em estoque, os artigos sdo nao retornaveis e nao podem ser trocados / Prazo de entrega 25 dias Uteis — v, P4gina 80+81

2) Nao disponivel em estoque, 0s artigos sdo ndo retorndveis e ndo podem ser trocados / Prazo de entrega 32 dias Uteis

@)
@ Com este conceito de ferramenta, inimeras tolerancias podem ser cobertas. Para verificar os tamanhos, consulte a tabela na — Pagina 103.
Para xxxxx indique 0 @ necessdrio ao encomendar (por ex. @ 8,82 mm — Artigo-Nr. 40 487 08820)!

cuttingtools.ceratizit.com Continua na proxima pagina 04|46



KOMET \ Performance

Alargadores de alta velocidade de metal duro

Fullmax - Alargadores para maquina de alto desempenho, versao longa

>

Passo extremamente irregular
Projetado para usinagem de alta velocidade

Tolerancia: @2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
Tolerancia: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

DCONMS

OAL

DC

DC o00am000s OAL L LU DCONMS.; ZEFP

mm mm mm mm mm

5,01 76 12 40
5,02 76 12 40
5,02 76 12 40
5,03 76 12 40
5,03 76 12 40
504-596 76 12 40
504-596 76 12 40
5,97 76 12 40
5,97 76 12 40
5,98 76 12 40
5,98 76 12 40
5,99 76 12 40
5,99 76 12 40
6,00 76 12 40
6,00 76 12 40
6,01 76 12 40
6,01 76 12 40
6,02 76 12 40
6,02 76 12 40
6,03 76 12 40
6,03 76 12 40
6,04-605 76 12 40
6,04-605 76 12 40
6,06-7,96 101 16 65
6,06-7,96 101 16 65
7,97 101 16 65
7,97 101 16 65
7,98 101 16 65
7,98 101 16 65

[e-NeoNo o o Ne Nori oo NorNorNeorNeorlerNorNorNorNeorNer oo NorNeorierNer o NorpNopNep)

OTwnw=x=7DT

1) Né&o disponivel em estoque, os artigos sdo ndo retorndveis e ndo podem ser trocados / Prazo de entrega 25 dias Uteis
2) Nao disponivel em estoque, 0s artigos sdo ndo retorndveis e ndo podem ser trocados / Prazo de entrega 32 dias Uteis

Geometria e cobertura especialmente desenvolvidos

[e-NeorNoclerNorNe-Nopli eIt o plF - o I e I o p JN - e p I - e p I e p IR e R 2 i =)

VA ALU
DBG-U DBQ DBG-P DBC-N DBF-A
52M.57 52T.45 52K.65 52Q.17 52H.55
w3 a3 A I3 na_ ]38 ma(_ ]38
Canais retos Canais retos Canais retos Canais retos Canais retos
<]60° <] 45° <130° <]60° <]30°
ASG2110 ASG2131 ASG2350 ASG2170 ASG2360
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro
Furos cegos Furos cegos Furos cegos Furos cegos Furos cegos
40487.. 40404.. 40478.. 40474.. 40476...
050102
05020 05020 05020" 05020"
050202
05030 05030 05030" 05030"
05030%
XXxxx" XXXXX? Xxxxx" Xxxxx"
XXXXX2)
05970 05970 05970" 05970"
059702
05980 05980 05980" 05980"
059802
05990 05990 05990" 05990"
059902
06000 06000 06000" 06000"
060002
06010 06010 060107 06010"
060102
06020 06020 06020" 06020"
06020%
06030 06030 06030" 06030"
06030%
XXxxx" XXXXx? Xxxxx" Xxxxx"
XXXXX?)
Xxxxx"
Xxxxx " XXXXX?) XXXxx " XXXxx "
07970 07970 07970" 07970"
079702
07980 07980 07980" 07980"
079802
° )
° °
° °
o )
o
o )
o

- v, Pagina 80+81

o
@ Com este conceito de ferramenta, inumeras tolerancias podem ser cobertas. Para verificar os tamanhos, consulte a tabela na — Pagina 103.
Para xxxxx indique 0 @ necessdrio ao encomendar (por ex. @ 8,82 mm — Artigo-Nr. 40 487 08820)!
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KOMET \ Performance

Alargadores de alta velocidade de metal duro

Fullmax - Alargadores para maquina de alto desempenho, versao longa

A Passo extremamente irregular
A Projetado para usinagem de alta velocidade
A Geometria e cobertura especialmente desenvolvidos
A Tolerancia: @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
A Tolerancia: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm
VA ALU
DBG-U DBQ DBG-P DBC-N DBF-A
DCONMS
m
I
]
\ 2
‘ O
| -
e 52M.57 52745 52K.65 52017 52H.55
w13 a8 a8 a3 T3
Canais retos Canais retos Canais retos Canais retos Canais retos
<]60° <] 45° <130° <]60° <]30°
ASG2110 ASG2131 ASG2350 ASG2170 ASG2360
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro
Furos cegos Furos cegos Furos cegos Furos cegos Furos cegos

40487.. 40404.. 40478.. 40474.. 40476...

DC ,o00am000s OAL L LU  DCONMS s ZEFP
mm mm mm mm mm

7,99 101 16 65 8 6 07990 07990 07990" 07990"
7,99 101 16 65 8 8 079902
8,00 101 16 65 8 6 08000 08000 08000" 08000"
8,00 101 16 65 8 8 080002
8,01 101 16 65 8 6 08010 08010 08010" 08010"
8,01 101 16 65 8 8 080102
8,02 101 16 65 8 6 08020 08020 08020" 08020"
8,02 101 16 65 8 8 080202
8,03 101 16 65 8 6 08030 08030 08030" 08030"
8,03 101 16 65 8 8 08030%
8,04-8,05 101 16 65 8 6 XXxxx" XXXXx? Xxxxx" Xxxxx"
8,04-8,05 101 16 65 8 8 XXXXX2)
8,06-9,96 108 16 68 10 8 Xxxxx"
8,06-9,96 108 16 68 10 6 Xxxxx XXXXX?) XXxxx" Xxxxx"
9,97 108 16 68 10 6 09970 09970 09970" 09970"
9,97 108 16 68 10 8 099702
9,98 108 16 68 10 6 09980 09980 09980" 09980"
9,98 108 16 68 10 8 099802
9,99 108 16 68 10 6 09990 09990 09990" 09990"
9,99 108 16 68 10 8 099902
10,00 108 16 68 10 6 10000 10000 10000" 10000"
10,00 108 16 68 10 8 100002
10,01 108 16 68 10 6 10010 10010 100107 100107
10,01 108 16 68 10 8 100102
10,02 108 16 68 10 6 10020 10020 100207 100207
10,02 108 16 68 10 8 100202
10,03 108 16 68 10 6 10030 10030 100307 100307
10,03 108 16 68 10 8 100302
10,04-10,05 108 16 68 10 6 Xxxxx" XXXxx? Xxxxx" XXxxx"
p ) )
M ° °
K o )
N o )
S o
H ¢) )
0 o
1) Né&o disponivel em estoque, os artigos sdo ndo retorndveis e ndo podem ser trocados / Prazo de entrega 25 dias Uteis — v, P4gina 80+81
2) Nao disponivel em estoque, 0s artigos sdo ndo retorndveis e ndo podem ser trocados / Prazo de entrega 32 dias Uteis

o
@ Com este conceito de ferramenta, inumeras tolerancias podem ser cobertas. Para verificar os tamanhos, consulte a tabela na — Pagina 103.
Para xxxxx indique 0 @ necessdrio ao encomendar (por ex. @ 8,82 mm — Artigo-Nr. 40 487 08820)!

cuttingtools.ceratizit.com Continua na proxima pagina 0448



KOMET \ Performance

Alargadores de alta velocidade de metal duro

Fullmax - Alargadores para maquina de alto desempenho, versao longa

A Passo extremamente irregular
A Projetado para usinagem de alta velocidade
A Geometria e cobertura especialmente desenvolvidos
A Tolerancia: @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
A Tolerancia: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm
VA ALU
DBG-U DBQ DBG-P DBC-N DBF-A
DCONMS
m
I
]
\ 2
‘ O
| -
e 52M.57 52745 52K.65 52017 52H.55
w13 a8 a8 a3 T3
Canais retos Canais retos Canais retos Canais retos Canais retos
<]60° <] 45° <130° <]60° <]30°
ASG2110 ASG2131 ASG2350 ASG2170 ASG2360
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro
Furos cegos Furos cegos Furos cegos Furos cegos Furos cegos

40487.. 40404.. 40478.. 40474.. 40476...
DCoomoms OAL L LU DCONMS, ZEFP

mm mm mm mm mm
10,04-10,05 108 16 68 10 8 XXXXX2)
10,06-11,96 130 20 85 12 8 XXxxx"
10,06-11,96 130 20 85 12 6 Xxxxx XXXXX2) Xxxxx" Xxxxx"
11,97 130 20 85 12 6 11970 11970 119707 119707
11,97 130 20 85 12 8 119702
11,98 130 20 85 12 6 11980 11980 119807 119807
11,98 130 20 85 12 8 119802
11,99 130 20 85 12 6 11990 11990 119907 119907
11,99 130 20 85 12 8 119902
12,00 130 20 85 12 6 12000 12000 12000" 12000"
12,00 130 20 85 12 8 120002
12,01 130 20 85 12 6 12010 12010 120107 120107
12,01 130 20 85 12 8 120102
12,02 130 20 85 12 6 12020 12020 120207 120207
12,02 130 20 85 12 8 120202
12,03 130 20 85 12 6 12030 12030 120307 120307
12,03 130 20 85 12 8 120302
12,04-12,06 130 20 85 12 6 XXxxx" XXXXx? Xxxxx" Xxxxx"
12,04-12,05 130 20 85 12 8 XXXXX2)
12,06-14,06 130 20 85 14 8 Xxxxx"
12,06-14,06 130 20 85 14 6 Xxxxx XXXXX2) Xxxxx" Xxxxx"
14,06-16,05 150 20 102 16 6 XXxxx" XXXXx? XXxxx" XXxxx"
14,06-16,05 150 20 102 16 8 XXxxx"
16,06-18,05 150 20 102 18 6 XXxxx" XXXXx? XXxxx" XXxxx"
16,06-18,06 150 20 102 18 8 Xxxxx"
18,06-20,05 160 20 110 20 6 xxxxx XXXXX2) Xxxxx" Xxxxx"
18,06-20,05 160 20 110 20 8 Xxxxx"
P ) )
M ° °
K o )
N o °
S o
H ¢) )
0 o
1) Né&o disponivel em estoque, os artigos sdo ndo retorndveis e ndo podem ser trocados / Prazo de entrega 25 dias Uteis — v, P4gina 80+81

2) Nao disponivel em estoque, 0s artigos sdo ndo retorndveis e ndo podem ser trocados / Prazo de entrega 32 dias uteis

(e}
@ Com este conceito de ferramenta, inimeras tolerancias podem ser cobertas. Para verificar os tamanhos, consulte a tabela na — Pagina 103.
Para xxxxx indique o @ necessario ao encomendar (por ex. @ 8,82 mm — Artigo-Nr. 40 487 08820)!
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KOMET \ Performance

Alargadores de metal dur

0

Alargador NC para maquinas,

DIN 8093-2B

A Passo extremamente irregular
A (J2-3,5mm com centros em ambas as extremidades

A (J4-13 mm com centros protegidos

A Apartirde @ 22 mm, semelhante a DIN 8093-2B

NC

DC 4
mm
2,0
2,5
3,0
3,2
3,5
4,0
45
5,0
55
6,0
6,5
7,0
75
8,0
8,5
9,0
9,5
10,0
10,5
11,0
12,0
13,0
14,0
15,0
16,0
17,0
18,0
19,0
20,0
22,0
24,0
25,0
26,0
28,0
30,0

O T w=xz=7T

DCONMS _,
8
— 3
oo
OAL L
mm mm mm
50 12 185
60 16 290
65 17 330
65 18 330
75 18 430
75 19 430
80 21 390
93 23 520
93 26 530
93 26 530
101 28 610
109 31 680
109 31 680
17 33 770
17 33 770
125 36 800
125 36 800
133 38 880
133 38 880
142 4 970
151 44 100,
151 44 100,
160 47 106,0
162 50 108,
170 52 116,0
175 52 1210
182 52 1280
189 52 1330
195 52 1390
160 25 1050
180 25 1250
180 25 1250
180 25 1250
180 25 1190
200 25 1390

LU DCONMS . ZEFP

mm

OO WW

1) Comarestas de corte de metal duro

cuttingtools.ceratizit.com

[c-Ne-Neocle Mo Mo el e Nerlerler Nerle e e lerNerler Nerlepler e NerNerler e rle i e epRer i ep R NN

<0375
<0140
>0140

- I8
Hélice a esquerda
Metal duro

40 420 ...

020
025
030
032
035
040
045
050
055
060
065
070
075
080
085
090
095
100
105
110
120
130
140
150 "
160 "
170 "
180 "
190 "
200 "
220 "
240 "
250 "
260 "
280 "
300 "

°
- v, Pagina 84+85

Alargador NC para maquinas,
DIN 8093-2B

A Passo extremamente irregular

A (J2-3,5mm com centros em ambas as extremidades
A (3 4-13 mm com centros protegidos

A Apartirde @22 mm, semelhante a DIN 8093-2B

NC TiAIN

DCONMS

<0375
<0140
>014,0

OAL

LU

- T3

DO Hélice a esquerda

Metal duro

40 421 ...

DCy; OAL L LU DCONMS ZEFP
mm mm mm mm mm

20 50 12 185 3 4 020
25 60 16 29,0 3 4 025
30 65 17 330 4 6 030
32 65 18 33,0 4 6 032
35 75 18 430 4 6 035
40 75 19 430 4 6 040
45 80 21 39,0 6 6 045
50 93 23 520 6 6 050
55 93 26 53,0 6 6 055
6,0 93 26 53,0 6 6 060
6,5 101 28 61,0 6 6 065
70 109 31 680 8 6 070
75 109 31 68,0 8 6 075
80 117 33 770 8 6 080
85 117 33 770 8 6 085
90 125 36 80,0 10 6 090
95 125 36 80,0 10 6 095
10,0 133 38 88,0 10 6 100
10,5 133 38 88,0 10 6 105
1,0 142 41 970 10 6 110
12,0 151 44 1000 12 6 120
13,0 151 44 100,0 12 6 130
14,0 160 47 106,0 16 6 140
15,0 162 50 108,0 16 6 150
16,0 170 52 116,0 16 6 160
170 175 52 1210 18 6 170
18,0 182 52 128,0 18 6 180
190 189 52 133,0 20 6 190
20,0 195 52 139,0 20 6 200
P )
M o)
K )
N
S o
H )
0

— v, Pdgina 84+8
1) Comarestas de corte de metal duro

1)
1)
1)
1)
1)
1)
1)

5

04|39



KOMET \ Performance

Alargadores de metal duro

Alargador NC para maquinas, DIN 8093-2B

A Incrementos de 0,01 mm

A Passo extremamente irregular
A (0,6- 0,94 mm semelhante a DIN 8093-B

NC
100

DCONMS

DLVINVS L

Dc +0,004
mm
0,59 - 0,64
0,65-0,74
0,75-0,84
0,85-0,95
0,96
0,97
0,98
0,99

[ QO G g Y
ONOWw—-o0o
-lh-l>hmmhhhhhu@wo’mhwwwwNNNdOhNNNNNN\IWJ}NNNN—B—l—l—‘—EWO\I

LR T
—_
~N o
oo

90
97

oo ocoww !

W=
~NoN

NJ\DM
w=—=o
"

LR

PN
o O O
©'o®
=%

' oo ocowwio !

w0 W
Nwo

r o oocowwe '
oW
X R]

Ea it
NN o

o™
a1

OCONPERWON—-SOOONWWWWN—-OOWONNMNMONDNWN—=-OOWONMNNPNPWN OO - — —

©www !

OAL

LU DCONMS ;s ZEFP

=
3

OO AEA DA DR DR R DLRDRDDDRDRDREDLRDRDDRRWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWW

OO AR AR DR R R AL DR DR DR RARDRDRDDRRRWWWWWWWWWWWWWEhADMEN

A (30,95-3,75 mm com centros em ambas

as extremidades

A (3,76-12,05 mm com centros protegidos

<0095
<0375
>@375

- T8
Hélice a esquerda
Metal duro

40 430 ...

XXXxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
00960"
00970"
009802
00990%
01000%
01010%
010202
010302
XXXXx?
XXXXXx?
XXXXX?
XXXXx2
XXXXx2
XXXXX?
XXXXx2
01980
01990
02000
02010
02020
02030
XXXXx?
XXXXx?
XXXXX?
02480
02490
02500
02510
02520
02530
XXXXx2
XXXXx2
XXXXX?
02970
02980
02990
03000
03010
03020
03030
XXXXx2
XXXXX2
XXXXX2
03970
03980
03990
04000
04010
04020
04030
XXXXx?
XXXXx?
XXXXX?
04970
04980
04990

DC 10,004
mm
5,00

04-5,30
,31-5,96

10,06 - 10,60

10,61 - 11,80

11,81 - 11,96
11,97
11,98
11,99
12,00
12,01
12,02
12,03
12,04
12,05

© T w=Xxz=T

OAL L
mm mm
93 23

40 430 ...

LU DCONMS ;s ZEFP

mm
52,0
52,0
52,0
52,0
52,0
53,0
53,0
53,0
53,0
53,0
53,0
53,0
53,0
61,0
68,0
770
770
770
770
770
77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
80,0

mm

[ee)e Ne Yo oo oo o NeooNoRo o NorNorNorNororNorNorNorNorNerorNorNop)

[orYorNerNerorNorNorNorNerNerNorNorNorNoriereorforkorNorNorNerlerNorNorioriererorforKorNorNererforNorkorNorNer o NorNorNoriorl e forforNorRopRep)

05000
05010
05020
05030
XXXXX?)
XXXXX2
05970
05980
05990
06000
06010
06020
06030
XXxxx2
XXXXX?)
XXXxx2
07970
07980
07990
08000
08010
08020
08030
08040
XXXXX?)
XXXXX?)
XXXXX?)
XXxxx2
09970
09980
09990
10000
10010
10020
10030
10040
10050
XXXXX?)
XXXXX?)
XXXXX?)
11970
11980
11990
12000
12010
12020
12030
12040
12050

[ ]
(@)

o
- v, Pagina 84+85

1) Nao disponivel em estoque, 0s artigos sdo ndo retorndveis e nao podem ser trocados /
Prazo de entrega 12 dias Uteis / Quantidade minima de pedido 3 pecas

2) Ndéo disponivel em estoque, os artigos sdo ndo retorndveis e ndo podem ser trocados /
Prazo de entrega 12 dias Uteis

<ﬁ> Com este conceito de ferramenta, indmeras tolerancias podem ser cobertas
Para verificar os tamanhos, consulte a tabela na — Pagina 103
Para xxxxx indique 0 @ necessario ao encomendar
(porex. @ 8,05 mm — Artigo-Nr. 40 431 08050)!

cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Performance

Alargadores de metal duro

Alargador NC para maquinas, DIN 8093-2B

A Incrementos de 0,01 mm
A Passo extremamente irregular as extremidades
A (0,6- 0,94 mm semelhante a DIN 8093-B

NC '
100 TiAIN
DCONMS
|
al R 2
(=] o (3]
[ =2 =2 =2
A" Vi A
=
@
3
I
_ bc ~a T8
Hélice a esquerda
Metal duro
40431 ...
DC.o: OAL L LU DCONMSs ZEFP
mm mm mm mm mm
1,00 50 6 175 3 3 01000"
1,01 50 6 175 3 3 010107
1,02 50 6 175 3 3 010207
1,03 50 6 175 3 3 010307
1,04-1,06 50 6 175 3 3 XXxxx"
1,07-1,18 50 9 175 3 3 Xxxxx"
1,19-1,32 50 9 175 3 3 Xxxxx"
1,33-1,50 50 9 18,0 3 3 Xxxxx"
1,561-1,70 50 10 18,0 3 3 XXxxx"
1,71-1,90 50 11 185 3 4 Xxxxx"
1,91-197 50 12 185 3 4 Xxxxx?
1,98 50 12 185 3 4 01980
1,99 50 12 185 3 4 01990
2,00 50 12 185 3 4 02000
2,01 50 12 185 3 4 02010
2,02 50 12 185 3 4 02020
2,03 50 12 185 3 4 02030
2,04-212 50 12 185 3 4 XXxxx"
213-2,36 50 12 185 3 4 XXxxx"
2,37-247 60 16 29,0 3 4 Xxxxx"
2,48 60 16 29,0 3 4 02480
2,49 60 16 29,0 3 4 02490
2,50 60 16 29,0 3 4 02500
2,51 60 16 29,0 3 4 02510
2,52 60 16 29,0 3 4 02520
2,53 60 16 29,0 3 4 02530
2,54-265 60 16 29,0 3 4 XXxxx"
2,66-2,80 65 17 33,0 4 6 Xxxxx"
2,81-296 65 17 33,0 4 6 xxxxx"
2,97 65 17 33,0 4 6 02970
2,98 65 17 33,0 4 6 02980
2,99 65 17 33,0 4 6 02990
3,00 65 17 33,0 4 6 03000
3,01 65 17 33,0 4 6 03010
3,02 65 17 33,0 4 6 03020
3,03 65 17 33,0 4 6 03030
3,04-3,35 65 18 33,0 4 6 Xxxxx"
3,36-3,75 75 18 43,0 4 6 XxXxxx"
3,76-3,96 75 19 430 4 6 XXXXx ")
3,97 75 19 430 4 6 03970
3,98 75 19 430 4 6 03980
3,99 75 19 430 4 6 03990
4,00 75 19 430 4 6 04000
4,01 75 19 430 4 6 04010
4,02 75 19 430 4 6 04020
4,03 75 19 430 4 6 04030
4,04-425 75 19 430 4 6 XXxxx"
426-4,75 80 21 39,0 6 6 Xxxxx"
476-4,96 93 23 52,0 6 6 Xxxxx"
4,97 93 23 520 6 6 04970
4,98 93 23 520 6 6 04980
4,99 93 23 52,0 6 6 04990
5,00 93 23 520 6 6 05000
5,01 93 23 520 6 6 05010
5,02 93 23 520 6 6 05020
5,03 93 23 52,0 6 6 05030
5,04-530 93 23 520 6 6 XXxxx"
531-596 93 26 53,0 6 6 Xxxxx"
5,97 93 26 53,0 6 6 05970
5,98 93 26 53,0 6 6 05980

cuttingtools.ceratizit.com

A (30,95-3,75 mm com centros em ambas

DC +0,004

5,99

10,61 - 11,80
11,81 - 11,96
11,07
11,98
11,99
12,00
12,01
12,02
12,03
12,04
12,05

O TTwnw=x=T

A (3,76-12,05 mm com centros protegidos

OAL L

mm

93
93
93
93
93
101
109
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
125
125
133
133
133
133
133
133
133
133

40 431 ...

LU DCONMS ;s ZEFP

mm
53,0
53,0
53,0
53,0
53,0
61,0
68,0
77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
770
770
770
770
80,0
80,0
88,0
88,0
88,0
88,0
88,0
88,0
88,0
88,0

mm

GO 00 00 00 00 0O 0O OO 0O OO 0O OY OY OY OY O O

[e2XorNerNerierNorYorNorNorNerNorlorNoriorlerNeror o NorNorNorNererforforkorNorRerorforNoriori el NororNorNorRorNep N op]

05990
06000
06010
06020
06030
XXxxx"
XXXXx "
Xxxxx"
07970
07980
07990
08000
08010
08020
08030
08040
Xxxxx"
Xxxxx"
XXXXx "
Xxxxx"
09970
09980
09990
10000
10010
10020
10030
10040
10050
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
11970
11980
11990
12000
12010
12020
12030
12040
12050

[ ]
(@]
®

O
O

— v, Pagina 84+85

1) Ndéo disponivel em estoque, 0s artigos sdo ndo retorndveis e ndo podem ser trocados /
Prazo de entrega 12 dias Uteis

@ Com este conceito de ferramenta, inimeras tolerancias podem ser
cobertas.
Para verificar os tamanhos, consulte a tabela na — Pagina 103
Para xxxxx indique 0 @ necessdrio ao encomendar
(por ex. @ 8,05 mm — Artigo-Nr. 40 431 08050)!

04141



KOMET \ Standard

Alargadores de metal duro

Alargadores para maquina, semelhantes a DIN 8093-A / -B

A Passo extremamente irregular

40410...  40400...
DCyy OAL L LU DCONMS, ZEFP

mm mm mm mm mm

DCONMS 75 109 31 69 71 6 075 075
76 117 33 75 8,0 6 076 076
77 17 33 75 8,0 6 077 077
78 117 33 75 8,0 6 078 078
79 117 33 75 8,0 6 079 079
80 117 33 75 8,0 6 080 080
2 \ 81 117 33 75 8,0 6 081 081
o \ 82 117 33 75 8,0 6 082 082
= 83 117 33 75 8,0 6 083 083
— 84 117 33 75 8,0 6 084 084
. 85 117 33 75 8,0 6 085 085
el R y Canais ret 86 125 36 81 9,0 6 086 086
élice a esquerda anais retos 87 125 36 81 9,0 6 087 087
SN Metal duro Metal duro 88 125 36 81 9,0 6 088 088
89 125 36 81 9,0 6 089 089
40 410 ... 40 400 ... 90 125 36 81 9,0 6 090 090
DCy, OAL L LU DCONMS,, ZEFP 91 125 36 81 9,0 6 091 091
mm mm mm mm mm 92 125 36 81 9,0 6 092 092
20 49 11 31 2,0 4 020 020 93 125 36 81 9,0 6 093 093
21 49 11 31 20 4 021 021 94 125 36 81 9,0 6 094 094
22 53 12 35 22 4 022 022 95 125 36 81 9,0 6 095 095
23 53 12 35 22 4 023 023 96 133 38 87 10,0 6 096 096
24 57 14 34 25 4 024 024 9,7 133 38 &7 10,0 6 097 097
25 57 14 34 25 4 025 025 98 133 38 87 10,0 6 098 098
26 57 14 34 25 4 026 026 99 133 38 87 10,0 6 099 099
27 61 15 36 3,0 4 027 027 10,0 133 38 87 10,0 6 100 100
28 61 15 36 3,0 4 028 028 10,1 133 38 87 10,0 6 101 101
29 61 15 36 3,0 4 029 029 10,2 133 38 87 10,0 6 102 102
30 61 15 36 3,0 4 030 030 10,3 133 38 87 10,0 6 103 103
31 61 15 36 3,0 4 031 031 10,4 133 38 87 10,0 6 104 104
32 70 18 40 35 4 032 032 10,5 133 38 87 10,0 6 105 105
33 70 18 40 35 4 033 033 10,6 133 38 87 10,0 6 106 106
34 70 18 40 35 4 034 034 10,7 142 41 96 10,0 6 107 107
35 70 18 40 35 4 035 035 10,8 142 41 96 10,0 6 108 108
36 70 18 40 35 4 036 036 10,9 142 41 96 10,0 6 109 109
37 70 18 40 35 4 037 037 11,0 142 #1 10,0 6 110 110
38 75 19 43 4,0 4 038 038 11 142 41 10,0 6 111 111
39 75 19 43 4,0 4 039 039 1,2 142 H1 10,0 6 112 112
40 75 19 43 4,0 4 040 040 1,3 142 41 10,0 6 113 113
41 75 19 43 4,0 4 041 041 1,4 142 41 10,0 6 114 114
42 75 19 43 4,0 4 042 042 1,5 142 41 10,0 6 115 115
43 75 21 42 45 4 043 043 11,6 142 41 10,0 6 116 116
44 75 21 42 45 4 044 044 11,7 142 4 10,0 6 117 117
45 75 21 42 45 4 045 045 1,8 142 41 10,0 6 118 118
46 75 21 42 45 4 046 046 11,9 151 44 10,0 6 119 119
47 75 21 42 45 4 047 047 12,0 151 44 10,0 6 120 120
48 86 23 52 50 4 048 048 p ° °
49 86 23 52 50 4 049 049 M o o
50 86 23 52 5,0 4 050 050
51 8 23 52 50 4 051 051 K o o
52 86 23 52 50 4 052 052 N . °
53 8 23 52 50 6 053 053 S o o
54 93 26 57 56 6 054 054 H
55 93 26 57 56 6 055 055 0
56 93 26 57 5,6 6 056 056 - v, P4gina 83
57 93 26 57 5,6 6 057 057
58 93 26 57 5,6 6 058 058
59 93 26 57 5,6 6 059 059
6,0 93 26 57 5,6 6 060 060
61 93 26 57 5,6 6 061 061
62 93 26 57 5,6 6 062 062
6,3 101 28 63 6,3 6 063 063
6,4 101 28 63 6,3 6 064 064
65 101 28 63 6,3 6 065 065
6,6 101 28 63 6,3 6 066 066
6,7 101 28 63 6,3 6 067 067
68 109 31 69 71 6 068 068
69 109 31 69 71 6 069 069
70 109 31 69 71 6 070 070
71 109 31 69 71 6 071 071
72 109 31 69 71 6 072 072
73 109 31 69 71 6 073 073
74 109 31 69 71 6 074 074

04142 cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Performance

Alargadores de metal duro

Alargador NC para maquina, semelhantes a DIN 8093-A

G 40 435 ...
DCy OAL L LU  DCONMS;  PLGL
TIAISIN mm  mm mm  mm mm mm
440 82 23 40 6 0,40 04400
450 82 23 40 6 0,40 04500
5 460 82 23 40 6 0,40 04600
beonms - - 470 82 23 40 6 0,40 04700
! 210/212 480 93 26 51 6 0,50 04800
i o - o 490 93 26 51 6 0,50 04900
i - SR 2 S 497 93 26 51 6 0,50 04970
: 120° 5 =1 3 5 4,98 93 26 51 6 0,50 04980
ON PR~ &y DCONMS v vi A 499 93 26 51 6 0,50 04990
! 2 [ 06/08 500 93 26 51 6 0,50 05000
o 501 93 26 51 6 0,50 05010
3 1200 502 93 26 51 6 0,50 05020
2| bconws 503 93 26 51 6 0,50 05030
- L o 505 93 26 51 6 0,50 05050
510 93 26 51 6 0,50 05100
I many oo e
DC HA ) 3
Can%’gs 540 93 26 51 6 0,50 05400
. 550 93 26 51 6 0,50 05500
<] 45 560 93 26 51 6 0,50 05600
Metal duro 570 93 26 51 6 0,50 05700
il B S e
. 5,90 ! 5
VSIS S B A
5,98 , 05980
40 435 599 93 26 51 6 0,50 05990
DCww OAL L LU  DCONMSs  PLGL 6,00 93 26 51 6 0,50 06000
mm mm mm mm mm mm
098 50 6 16 4 012 00980 " o
099 50 6 16 4 0,12 00990 M o
1,00 50 6 16 4 0,12 01000 K o
1,001 50 6 16 4 0,12 01010 N
1,02 50 6 16 4 0,12 01020 S
103 50 6 16 4 0,12 01030
148 50 9 16 4 0,12 01480 H °
1,49 50 9 16 4 0,12 01490 0
1,50 50 9 16 4 0,12 01500 .
151 50 9 16 4 0,12 01510 - v, Pégina 90
1,52 50 9 16 4 0,12 01520
1,60 50 10 16 4 0,12 01600
1,70 50 10 16 4 0,12 01700 o)
1,80 50 11 16 4 0,12 01800 @ Com este conceito de ferramenta, inimeras tolerancias
1,90 50 11 16 4 0,12 01900 podem ser cobertas.
197 50 1216 4 0,30 01970 Para verificar os tamanhos, consulte a tabela na — Pagina 103
1,98 50 12 16 4 0,30 01980 ) L T )
1,99 50 12 16 4 0,30 01990 Dimensoes intermedidrias disponiveis sob pedido.
2,00 50 12 16 4 0,30 02000
2,01 50 12 16 4 0,30 02010
2,02 50 12 16 4 0,30 02020
2,03 50 12 16 4 0,30 02030
2,06 50 12 16 4 0,30 02050
210 50 12 16 4 0,30 02100
2,20 50 13 16 4 0,30 02200
2,30 50 13 16 4 0,30 02300
2,40 60 16 26 4 0,30 02400
250 60 16 26 4 0,30 02500
260 60 16 26 4 0,30 02600
2,70 64 17 30 4 0,30 02700
2,80 64 17 30 4 0,30 02800
2,90 64 17 30 4 0,30 02900
2,97 64 17 30 4 0,30 02970
2,98 64 17 30 4 0,30 02980
2,99 64 17 30 4 0,30 02990
3,00 64 17 30 4 0,30 03000
3,01 64 17 30 4 0,30 03010
302 64 17 30 4 0,30 03020
3,03 64 17 30 4 0,30 03030
3,05 68 18 34 4 0,30 03050
310 68 18 34 4 0,30 03100
3,20 68 18 34 4 0,30 03200
3,30 68 18 34 4 0,30 03300
3,40 74 20 40 4 0,30 03400
3,50 74 20 40 4 0,30 03500
360 74 20 40 4 0,30 03600
3,70 74 20 40 4 0,30 03700
380 77 21 43 4 0,40 03800
390 77 21 43 4 0,40 03900
397 77 21 43 4 0,40 03970
398 77 21 43 4 0,40 03980
3,99 77 21 43 4 0,40 03990
400 77 21 43 4 0,40 04000
401 77 21 43 4 0,40 04010
402 77 21 43 4 0,40 04020
403 77 21 43 4 0,40 04030
405 82 21 40 6 0,40 04050
410 82 21 40 6 0,40 04100
420 82 21 40 6 0,40 04200
430 82 23 40 6 0,40 04300
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KOMET \ Performance

Alargadores de metal duro

Alargador NC para maquina, semelhantes a DIN 8093-A
[ NEW|

DCONMS

OAL

OAL L
mm mm

93 26
93 26
93 26
101 26
101 26
101 26
101 26
101 26
101 26
101 26
101 26
109 31
109 31
109 31
109 31
109 31
109 31
109 31
109 31
109 31
109 31
117 33
117 33
117 33
117 33
117 33
117 33
117 33
117 33
117 33
117 33
17 33
117 33
17 33
117 33
117 33
117 33
117 33
125 36
125 36
125 36
125 36
125 36
125 36
125 36
125 36
125 36
125 36
133 38
133 38
133 38
133 41
133 41
133 41
133 41
133 41
133 41
133 4
133 41
133 41

120°

120°

120°

PLGL

DCONMS
L ©10/@12

PLGL

DCONMS
L 06/08

PLGL

DCONMS
o4

DCONMS 15
mm

00 00 0O 00 00 0O 0O OO OO OO 0O OO OO OO 0O OO OO OO CO OO OO 0O OO OO OO 0O CO CO OY OY O

PLGL

R e e R e N e N e N e N e e e e e e e e e e e e R e e e e e e e e A
o 3

(=l=l=lelole)fe]ole]o]ololelo]ololololelololelolololo]lololelolole]lololeloelelelololelelele)lelole)lo]ole)lelolele)olole)]elole)
OO NNNNNNNNNNNNNNNNNNN NN NN NN NN Il ol

<@ 4,05

TIAISIN

<@8,05

Furos passantes

> 08,05

a3

Canais retos
<] 45°

Metal duro

+ Furos cegos

40 435 ... @

06010
06020
06030
06050
06100
06200
06300
06400
06500
06600
06700
06800
06850
06900
07000
07100
07200
07300
07400
07500
07600
07700
07800
07900
07970
07980
07990
08000
08010
08020
08030
08050
08100
08200
08300
08400
08500
08600
08700
08800
08900
09000
09100
09200
09300
09400
09500
09600
09700
09800
09900
09970
09980
09990
10000
10010
10020
10030
10040
10050

DC 7
mm

1,17
11,97
11,98
11,99
12,00
12,01
12,02
12,03
12,04
12,05

O T w=Xx=T

OAL L LU DCONMS 15

mm mm mm

150 44 99
150 44 99
150 44 99
150 44 99
150 44 99
150 44 99
150 44 99
150 44 99
150 44 99
150 44 99

PLGL

g
S

(=l=l=lelelelele)=]=]
0 0O 00 0O OO 0O 0O O O OO

40 435 ...

11170
11970
11980
11990
12000
12010
12020
12030
12040
12050

— v, Pégina 90

Com este conceito de ferramenta, inimeras tolerancias

podem ser cobertas.

Para verificar os tamanhos, consulte a tabelana — Péagina 103
Dimensdes intermedidrias disponiveis sob pedido.
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KOMET \ Performance

Alargadores de HSS
Alargador NC para maquinas, DIN 212-3-B
A Maxima precisdo de batimento radial
N 40110 ...
DCyw OAL L LU DCONMS, ZEFP
mm mm mm mm mm
69 109 31 690 8 6 069
DCONMS 70 109 31 690 8 6 070
= - - 71109 31 69,0 8 6 071
el = 72 109 31 690 8 6 072
= = 73 109 31 690 8 6 073
i vi A 74 109 31 690 8 6 074
75 109 31 690 8 6 075
s 76 17 33 770 8 6 076
“\ 77 117 33 770 8 6 077
2 ‘ 78 17 33 770 8 6 078
? 79 17 33 770 8 6 079
\ - 80 117 33 770 8 6 080
e A 81 117 33 770 8 6 081
— Héliceaesquerda g2 117 33 770 8 6 082
HSS-E 83 17 33 770 8 6 083
84 17 33 770 8 6 084
40110 ... 85 117 33 770 8 6 085
DC,; OAL L LU DCONMS, ZEFP 86 125 36 81,0 10 6 086
mm mm mm mm mm 87 125 36 81,0 10 6 087
1,5 40 8 155 2 3 015 88 125 36 81,0 10 6 088
1,6 43 9 16,0 2 3 016 89 125 36 810 10 6 089
17 43 9 160 2 3 017 90 125 36 81,0 10 6 090
1,8 46 10 190 2 4 018 91 125 36 810 10 6 091
1,9 46 10 19,0 2 4 019 92 125 36 81,0 10 6 092
20 49 11 210 2 4 020 93 125 36 810 10 6 093
21 49 11 210 2 4 021 94 125 36 81,0 10 6 094
22 53 12 220 3 4 022 95 125 36 810 10 6 095
23 53 12 220 3 4 023 96 133 38 890 10 6 096
24 57 14 26,0 3 4 024 9,7 133 38 89,0 10 6 097
25 57 14 260 3 4 025 98 133 38 890 10 6 098
26 57 14 260 3 4 026 99 133 38 890 10 6 099
27 61 15 30,0 3 6 027 10,0 133 38 890 10 6 100
28 61 15 300 3 6 028 1,0 142 4 980 10 6 110
29 61 15 300 3 6 029 120 151 44 1060 10 6 120
30 61 15 300 3 6 030 13,0 151 44 106,0 10 6 130
31 65 16 340 4 6 031 140 160 47 1100 14 8 140
32 65 16 340 4 6 032 150 162 50 1120 14 8 150
33 65 16 340 4 6 033 16,0 170 52 1200 14 8 160
34 70 18 390 4 6 034 170 175 54 1250 14 8 170
35 70 18 390 4 6 035 180 182 56 1320 14 8 180
36 70 18 390 4 6 036 190 189 58 136,0 16 8 190
37 70 18 390 4 6 037 200 195 60 1420 16 8 200
38 75 19 440 4 6 038 p o
39 75 19 440 4 6 039 M
40 75 19 440 4 6 040 T o
41 75 19 440 4 6 04
42 75 19 440 4 6 042 N '
43 80 21 480 5 6 043 S
44 80 21 480 5 6 044 H
45 80 21 480 5 6 045 0 U
46 80 21 480 5 6 046 - v, P4gina 86+87
47 80 21 480 5 6 047
48 86 23 540 5 6 048
49 86 23 540 5 6 049
50 86 23 540 5 6 050
51 86 23 540 5 6 051
52 86 23 540 5 6 052
53 86 23 540 5 6 053
54 93 26 530 6 6 054
55 93 26 530 6 6 055
56 93 26 530 6 6 056
57 93 26 530 6 6 057
58 93 26 530 6 6 058
59 93 26 530 6 6 059
60 93 26 530 6 6 060
61 101 28 61,0 6 6 061
62 101 28 610 6 6 062
63 101 28 61,0 6 6 063
64 101 28 610 6 6 064
65 101 28 61,0 6 6 065
66 101 28 61,0 6 6 066
67 101 28 610 6 6 067
68 109 31 690 8 6 068
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KOMET \ Performance

Alargadores de HSS
Alargador NC para maquinas, DIN 212-3-B
A Incrementos de 0,01 mm
A Tolerancia: @ 1,00 - @ 5,50 mm = +0,004 mm
A Tolerancia: @ 5,51 - 12,00 mm = +0,005 mm
NC 40 115 ...
100 DC.oomoos OAL L LU DCONMS, ZEFP
mm mm mm mm mm
DCONMS 5,03-5,30 86 23,0 54,0 5 6 Xxxxx"
DCONMS 531-560 93 26,0 53,0 6 6 XXxxx"
561-596 93 260 530 6 6 XXxxx"
- - 5,97 93 260 530 6 6 05970
> 5,98 93 260 530 6 6 05980
- = = 5,99 93 260 530 6 6 05990
vi A 6,00 93 260 530 6 6 06000
2 6,01 93 260 530 6 6 06010
© | 6,02 93 260 530 6 6 06020
5 6,03 93 260 530 6 6 06030"
- ‘ 6,04-6,70 101 28,0 61,0 6 6 Xxxxx"
| | 6,71-720 109 310 690 8 6 Xxexx”)
721-750 109 31,0 69,0 8 6 Xxxxx"
751-796 117 330 770 8 6 Xxxxx"
Do A 797 117 330 770 8 6 07970
Hélice & esquerda 7,98 117 330 770 8 6 07980
HSS-E 7,99 117 330 770 8 6 07990
8,00 117 330 770 8 6 08000
40 115 ... 8,01 117 330 770 8 6 08010
8,02 117 330 770 8 6 08020
DC.ooomoms OAL L LU DCONMS,; ZEFP 8,03-820 117 330 770 8 6 —
mm mm - mm - mm mm 8,21-8,50 117 330 770 8 6 XXXXX ")
095-099 34 55 125 1 3 XXxxx " 8,51-899 125 360 81,0 10 6 xxxxx "
1,00 34 55 125 1 3 01000 9,00 125 36,0 81,0 10 6 09000
1,01 34 55 125 1 3 01010 9,01 125 360 81,0 10 6 09010
1,02 34 55 125 1 3 01020 9,02 125 360 81,0 10 6 09020
1,03-106 34 55 125 1 3 XXxxx " 9,03-920 125 360 81,0 10 6 Xxxxx
1,07-1,18 36 65 130 1 3 Xxxxx " 9,21-950 125 36,0 81,0 10 6 XXXxx")
1,19-1,32 38 75 140 2 3 Xxxxx " 951-9,96 133 380 890 10 6 XXXxx")
1,33-141 40 80 155 2 3 XXxxx " 9,97 133 380 89,0 10 6 09970
1,42-1,49 40 80 155 2 3 XXxxx " 9,98 133 38,0 89,0 10 6 09980
1,50 40 80 155 2 3 01500 9,99 133 380 89,0 10 6 09990
1,51 43 90 160 2 3 01510 10,00 133 380 89,0 10 6 10000
1,52 43 90 160 2 3 01520 10,01 133 380 89,0 10 6 10010
1,53-1,70 43 90 16,0 2 3 Xxxxx " 10,02 133 380 89,0 10 6 10020
1,71-1,90 46 100 19,0 2 4 xxxxx 10,03-10,20 133 380 89,0 10 6 Xxxxx")
1,91-196 49 110 210 2 4 xxxxx’  10,21-10,60 133 38,0 89,0 10 6 xxxxx"
1,97 49 11,0 210 2 4 01970 10,61-11,20 142 410 980 10 6 XXXxx"
1,98 49 11,0 210 2 4 01980 11,21-11,80 142 410 980 10 6 XXxxx"
1,99 49 11,0 210 2 4 01990 11,81-11,96 151 440 106,0 10 6 XXxxx"
2,00 49 110 210 2 4 02000 11,97 151 44,0 106,0 10 6 11970
2,01 49 11,0 210 2 4 02010 11,98 151 44,0 106,0 10 6 11980
2,02 49 110 210 2 4 02020 11,99 151 440 106,0 10 6 11990
2,03-2,12 49 11,0 210 2 4 XXXxx " 12,00 151 44,0 106,0 10 6 12000
2,13-2,36 53 120 220 3 4 Xxxxx?
2,37-2,47 57 140 26,0 3 4 XXxxx" P )
2,48 57 140 26,0 3 4 02480 M
2,49 57 140 26,0 3 4 02490 K o
2,50 57 140 260 3 4 02500 N °
2,51 57 140 26,0 3 4 02510
2,52 57 140 26,0 3 4 02520 O
2,53-2,65 57 140 26,0 3 4 xxxxx? H
2,66-2,96 61 150 30,0 3 6 Xxxxx" 0 )
2,97 61 150 300 3 6 02970 .
2,98 61 150 300 3 6 02980 _ , — V. Pagina 86+87
2,99 61 15,0 30,0 3 6 02990 1) Notavailable ex stock, articles are non-returnable and cannot be exchanged /
3,00 61 150 30,0 3 6 03000 Prazo de entrega 8 dias Uteis / Quantidade minima de pedido 5 pegas
3,01 61 150 300 3 6 03010
3,02 61 150 300 3 6 03020
3,03 61 150 300 3 6 03030" 6 - —
3,04-3,35 65 16,0 34,0 4 6 xxxxx ! @ Com este conceito de ferramenta, inimeras tolerancias
3,36-3,75 70 18,0 39,0 4 6 XXxxx" podem ser cobertas.
3,76-396 75 190 440 4 6 XXXxx " Para verificar os tamanhos, consulte a tabela na — Péagina 103
3,97 75190 440 4 6 03970 Para xxxxx indique 0 @ necessdrio ao encomendar
3,98 75 190 440 4 6 03980 , |
3,99 75 190 440 4 6 03990 (por ex. @ 8,03 mm — Artigo-Nr. 40 115 08030)!
4,00 75 190 440 4 6 04000
4,01 75 190 440 4 6 04010
4,02 75 190 440 4 6 04020
4,03-4,25 75 19,0 440 4 6 Xxxxx"
426-4,75 80 210 480 5 6 xxxxx
476-496 86 23,0 540 5 6 Xxxxx"
4,97 86 230 540 5 6 04970
4,98 86 230 540 5 6 04980
4,99 86 230 540 5 6 04990
5,00 86 230 540 5 6 05000
5,01 86 230 540 5 6 05010
5,02 86 230 540 5 6 05020

0446
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KOMET \ Standard

Alargadores de HSS
Alargador para maquinas, DIN 212-B
40 150 ...
DCy; OAL L LU DCONMS ., ZEFP
mm mm mm mm mm
6,5 101 280 640 6,3 6 065
DOONMS,, .- 66 101 280 640 6.3 6 066
- - 6,7 101 280 640 6,3 6 067
~ ~ 68 109 31,0 700 71 6 068
il 69 109 310 700 71 6 069
vi A 70 109 310 70,0 71 6 070
2 71 109 310 70,0 71 6 071
o 72 109 310 70,0 71 6 072
> W 73 109 310 70,0 71 6 073
- ‘ ‘ 74 109 310 70,0 71 6 074
. \ ‘ 75 109 310 70,0 71 6 075
o 76 117 330 76,0 8,0 6 076
nc | [~ Hélice a esquerda 77 117 330 76,0 8,0 6 077
HSS-E 78 117 330 76,0 8,0 6 078
79 117 33,0 76,0 8,0 6 079
40150 ... 80 117 330 760 80 6 080
DCy;, OAL L LU DCONMS s ZEFP 81 117 330 76,0 8,0 6 081
mm mm mm mm mm 82 117 330 76,0 8,0 6 082
1,0 34 55 15,0 1,0 3 010 83 117 330 76,0 8,0 6 083
1,1 36 65 155 11 3 011 84 117 330 76,0 8,0 6 084
1,2 38 75 165 1,2 3 012 85 117 330 76,0 8,0 6 085
1,3 38 75 165 1,2 3 013 86 125 36,0 820 9,0 6 086
14 40 80 180 1,4 3 014 87 125 36,0 820 9,0 6 087
1,5 40 80 18,0 1,5 3 015 88 125 36,0 820 9,0 6 088
1,6 43 90 200 16 3 016 89 125 36,0 820 9,0 6 089
1,7 43 90 200 16 3 017 9,0 125 36,0 820 9,0 6 090
1,8 46 100 220 18 4 018 91 125 360 820 9,0 6 091
1,9 46 100 220 18 4 019 92 125 360 820 9,0 6 092
20 49 110 240 2,0 4 020 93 125 360 820 9,0 6 093
21 49 110 240 2,0 4 021 94 125 360 820 9,0 6 094
22 53 120 250 2,2 4 022 95 125 360 820 9,0 6 095
23 53 120 250 2.2 4 023 96 133 380 88,0 10,0 6 096
2,4 57 140 29,0 25 4 024 9,7 133 380 88,0 10,0 6 097
25 57 140 290 25 4 025 98 133 38,0 88,0 10,0 6 098
26 57 140 290 25 4 026 99 133 380 880 10,0 6 099
27 61 150 330 28 6 027 10,0 133 38,0 88,0 10,0 6 100
28 61 150 330 28 6 028 1,0 142 410 970 10,0 6 110
29 61 150 36,0 3,0 6 029 12,0 151 44,0 106,0 10,0 6 120
30 61 150 36,0 3,0 6 030 13,0 151 44,0 106,0 10,0 6 130
3,1 65 16,0 36,0 3,2 6 031 14,0 160 470 1110 12,5 8 140
32 65 16,0 36,0 3,2 6 032 15,0 162 50,0 113,0 12,5 8 150
33 65 16,0 36,0 3,2 6 033 16,0 170 52,0 1210 12,5 8 160
34 70 180 41,0 35 6 034 17,0 175 540 1240 14,0 8 170
35 70 18,0 41,0 35 6 035 18,0 182 56,0 131,0 14,0 8 180
36 70 180 41,0 35 6 036 19,0 189 58,0 132,0 16,0 8 190
37 70 18,0 41,0 35 6 037 20,0 195 60,0 136,0 16,0 8 200
38 75 190 440 4,0 6 038 p °
39 75 190 440 4,0 6 039 M o
40 75 190 440 40 6 040
41 75 190 440 4,0 6 041 K C
42 75 190 440 4,0 6 042 N O
43 80 21,0 480 45 6 043 S o
44 80 210 480 45 6 044 H
45 80 210 480 45 6 045 0 o
46 80 210 480 45 6 046 - v, P4gina 88+89
47 80 21,0 48,0 45 6 047
48 8 230 530 5,0 6 048
49 8 230 530 5,0 6 049
50 8 230 530 5,0 6 050
5,1 86 230 530 5,0 6 051
52 8 230 530 5,0 6 052
53 8 230 530 5,0 6 053
54 93 260 580 5,6 6 054
55 93 260 580 5,6 6 055
56 93 260 580 5,6 6 056
57 93 260 58,0 5,6 6 057
58 93 260 580 5,6 6 058
59 93 260 580 5,6 6 059
6,0 93 260 580 5,6 6 060
61 101 280 64,0 6,3 6 061
6,2 101 280 640 6,3 6 062
6,3 101 280 640 6,3 6 063
6,4 101 280 640 6,3 6 064
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KOMET \ Standard

Alargadores de HSS
Alargador para maquinas, DIN 212-B
A Incrementos de 0,01 mm
A Tolerancia: 0,95 - 5,50 mm = +0,004 mm
A Toleréncia: @ 5,51 - 12,00 mm = +0,005 mm
40 140 ...
DC OAL L LU DCONMS., ZEFP
mm mm mm mm mm
DCONMS 4,00 75 19,0 44,0 4,0 6 04000
4,01 75 19,0 44,0 4,0 6 04010
4,02 75 19,0 44,0 4,0 6 04020
10 w0 4,03 75 19,0 44,0 40 6 04030
o5 o5 4,04 75 19,0 44,0 4,0 6 04040
b = 4,05 75 19,0 44,0 40 6 04050
2 4,06 75 19,0 44,0 40 6 04060
S ‘| 4,07 75 19,0 44,0 40 6 04070
5 “ 4,08 75 19,0 44,0 40 6 04080
- E\ ‘ 4,09-4,20 75 19,0 44,0 40 6 XXxxx "
e [ 4,21-4,25 75 19,0 44,0 4,0 6 Xxxxx"
- 4,26-4,75 80 210480 45 5 xxxxx ")
Al 4,76-4,95 86 23,053,0 5,0 6 Xxxxx"
ool I He"ceHaS‘;s_g”erda 496 86 230530 50 6 04960
4,97 86 23,053,0 5,0 6 04970
4010... U 8 2050 50 6 40
r'zﬁ ‘r)n‘:nL mLm mLLr:] DCOn':'r'\IfS w ZEFP 500 86 230530 50 6 05000
0,95-1,06 34 55 150 1,0 3 XXXXX") 23; 22 338 238 28 2 328;8
1,07-1,18 36 6,5 15,5 1,1 3 Xxxxx" 5,03 86 23’0 53’0 5’0 6 05030
1,19-1,32 38 75 16,5 1,2 3 Xxxxx" 5,04 86 23’0 53Y0 5’0 6 05040
1,33-1,39 40 8,0 18,0 1,4 3 Xxxxx" 5,05 86 23’0 53’0 5’0 6 05050
1,40-1,47 40 8,0 18,0 1,4 3 XXxxx " 5;06 86 23:0 53:0 5:0 6 05060
148 40 80 180 14 3 01480 507 86 230530 50 6 05070
149 40 80 180 14 3 01490  508-520 86 230530 50 6 Xxxxx ")
1,50 40 80 180 14 3 01500  521.530 86 230530 50 6 XX0Kx)
1,51-1,70 43 9,0 20,0 1,6 3 XXXxx " 531-594 93 26,0 58,0 56 6 Xxxxx
1,71-1,90 46 10,0 22,0 1,8 4 XXxxx " 5,95 93 26,0 58,0 56 6 05950
1,91-1,97 49 11,0 24,0 2,0 4 XXxxx " 5,96 93 26,0 58,0 56 6 05960
198 49 110240 2,0 4 01980 597 93 260580 56 6 05970
199 49 110240 2,0 4 01990 598 93 260580 56 6 05980
gg? ig Hg gig gg 3 ggggg 599 93 260580 56 6 05990
2,02 49 11,0 24,0 2,0 4 02020 P o
2,03 49 11,0 24,0 2,0 4 02030 M o
2,04 49 11,0 24,0 2,0 4 02040 K °
2,05 49 11,0 24,0 2,0 4 02050 N °
2,06-2,09 49 11,0 24,0 2,0 4 Xxxxx" S o
2,10-2,12 49 11,0 24,0 2,0 4 XXxxx" H
2,13-2,36 53 12,0 25,0 2,2 4 XXxxx" 0 °
2,37-2,49 57 14,0 29,0 2,5 4 Xxxxx" .
2,50-2,59 57 140290 25 4 XXXxx" — v Pagina 88+89
2,60-2,65 57 14,0 29,0 25 4 XXXxx" 1) Notavailable ex stock, articles are non-returnable and cannot be exchanged /
2,66-2,80 61 15,0 33,0 28 6 XxXxxx Prazo de entrega 14 dias uteis
2,81-2,94 61 15,0 36,0 3,0 6 XXxxx"
2,95 61 15,0 36,0 3,0 6 02950
g’gg g} 128 ggg gg g ggggg @ Com este conceito de ferramenta, inimeras tolerancias
298 61 150360 30 6 02980 podem ser cobertas. .
2,99 61 150 36.0 30 6 02990 Para verificar os tamanhos, consulte a tabela na — Pagina 103
3,00 61 15:0 36:0 3:0 6 03000 Para xxxxx indique o @ necessario ao encomendar
3’01 65 16,0 36,0 3,2 6 03010 (DOF ex. @ 10,06 mm — Artigo—Nr, 40140 10060)'
3,02 65 16,0 36,0 3,2 6 03020
3,03 65 16,0 36,0 3,2 6 03030
3,04 65 16,0 36,0 3,2 6 03040
3,05 65 16,0 36,0 3,2 6 03050
3,06 65 16,0 36,0 3,2 6 03060
3,07 65 16,0 36,0 3,2 6 03070
3,08-3,09 65 16,0 36,0 3,2 6 XXXXX ")
3,10-3,35 65 16,0 36,0 3,2 6 Xxxxx"
3,36-3,49 70 18,0 41,0 35 6 Xxxxx"
3,50-3,59 70 18,0 41,0 35 6 XXXXX"
3,60-3,75 70 18,0 41,0 35 6 Xxxxx"
3,76-3,81 75 19,044,0 40 6 XXXXx ")
3,82-3,94 75 19,0440 40 6 Xxxxx"
3,95 75 19,0 44,0 40 6 03950
3,96 75 19,0 44,0 40 6 03960
3,97 75 19,0 44,0 40 6 03970
3,98 75 19,0 44,0 4,0 6 03980
3,99 75 19,0 44,0 4,0 6 03990
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KOMET \ Standard

Alargadores de HSS
Alargador para maquinas, DIN 212-B
A Incrementos de 0,01 mm
A Tolerancia: 0,95 - 5,50 mm = +0,004 mm
A Toleréncia: @ 5,51 - 12,00 mm = +0,005 mm
40 140 ...
DC OAL L LU DCONMS,, ZEFP
mm mm mm mm mm
DCONMS 10,00 133 38 88 10,0 6 10000
10,01 133 38 88 10,0 6 10010
10,02 133 38 88 10,0 6 10020
10 0 10,03 133 38 88 10,0 6 10030
o5 o3 10,04 133 38 88 10,0 6 10040
b = 10,05 133 38 88 10,0 6 10050
2 10,06 - 10,09 133 38 88 10,0 6 XXxXxx "
¢} ‘| 10,10 133 38 88 10,0 6 10100
S ‘ 1011-1019 133 38 8 100 6 XXX
- t\ ‘ 10,20 133 38 88 10,0 6 10200
e f 10,21-10,69 133 38 88 10,0 6 Xxxxx"
- 10,70-11,20 142 41 97 10,0 6 xxxxx ")
Al 11,21-11,80 142 41 97 10,0 6 Xxxxx"
ool I He"ceHaS‘;s_g”erda 1,81-11,95 151 44 106 100 6 X!
11,96 151 44 106 10,0 6 11960
11,97 151 44 106 10,0 6 11970
40140 ... 1,98 151 44 106 10,0 6 11980
e B R ] 1,99 151 44 106 100 6 11990
T gy {TTTT) TR [TV TV T 12,00 151 44 106 100 6 12000
6,00 93 26 58 5,6 6 06000
6,01 101 28 64 6,3 6 06010 P o
6,02 101 28 64 6,3 6 06020 M o
6,03 101 28 64 6,3 6 06030 K °
6,04 101 28 64 6,3 6 06040 N °
6,05 101 28 64 6,3 6 06050 S o
6,06-6,11 101 28 64 6,3 6 Xxxxx" H
6,12-6,34 101 28 64 6,3 6 Xxxxx" 0 °
6,35 101 28 64 6,3 6 06350 o
6,36 101 28 64 63 6 06360°" — v, Pdgina 88+89
6,71-6,94 109 31 70 71 6 xxxxx? 1) Notavailable ex stock, articles are non-returnable and cannot be exchanged /
6,95 109 31 70 71 6 06950 Prazo de entrega 14 dias Uteis
6,96 109 31 70 71 6 06960
6,97 109 31 70 71 6 06970
g’gg 183 g] ;g ;1 g ggggg @ Com este conceito de ferramenta, inumeras toleréncias
700 109 31 70 71 6 07000 Podem ser cobertas. .
7.01 109 31 70 71 6 07010 Para verificar os tamanhos, consulte a tabelana — Pagina 103
7,02 109 31 70 71 6 07020 Para xxxxx indique 0 @ necessdrio ao encomendar
7,03 109 31 70 71 6 07030 (por ex. @ 10,06 mm — Artigo-Nr. 40 140 10060)!
704-750 109 31 70 71 6 XXxxx"
751-763 109 31 76 71 6 Xxxxx"
764-794 117 33 76 8,0 6 Xxxxx"
7,95 17 33 76 8,0 6 07950
7,96 17 33 76 8,0 6 07960
797 17 33 76 8,0 6 07970
7,98 17 33 76 8,0 6 07980
7,99 17 33 76 8,0 6 07990
8,00 17 33 76 8,0 6 08000
8,01 17 33 76 8,0 6 08010
8,02 17 33 76 8,0 6 08020
8,03 17 33 76 8,0 6 08030
8,04 17 33 76 8,0 6 08040
8,05 17 33 76 8,0 6 08050
8,06-8,20 117 33 76 8,0 6 Xxxxx"
8,21-8,50 117 33 76 8,0 6 xxxxx"
8,51-8,63 117 33 82 8,0 6 XXXXX ")
8,64-895 125 36 82 9,0 6 XXXXX ")
8,96 125 36 82 9,0 6 08960
8,97 125 36 82 9,0 6 08970
8,98 125 36 82 9,0 6 08980
8,99 125 36 82 9,0 6 08990
9,00 125 36 82 9,0 6 09000
9,01 125 36 82 9,0 6 09010
9,02 125 36 82 9,0 6 09020
9,03-9,50 125 36 82 9,0 6 Xxxxx"
9,51-9,63 125 36 88 9,0 6 Xxxxx"
9,64-9,95 133 38 88 10,0 6 Xxxxx"
9,96 133 38 88 10,0 6 09960
9,97 133 38 88 10,0 6 09970
9,98 133 38 88 10,0 6 09980
9,99 133 38 88 10,0 6 09990
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KOMET \ Standard Alargadores de HSS

Alargador para maquinas, Alargador para maquinas automaticas,
DIN 212-C DIN 8089-B

A Com hélice a esquerda de aprox. 45° e chanfro conico

A Paraalargamento de furos passantes em materiais de cavacos longos

A Nio é adequado para furos cegos

A (O sobremetal no didmetro para alargamento deve ser pelo menos 50% maior
€ 0 avango a’Fe 100% maior d/olqule os valores rllormeys para alargadores. DCONMS
Isso proporciona uma superficie limpa e sem vibragdo, excelente 4’%
circularidade do furo e uma vida til mais longa

.}
5
DCONMS
|}
| |
§ Hélice a esquerda
bc HSS-E
Z Furos passantes
o
. - 40145..
\ DC,; OAL L DCONMS. ZEFP
4 - mm mm mm mm
Hélice & esquerda 40 56 20 3,55 6 040
bc HSS-E 45 63 22 400 6 045
Furos passantes 50 63 22 4,00 6 050
5,5 63 22 5,00 6 055
40 155 ... 60 63 22 500 6 060
6,5 63 22 5,00 6 065
Dn(I.:n:" (%Anll_ mLm rhl[Jn DCOnl\]lmShg ZEFP 7,0 Al 25 6,30 6 070
10 34 55 15 10 2 op v 30 726306 080
15 40 80 18 15 2 o5 n %0 71 25 800 6 090
18 46 100 22 18 2 B 100712500800 16 1D
20 49 110 24 2.0 3 020 " 1,0 80 28 10,00 6 110
2,2 53 120 25 2,2 3 022 1 120 80 28 10,00 6 120
25 57 140 29 2,5 3 025 " 13,0 80 28 10,00 6 130
28 61 150 33 2,8 3 028 " 14,0 90 32 12,50 8 140
30 61 150 36 3,0 3 030 " 150 90 32 12,50 8 150
32 65 160 36 3,2 3 032 " 160 90 32 12,50 8 160
35 70 18,0 41 35 3 035 " 170 90 32 12,50 8 170
40 75 190 44 40 3 040 180 100 36 1600 8 180
45 80 21,0 48 45 3 045 ’ ’
5’0 86 23’0 53 5’0 3 050 19,0 100 36 16,00 8 190
65 101 280 64 63 3 065 o
70 109 310 70 71 3 070 M o
8,0 117 33,0 76 8,0 3 080
90 125 36,0 82 9,0 3 090 K L4
10,0 133 38,0 88 10,0 3 100 N )
11,0 142 410 97 10,0 3 110 S o
12,0 151 44,0 106 10,0 3 120 H
13,0 151 44,0 106 10,0 3 130 0 °
14,0 160 47,0 111 12,5 3 140
15,0 162 50,0 113 12,5 3 150 — v, Pagina 88+89
16,0 170 52,0 121 12,5 3 160
17,0 175 54,0 124 14,0 3 170
18,0 182 56,0 131 14,0 3 180
19,0 189 58,0 132 16,0 3 190
20,0 195 60,0 136 16,0 3 200
P )
M
K
N )
S
H
0 o

— v, Pagina 88+89
1) N&o padronizado
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KOMET \ Standard Alargadores de HSS

Alargador para maquinas automaticas, DIN 8089-B

A Incrementos de 0,01 mm
A Tolerancia: @ 3,76 - 5,50 mm = +0,004 mm
A Tolerancia: @ 5,51 - 12,00 mm = +0,005 mm

AR 40 139 ...
100 DC  OAL L DCONMS, ZEFP

mm mm mm mm

DCONMS 797 71 25 6,30 6 07970
7,98 71 25 6,30 6 07980
7,99 71 25 6,30 6 07990
8,00 71 25 6,30 6 08000
8,01 71 25 6,30 6 08010
‘ 802 71 25 630 6 08020
4 . 8,03 71 25 6,30 6 08030
3 8,04 71 25 6,30 6 08040
| 8,06-8,20 71 25 6,30 6 XXXXX "
8,21-850 71 25 6,30 6 XXXxx "
- 8,51-894 71 25 8,00 6 XXxxx !
8,95 7125 8,00 6 08950
‘ 8,96 71 25 8,00 6 08960
DC L 8,97 71 25 8,00 6 08970
8,98 71 25 8,00 6 08980
~ HSSE 899 71 25 800 6 08990
Hélice a esquerda 9,00 71 25 8,00 6 09000
9,01 71 25 8,00 6 09010 "
40 139... 9,02 71 25 8,00 6 09020
DC OAL L DCONMS s ZEFP 9,03-9,25 71 25 8,00 6 XXXXX
mm mm mm mm 9,26-994 71 25 8,00 6 XXXxXX "
3,76-3,81 56 20 3,55 6 XXxxx ) 9,95 7125 8,00 6 09950
3,82-394 56 20 3,55 6 Xxxxx ! 9,96 7125 800 6 09960
3,95 56 20 3,55 6 03950 9,97 71 25 8,00 6 09970
3,96 56 20 355 6 03960 9,98 7125 800 6 09980
3,97 56 20 3,55 6 03970 9,99 7 25 800 6 09990
3,98 56 20 3,55 6 03980 10,00 71 25 8,00 6 10000
3,99 56 20 3,55 6 03990 10,01 71 25 8,00 6 10010
4,00 56 20 3,55 6 04000 10,02 71 25 8,00 6 10020
4,01 56 20 3,55 6 04010 10,03-10,20 71 25 8,00 6 XXXXX "
4,02 56 20 3,55 6 04020 10,21-10,60 71 25 8,00 6 XXxxx !
4,03-4,20 56 20 3,55 6 xxxxx " 10,61-11,20 80 28 10,00 6 XXXxx "
421-425 56 20 3,55 6 XXxxx " 11,21-11,25 80 28 10,00 6 XXXxx !
4,26-475 63 22 4,00 6 XXxxx " 11,26-11,94 80 28 10,00 6 XXXxx "
4,76-494 63 22 4,00 6 Xxxxx ! 1,95 80 28 10,00 6 11950
4,95 63 22 4,00 6 04950 11,96 80 28 10,00 6 11960
4,96 63 22 4,00 6 04960 11,97 80 28 10,00 6 11970
4,97 63 22 4,00 6 04970 11,98 80 28 10,00 6 11980
4,98 63 22 4,00 6 04980 11,99 80 28 10,00 6 11990
4,99 63 22 4,00 6 04990 12,00 80 28 10,00 6 12000
5,00 63 22 4,00 6 05000 p =
5,01 63 22 4,00 6 05010 M o
5,02 63 22 4,00 6 05020
503 63 22 400 6 05030 K °
504 63 22 400 6 05040 N U
5,05 63 22 400 6 05050 S o
5,06-5,20 63 22 4,00 6 Xxxxx ! H
5,21-530 63 22 4,00 6 Xxxxx ! 0 )
5,31-570 63 22 5,00 6 XXXxx " v P4qina 88+89
571-594 63 22 500 6 XXXXX . . Ve ragina
5.95 63 22 500 6 05950 1) Notavailable ex stock, articles are non-returnable and cannot be exchanged /
5:96 63 99 5:00 6 05960 Prazo de entrega 14 dias (teis
5,97 63 22 5,00 6 05970
5,98 63 22 5,00 6 05980
g’gg gg gg ggg g ggggg @ Com este conceito de ferramenta, inimeras tolerancias podem ser
6,01 63 22 500 6 06010 cobertas, .
6,02 63 22 5.00 6 06020 Para verificar os tamanhos, consulte a tabelana — Pagina 103
6,03-611 63 22 500 6 XXxxx P Para xxxxx indique 0 @ necessdrio ao encomendar
6,12-6,70 63 22 5,00 6 xxxxx ! (por ex. @ 10,06 mm — Artigo-Nr. 40 139 10060)!
6,71-6,94 71 25 6,30 6 xxxxx !
6,95 71 25 6,30 6 06950
6,96 71 25 6,30 6 06960
6,97 71 25 6,30 6 06970
6,98 71 25 6,30 6 06980
6,99 71 25 6,30 6 06990
7,00 71 25 6,30 6 07000
7,01 71 25 6,30 6 07010
7,02 71 25 6,30 6 07020
703-725 71 25 6,30 6 Xxxxx !
726-794 71 25 6,30 6 XXXxx "
7,95 71 25 6,30 6 07950
7,96 71 25 6,30 6 07960
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KOMET \ Standard

Alargadores de HSS

Alargador para maquina HSS- 208-B

A Aguiacircular retificada na aresta de corte alisa o furo e orienta o alargador

0452

OAL
mm
210
214
219
223
228
232
237
241
268
268
273
277
277
281
281
317
321
321
325
329
329
333
336
336
340
340
344
344

LU
mm
130
134
139
143
148
152
157
161
169
169
174
178
178
182
182
193
197
197
201
205
205
209
212
212
216
216
220
220

MK ZEFP

AERADDEAEADDDEEDRDEROWWOWWWWNDRNDNDNDNDNDNDDN

0O 00 0O 0O 0O OO CO CO OO O Co

\

Hélice a esquerda
HSS-E
Furos passantes

40 160 ...

160

— v, Pagina 88+89

Alargadores manuais, DIN 206-B

DC

3
3

coutivomo LR wWNMO

WONMNDNN = - =k —d b

Rl 3 00
N

cooocuiocouioL

10,0
11,0
12,0
13,0
14,0
15,0
16,0
17,0
18,0
19,0
20,0
22,0
24,0
25,0
26,0
28,0
30,0
32,0
34,0
35,0
36,0
38,0
40,0

O T w=XxXz=T

DCONMS

OAL
mm
34
38
38

41
44
47
50
54

62

62

66

71

76

81

87

93

93

107
115
124
133
142
152
152
163
163
175
175
188
188
201
215
231
231
231
247
247
265
284
284
284
305
305

DRVS

DC

OAL

mm
13
17
17

20
21
23
25
27
29
31
31
33
35

41
44
47
47
54
58
62
66
71
76
76
81
81
87
87

93
100
107
115
115
115
124
124
133
142
142
142
152
152

DRVS DCONMS ZEFP

mm

1,12
1,12
1,25
1,40
1,60
1,80
2,00
2,24
2,24
25,00
2,80
3,15
3,55
4,00
4,50
4,50
5,60
6,30
710
8,00
9,00
10,00
10,00
11,20
11,20
12,50
14,00
14,00
14,00
16,00
18,00
20,00
20,00
20,00
22,40
22,40
25,00
28,00
28,00
28,00
31,50
31,50

mm

36,0
38,0
40,0

OO OO PXPPPPPPOPPRPIXDDDNNIDIDDNNODDIDNOOOA DD DUWWWWWW

Hélice a esquerda
HSS

40 100 ...

010
012
013
014
015
016
018
020
022
025
028
030
032
035
040
045
050
055
060
070
080
090
100
110
120
130
140
150
160
170
180
190
200
220
240
250
260
280
300
320
340
350
360
380
400

COeeoe
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KOMET \ Standard

Rebaixadores com pastilhas intercambiaveis

Escariadores com pastilhas intercambiaveis

A 2 arestas de corte, corte a direita de acordo com DIN 974-1
A Pararebaixos para parafusos com cabega de cilindrica ISO 1207, IS0 4762 (DIN 912), DIN 6912, DIN 7984.
A Pararebaixos para parafusos com cabeca de cilindrica, recomenda-se a utilizacao das pastilhas especificadas (pagina 54).

Escopo de fornecimento:
Escareadores com pastilhas intercambidveis incluindo parafusos de fixagdo

>
ﬂr

DCONMS

OAL

LCF

l}! PHD
DC

s[O3
30195 ...

Para DC PHD DCONMS, OAL LCF Pastiha

parafusos mm mm mm mm mm

M8 15 40 16 90 25 CCT060204 015
MIO 18 70 16 90 31 CCT060204 018
Mi2 20 90 20 100 40 CCT 060204 020
M6 26 85 25 110 52 CC.T09T304 026
M20 33 155 32 130 66 CC.T09T304 033

- -

Chave D Parafuso de
fixagdo
80950 ... 70950 ...
Pecas de reposicao
Pastilha
CC.T 060204 T08 110  M2,5x6 112
CC.T09T304 T15 113 M3,5x7,2 110
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KOM ET \ Performance Alargadores e escareadores
Rebaixadores com pastilhas intercambiaveis

CCMT / CCGT

Designacao L S D1 IC
mm mm mm mm

CC.T 0602.. 6,4 2,38 28 6,35

CC.T 09T3.. 9,7 3,97 44 9,52

CCMT

-SM -SM -SM
CTCP125 CTCP135 CTCK110
= =
[ofe]=] [o]c]&] [@]c]<]
M M M
CCMT CCMT CCMT
76252.. 76252.. 70252..
1SO RE
mm
060204EN 0,4 504 704 004
060208EN 0,8 706 006
09T304EN 0,4 516 716 016
09T308EN 0,8 518 718 018
09T312EN 1,2 020
P ) ) o
M ¢)
K (e} )
N
S
H
-27 -27
H10T CWN15
o[c]=] [o]c]=
M M
CCGT CCGT
70254... 70254..
1SO RE
mm
060202FN 0,2 600 300
060204FN 04 602 302
09T302FN 0,2 604 304
09T304FN 04 606 306
09T308FN 0,8 608 308
P
M o
K (e}
N ) °
S
H

)
@ ) As pastilhas intercambidveis adicionais podem ser encontrados no — Capitulo 9 Ferramentas para torneamento.
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KOMET \ Performance

Escariadores com pastilhas intercambiaveis

Escariadores com pastilhas intercambiaveis 90°

Escopo de fornecimento:
Escariadores com pastilhas intercambidveis incluindo parafusos de fixagdo

DCONMS
=
!
o
\ e
| O
|
|
N TN
PHD :
ooy g
PHD, EZ£E
DCX ‘
[ O 8
30 196 ...
DCX DCN PHD ZEFP ZNF DCONMS OAL Pastilha
mm mm mm mm  mm
19 7 9,5 2 2 16 100 TOHX 090204 19000
23 1 12,0 2 2 16 100 TOHX 090204 23000
26 1 12,0 1 2 16 100 TOHX 090204 26000
30 12 13,0 2 2 20 100 TOHX 140305 30000
34 16 17,0 2 2 20 100 TOHX 140305 34000
37 19 20,0 2 2 20 100 TOHX 140305 37000

W -

Parafuso TORX® Chave D
62 950 ... 80950 ...
Pecas de reposicao
DCX
19-26 M2,6x6,2 - 08IP 09900 TO08-IP 125
30-37 M3,5x7,3 - 10IP 12600 T10-IP 127
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KOMET \ Performance

Escariadores com pastilhas intercambiaveis

Escariadores com pastilhas intercambiaveis 60°

Escopo de fornecimento:
Escariadores com pastilhas intercambidveis incluindo parafusos de fixagdo

DCONMS
=
i
i
[ =
| (@]
i
i
NVATN
PHD
RCy \®
PHD %
DCX ;
s A}
30197 ...
DCX DCN PHD ZEFP ZNF DCONMS OAL Pastilha
mm mm mm mm mm
16,5 81 85 1 1 16 100 TOHX 090204 16500
200 11,6 120 2 2 16 100 TOHX 090204 20000
220 136 140 2 2 16 100 TOHX 090204 22000
235 151 155 2 2 16 100 TOHX 090204 23500
255 171 175 2 2 16 100 TOHX 090204 25500

W -

Parafuso TORX® Chave D
62 950 ... 80950 ...
Pecas de reposicao
DCX
16,5-22 M2,6x5,2 - 08IP 12000 TO8-IP 125
23,5-255 M2,6x6,2 - 08IP 09900 T08-IP 125
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KOM ET \ Performance Alargadores e escareadores
Escariadores com pastilhas intercambiaveis

Designacao L S D1 IC
mm mm mm mm
090204EN 9,12 2,50 2,8 5,6
090204FN 9,12 2,50 2,8 5,6
140305EN 13,62 3,00 38 8,2
140305FN 13,62 3,00 3,8 8,2
E E E
-G06 -us77 -G12
BK8425 BK8425 BK8425
elc]2] [efc]2] [elc]=]
\\ﬁ.// \.//
F F F
TOHX TOHX TOHX
62602.. 62604.. 62603..
1SO RE
mm
090204EN 0,4 31400 31400
140305EN 0,5 33000
P () ) °
M ° ° °
K ° ) °
N
S ° ° °
H [©) o o
— v, Pégina 91
[ NEW | [ NEW |
-us77 -G12
K10 K10
F F
TOHX TOHX
62604.. 62603 ...
1SO RE
mm
090204EN 04 51400
090204FN 0,4 51600
140305FN 0,5 52800
P
M
K
N ) o
S ° °
H

0 e e
— v, Pédgina 91
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Alargadores e escareadores
KOMET \ Standard Rebaixadores de HSS

Rebaixador, DIN 373

A (Com pino guia fixo
A 3arestas de corte, corte a direita de acordo com DIN 74
A Para rebaixos para parafusos com sextavado interno de acordo DIN 912, DIN 6912, DIN 7984 e parafusos com cabega cilindrica de acordo com DIN 84

DCONMS :
|
|
|
|
e
|| 2 / /
N /| \ I/ "
‘ ,{,/,, o/ la/
1 1V
DC.1 [T Fino Médio
DC.2 HSS HSS HSS

Furo central Furos passantes  Furos passantes

30192.. 30190.. 30191..
Rosca DC_2, DCONMS, OAL DC_1.

mm mm mm  mm
M3 6 50 71 2,5 030
M3 6 50 71 3,2 030
M3 6 50 71 34 030 "
M4 8 5,0 71 33 040
M4 8 50 71 43 040
M4 8 50 71 45 040 "
M5 10 8,0 80 42 050
M5 10 8,0 80 53 050
M5 10 8,0 80 55 050 "
M6 1 8,0 80 50 060
M6 1 8,0 80 6,4 060
M6 1 8,0 80 6,6 060 "
M8 15 12,5 100 6,8 080
M8 15 12,5 100 84 080
M8 15 12,5 100 9,0 080 "
M10 18 12,5 100 85 100
M10 18 12,5 100 10,5 100 "
M10 18 12,5 100 11,0 100 "
M12 20 12,5 100 10,2 120
M12 20 12,5 100 13,0 120
M12 20 12,5 100 13,5 120
P ° ) )
M ° [ )
K ) ) )
N ) ) )
S ¢) ) o
H

1) Incluso no conjunto — v, P4gina 96

Rebaixador, DIN 373 - Jogo

Escopo de fornecimento:
Rebaixador M3; M4; M5; M6; M8; M10 em estojo de armazenamento

30190.. 30191..

999 999
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KOM ET \ Performance Alargadores e escareadores
Escareadores de metal duro

Escareadores 90° com passo irregular, DIN 335-C

A Todos os tamanhos com 3 arestas de corte e passo altamente irregular, resultando em um funcionamento suave, excelente circularidade e redugdo de vibragéo, gerando alta qualidade de superficial
A Cobertura TPX76S especial

A Parauma vida (til muito alta da ferramenta em quase todos os materiais

A Forgas axiais e radiais muito reduzidas

A Paraescareamento conforme DIN 7991

TPX76S

DCONMS

OAL

b 1 -
- <F

<]90°

Metal duro
30116 ...

DC_2,, DC_1 DCONMS. OAL DIN

mm mm mm mm 7991
6,3 15 5 45 M3 063
8,3 2,0 6 50 M4 083
104 25 6 50 M5 104
124 28 8 56 M6 124
16,5 3.2 10 60 M8 165
205 35 10 63 M10 205
250 38 10 67 M12 250
31,0 42 12 71 M6 310
P )
M )
K )
N )
S o
H o

— v, P4gina 93
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KOMET \ Standard

Alargadores e escareadores

Escareadores de metal duro

Escareadores 60°, padrao de fabrica-C

A Com 3 arestas de corte para escarear e rebarbar em agos de alta resisténcia,
ferro fundido cinzento, ligas de aluminio com silicio e agos inoxidaveis.

3
% \é
i
|
DC_1 H
DC_2
DC_2,, DC_1 DCONMS o
mm mm mm
12,5 3.2 8
16,0 4,0 10
20,0 50 10
250 6,3 10
P
M
K
N
S
H

DCONMS

OAL
mm

\.

<]160°

Metal duro

30 160 ...

125
160

250

OO eeoe

04160

— v, Pégina 92

Escareadores 90°, padrao de fabrica-C

A Com 3 arestas de corte para escarear e rebarbar em agos de alta resisténcia,
ferro fundido cinzento, ligas de aluminio com silicio e agos inoxidaveis.

DC_1 |
DC_2
DC_2, DC_1 DCONMS s
mm mm mm
104 25 8
124 28 8
150 32 10
165 32 10
205 35 10
250 38 10
310 42 12
P
M
K
N
S
H

DCONMS

OAL DINISO DIN

mm

7721
M5

M8

7991

M6

M8
M10
M12
M16

O

<1 90°

Metal duro

30 115...

100
124
150
165
205

310

OO eeOoe

— v, Pdgina 92
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KOM ET \ Performance Alargadores e escareadores
Escareadores de HSS

Escareadores 90° com passo irregular, DIN 335-C

A Todos os tamanhos com 3 arestas de corte e passo altamente irregular, resultando em um funcionamento suave,
excelente circularidade e redugdo de vibragdo, gerando alta qualidade de superficial

A (CoberturaTi50 especial

A Parauma vida (til muito alta da ferramenta em quase todos os materiais

A Forcas axiais e radiais muito reduzidas

A Paraescareamento conforme DIN ISO 7721 e DIN 7991

DCONMS

OAL

DC_1

DC 2

DC_2,, DC_1 DCONMS OAL DINISO DIN 7991
mm mm mm mm 7721
43 1,3 4 40 M2
6,0 1,5 5 45 M3
6,3 1,5 5 45 M3
80 20 6 50 M4
83 20 6 50 M4
100 25 6 50 M5
104 25 6 50 M5
15 28 8 56 M6
124 28 8 56 M6
150 3.2 10 60 M8
16,5 3,2 10 60 M8
190 35 10 63 M10
205 35 10 63 M10
230 38 10 67 M12
250 38 10 67 M12
31,0 42 12 71 M16

T »w=XxX= 710

Ti50

i -\
<F
<J90°
HSS

30 140....

043
060

080
083
100
104
115
124
150

190
205
230
250

OO e e O

1) Incluso no conjunto

Escareadores 90° com passo irregular, DIN 335-C - Jogo

Escopo de fornecimento:
Escareadores @ 10,4/ 16,5/ 25,0 mm em estojo de armazenamento

cuttingtools.ceratizit.com
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Ti50

30 140....

999
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Alargadores e escareadores
KOMET \ Standard Escareadores de HSS

Escareadores 90°, DIN 335-C

A 3arestas de corte para evitar rebarbas e marcas de vibragdo ao escarear e rebarbar em praticamente todos os materiais.

Adequado para parafusos conforme DIN ISO 7721 e 7991, pois os didmetros dos escareadores correspondem as cabecas desses parafusos.
A Aversao TiN possibilita altos dados de corte; vida Util da ferramenta muito longa e propriedades de resisténcia ao atrito muito boas para evitar a aderéncia do material.
A Aversdo TiAIN apresenta desempenho consideravelmente melhor em comparacgao a versao TiN. Particularmente adequado para todos os materiais abrasivos

(ferro fundido, AISi) e/ou em altas temperaturas.

TiN TiAIN TiAIN

DCONMS

L 0 I FE

* T OO ® T

<190° <] 90° <J90° <1 90° <1 90°
HSS HSS HSS HSS HSS

30100.. 30110.. 30130.. 30132.. 30102..

DC_2,, DC_1 DCONMS OAL  DINISO DIN 7991

mm mm mm mm 7721
4,3 1,3 4 40 M2 043
5,0 1,5 4 40 M2,5 050 050 050
6,0 1,5 5 45 M3 060
6,3 1,5 5 45 M3 063 " 063 " 063 063 063
7,0 1,8 6 50 M3,5 070
80 20 6 50 M4 080 080 080
83 20 6 50 M4 083 " 083 " 083 083 083
94 22 6 50 094
100 25 6 50 M5 100 100 100
104 25 6 50 M5 104 " 104 " 104 104 104
15 28 8 56 M6 115
124 28 8 56 M6 124 Y 124 Y 124 124 124
134 29 8 56 134
150 3.2 10 60 M8 150 150 150 150 150
16,5 3,2 10 60 M8 165 " 165 " 165 165 165
19,0 35 10 63 M10 190
205 35 10 63 M10 205 205 205 205 205
230 38 10 67 M12 230
250 38 10 67 M12 250 250 250 250 250
31,0 42 12 71 M16 310 310 310 310
31,0 42 12 67 M16 310
p ° ° ° o o
M [¢) ¢) ) ) )
K ° ° ° o o
N ° ° ° o °
S o o e} o o
H o ) o
1) Incluso no conjunto — v, Pdgina 94+95
o
Escareadores 90°, DIN 335-C - Jogo
Escopo de fornecimento:
Escareadores @ 6,3; 8,3; 10,4; 12,4; 16,5; 20,5 em estojo de armazenamento
30100.. 30110..
999 999
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Alargadores e escareadores
KOMET \ Standard Escareadores de HSS

Escareadores 60°, DIN 334-C Escareadores 60°, DIN 334-D

A 3arestas de corte para escarear e rebarbar em praticamente todos os materiais A 3 arestas de corte para escarear e rebarbar em praticamente todos os materiais

DCONMS .

OAL

[
pc1 | /
DC_2 3 DC 2

<1 60° w38
HSS <] 60°
HSS
30 150...
DC_2,, DC_1 DCONMS. OAL 30155 ...
mm mm mm mm DC_2,, DC_1 OAL MK
6,3 1,6 5 45 063 " mm mm mm
8,0 2,0 6 50 080 " 16,0 4,0 90 1 160
100 25 6 52 100 " 20,0 5,0 106 2 200
125 32 8 56 125 " 250 6,3 112 2 250
16,0 4,0 10 63 160 " 31,5 100 118 2 315
20,0 50 10 67 200 " 40,0 125 150 3 400
250 6,3 10 71 250 50,0 16,0 160 3 500
63,0 20,0 190 4 630
80,0 250 200 4 800
P )
M )
K ° p °
N ) M o
S l¢) K °
H N )
e s o
H

1) Incluso no conjunto

P e

— v, Pégina 96

Escareadores 60°, DIN 334-C - Jogo

Escopo de fornecimento:
Escareadores @ 6,3; 8,0; 10,0; 12,5; 16,0; 20,0 em estojo de armazenamento

30 150....

999
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KOMET \ Standard

Alargadores e escareadores
Escareadores de HSS

Escareadores 90°, DIN 335-D

A 3arestas de corte para evitar rebarbas e marcas de vibragdo ao escarear
e rebarbar em praticamente todos os materiais. Adequado para parafusos
conforme DIN ISO 7721 e 7991, pois os diametros dos escareadores

correspondem as cabecas desses parafusos.

DC_2,, DC_1
mm mm
16,5 3,2
190 32
205 35
230 38
250 38
260 38
28,0 40
30,0 42
31,0 42
340 45
370 48
40,0 10,0
50,0 140
63,0 16,0
80,0 220

P
M
K
N
S
H

OAL

=
=

ApowwWwPOPONONPDNODNDNDNDNDND =

J
|

N

w3
<190°
HSS

30105 ...

04|64

— v, Pégina 96

Escareadores 120°, padrao de fabrica-C

A 3arestas de corte para escarear e rebarbar em praticamente todos os materiais

DCONMS

OAL

o] [
DC_2
DC_2,, DC_1 DCONMS 1o
mm mm mm
6,3 15 5
8,3 2,0 6
104 25 6
124 28 8
16,5 3.2 10
205 35 10
250 38 10
P
M
K
N
S
H

OAL

o

<J120°
HSS

30 170 ...

— v, Pégina 96
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KOMET \ Standard

Alargadores e escareadores
Rebarbadores manuais e escareadores de HSS

Rebarbador manual 90°

A Com 3 arestas de corte e cabo de plastico antideslizante
A Paraescarear e rebarbar em todos 0s materiais

DC_2 OAL
mm mm
124 135
150 135
165 135
205 135
250 135

P

M

K

N

S

H

cuttingtools.ceratizit.com

<J90°
HSS

30125...

124

Rebarbador 90°,
padrao de fabrica-A

A Com furoinclinado para evitar rebarbas e marcas de vibragdo ao escarear e

rebarbar em materiais macios de cavacos longos, por ex. aluminio, plsticos etc.

DC_2
mm
6,3
10,0
14,0
21,0
28,0
35,0

T »w=Xx=

PHD
mm
1-4
2-5

5-10

10-15

15-20

20-25

DCONMS

OAL

b4

DCONMS 1,9
mm
6,3
6,0
8,0
10,0
12,0
15,0

OAL

<190°
HSS-E

30 120 ...

040 "
050
101
150
200
250

o
([ ]
[ ]
(0]

TiN

<190°
HSS-E

30 121

040 "
050
101
150
200
250

O O @ @ O

— v, Pdgina 97

1) Pastilhas de dupla face

04165



Alargadores e escareadores
Dados de corte

KOMET

Exemplos de materiais para as tabelas de dados de corte

. o o P Resisténcia & tracdo Numero do Material- Nimero do Material-
@
Subgrupo de materiais Indice posicéao / estrutura / térmico N/mm2*/HB/HRC  material Designagéio material Designagdo
P11 <015%C Recozido 420N/mm?/125HB ~ 1.0401 C15 11141 Ck15
P1.2 Recozido 640N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<0,45%C
Aco carbono P1.3 Temperado 840N/mm?/250HB 11191  C45E 1.0535 (€55
P.1.4 Recozido 910N/mm?/270HB ~ 1.1223  C60R 1.0535 (55
<0,75%C
P.1.5 Temperado 1010N/mm?/300HB 11223  C6OR 1.0727 45520
P.2.1 Recozido 610N/mm?/180HB 17131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 Temperado 930N/mm?/275HB  1.7131  16MnCr5 16587  17CrNiMo6
Aco de baixa liga
P.2.3 Temperado 1010N/mm?/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.2.4 Temperado 1200N/mm2/375HB  1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.3.1 Recozido 680N/mm?/200HB ~ 1.4021  X20Cr13 14034 X46Cr13
Aco alta liga . B R
Ago ferramenta P.3.2 Temperado e Endurecido 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
P.3.3 Temperado e Endurecido 1300 N/mm2/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
P.4.1 Ferritico/ Martensitico Recozido 680N/mm?/200HB ~ 1.4016  X6Cr17 12316 X36CrMo16
Aco inoxidavel
P.4.2 Martensitico Temperado 1010N/mm?/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 Austenitico/ Austenitico-Ferritico Endurecido 610N/mm?/180HB  1.4301  X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
Aco inoxidavel M.2.1 Austenitico Temperado 300HB 1.4841  X15CrNiSi25-21 1.4539  XINiCrMoCu25-20-5
M.3.1 Austenitico/ Ferritico (Duplex) 780N/mm?/230HB  1.4462  X2CrNiMoN22-5-3 14501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
K.1.1 Perlitico / Ferritico 350N/mm?/180HB  0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Ferro fundido
K.1.2 Perlitico (Martensitico) 500N/mm?/260HB  0.6030 GG-30 0.6045 GG-45
Ferro fundido com K.2.1 Ferritico 540N/mm?/160HB ~ 0.7040 GGG-40 07060 GGG-60
EieCE K.2.2 Perliico 845N/mm?/250HB 07070 GGG-70 07080 GGG-80
K.3.1 Ferritico 440N/mm?/130HB ~ 0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Ferro fundido maleavel
K.3.2 Perlitico 780N/mm?/230HB  0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
N.1.1 Néaoendurecido 60HB 3.0255 AI99,5 33315 AlMgl
Liga de aluminio forjado
N.1.2 Endurecido Endurecido 340N/mm?/100HB ~ 3.1355  AlCuMg2 3.2315  AIMgSi1
N.2.1 <12%Si, ndo endurecido 250 N/mm?/ 75 HB 3.2581  G-AlSi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Liga de aluminio fundido  N.2.2 <12 % Si, endurecido Endurecido 300N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5CuiMg 3.2373  G-AlSi9Mg
N.2.3 >12% i, ndo endurecido 440 N/mm?/ 130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Ligadeusinagem, PB>1% 375N/mm?/110HB  2.0380 CuZn39Pb2 (Ms58) 2.0410 CuZn44Pb2
Cobree
Ligas de cobre N.3.2 CuZn,CuSnzZn 300 N/mm? /90 HB 2.0331  CuZnibs 24070 CuZn28Sn1As
(Bronze / Latdo)
N.3.3 CuSn, cobre sem chumbo e cobre eletrolitico 340N/mm?/100HB ~ 2.0060 E-Cu57 2.0590 CuZn40Fe
Ligas de magnésio N.4.1 Magnésio e suas ligas 70HB 35612  MgAl6Zn 35312  MgAI3Zn
S.1.1 Recozido 680N/mm?/200HB ~ 1.4864  X12NiCrSi 36-16 1.4865 G-X40NiCrSi38-18
Base de Fe
S.1.2 Base de Niou Co 950N/mm?/280HB  1.4980  X6NiCrTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NiCrAITi32-20
Ligaz;":;f;f"‘es S.2.1 Recozido B40N/mm?/250HB  2.4631  NiCro0TiAI(Nimonic0A)  3.4856  NICr22Mo9Nb
S.2.2 BasedeNiouCo Endurecido 1180N/mm?/ 350 HB ~ 2.4668  NiCr19Nb5Mod (Inconel 718)  2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 Fundido 1080N/mm?/320HB  2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Titanio puro 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 3.7034  Ti997
Ligas de titanio S.3.2 Ligasalfa + beta Endurecido 1050N/mm?/320HB  3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Ligasbeta 1400N/mm?/410HB  Ti555.3  Ti-5A1-5V-5M0-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
H.1.1 Endurecido e Temperado 46-55HRC
H.1.2 Endurecido e Temperado 56-60 HRC
Aco endurecido
H.1.3 Endurecido e Temperado 61-65HRC
H.1.4 Endurecido e Temperado 66-70 HRC
Ferro fundido endurecido  H.2.1 Fundido 400 HB
Ferro fundido temperado  H.3.1 Endurecido e Temperado 55 HRC

* Resisténcia a tragao

04|66

cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

KOM ET \ Performance Alargadores e escareadores
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia para REAMAX TS

Classe / Cobertura HM-DBG-P HM-DBG-P
Artigo-Nr. / Tipo 40585 .../ 75H.65 - ASG3000 40521 ..., 40571 .../75J.65, 75H.65 - ASG0106
@Nominalemmm ~ 18-21999  22-31,799  31,8-51999  52-65 18-21999  22-31799 31.8-51999  52-65
Sobremetalno@  0,20-0,30  0,20-0,30  0,30-0,40  0,30-0,50 0,20-030  0,20-0,30  030-040  0,30-0,50
Ndmero de dentes 6 6 8 10 6 6 8 10
Vc VC
fndice m/min f f f f m/min f f f f
3xD 5xD mm/rev.  mm/rev.  mm/rev.  mm/rev. 3xD 5xD mm/rev.  mm/rev. mm/rev.  mm/rev.

P.1.1 150 (130-200) 120 (100-160) 0,80-1,10 1,00-1,40 1,30-1,90 1,90-2,80
P.1.2 150 (130-200) 120 (100-160) 0,80-1,10 1,00-1,40 1,30-1,90 1,90-2,80
P.1.3 150 (130-200) 120 (100-160) 0,80-1,10 1,00-1,40 1,30-1,90 1,90-2,80
P.1.4 150 (130-200) 120 (100-160) 0,80-1,10 1,00-1,40 1,30-1,90 1,90-2,80
P.1.5 150 (130-200) 120 (100-160) 0,80-1,10 1,00-1,40 1,30-1,90 1,90-2,80
P.2.1 150 (130-200) 120 (100-160) 0,80-1,10 1,00-1,40 1,30-1,90 1,90-2,80
P.2.2 150 (130-200) 120 (100-160) 0,80-1,10 1,00-1,40 1,30-1,90 1,90-2,80
P.2.3 150 (130-200) 120 (100-160) 0,80-1,10 1,00-1,40 1,30-1,90 1,90-2,80
P.2.4 150 (130-200) 120 (100-160) 0,80-1,10 1,00-1,40 1,30-1,90 1,90-2,80

P.3.1 30(25-50) 30(25-40) 0,60-0,90 0,80-1,10 1,10-1,50 1,50-2,30
P.3.2 30(25-50) 30(25-40) 0,60-0,90 0,80-1,10 1,10-1,50 1,50-2,30
P.3.3 30(25-50) 30(25-40) 0,60-0,90 0,80-1,10 1,10-1,50 1,50-2,30
P.4.1 45 (35-60) 40(35-50) 0,60-0,90 0,80-1,10 1,10-1,50 1,50-2,30
P4.2 45(35-60) 40(35-50) 0,60-0,90 0,80-1,10 1,10-1,50 1,60-2,30
M.1.1 45(35-60) 40(30-50) 0,60-0,90 0,80-1,10 1,10-1,50 1,50-2,30
M.2.1 45(35-60) 40(30-50) 0,60-0,90 0,80-1,10 1,10-1,50 1,50-2,30
M.3.1 30(25-50) 30(25-40) 0,60-0,90 0,80-1,10 1,10-1,50 1,50-2,30

K.1.1 150 (130-220) 120 (100-150
K.1.2 150 (130-220) 120 (100-150
K.2.1 175 (150-300) 150 (130-180
K.2.2 120 (100-180) 120 (100-150
K.3.1 120 (100-180) 120 (100-150
K.3.2 120 (100-180) 120 (100-150
N1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
LAR
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

0,90-1,30 1,20-1,70 1,60-2,30 2,30-3,40
0,90-1,30 1,20-1,70 1,60-2,30 2,30-3,40
0,90-1,30 1,20-1,70 1,60-2,30 2,30-3,40
0,80-110 1,00-1,40 1,30-1,90 1,90-2,80
0,80-1,10 1,00-1,40 1,30-1,90 1,90-2,80
0,80-1,10 1,00-1,40 1,30-1,90 1,90-2,80

Os dados de corte dependem das condictes externas, por ex., estabilidade e fixacao da ferramenta, material e tipo de maquina! Os valores indicados sd@o
possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos, dentro da faixa entre parénteses, de acordo com as condicdes de aplicagdo!
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KOMET \ Performance

Alargadores e escareadores
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia para REAMAX TS

HM-TiN
40535.../75H.71 - ASG3000
@Nominalemmm  18-21,999  22-31,799  31,8-51,999 52-65
Sobremetalno@  0,20-0,30 0,20-0,30  0,30-0,40 0,30-0,50
Numero de dentes 6 6 8 10
v \

Classe / Cobertura
Artigo-Nr. / Tipo

HM-DBC
40526 ...,40 580 ... / 75J.17, 75H.17 - ASG0706
18-21,999  22-31,799  318-51,999  52-65
020-030  0,20-030  030-040  0,30-050
6 6 8 10

indice

P11

P1.2
P13
P14
P1.5
P.2.1

P.2.2
P23
P.2.4
P.3.1

P.3.2
P.3.3
P.4.1

P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K11

K.1.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1

S.1.2
S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
LAR
H.1.2
HA.3
H.1.4
H.21
H.3.1

[
m/min

3xD

100 (80-140)
100 (80-140)
100 (80-140)
100 (80-140)
100 (80-140)
100 (80-140)
100 (80-140)
100 (80-140)
100 (80-140)

80 (60-130)
80 (60-130)

5xD

80 (60-120)
80 (60-120)
80 (60-120)
80 (60-120)
80 (60-120)
80 (60-120)
80 (60-120)
80 (60-120)
80 (60-120)

80 (60-120)
80 (60-120)

mm;rev.
0,80-1,10
0,80-1,10
0,80-1,10
0,80-1,10
0,80-1,10
0,80-1,10
0,80-1,10
0,80-1,10
0,80-1,10

mm;mm
1,00-1,40
1,00-1,40
1,00-1,40
1,00-1,40
1,00-1,40
1,00-1,40
1,00-1,40
1,00-1,40
1,00-1,40

f
mm/rev.
1,30-1,90
1,30-1,90
1,30-1,90
1,30-1,90
1,30-1,90
1,30-1,90
1,30-1,90
1,30-1,90
1,30-1,90

f m/r%in
mm/rev.
1,90-2,80
1,90-2,80
1,90-2,80
1,90-2,80
1,90-2,80
1,90-2,80
1,90-2,80
1,90-2,80
1,90-2,80

0,90-1,30 1,20-1,70 1,60-2,30 2,30-3,40
0,90-1,30 1,20-1,70 1,60-2,30 2,30-3,40

150 (130-300) 150 (130-200) 0,90-1,30
150 (130-300) 150 (130-200) 0,90-1,30
200 (180-300) 150 (130-200

200 (180-300) 150 (130-200) 0,90-1,30
200 (180-300) 150 (130-200) 0,90-1,30

120 (100-200) 120 (100-200) 0,90-1,30 1,10-1,70 1,50-2,30 2,20-3,40
0,70-1,10 0,90-1,40 1,20-1,90 1,70-2,60
120 (100-200) 120 (100-150) 0,70-1,10 0,90-1,40 1,20-1,90 1,70-2,60

80(60-150)

80 (60-120)

150 (180-300) 150 (130-200) 0,90-1,30

mm/rev.

0,90-1,30

f f f f
mm/rev.  mm/rev.  mm/rev.

110-1,70
110-1,70
1,10-1,70
1,10-1,70
1,10-1,70

1,50-2,30
1,50-2,30
1,50-2,30
1,50-2,30
1,50-2,30

2,20-3,40
2,20-3,40
2,20-3,40
2,20-3,40
2,20-3,40

110-1,70 1,50-2,30 2,20-3,40

Os dados de corte dependem das condictes externas, por ex., estabilidade e fixacao da ferramenta, material e tipo de maquina! Os valores indicados sd@o
possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos, dentro da faixa entre parénteses, de acordo com as condicdes de aplicagdo!

o
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KOM ET \ Performance Alargadores e escareadores
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia para REAMAX TS

Classe / Cobertura DST DST
Artigo-Nr. / Tipo 40539.../75H.93 - ASG3000 40597 .../75J.93 - ASG4000
@Nominalemmm ~ 18-21999  22-31,799  31,8-51999  52-65 18-21999  22-31799 31.8-51999  52-65
Sobremetalno@  0,20-0,30  0,20-0,30  0,30-0,40  0,30-0,50 0,20-030  0,20-0,30  030-040  0,30-0,50
Ndmero de dentes 6 6 8 10 6 6 8 10
VC VC
fndice m/min f f f f m/min f f f f
3xD 5xD mm/rev.  mm/rev.  mm/rev.  mm/rev. 3xD 5xD mm/rev.  mm/rev. mm/rev.  mm/rev.

P.1.1 150 (130-200)12
P.1.2 150 (130-200)12

100-160) 0,80-1,10 1,00-1,40 1,30-1,90 1,90-2,80 150 (130-200)12
100-160) 0,80-1,10 1,00-1,40 1,30-1,90 1,90-2,80 150 (130-200)12
P.1.3 150 (130-200)120 (100-160) 0,80-1,10 1,00-1,40 1,30-1,90 1,90-2,80 150 (130-200)120(100-160) 1,00-1,30 1,20-1,70 1,70-2,30 2,40-3,40
P.1.4 150 (130-200)120 (100-160) 0,80-1,10 1,00-1,40 1,30-1,90 1,90-2,80 150 (130-200)120(100-160) 1,00-1,30 1,20-1,70 1,70-2,30 2,40-3,40

( )120 ( ) ( )120 (100-160) 1,00-1,30 1,20-1,70 1,70-2,30 2,40-3,40
( )120 ( ) ( )120 ( )
( )120 ( ) ( )120 ( )
( )120 ( ) ( )120 ( )
P.1.5 150 (130-200)120 (100-160) 0,80-1,10 1,00-1,40 1,30-1,90 190-2,80 150 (130-200)120(100-160) 1,00-1,30 1,20-1,70 1,70-2,30 2,40-3,40
( )120 ( ) ( )120 ( )
( )120 ( ) ( )120 ( )
( )120 ( ) ( )120 ( )
( )120 ( ) ( )120 ( )

100-160) 1,00-1,30 1,20-1,70 1,70-2,30 2,40-3,40

P.2.1 150 (130-200)120 (100-160) 0,80-1,10 1,00-1,40 1,30-1,90 1,90-2,80 150(130-200)120(100-160) 1,00-1,30 1,20-1,70 1,70-2,30 2,40-3,40
P.2.2 150 (130-200)120 (100-160) 0,80-1,10 1,00-1,40 1,30-1,90 1,90-2,80 150 (130-200)120 (100-160) 1,00-1,30 1,20-1,70 1,70-2,30 2,40-3,40
P.2.3 150 (130-200)120(100-160) 0,80-1,10 1,00-1,40 1,30-1,90 1,90-2,80 150 (130-200)120 (100-160) 1,00-1,30 1,20-1,70 1,70-2,30 2,40-3,40
P.2.4 150 (130-200)120(100-160) 0,80-1,10 1,00-1,40 1,30-1,90 1,90-2,80 150 (130-200)120 (100-160) 1,00-1,30 1,20-1,70 1,70-2,30 2,40-3,40
P.3.1

P.3.2

P.3.3

P.4.1

P.4.2

M.1.1

M.2.1

M.3.1

K11

K.1.2

K.2.1 175 (150-300)150 (130-180) 0,90-1,30 1,20-1,70 1,60-2,30 2,30-3,40 225 (200-300)180(160-240) 1,20-1,60 1,50-2,00 2,00-2,70 2,90-4,10
K.2.2 120 (100-150) 100 (80-120) 0,80-1,10 1,00-1,40 1,30-1,90 1,90-2,80 120 (100-150) 100 (80-120) 1,20-1,60 1,50-2,00 2,00-2,70 2,90-4,10
K.3.1 120 (100-180)120 (100-150) 0,80-1,10 1,00-1,40 1,30-1,90 1,90-2,80

K.3.2 120 (100-180)120 (100-150) 0,80-1,10 1,00-1,40 1,30-1,90 1,90-2,80 120(100-180)120(100-150) 1,00-1,30 1,20-1,70 1,70-2,30 2,40-3,40
N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1 150(130-320)150 (130-200) 0,90-1,30 1,10-1,70 1,50-2,30 2,10-3,10

N.3.2 150 (130-320)150(130-200) 0,90-1,30 1,10-1,70 1,50-2,30 2,10-3,10

N.3.3

N.4.1

S.1.1

S.1.2

S.2.1

S.2.2

S.2.3

S.3.1

S.3.2

S.3.3

LAR

H.1.2

H1.3

H.1.4

H.21

H.3.1

Os dados de corte dependem das condictes externas, por ex., estabilidade e fixacao da ferramenta, material e tipo de maquina! Os valores indicados sd@o
possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos, dentro da faixa entre parénteses, de acordo com as condicdes de aplicagdo!
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KOM ET \ Performance Alargadores e escareadores
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia para REAMAX TS

Classe / Cobertura DST
Artigo-Nr. / Tipo 40544 .../75J.93 - ASG3000
@Nominalemmm  18-21,999  22-31,799  31,8-51,999 52-65
Sobremetalno@  0,20-0,30 0,20-0,30 0,30-0,40 0,30-0,50

Ndmero de dentes 6 6 8 10
vc
indice m/min f f f f
3xD 5xD mm/rev.  mm/rev.  mm/rev.  mm/rev.

P1.1 150 (130-200)12
P.1.2 150 (130-200) 12

( )120 (100-160) 0,80-1,10 1,00-1,40 1,30-1,90 1,90-2,80
( )120 (100-160) 0,80-1,10 1,00-1,40 1,30-1,90 1,90-2,80
P.1.3 150 (130-200)120 (100-160) 0,80-1,10 1,00-1,40 1,30-1,90 1,90-2,80
P.1.4 150 (130-200)120 (100-160) 0,80-1,10 1,00-1,40 1,30-1,90 1,90-2,80
P.1.5 150 (130-200)120 (100-160) 0,80-1,10 1,00-1,40 1,30-1,90 1,90-2,80
P.2.1 150 (130-200)120 (100-160) 0,80-1,10 1,00-1,40 1,30-1,90 1,90-2,80
P.2.2 150 (130-200)120 (100-160) 0,80-1,10 1,00-1,40 1,30-1,90 1,90-2,80
P.2.3 150 (130-200)120(100-160) 0,80-1,10 1,00-1,40 1,30-1,90 1,90-2,80
P.2.4 150 (130-200)120(100-160) 0,80-1,10 1,00-1,40 1,30-1,90 1,90-2,80
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.1
P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K11
K.1.2
K.2.1 175(150-300) 150 (130-180) 0,90-1,30 1,20-1,70 1,60-2,30 2,30-3,40
K.2.2 120 (100-150) 100 (80-120) 0,80-1,10 1,00-1,40 1,30-1,90 1,90-2,80
K.3.1 120 (100-180)120 (100-150) 0,80-1,10 1,00-1,40 1,30-1,90 1,90-2,80
K.3.2 120 (100-180)120 (100-150) 0,80-1,10 1,00-1,40 1,30-1,90 1,90-2,80
N1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1 150 (130-320) 150 (130-200) 0,90-1,30 1,10-1,70 1,50-2,30 2,10-3,10
N.3.2 150 (130-320) 150 (130-200) 0,90-1,30 1,10-1,70 1,50-2,30 2,10-3,10
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
LAR
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.21
H.3.1

Os dados de corte dependem das condictes externas, por ex., estabilidade e fixacao da ferramenta, material e tipo de maquina! Os valores indicados sd@o
possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos, dentro da faixa entre parénteses, de acordo com as condicdes de aplicagdo!
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KOM ET \ Performance Alargadores e escareadores
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia para REAMAX

Classe / Cobertura HM-TiN HM-DBC
Artigo-Nr. / Tipo 40505.../640.71 - ASG3000 40570 .../ 640.27 - ASG0706
@Nominalemmm ~ 12-21,999 22-32,000 23,001-40 12-21,999 22-32,000 23,001-40
Sobremetalno@  0,10-0,30 0,20-0,40 0,20-0,40 0,10-0,30 0,20-0,40 0,20-0,40
Numero de dentes 6 8 8 6 8 8
v, v,
indice m/min f f f m/min f f f
3xD 5xD mm/rev. mm/rev. mm/rev. 3xD 5xD mm/rev. mm/rev. mm/rev.
P11 100(80-140) 80(60-120) 0,90-1,20  1,50-2,00  1,50-2,00
P1.2 100(80-140) 80(60-120) 0,90-1,20  1,50-2,00 1,50-2,00
P1.3 100(80-140) 80(60-120) 0,90-1,20  1,50-2,00  1,50-2,00
P1.4 100(80-140) 80(60-120) 0,90-1,20 1,50-2,00  1,50-2,00
P15 100(80-140) 80(60-120) 0,90-1,20 1,50-2,00  1,50-2,00
P21 100(80-140) 80(60-120) 0,90-1,20 1,50-2,00  1,50-2,00
P.2.2 100(80-140) 80(60-120) 090-1,20  1,50-2,00  1,50-2,00
P.2.3 100(80-140) 80(60-120) 090-1,20  1,50-2,00  1,50-2,00
P.2.4 100(80-140) 80(60-120) 090-1,20  1,50-2,00  1,50-2,00
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.1
P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1

K11 80(60-130) 80(60-120) 1,00-1,40  1,80-240 1,80-2,40

K12 80(60-130) 80(60-120) 1,00-1,40  1,80-240 180-2,40

K.2.

K.2.2

K.3.1

K.3.2

N1 150 (130-300) 150
N.1.2 200 (180-300) 150
N.2.1 200 (180-300) 150
N.2.2 200 (180-300) 150
N.2.3

N.3.1  120(100-200) 120(100-150) 1,00-1,40  1,70-240  1,70-2,40

N.3.2  120(100-200) 120(100-150) 1,00-1,40  1,70-2,40 1,70-240

N.3.3 80(60-150) 80(60-120) 080-120 1,40-2,00 140-2,00

N.4.1

S.1.1

S.1.2

S.21

S.2.2

S.2.3

S.3.1

S.3.2

S.3.3

LR

H.1.2

H1.3

H.1.4

H.21

H.3.1

130-200

( 100-140 170-240 1,70-2,40
(130-200

(

(

100-1,40  170-240 1,70-2,40
100-1,40  170-240 1,70-2,40
100-1,40  170-240 1,70-2,40

130-200

)
)
)
130-200)

0]
@ Os dados de corte dependem das condictes externas, por ex., estabilidade e fixacao da ferramenta, material e tipo de maquina! Os valores indicados sd@o

possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos, dentro da faixa entre parénteses, de acordo com as condicdes de aplicagdo!
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Alargadores e escareadores
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia para REAMAX

indice

P11

P.1.2
P1.3
P.1.4
P1.5
P.2.1

P.2.2
P.2.3
P.2.4
P.3.1

P.3.2
P.3.3
P.4.1

P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K11

K.1.2
K.2.
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1

S.1.2
S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
AR
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

Classe / Cobertura
Artigo-Nr. / Tipo
@ Nominal em mm
Sobremetal no @
Numero de dentes

VC
m/min
3xD 5xD
150 (130-200) 120 (100-160
150 (130-200) 120 (100-160
150 (130-200) 120 (100-160
150 (130-200) 120 (100-160
150 (130-200) 120 (100-160
150 (130-200) 120 (100-160
150 (130-200) 120 (100-160
( (

)
)
)
)
)
)
)
150 (130-200) 120 (100-160

)
)
)
)
)
)
)
)

175 (150-300) 150 (130-180)
150 (130-250) 120 (100-160)
150 (130-250) 120 (100-160)
120 (100-180) 120 (100-150)

150 (130-300) 150 (130-200)
150 (130-300) 150 (130-200)

DST

40525 .../640.93 - ASG3000

12-21,999
0,10-0,30
6

mmjrev.
0,90-1,20
0,90-1,20
0,90-1,20
0,90-1,20
0,90-1,20
0,90-1,20
0,90-1,20
0,90-1,20

1,00-1,40
1,00-1,40
1,00-1,40
0,90-1,20

1,00-1,40
1,00-1,40

22-32,000
0,20-0,40
8

mm;rev.

1,50-2,00
1,50-2,00
1,50-2,00
1,50-2,00
1,50-2,00
1,50-2,00
1,50-2,00
1,50-2,00

1,80-2,40
1,80-2,40
1,80-2,40
1,50-2,00

1,70-2,40
1,70-2,40

23,001-40
0,20-0,40
8

mm;rev.

1,50-2,00
1,50-2,00
1,50-2,00
1,50-2,00
1,50-2,00
1,50-2,00
1,50-2,00
1,50-2,00

1,80-2,40
1,80-2,40
1,80-2,40
1,50-2,00

1,70-2,40
1,70-2,40

VC
m/min
3xD 5xD
150 (130-200) 120 (100-160
150 (130-200) 120 (100-160
150 (130-200) 120 (100-160
150 (130-200) 120 (100-160
150 (130-200) 120 (100-160
150 (130-200) 120 (100-160
150 (130-200) 120 (100-160
( (

)
)
)
)
)
)
)
150 (130-200) 120 (100-160

)
)
)
)
)
)
)
)

175 (150-300) 150 (130-180)
120 (100-180) 120 (100-150)

120 (100-180) 120 (100-150)

DST
40536 .../ 640.93 - ASG4000
12-21,999 22-32,000 23,001-40
0,10-0,30 0,20-0,40 0,20-0,40
6 8 8
f f f
mm/rev. mm/rev. mm/rev.
110-1,40  1,80-2,40 1,80-2,40
1,10-1,40  1,80-2,40 1,80-2,40
1,10-1,40  180-240 1,80-2,40
1,10-1,40  180-240 1,80-2,40
1,10-1,40  180-240 1,80-2,40
1,10-1,40  1,80-240 1,80-2,40
1,10-1,40  1,80-2,40 1,80-2,40
1,10-1,40  1,80-2,40 1,80-2,40
1,20-1,60  1,50-2,00 2,00-2,70
1,20-1,60  1,50-2,00 2,00-2,70
1,00-1,30  1,20-1,70  1,70-2,30

possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos, dentro da faixa entre parénteses, de acordo com as condicdes de aplicagdo!

0]
@ Os dados de corte dependem das condictes externas, por ex., estabilidade e fixacao da ferramenta, material e tipo de maquina! Os valores indicados sd@o
04|72
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KOM ET \ Performance Alargadores e escareadores
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia para REAMAX

Classe / Cobertura HM-DBG-P HM-DBG-P
Artigo-Nr. / Tipo 40560 ... /640.65 - ASG3000 40551 .../640.65 - ASG0106
@Nominalemmm ~ 12-21,999 22-32,000 23,001-40 12-21,999 22-32,000 23,001-40
Sobremetalno@  0,10-0,30 0,20-0,40 0,20-0,40 0,10-0,30 0,20-0,40 0,20-0,40
Numero de dentes 6 8 8 6 8 8
VC VC
indice m/min f f f m/min f f f
3xD 5xD mm/rev. mm/rev. mm/rev. 3xD 5xD mm/rev. mm/rev. mm/rev.

P11 150 (130-200
P1.2 150 (130-200

120 (100-160
120 (100-160

( ) ( ) 090-1,20 1,50-2,00 150-2,00

( ) ( ) 090-1,20 1,50-2,00 1,50-2,00

P1.3 150(130-200) 120 (100-160) 0,90-1,20  1,50-2,00  1,50-2,00

P1.4 150(130-200) 120 (100-160) 0,90-1,20  1,50-2,00  1,50-2,00

P1.5 150(130-200) 120 (100-160) 0,90-1,20  1,50-2,00  1,50-2,00

P21 150 (130-200) 120(100-160) 0,90-1,20  1,50-2,00  1,50-2,00

P.2.2 150(130-200) 120(100-160) 0,90-1,20  1,50-2,00  1,50-2,00

P.2.3 150 (130-200) 120(100-160) 090-120  1,50-2,00  1,50-2,00

P.2.4 150(130-200) 120(100-160) 090-1,20  150-2,00  1,50-2,00 150 (130-200) 120(100-160) 090-120 1,50-2,00  1,50-2,00

P.3.1 0 (25-50) 0 (25-40)  0,70-0,90 1,20-160  1,20-1,60

P.3.2 0 (25-50) 0 (25-40)  0,70-090 1,20-1,60  1,20-1,60

P.3.3 0 (25-50) 0(25-40) 0,70-0,90 1,20-1,60  1,20-1,60

P.4.1 45(35-60)  40(35-50) 0,70-0,90  1,20-160  1,20-1,60

P.4.2 45(35-60)  40(35-50) 0,70-0,90  1,20-1,60  1,20-1,60

M.1.1 5 (35-60) 0(35-50) 0,70-090  120-160  1,20-1,60
( ) 0(25-40) 0,70-090  1,20-1,60  1,20-1,60
( ) 0(25-40) 0,70-090  120-160  1,20-1,60

M.2.1

M.3.1

K11 200 (180-250) 160 (140-200) 1,00-1,40  1,30-190  1,30-1,90
K.1.2 200 (180-250) 160 (140-200) 1,00-140  130-190  130-1,90
K.2.1 225(200-300) 180 (160-240) 1,00-1,40  1,30-1,90  1,30-1,90
K.2.2 120(100-150) 100(80-120) 0,90-120  1,20-160  1,20-1,60
K.3.1 150 (130-250) 120 (100-200) 0,90-1,20  1,20-160  1,20-1,60
K.3.2 120(100-150) 100(80-120) 0,90-1,20  1,20-1,60  1,20-1,60
N1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1

N.3.2

N.3.3

N.4.1

S.1.1

S.1.2

S.21

S.2.2

S.2.3

S.3.1

S.3.2

S.3.3

AR 40 (35-60)  40(35-60) 040-080 060-1,00 0,60-1,00
H.1.2 40 (35-60)  40(35-60) 0,40-0,80 060-1,00 0,60-1,00
H.1.3 30(25-50)  30(25-50) 0,40-0,80 0,60-1,00 0,60-1,00
H.1.4

H.241 40 (35-60)  40(35-60) 0,40-0,80 0,60-1,00 0,60-1,00
H.3.1 40 (35-60)  40(35-60) 040-080 060-1,00 0,60-1,00

0(25-50
0(25-50

Os dados de corte dependem das condictes externas, por ex., estabilidade e fixacao da ferramenta, material e tipo de maquina! Os valores indicados sd@o
possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos, dentro da faixa entre parénteses, de acordo com as condicdes de aplicagdo!

cuttingtools.ceratizit.com 04173



KOMET \ Performance

Alargadores e escareadores

Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia para alargadores com cabegas intercambiaveis MultiChange

Coberturas cwc 10 TiAIN TiAIN
N° artigo 40210.../40211 ... 40220.../40221... 40230.../40231...
@ Nominalemmm  8,0-12,59  12,6-29,99  30,0-32,00 80-1259  12,6-2999  30,0-32,00 80-1259  12,6-1859  18,6-32,00
Sobremetalno@  0,15-0,3 0,2-0,4 0,2-0,4 0,15-0,3 0,15-0,3 0,15-0,3 0,15-0,4 0,2-0,5 0,2-0,5

Numero de dentes 4/6 6 8 4/6 6 8 4/6 6 8
indice v, f f f v, f f f v, f f f

m/min mm/rev. mm/rev. mm/rev. m/min mm/rev. mm/rev. mm/rev. m/min mm/rev. mm/rev. mm/rev.
P11 140 0,6 0,8 1,0 160 0,7 1,0 15
P.1.2 140 0,6 0,8 1,0 160 0,7 1,0 1,5
P1.3 90 0,6 08 1,0 160 0,7 1,0 1,5
P1.4 90 0,6 08 1,0 160 0,7 1,0 1,5
P.1.5 90 06 08 1,0 160 0,7 1,0 1,5
P.2.1 140 06 08 10 160 0,7 1,0 1,5
P.2.2 140 06 08 1,0 160 0,7 1,0 1,5
P.2.3 90 06 08 1,0 160 0,7 1,0 1,5
P.2.4 90 06 08 1,0 160 0,7 1,0 1,5
P.3.1 120 06 08 1,0 160 0,7 1,0 1,5
P.3.2 90 06 08 1,0 160 0,7 1,0 1,5
P.3.3 90 06 08 1,0 160 0,7 1,0 1,5
P.4.1 40 03 04 05
P.4.2 40 03 04 0,5
M.1.1 40 03 04 0,5
M.2.1 40 03 04 05
M.3.1 30 03 04 0,5
K.1.1 120 0,6 0,6 1,2
K.1.2 120 0,6 0,6 1,2
K.2.1 120 0,7 12 1,6 120 04 0,6 1,2
K.2.2 90 0,7 12 1,6 100 04 0,6 1,2
K.3.1 90 0,7 12 1,6 100 04 0,6 1,2
K.3.2 90 0,7 1,2 1,6 100 04 0,6 1,2
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H.1.1
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos em aprox. #20% de acordo com as condiges de aplicagao!

0]
@ Os dados de corte dependem das condicdes externas, por ex., estabilidade e fixacao da ferramenta, material e tipo de maquina!
04|74
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Alargadores e escareadores
KOMET \ Performance Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia para alargadores com cabegas intercambiaveis MultiChange

Coberturas K10 PDC
N artigo 40240.../40241 ... 40245 .../40246 ...
@ Nominal em mm 8,0-12,59 12,6-29,99 30,0-32,00 8,0-12,59 12,6-29,99 30,0-32,00
Sobremetal no @ 0,15-0,5 0,15-0,5 0,15-0,5 0,15-0,5 0,15-0,5 0,15-0,5

Numero de dentes 4/6 6 8 4/6 6 8
q v f f f V. f f f
Indice ° ‘.

m/min mm/rev. mmy/rev. mm/rev. m/min mmy/rev. mm/rev. mmy/rev.

(e}
@ Os dados de corte dependem das condicdes externas, por ex., estabilidade e fixacao da ferramenta, material e tipo de maquina!
Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos em aprox. £20% de acordo com as condicoes de aplicagao!
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Alargadores e escareadores
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia para Monomax

DBC

40648 ..., 40 649 .../ 56J.17, 56R.17 - ASG0706

@ Nominalemmm  5,6-8,899 8,9-12,00 12,01-22,00 22,01-25,899

Sobremetalno@  0,10-020  0,10-0,30  020-0,30  0,20-0,40
Ndmero de dentes 4 6 6 6
Vc VC
m/min f f f f m/min

3xD 5xD mm/rev.  mm/rev.  mm/rev.  mm/rev. 3xD 5xD

Classe / Cobertura
Artigo-Nr. / Tipo

indice

P11

P1.2
P13
P14
P1.5
P.2.1

P.2.2
P23
P.2.4
P.3.1

P.3.2
P.3.3
P.4.1

P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K11

K.1.2
K.2.
K.2.2
K.3.1
K.3.2

DBC
40640..., 40 641... / 56H.17, 56Q.17 - ASG0706

56-8,899  89-1200 12,01-22,00 22,01-25,899
010-020  0,10-030  0,20-0,30  0,20-0,40
4 6 6 6
f f f f
mm/rev.  mm/rev. mm/rev.  mm/rev.

N1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H.11
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

150 (130-300) 150 (130-200) 0,40-0,60 0,40-0,60 0,80-1,20 0,80-1,50
150 (130-300) 150 (130-200) 0,40-0,60 0,40-0,60 0,80-1,20 0,80-1,50
200 (180-300) 150 (130-200) 0,40-0,60 0,40-0,60 0,80-1,20 0,80-1,50
200 (180-300) 150 (130-200) 0,40-0,60 0,40-0,60 0,80-1,20 0,80-1,50
200 (180-300) 150 (130-200) 0,40-0,60 0,40-0,60 0,80-1,20 0,80-1,50

150 (130-300) 150 (130-200) 0,40-0,60 0,40-0,60 0,80-1,20 0,80-1,50
150 (130-300) 150 (130-200) 0,40-0,60 0,40-0,60 0,80-1,20 0,80-1,50
200 (180-300) 150 (130-200) 0,40-0,60 0,40-0,60 0,80-1,20 0,80-1,50
200 (180-300) 150 (130-200) 0,40-0,60 0,40-0,60 0,80-1,20 0,80-1,50
200 (180-300) 150 (130-200) 0,40-0,60 0,40-0,60 0,80-1,20 0,80-1,50

Os dados de corte dependem das condictes externas, por ex., estabilidade e fixacao da ferramenta, material e tipo de maquina! Os valores indicados sd@o
possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos, dentro da faixa entre parénteses, de acordo com as condicdes de aplicagdo!

o
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KOMET \ Performance

Alargadores e escareadores
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia para Monomax
HM-DBG-P

Classe / Cobertura
Artigo-Nr. / Tipo
@ Nominal em mm
Sobremetal no @

5,6-8,899
0,10-0,20
Numero de dentes 4
VC
m/min f
5xD mm/rev.
120 (100-160) 0,30-0,50
120 (100-160) 0,30-0,50
120 (100-160) 0,30-0,50
120 (100-160) 0,30-0,50
120 (100-160) 0,30-0,50
(
(
(
60 (

indice

3xD
150 (130-200
150 (130-200
150 (130-200
150 (130-200

P11 (
(
(
(
150 (130-200
(
(
(
60 (

P1.2
P13
P14
P1.5
P.2.1
P.2.2
P23
P.2.4
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.1
P4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1

150 (130-200
150 (130-200
150 (130-200

50-100)

120 (100-160) 0,30-0,50
120 (100-160) 0,30-0,50
120 (100-160) 0,30-0,50

50-100) 0,20-0,30

40657 ...

K11
K.1.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1

150 (130-220) 120 (100-150) 0,40-0,60
150 (130-220) 120 (100-150) 0,40-0,60

0,30-0,50
150 (130-250) 120 (100-160) 0,40-0,60

( ) 120 ( )

( ) 120 ( )
175 (150-300) 150 (130-180) 0,40-0,60
120 (100-180) 120 (100-150)

( ) 120 ( )

( ) 120 ( )

K.3.2
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H.11
H.1.2
HA.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

120 (100-180) 120 (100-150) 0,30-0,50

8,9-12,00
0,10-0,30
6

mm;rev.
0,50-0,70
0,50-0,70
0,50-0,70
0,50-0,70
0,50-0,70
0,50-0,70
0,50-0,70
0,50-0,70
0,40-0,50

0,70-0,90
0,70-0,90
0,70-0,90
0,50-0,70
0,70-0,90
0,50-0,70

, 40665 .../ 56H.65, 56Q.65 - ASG3000

12,01-22,00 22,01-25,899

0,20-0,30
6

f
mm/rev.
0,70-1,00
0,70-1,00
0,70-1,00
0,70-1,00
0,70-1,00
0,70-1,00
0,70-1,00
0,70-1,00
0,50-0,70

0,90-1,20
0,90-1,20
0,90-1,20
0,70-1,00
0,90-1,20
0,70-1,00

0,20-0,40
6

mm;rev.

0,90-1,30
0,90-1,30
0,90-1,30
0,90-1,30
0,90-1,30
0,90-1,30
0,90-1,30
0,90-1,30
0,60-0,90

1,10-1,50
1,10-1,50
1,10-1,50
0,90-1,30
1,10-1,50
0,90-1,30

VC
m/min
3xD 5xD
60 (50-100) 60 (50-100)
0 (35-60) 40 (35-60)
0(35-60) 40 (35-60)
0 (25-50) 30 (25-40)
45 (35-60) 40 (35-50)
45 (35-60) 40 (35-50)
0 (25-50) 30 (25-40)
0(25-50) 30 (25-40)
0(25-50) 30 (25-40)

40652...,

5,6-8,899
0,10-0,20
4

f
mm/rev.

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

HM-DBG-P

8,9-12,00
0,10-0,30
6

f
mm/rev.

0,40-0,50
0,40-0,50
0,40-0,50
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60

40653 .../56J.65, 56R.65 - ASG0106

12,01-22,00 22,01-25,899

0,20-0,30
6

f
mm/rev.

0,50-0,70
0,50-0,70
0,50-0,70
0,60-0,80
0,60-0,80
0,60-0,80
0,60-0,80
0,60-0,80
0,60-0,80

0,20-0,40
6

f
mm/rev.

0,60-0,90
0,60-0,90
0,60-0,90
0,70-1,00
0,70-1,00
0,70-1,00
0,70-1,00
0,70-1,00
0,70-1,00

Os dados de corte dependem das condictes externas, por ex., estabilidade e fixacao da ferramenta, material e tipo de maquina! Os valores indicados sd@o
possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos, dentro da faixa entre parénteses, de acordo com as condicdes de aplicagdo!
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Alargadores e escareadores
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia para Monomax
DST

Classe / Cobertura
Artigo-Nr. / Tipo
@ Nominal em mm
Sobremetal no @

5,6-8,899
0,10-0,20
Numero de dentes 4
VC
m/min f
5xD mm/rev.
120 (100-160) 0,30-0,50
120 (100-160) 0,30-0,50
120 (100-160) 0,30-0,50
120 (100-160) 0,30-0,50
120 (100-160) 0,30-0,50
(
(
(

indice

3xD
150 (130-200
150 (130-200
P.1.3 150 (130-200
P.1.4 150 (130-200

P11 (
(
(
(
P1.5 150 (130-200
(
(
(

P1.2

P.2.1 150 (130-200
P.2.2 150 (130-200
P.2.3 150 (130-200
P.2.4
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.1
P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K11
K.1.2
K.2.1 175
K.2.2 120
K.3.1 150
K.3.2 120
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1 150(130-300) 150 (130-200) 0,40-0,60
N.3.2 150 (130-300) 150 (130-200) 0,40-0,60
N.3.3

N.4.1

S.1.1

S.1.2

S.2.1

S.2.2

S.2.3

S.3.1

S.3.2

S.3.3

LAR

H.1.2

H1.3

H.1.4

H.21

H.3.1

120 (100-160) 0,30-0,50
120 (100-160) 0,30-0,50
120 (100-160) 0,30-0,50

150-300) 150 (130-180) 0,40-0,60
100-150) 100(80-120) 0,30-0,50
130-250) 120 (100-200) 0,40-0,60
100-180) 120 (100-150) 0,30-0,50

40625 ...,

8,9-12,00
0,10-0,30
6

mm;rev.
0,50-0,70
0,50-0,70
0,50-0,70
0,50-0,70
0,50-0,70
0,50-0,70
0,50-0,70
0,50-0,70

0,70-0,90
0,50-0,70
0,70-0,90
0,50-0,70

0,60-0,90
0,60-0,90

40626 .../56J.93, 56R.93 - ASG3000

12,01-22,00 22,01-25,899

0,20-0,30
6

f
mm/rev.
0,70-1,00
0,70-1,00
0,70-1,00
0,70-1,00
0,70-1,00
0,70-1,00
0,70-1,00
0,70-1,00

0,90-1,20
0,70-1,00
0,90-1,20
0,70-1,00

0,80-1,20
0,80-1,20

0,20-0,40
6

mm;rev.

0,90-1,30
0,90-1,30
0,90-1,30
0,90-1,30
0,90-1,30
0,90-1,30
0,90-1,30
0,90-1,30

1,10-1,50
0,90-1,30
1,10-1,50
0,90-1,30

1,10-1,50
1,10-1,50

3xD

130-200
130-200
130-200
130-200
130-200
130-200
130-200
130-200

VC
m/min

120

5xD

120 (100-160
120 (100-160
120 (100-160
120 (100-160
100-160
120 (100-160
120 (100-160
120 (100-160

150-300) 150 (130-180) 0,40-0,60 0,70-0,90
100-180) 120 (100-150) 0,30-0,50 0,50-0,70
100-180) 120

100-180) 120 (100-150) 0,30-0,50 0,50-0,70

100-150

DST
,40636 .../56J.93, 56R.93 - ASG4000
5,6-8,899 8,9-12,00  12,01-22,00 22,01-25,899
0,10-0,20 0,10-0,30 0,20-0,30  0,20-0,40
4 6 6 6

40635...

f f f
mm/rev.  mm/rev.  mm/rev. mm;rev.
0,40-0,60 0,70-0,90 0,90-1,20 1,20-1,50
0,40-0,60 0,70-0,90 0,90-1,20 1,20-1,50
0,40-0,60 0,70-0,90 0,90-1,20 1,20-1,50
0,40-0,60 0,70-0,90 0,90-1,20 1,20-1,50
0,40-0,60 0,70-0,90 0,90-1,20 1,20-1,50
0,40-0,60 0,70-0,90 0,90-1,20 1,20-1,50
0,40-0,60 0,70-0,90 0,90-1,20 1,20-1,50
0,40-0,60 0,70-0,90 0,90-1,20 1,20-1,50

0,90-1,20
0,70-1,00
0,70-1,00
0,70-1,00

1,10-1,50
0,90-1,30
0,90-1,30
0,90-1,30

0,30-0,50 0,50-0,70

Os dados de corte dependem das condictes externas, por ex., estabilidade e fixacao da ferramenta, material e tipo de maquina! Os valores indicados sd@o
possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos, dentro da faixa entre parénteses, de acordo com as condicdes de aplicagdo!
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Alargadores e escareadores
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia para Monomax

Classe / Cobertura

Artigo-Nr. / Tipo

@ Nominal em mm

Sobremetal no @

Numero de dentes
v

5,6-8,899
0,10-0,20

HM-DBG-P
40644 ..., 40 645 ... / 56H.65, 560.65 - ASGO106
8,9-12,00
010-0,30  0,20-0,30
4 6 6 6

12,01-22,00 22,01-25,899
0,20-0,40

indice

P11

P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.2.1

P.2.2
P.2.3
P.2.4
P.3.1

P.3.2
P.3.3
P.4.1

P4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K11

K.1.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1

S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H.1.1
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

[
m/min

3xD

30 (25-50)
30 (25-50)
30 (25-50)
45 (35-60)
45(35-60)
45 (35-60)
45 (35-60)
30 (25-50)

5xD

30 (25-40)
30 (25-40)
30 (25-40)
40 (35-50)
40 (35-50)
40 (35-50)
40 (35-50)
30 (25-40)

f
mm/rev.

0,30-0,40
0,30-0,40
0,30-0,40
0,30-0,40
0,30-0,40
0,30-0,40
0,30-0,40
0,30-0,40

f
mm/rev.

0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60

f
mm/rev.

0,60-0,80
0,60-0,80
0,60-0,80
0,60-0,80
0,60-0,80
0,60-0,80
0,60-0,80
0,60-0,80

f
mm/rev.

0,70-1,00
0,70-1,00
0,70-1,00
0,70-1,00
0,70-1,00
0,70-1,00
0,70-1,00
0,70-1,00

\

m/r%in
3xD 5xD

100 (80-140) 80 (60-120)
100 (80-140) 80 (60-120)
100 (80-140) 80 (60-120)
100 (80-140) 80 (60-120)
100 (80-140) 80 (60-120)
100 (80-140) 80 (60-120)
100 (80-140) 80 (60-120)
100 (80-140) 80 (60-120)
100 (80-140) 80 (60-120)
80 (60-130)

80 (60-130)

120 (-200) 120 (-200)
120 (-200) 120 (-200)
80 (-150) 80 (-120)

40605 ...

5,6-8,899
0,10-0,20
4

f
mm/rev.
0,30-0,50
0,30-0,50
0,30-0,50
0,30-0,50
0,30-0,50
0,30-0,50
0,30-0,50
0,30-0,50
0,30-0,50

0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60

HM-TiN
,40 606 .../ 56J.71, 56R.71 - ASG3000
89-1200 12,01-22,00 22,01-25,899
010-0,30  020-0,30  0,20-0,40
6 6 6

f f
mm/rev.  mm/rev. mm;rev.
0,50-0,70 0,70-1,00 0,90-1,30
0,50-0,70 0,70-1,00 0,90-1,30
0,50-0,70 0,70-1,00 0,90-1,30
0,50-0,70 0,70-1,00 0,90-1,30
0,50-0,70 0,70-1,00 0,90-1,30
0,50-0,70 0,70-1,00 0,90-1,30
0,50-0,70 0,70-1,00 0,90-1,30
0,50-0,70 0,70-1,00 0,90-1,30
0,50-0,70 0,70-1,00 0,90-1,30

80(60-120) 0,40-0,60 0,70-0,90 0,90-1,20 1,10-1,50
80(60-120) 0,40-0,60 0,70-0,90 0,90-1,20 1,10-1,50

0,60-0,90 0,80-1,20 1,10-1,50
0,60-0,90 0,80-1,20 1,10-1,50
0,60-0,90 0,80-1,20 1,10-1,50

o1
o1z
021
022
st
@)

Os dados de corte dependem das condictes externas, por ex., estabilidade e fixacao da ferramenta, material e tipo de maquina! Os valores indicados sd@o
possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos, dentro da faixa entre parénteses, de acordo com as condicdes de aplicagdo!
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Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia para Fullmax, versao longa

Tipo

indice
P11

P.1.2
P.1.3
P1.4
P.1.5
P.2.1

P.2.2
P.2.3
P.2.4
P.3.1

P.3.2
P3.3
P.4.1

P4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K11
K.1.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1

S.1.2
S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1

S.3.2
S.3.3
H.1.1

H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.21
H.3.1
0.1.1

0.1.2
0.21
0.2.2
0.3.1

UNI

02,97 - 4,05

Numero de dentes
Ve f
m/min mm/rev.

180 (160-250) 0,60-0,80
180 (160-250) 0,60-0,80
180 (160-250) 0,60-0,80
180 (160-250) 0,60-0,80
180 (160-250) 0,60-0,80
180 (160-250) 0,60-0,80
180 (160-250) 0,60-0,80
180 (160-250) 0,60-0,80
80 (70-120) 0,40-0,50
20 (15-40) 0,32-0,50
20 (15-40) 0,32-0,50
20 (15-40) 0,32-0,50
20 (15-40) 0,32-0,50
20 (15-40) 0,32-0,50
20 (15-40) 0,32-0,50
20 (15-40) 0,32-0,50
15(10-30) 0,32-0,50
120 (100-180) 0,60-0,80
120 (100-180) 0,60-0,80
200 (180-250) 0,60-0,80
120 (100-150) 0,50-0,60
200 (180-250) 0,60-0,80
120 (100-150) 0,50-0,60

150 (130-250) 0,50-0,80
100 (80-150) 0,40-0,60

40(30-60) 0,30-0,40
40(30-60) 0,30-0,40

30(25-60) 0,30-0,40
30(25-60) 0,30-0,40

40(35-60) 0,50-0,60
40(35-60) 0,50-0,60
30(25-50) 0,50-0,70

40(35-60) 0,50-0,60
40(35-60) 0,50-0,60

Sobremetal
nod
mm

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

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

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

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

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

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

04,06 -6,05

f
mm/rev.

0,70-0,90
0,70-0,90
0,70-0,90
0,70-0,90
0,70-0,90
0,70-0,90
0,70-0,90
0,70-0,90
0,40-0,60
0,32-0,50
0,32-0,50
0,32-0,50
0,32-0,50
0,32-0,50
0,32-0,50
0,32-0,50
0,32-0,50
0,70-0,90
0,70-0,90
0,70-0,90
0,50-0,70
0,70-0,90
0,50-0,70

0,70-0,90
0,60-0,80

0,40-0,50
0,40-0,50

0,40-0,50
0,40-0,50

0,60-0,90
0,60-0,90
0,70-1,00

0,60-0,90
0,60-0,90

Sobremetal
nod
mm

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

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

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

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

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

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

40484 .../40485.../40 486 ... /40 487 ...

06,06 -7,55

f
mm/rev.

1,30-1,60
1,30-1,60
1,30-1,60
1,30-1,60
1,30-1,60
1,30-1,60
1,30-1,60
1,30-1,60
0,90-1,10
0,48-0,60
0,48-0,60
0,48-0,60
0,48-0,60
0,48-0,60
0,48-0,60
0,48-0,60
0,48-0,60
1,30-1,60
1,30-1,60
1,30-1,60
1,00-1,30
1,30-1,60
1,00-1,30

1,30-1,40
1,00-1,30

0,70-0,90
0,70-0,90

0,70-0,90
0,70-0,90

1,10-1,60
1,10-1,60
1,20-1,70

1,10-1,60
1,10-1,60

Sobremetal

no@d
mm

0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20

0,20
0,20

0,20
0,20

0,20
0,20

0,20
0,20
0,20

0,20
0,20

37,56 -12,05

f
mm/rev.

1,40-1,80
1,40-1,80
1,40-1,80
1,40-1,80
1,40-1,80
1,40-1,80
1,40-1,80
1,40-1,80
1,00-1,20
0,48-0,60
0,48-0,60
0,48-0,60
0,48-0,60
0,48-0,60
0,48-0,60
0,48-0,60
0,48-0,60
1,30-1,60
1,30-1,60
1,30-1,60
1,00-1,30
1,30-1,60
1,00-1,30

1,40-1,70
1,20-1,40

0,80-1,10
0,80-1,10

0,80-1,10
0,80-1,10

1,20-1,60
1,20-1,60
1,30-1,70

1,20-1,60
1,20-1,60

Sobremetal

nod
mm

0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20

0,20
0,20

0,20
0,20

0,20
0,20

0,20
0,20
0,20

0,20
0,20

12,06 - 16,05

f
mm/rev.

1,50-1,90
1,50-1,90
1,50-1,90
1,50-1,90
1,50-1,90
1,50-1,90
1,50-1,90
1,50-1,90
1,00-1,30
0,60-0,72
0,60-0,72
0,60-0,72
0,60-0,72
0,60-0,72
0,60-0,72
0,60-0,72
0,60-0,72
1,60-2,00
1,60-2,00
1,60-2,00
1,30-1,60
1,60-2,00
1,30-1,60

1,60-1,90
1,30-1,60

0,90-1,10
0,90-1,10

0,90-1,10
0,90-1,10

1,20-1,80
1,20-1,80
1,30-2,00

1,20-1,80
1,20-1,80

Sobremetal
nod f
mm mmy/rev.

0,20-0,30 1,80-2,20
0,20-0,30 1,80-2,20
0,20-0,30 1,80-2,20
0,20-0,30 1,80-2,20
0,20-0,30 1,80-2,20
0,20-0,30 1,80-2,20
0,20-0,30 1,80-2,20
0,20-0,30 1,80-2,20
0,20-0,30 1,30-1,50
0,20-0,30 0,60-0,72
0,20-0,30 0,60-0,72
0,20-0,30 0,60-0,72
0,20-0,30 0,60-0,72
0,20-0,30 0,60-0,72
0,20-0,30 0,60-0,72
0,20-0,30 0,60-0,72
0,20-0,30 0,60-0,72
0,20-0,30 1,90-2,20
0,20-0,30 1,90-2,20
0,20-0,30 1,90-2,20
0,20-0,30 1,50-1,80
0,20-0,30 1,90-2,20
0,20-0,30 1,50-1,80

0,20-0,30 1,90-2,20
0,20-0,30 1,60-1,80

0,20-0,30 1,10-1,30
0,20-0,30 1,10-1,30

0,20-0,30 1,10-1,30
0,20-0,30 1,10-1,30

0,20-0,30 1,20-1,80
0,20-0,30 1,20-1,80
0,20-0,30 1,30-2,00

0,20-0,30 1,20-1,80
0,20-0,30 1,20-1,80

16,06 - 20,05

Sobremetal

no@
mm

0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30

0,30
0,30

0,30
0,30

0,30
0,30

0,30
0,30
0,30

0,30
0,30

Os dados de corte dependem das condicées externas, por ex., estabilidade e fixagdo da ferramenta, material e tipo de maquina! Os valores indicados sdo

possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos, dentro da faixa entre parénteses, de acordo com as condigoes de aplicagao!

04180

cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

KOMET \ Performance

Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia para Fullmax, versao longa

40477 .../40478 ...

TIpO K 92,97 -4,05 4,06 -6,05 6,06 -7,55 @756 - 12,05 212,06 - 16,05 216,06 - 20,05
Numero de dentes 6 6 8 8 8 8
Sobremetal Sobremetal Sobremetal Sobremetal Sobremetal Sobremetal
5 Ve f nod f no @ f nod f no@d f nod f no @
Indice m/min mm/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm mmy/rev. mm
K.1.1 200 (180-250) 0,80-1,00 0,10-0,20 0,90-1,20 0,10-0,20 1,50-1,90 0,20 150-190 0,20 1,80-2,30 0,20-0,30 2,20-2,60 0,30
K.1.2 200 (180-250) 0,80-1,00 0,10-0,20 0,90-1,20 0,10-0,20 1,50-190 0,20  1,50-1,90 0,20 1,80-2,30 0,20-0,30 2,20-2,60 0,30
K.2.1 225(200-300) 0,80-1,00 0,10-0,20 0,90-1,20 0,10-0,20 1,50-1,90 0,20  1,50-1,90 0,20 1,80-2,30 0,20-0,30 2,20-2,60 0,30
K.2.2 120 (100-150) 0,60-0,90 0,10-0,20 0,70-1,00 0,10-0,20 1,20-160 0,20 1,20-160 0,20  1,50-1,90 0,20-0,30 1,80-2,20 0,30
K.3.1 225(200-300) 0,80-1,00 0,10-0,20 0,90-1,20 0,10-0,20 1,50-1,90 0,20  150-190 020 1,80-2,30 0,20-0,30 2,20-2,60 0,30
K.3.2 120 (100-150) 0,60-0,90 0,10-0,20 0,70-1,00 0,10-0,20 1,20-160 020 1,20-1,60 0,20 150-1,90 0,20-0,30 1,80-220 0,30
. 40401.../40402 .../ 40403 .../40404 ...
Tlpo VA 0297 -4,05 24,06-6,05 6,06 -755 9756 - 12,05 412,06 - 16,05 216,06 - 20,05
Numero de dentes 4 4 6 6 6 6
Sobremetal Sobremetal Sobremetal Sobremetal Sobremetal Sobremetal
5 Ve f nod f nod f no@d f nod f nod f no@
Indice m/min mmy/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm mmy/rev. mm
P11
P.1.2
P.1.3
P.1.4
P.1.5
P.2.1
P.2.2
P.2.3
P.2.4
P31 20(15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 048-0,60 020 0,60-0,72 0,20-0,30 0,60-0,72 0,30
P3.2 20(15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 048-060 020 0,60-0,72 0,20-0,30 0,60-0,72 0,30
P3.3 20(15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 048-0,60 0,20 0,60-0,72 0,20-0,30 0,60-0,72 0,30
P41  20(15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 020 048-0,60 020 0,60-0,72 0,20-0,30 0,60-0,72 0,30
P4.2 20(15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 048-060 020 0,60-0,72 0,20-0,30 0,60-0,72 0,30
M11  20(15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20 0,60-0,72 0,20-0,30 0,60-0,72 0,30
M.21  15(10-30) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-060 0,20 0,60-0,72 0,20-0,30 0,60-0,72 0,30
M.31 15(10-30) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 048-060 020 0,60-0,72 0,20-0,30 0,60-0,72 0,30
. 40471.../40472.../40473.../40474 ...
TIpO ALU @297 - 4,05 4,06 - 6,05 @6,06 - 7,55 @756 - 12,05 212,06 - 16,05 216,06 - 20,05
Numero de dentes 4 4 6 6 6 6
Sobremetal Sobremetal Sobremetal Sobremetal Sobremetal Sobremetal
i Ve f nod f no @ f no @ f no @ f no @ f no @
Indice m/min mm/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm
N.1.1 200 (180-300) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 110-160 0,20  1,20-1,60 0,20  1,20-1,80 0,20-0,30 1,20-1,80 0,30
N.1.2 200 (180-300) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 020 120-160 020 120-1,80 0,20-0,30 1,20-180 0,30
N.21 200 (180-250) 0,50-0,70 0,10-0,20 0,70-1,00 0,10-0,20 1,20-1,70 020  130-170 020  1,30-2,00 0,20-0,30 1,30-2,00 0,30
N.2.2 200 (180-300) 0,50-0,70 0,10-0,20 0,70-1,00 0,10-0,20 1,20-1,70 0,20  130-1,70 0,20  1,30-2,00 0,20-0,30 1,30-2,00 0,30
N.2.3 200 (180-250) 0,50-0,70 0,10-0,20 0,70-1,00 0,10-0,20 1,20-1,70 0,20 1,30-1,70 0,20  1,30-2,00 0,20-0,30 1,30-2,00 0,30
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
0.3.1 250(220-270) 0,50-0,70 0,10-0,20 0,70-1,00 0,10-0,20 1,20-1,70 0,20  1,30-1,70 0,20  1,30-2,00 0,20-0,30 1,30-2,00 0,30
. 40475 .../40 476 ...
TIpO H 92,97 -4,05 4,06 - 6,05 6,06 -7,55 @756 - 12,05 212,06 - 16,05 216,06 - 20,05
Numero de dentes 4 4 6 6 6 6
Sobremetal Sobremetal Sobremetal Sobremetal Sobremetal Sobremetal
5 Ve f nod f no @ f no@d f nod f nod f no @
Indice m/min mm/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm mmy/rev. mm
H11 40(35-60) 0,20-0,30 0,10-0,20 0,20-0,30 0,10-0,20 0,40-0,60 0,20 0,50-060 0,20 0,50-0,70 0,20 0,60-0,80 0,20
H1.2 30(25-50) 0,20-0,30 0,10-0,20 0,20-0,30 0,10-0,20 0,40-0,60 0,20 0,50-0,60 0,20 0,50-0,70 0,20 0,60-0,80 0,20
H1.3 30(25-50) 0,20-0,30 0,10-0,20 0,20-0,30 0,10-0,20 0,40-060 0,20 050-060 020 050-0,70 020 060-0,80 0,20
H1.4 30(25-50) 0,20-0,30 0,10-0,20 0,20-0,30 0,10-0,20 0,40-0,60 0,20  050-060 020 050-0,70 0,20 0,60-0,80 0,20
H.21 40(35-60) 0,20-0,30 0,10-0,20 0,20-0,30 0,10-0,20 0,40-0,60 0,20  0,50-0,60 020 050-0,70 020 060-0,80 0,20
H.31 40(35-60) 0,20-0,30 0,10-0,20 0,20-0,30 0,10-0,20 0,40-0,60 0,20  0,50-0,60 020 050-0,70 020 060-0,80 0,20
Os dados de corte dependem das condicées externas, por ex., estabilidade e fixagdo da ferramenta, material e tipo de maquina! Os valores indicados sdo
possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos, dentro da faixa entre parénteses, de acordo com as condigoes de aplicagao!
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KOM ET \ Performance Alargadores e escareadores
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia para Fullmax, versao curta

40481.../40483.../40488 .../40489 ...

Tipo UNI
@297 -4,05 4,06 - 6,05 26,06 -7,55 8756-12,05 212,06 - 15,97 215,98 - 20,05
Numero de dentes 4 4 6 6 6 6
Sobremetal Sobremetal Sobremetal Sobremetal Sobremetal Sobremetal
) Ve f nod f nod f no @ f no @ f nod f no @
Indice m/min mm/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm

P1.1 200 (180-250
P1.2 200 (180-250
P.1.3 200 (180-250
P1.4 200 (180-250
P.1.5 200 (180-250
P.2.1 200 (180-250

0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-160 020 1,65-1,80 0,20 1,65-1,90 0,20-0,30 2,56-3,00 0,30
0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-160 020  165-1,80 020 165-190 0,20-0,30 2,56-3,00 0,30
0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-160 020  165-1,80 020  1,65-190 0,20-0,30 2,56-3,00 0,30
0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-160 020 165-1,80 020 1,65-190 0,20-0,30 2,56-3,00 0,30
0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-160 020 165-1,80 0,20 1,65-190 0,20-0,30 2,56-3,00 0,30
0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-160 020 165-1,80 0,20 1,65-190 0,20-0,30 2,56-3,00 0,30
P.2.2 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-160 020 165-180 020 165-1,90 0,20-0,30 2,56-3,00 0,30
P.2.3 200(180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-160 020 165-1,80 020 1,65-190 0,20-0,30 2,56-3,00 0,30
P24 65(55-110) 0,45-0,50 0,10-0,20 0,45-0,60 0,10-0,20 1,00-1,10 020 120-1,30 020 1,20-140 0,20-0,30 1,90-2,10 0,30
P3.1 40(30-80) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20  110-140 020 1,20-150 0,20-0,30 1,90-2,25 0,30
P3.2 40(30-80) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20  110-140 020 1,20-150 0,20-0,30 1,90-2,25 0,30
P3.3 40(30-80) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20  110-140 020 1,20-150 0,20-0,30 1,90-2,25 0,30
P41 45(40-65) 045-0,50 0,10-0,20 0,45-0,60 0,10-0,20 1,00-110 020  120-1,30 0,20 1,20-140 0,20-0,30 1,90-2,10 0,30

45 ( )

40 ( )

40 ( )

40 ( )

P.4.2 40-65) 0,45-0,50 0,10-0,20 0,45-0,60 0,10-0,20 1,00-1,10 0,20  1,20-1,30 0,20  1,20-1,40 0,20-0,30 1,90-2,10 0,30
M.1.1 35-60) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20  110-140 020 120-1,50 0,20-0,30 1,90-225 0,30
M.2.1 35-60) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20  110-140 020 1,20-1,50 0,20-0,30 1,90-2,25 0,30
M.3.1 35-60) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20  110-140 020 1,20-1,50 0,20-0,30 190-225 0,30
K.1.1 200 (180-250) 0,80-1,00 0,10-0,20 0,90-1,20 0,10-0,20 150-190 020 150-190 020 1,80-2,30 0,20-0,30 2,50-290 0,30
K.1.2 200 (180-250) 0,80-1,00 0,10-0,20 0,90-1,20 0,10-0,20 1,50-1,90 020  150-190 020 180-2,30 0,20-0,30 2,50-290 0,30
K.2.1 225 (200-300) 0,80-1,00 0,10-0,20 0,90-1,20 0,10-0,20 1,50-1,90 020  1,50-1,90 020 180-2,30 0,20-0,30 2,50-290 0,30
K.2.2 120(100-150) 0,60-0,90 0,10-0,20 0,70-1,00 0,10-0,20 1,20-160 020 120-160 020 150-1,90 0,20-0,30 2,00-2,40 0,30
K.3.1 225(200-300) 0,80-1,00 0,10-0,20 0,90-1,20 0,10-0,20 1,50-1,90 0,20 150-1,90 0,20  1,80-2,30 0,20-0,30 2,00-2,40 0,30
K.3.2 120 (100-150) 0,60-0,90 0,10-0,20 0,70-1,00 0,10-0,20 1,20-1,60 020  120-160 020  150-1,90 0,20-0,30 2,00-240 0,30
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1 150 (120-250) 0,50-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,40 020  140-1,70 020 160-1,90 0,20-0,30 2,50-2,90 0,30
N.3.2 100(80-150) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,60-0,80 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20  120-140 020 1,30-160 0,20-0,30 2,10-240 0,30
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.21  40(30-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-090 020  0,80-1,10 020  0,90-1,10 0,20-0,30 1,10-1,30 0,30
S.2.2 40(30-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20  080-1,10 0,20  090-1,10 0,20-0,30 1,10-1,30 0,30
S.2.3
§.3.1 30(25-60) 0,30-040 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 020  080-1,10 020  0,90-1,10 0,20-0,30 1,10-1,30 0,30
S.3.2 30(25-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20  080-1,10 0,20  090-1,10 0,20-0,30 1,10-1,30 0,30
S.3.3
H11 40(35-60) 0,20-0,30 0,10-0,20 0,20-0,30 0,10-0,20 0,40-060 020 050-060 020 050-0,70 020 080-1,00 0,20
H1.2  30(25-50) 0,20-0,30 0,10-0,20 0,20-0,30 0,10-0,20 0,40-060 020 050-060 020 050-070 020 080-1,00 0,20
HA.3  30(25-50) 0,20-0,30 0,10-0,20 0,20-0,30 0,10-0,20 0,40-060 020 050-060 020 050-070 020 080-1,00 0,20
H.1.4
H.21 40(35-60) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-160 020 120-160 020 1,20-1,80 0,20-0,30 1,20-1,80 0,30
H.3.1 40(35-60) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 020 120-160 020 1,20-1,80 0,20-0,30 1,20-1,80 0,30

Os dados de corte dependem das condicées externas, por ex., estabilidade e fixagdo da ferramenta, material e tipo de maquina! Os valores indicados sdo
possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos, dentro da faixa entre parénteses, de acordo com as condiges de aplicagéo!
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Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia para alargadores de metal duro

40 410.../40 400 ...

Sem cobertura Para @5 mm Para @8 mm Para @10 mm Para @ 12 mm
indice v, f Sobremetal no @ f Sobremetal no @ f Sobremetal no @ f Sobremetal no @
m/min mm/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm
P.1.1 30 0,10 0,10 0,15 0,10 0,175 0,10 0,20 0,20
P.1.2 15 0,10 0,10 0,15 0,10 0,175 0,10 0,20 0,20
P1.3 15 0,10 0,10 0,15 0,10 0,175 0,10 0,20 0,20
P1.4 15 0,10 0,10 0,15 0,10 0,175 0,10 0,20 0,20
P1.5 15 0,10 0,10 0,15 0,10 0,175 0,10 0,20 0,20
P.2.1 25 0,10 0,10 0,15 0,10 0,175 0,10 0,20 0,20
P.2.2 15 0,10 0,10 0,15 0,10 0,175 0,10 0,20 0,20
P.2.3 15 0,10 0,10 0,15 0,10 0,175 0,10 0,20 0,20
P.2.4 15 0,10 0,10 0,15 0,10 0,175 0,10 0,20 0,20
P.3.1 25 0,10 0,10 0,15 0,10 0,175 0,10 0,20 0,20
P.3.2 15 0,10 0,10 0,15 0,10 0,175 0,10 0,20 0,20
P.3.3 15 0,10 0,10 0,15 0,10 0,175 0,10 0,20 0,20
P.4.1 15 0,10 0,10 0,15 0,10 0,175 0,10 0,20 0,20
P4.2 15 0,10 0,10 0,15 0,10 0,175 0,10 0,20 0,20
M.1.1 15 0,08 0,08 0,10 0,10 0,125 0,10 0,15 0,10
M.2.1 15 0,08 0,08 0,10 0,10 0,125 0,10 0,15 0,10
M.3.1 10 0,08 0,08 0,10 0,10 0,125 0,10 015 0,10
K11 30 0,10 0,10 0,20 0,10 0,25 0,10 0,30 0,20
K.1.2 20 0,10 0,10 0,20 0,10 0,25 0,10 0,30 0,20
K.2.1 25 0,10 0,10 0,20 0,10 0,25 0,10 0,30 0,20
K.2.2 20 0,10 0,10 0,20 0,10 0,25 0,10 0,30 0,20
K.3.1 25 0,10 0,10 0,20 0,10 0,25 0,10 0,30 0,20
K.3.2 20 0,10 0,10 0,20 0,10 0,25 0,10 0,30 0,20
N.1.1 50 0,10 0,10 0,15 0,10 0,175 0,10 0,20 0,20
N.1.2 50 0,10 0,10 0,15 0,10 0,175 0,10 0,20 0,20
N.21 50 0,10 0,10 0,15 0,10 0,175 0,10 0,20 0,20
N.2.2 50 0,10 0,10 0,15 0,10 0,175 0,10 0,20 0,20
N.2.3 50 0,10 0,10 0,15 0,10 0,175 0,10 0,20 0,20
N.3.1 50 0,10 0,10 0,15 0,10 0,175 0,10 0,20 0,20
N.3.2 50 0,10 0,10 0,15 0,10 0,175 0,10 0,20 0,20
N.3.3 50 0,10 0,10 0,15 0,10 0,175 0,10 0,20 0,20
N.4.1 50 0,10 0,10 0,15 0,10 0,175 0,10 0,20 0,20
S.1.1 10 0,06 0,05 0,10 0,10 011 0,10 0,12 0,10
S.1.2 10 0,06 0,05 0,10 0,10 011 0,10 0,12 0,10
S.21 10 0,06 0,05 0,10 0,10 011 0,10 0,12 0,10
S.2.2 10 0,06 0,05 0,10 0,10 011 0,10 0,12 0,10
S.2.3 10 0,06 0,05 0,10 0,10 011 0,10 0,12 0,10
S.3.1 10 0,06 0,05 0,10 0,10 011 0,10 0,12 0,10
S.3.2 10 0,06 0,05 0,10 0,10 011 0,10 0,12 0,10
S.3.3 10 0,06 0,05 0,10 0,10 01 0,10 0,12 0,10

Os dados de corte dependem das condicdes externas, por ex., estabilidade e fixacao da ferramenta, material e tipo de maquina!
Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos em aprox. 20 % de acordo com as condices de aplicagéo!
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Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia para alargadores de metal duro

40430... 40420.../40421.../40430.../40431 ...
Sem cobertura Para @ 0,94 mm Sem cobertura TIiAIN Para@5 mm Para @8 mm Para @10 mm
Sobremetal Sobremetal Sobremetal Sobremetal
indice v, f no @ v, v, f no @ f no @ f no@
m/min mm/rev. mm m/min m/min mm/rev. mm mmj/rev. mm mmj/rev. mm

P.1.1 20 0,10 0,10 20 30 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20
P1.2 20 0,10 0,10 20 30 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20
P1.3 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20
P1.4 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20
P1.5 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20
P.2.1 15 0,10 0,10 15 25 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20
P.2.2 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20
P.2.3 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20
P.2.4 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20
P.3.1 15 0,10 0,10 15 25 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20
P.3.2 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20
P.3.3 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20
P.4.1

P.4.2

M.1.1 15 0,08 0,08 0,10 0,10 0,15 0,10
M.2.1 15 0,08 0,08 0,10 0,10 0,15 0,10
M.3.1 10 0,08 0,08 0,10 0,10 0,15 0,10
K.1.1 18 0,10 0,10 18 30 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20
K.1.2 18 0,10 0,10 18 30 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20
K.2.1 15 0,10 0,10 15 25 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20
K.2.2 10 0,10 0,10 10 20 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20
K.3.1 15 0,10 0,10 15 25 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20
K.3.2 10 0,10 0,10 10 20 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20
N.1.1 40 0,15 0,10 40 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20
N.1.2 40 0,15 0,10 40 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20
N.2.1 25 0,15 0,10 20 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20
N.2.2 25 0,15 0,10 20 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20
N.2.3

N.3.1 30 0,15 0,10 30 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20
N.3.2 30 0,15 0,10 30 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20
N.3.3 30 0,15 0,10 30 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20
N.4.1

S.1.1 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10
S.1.2 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10
S.2.1 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10
S.2.2 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10
S.2.3 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10
S.3.1 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10
S.3.2 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10
S.3.3 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10
H.1.1 8 0,05 0,05 0,08 0,05 0,10 0,10
H.1.2 8 0,05 0,05 0,08 0,05 0,10 0,10

(0]
@ Os dados de corte dependem das condigGes externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina!

Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos em aprox. 20 % de acordo com as condigoes de aplicacao!
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KOM ET \ Performance Alargadores e escareadores
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia para alargadores de metal duro

40420.../40421.../40430.../40 431 ...

Sem cobertura TiAIN Para @12 mm Para @15 mm Para @ 20 mm Para @ 25 mm Para @ 30 mm
Sobremetal Sobremetal Sobremetal Sobremetal Sobremetal

indice v, v, f nod f no@d f no@d f nod f no@d

m/min m/min mmj/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm
P.1.1 20 30 0,20 0,20 0,25 0,20 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30
P1.2 20 30 0,20 0,20 0,25 0,20 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30
P1.3 12 15 0,20 0,20 0,25 0,20 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30
P1.4 12 15 0,20 0,20 0,25 0,20 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30
P1.5 12 15 0,20 0,20 0,25 0,20 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30
P.2.1 15 25 0,20 0,20 0,25 0,20 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30
P.2.2 12 15 0,20 0,20 0,25 0,20 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30
P.2.3 12 15 0,20 0,20 0,25 0,20 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30
P.2.4 12 15 0,20 0,20 0,25 0,20 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30
P.3. 15 25 0,20 0,20 0,25 0,20 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30
P.3.2 12 15 0,20 0,20 0,25 0,20 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30
P.3.3 12 15 0,20 0,20 0,25 0,20 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30
P.4.1
P.4.2
M.1.1 15 0,15 0,10 0,20 0,20 0,25 0,20 0,25 0,20 0,25 0,20
M.2.1 15 0,15 0,10 0,20 0,20 0,25 0,20 0,25 0,20 0,25 0,20
M.3.1 10 0,15 0,10 0,20 0,20 0,25 0,20 0,25 0,20 0,25 0,20
K.1.1 18 30 0,30 0,20 0,30 0,20 0,40 0,30 0,40 0,30 0,40 0,30
K.1.2 18 30 0,30 0,20 0,30 0,20 0,40 0,30 0,40 0,30 0,40 0,30
K.2.1 15 25 0,30 0,20 0,30 0,20 0,40 0,30 0,40 0,30 0,40 0,30
K.2.2 10 20 0,30 0,20 0,30 0,20 0,40 0,30 0,40 0,30 0,40 0,30
K.3.1 15 25 0,30 0,20 0,30 0,20 0,40 0,30 0,40 0,30 0,40 0,30
K.3.2 10 20 0,30 0,20 0,30 0,20 0,40 0,30 0,40 0,30 0,40 0,30
N.1.1 40 0,25 0,20 0,30 0,20 0,40 0,30 0,40 0,30 0,40 0,30
N.1.2 40 0,25 0,20 0,30 0,20 0,40 0,30 0,40 0,30 0,40 0,30
N.2.1 25 0,25 0,20 0,30 0,20 0,40 0,30 0,40 0,30 0,40 0,30
N.2.2 25 0,25 0,20 0,30 0,20 0,40 0,30 0,40 0,30 0,40 0,30
N.2.3
N.3.1 30 0,25 0,20 0,30 0,20 0,40 0,30 0,40 0,30 0,40 0,30
N.3.2 30 0,25 0,20 0,30 0,20 0,40 0,30 0,40 0,30 0,40 0,30
N.3.3 30 0,25 0,20 0,30 0,20 0,40 0,30 0,40 0,30 0,40 0,30
N.4.1
S.1.1 10 0,12 0,10 018 015-020 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20
S.1.2 10 0,12 0,10 018 015-020 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20
S.2.1 10 0,12 0,10 018 015-020 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20
S.2.2 10 0,12 0,10 018 015-020 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20
S.2.3 10 0,12 0,10 018 015-020 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20
S.3.1 10 0,12 0,10 018 015-020 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20
S.3.2 10 0,12 0,10 018 015-020 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20
S.3.3 10 0,12 0,10 018 015-020 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20
H.1.1 8 0,10 0,10 0,13 0,10 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15
H.1.2 8 0,10 0,10 0,13 0,10 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15

0Os dados de corte dependem das condigdes externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina!
Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos em aprox. £20 % de acordo com as condicoes de aplicagao!
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KOM ET \ Performance Alargadores e escareadores
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia para alargadores de HSS-E

40110.../40115....

Para @5 mm Para @8 mm Para @ 12 mm Para @15 mm Para @20 mm
) Vo f Sobremetal no @ f Sobremetal no @ f Sobremetal no @ f Sobremetal no @ f Sobremetal no @
Indice m/min mmj/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm
P.1.1 12 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20 0,30 0,30
P.1.2 12 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20 0,30 0,30
P1.3 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20 0,30 0,30
P.1.4 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20 0,30 0,30
P1.5 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20 0,30 0,30
P.2.1 12 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20 0,30 0,30
P.2.2 12 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20 0,30 0,30
P.2.3 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20 0,30 0,30
P.2.4 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20 0,30 0,30
P.3.1 12 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20 0,30 0,30
P.3.2 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20 0,30 0,30
P.3.3 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20 0,30 0,30
P.4.1
P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K.1.1 12 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,30 0,20 0,35 0,30
K.1.2 12 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,30 0,20 0,35 0,30
K.2. 10 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,30 0,20 0,35 0,30
K.2.2 10 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,30 0,20 0,35 0,30
K.3.1 10 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,30 0,20 0,35 0,30
K.3.2 10 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,30 0,20 0,35 0,30
N.1.1 15 0,15 0,10 0,20 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20 0,30 0,30
N.1.2 15 0,15 0,10 0,20 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20 0,30 0,30
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1 20 0,15 0,10 0,20 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20 0,30 0,30
N.3.2 20 0,15 0,10 0,20 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20 0,30 0,30
N.3.3 20 0,15 0,10 0,20 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20 0,30 0,30
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H.1.1
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

(0]
Ql Os dados de corte dependem das condigGes externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina!

Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos em aprox. 20 % de acordo com as condigoes de aplicacao!
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KOM ET \ Performance Alargadores e escareadores
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia para alargadores de HSS-E

40110.../40 115 ...

Para @ 25 mm Para @ 30 mm Para @ 40 mm Para @ 50 mm
) Vo f Sobremetal no @ f Sobremetal no @ f Sobremetal no @ f Sobremetal no @
Indice m/min mmj/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm
P.1.1 12 0,30 0,30 0,30 0,30 0,40 0,30 0,40 0,30
P.1.2 12 0,30 0,30 0,30 0,30 0,40 0,30 0,40 0,30
P1.3 10 0,30 0,30 0,30 0,30 0,40 0,30 0,40 0,30
P.1.4 10 0,30 0,30 0,30 0,30 0,40 0,30 0,40 0,30
P1.5 10 0,30 0,30 0,30 0,30 0,40 0,30 0,40 0,30
P.2.1 12 0,30 0,30 0,30 0,30 0,40 0,30 0,40 0,30
P.2.2 12 0,30 0,30 0,30 0,30 0,40 0,30 0,40 0,30
P.2.3 10 0,30 0,30 0,30 0,30 0,40 0,30 0,40 0,30
P.2.4 10 0,30 0,30 0,30 0,30 0,40 0,30 0,40 0,30
P.3.1 12 0,30 0,30 0,30 0,30 0,40 0,30 0,40 0,30
P.3.2 10 0,30 0,30 0,30 0,30 0,40 0,30 0,40 0,30
P.3.3 10 0,30 0,30 0,30 0,30 0,40 0,30 0,40 0,30
P.4.1
P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K.1.1 12 0,35 0,30 0,35 0,30 0,40 0,30 0,40 0,30
K.1.2 12 0,35 0,30 0,35 0,30 0,40 0,30 0,40 0,30
K.2. 10 0,35 0,30 0,35 0,30 0,40 0,30 0,40 0,30
K.2.2 10 0,35 0,30 0,35 0,30 0,40 0,30 0,40 0,30
K.3.1 10 0,35 0,30 0,35 0,30 0,40 0,30 0,40 0,30
K.3.2 10 0,35 0,30 0,35 0,30 0,40 0,30 0,40 0,30
N.1.1 15 0,30 0,30 0,30 0,30 0,40 0,30 0,40 0,30
N.1.2 15 0,30 0,30 0,30 0,30 0,40 0,30 0,40 0,30
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1 20 0,30 0,30 0,30 0,30 0,40 0,30 0,40 0,30
N.3.2 20 0,30 0,30 0,30 0,30 0,40 0,30 0,40 0,30
N.3.3 20 0,30 0,30 0,30 0,30 0,40 0,30 0,40 0,30
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H.1.1
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

0Os dados de corte dependem das condigdes externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina!
Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos em aprox. £20 % de acordo com as condicoes de aplicagao!
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KOM ET \ Standard Alargadores e escareadores
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia para alargadores de HSS-E

40140.../40150.../40155.../40 145 .../ 40 139 .../ 40 160 ...

Para @5 mm Para @8 mm Para @ 12 mm Para @15 mm Para @20 mm

) Vo f Sobremetal no @ f Sobremetal no @ f Sobremetal no @ f Sobremetal no @ f Sobremetal no @
Indice m/min mmj/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm
P.1.1 15 0,10 0,10-0,15 0,20 0,15-0,20 0,25 0,20 0,30 0,25 0,35 0,30
P.1.2 12 0,10 0,10-0,15 0,20 0,15-0,20 0,25 0,20 0,30 0,25 0,35 0,30
P1.3 10 0,10 0,10-0,15 0,20 0,15-0,20 0,25 0,20 0,30 0,25 0,35 0,30
P.1.4 10 0,08 0,10-0,15 0,15 0,15-0,20 0,20 0,20 0,25 0,25 0,30 0,30
P1.5 8 0,08 0,10-0,15 0,15 0,15-0,20 0,20 0,20 0,25 0,25 0,30 0,30
P.2.1 10 0,10 0,10-0,15 0,20 0,15-0,20 0,25 0,20 0,25 0,25 0,35 0,30
P.2.2 8 0,08 0,10-0,15 0,15 0,15-0,20 0,20 0,20 0,25 0,25 0,30 0,30
P.2.3 8 0,08 0,10-0,15 0,15 0,15-0,20 0,20 0,20 0,25 0,25 0,30 0,30
P.2.4 8 0,08 0,10-0,15 0,15 0,15-0,20 0,20 0,20 0,25 0,25 0,30 0,30
P.3.1 8 0,08 0,10-0,15 0,12 0,15-0,20 0,20 0,20 0,20 0,25 0,25 0,30
P.3.2 6 0,08 0,10-0,15 0,12 0,15-0,20 0,20 0,20 0,20 0,25 0,25 0,25
P.3.3 6 0,08 0,10-0,15 0,12 0,15-0,20 0,20 0,20 0,20 0,25 0,25 0,25
P.4.1 6 0,08 0,10-0,15 0,12 0,15-0,20 0,20 0,20 0,20 0,25 0,25 0,25
P.4.2 6 0,08 0,10-0,15 0,12 0,15-0,20 0,20 0,20 0,20 0,25 0,25 0,25
M.1.1 6 0,08 0,10 012 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20 0,25 0,25
M.2.1 4 0,08 0,10 0,12 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20 0,25 0,25
M.3.1 4 0,08 0,10 0,12 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20 0,25 0,25
K.1.1 14 0,10 0,10-0,15 0,16 0,20 0,24 0,20 0,28 0,25 0,35 0,30
K.1.2 12 0,10 0,10-0,15 0,16 0,20 0,24 0,20 0,28 0,25 0,35 0,30
K.2. 12 0,10 0,10-0,15 0,16 0,15-0,20 0,20 0,20 0,25 0,25 0,35 0,30
K.2.2 10 0,10 0,10-0,15 0,16 0,15-0,20 0,20 0,20 0,25 0,25 0,30 0,30
K.3.1 12 0,10 0,10-0,15 0,16 0,20 0,24 0,20 0,28 0,25 0,35 0,30
K.3.2 10 0,10 0,10-0,15 0,16 0,15-0,20 0,20 0,20 0,25 0,25 0,30 0,30
N.1.1 20 0,10 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20 0,30 0,25 0,40 0,30
N.1.2 20 0,10 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20 0,30 0,25 0,40 0,30
N.2.1 18 0,10 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20 0,30 0,25 0,40 0,30
N.2.2 18 0,10 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20 0,30 0,25 0,40 0,30
N.2.3

N.3.1 18 0,10 0,15 0,18 0,30 0,20 0,30 0,25 0,30 0,30 0,30
N.3.2 15 0,10 0,15 0,18 0,30 0,20 0,30 0,25 0,30 0,30 0,30
N.3.3 15 0,10 0,15 0,18 0,30 0,20 0,30 0,25 0,30 0,30 0,30
N.4.1 18 0,10 0,15 0,18 0,30 0,20 0,30 0,25 0,30 0,30 0,30
S.1.1

S.1.2

S.2.1 4 0,08 0,10 0,12 0,15 0,16 0,20 0,20 0,20 0,25 0,20
S.2.2 4 0,08 0,10 0,12 0,15 0,16 0,20 0,20 0,20 0,25 0,20
S.2.3

S.3.1 6 0,08 0,10 0,12 0,15 0,16 0,20 0,20 0,20 0,25 0,20
S.3.2 4 0,08 0,10 0,10 0,15 0,125 0,20 0,20 0,20 0,25 0,20
S.3.3

H.1.1

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1

(0]
@ Os dados de corte dependem das condigGes externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina!

Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos em aprox. 20 % de acordo com as condigoes de aplicacao!
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KOM ET \ Standard Alargadores e escareadores
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia para alargadores de HSS-E

40140.../40150.../40155.../40 145 .../ 40 139 .../ 40 160 ...

Para @ 25 mm Para @ 30 mm Para @ 40 mm Para @ 50 mm

) Vo f Sobremetal no @ f Sobremetal no @ f Sobremetal no @ f Sobremetal no @
Indice m/min mmj/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm
P.1.1 15 0,40 0,30 0,40 0,35 0,40 0,40 0,50 0,50
P.1.2 12 0,40 0,30 0,40 0,35 0,40 0,40 0,50 0,50
P1.3 10 0,40 0,30 0,40 0,35 0,40 0,40 0,50 0,50
P.1.4 10 0,40 0,30 0,40 0,35 0,40 0,40 0,50 0,50
P1.5 8 0,30 0,30 0,40 0,35 0,40 0,40 0,50 0,50
P.2.1 10 0,40 0,30 0,40 0,35 0,40 0,40 0,50 0,50
P.2.2 8 0,30 0,30 0,40 0,35 0,40 0,40 0,50 0,50
P.2.3 8 0,30 0,30 0,40 0,35 0,40 0,40 0,50 0,50
P.2.4 8 0,30 0,30 0,40 0,35 0,40 0,40 0,50 0,50
P.3.1 8 0,30 0,30 0,30 0,35 0,35 0,40 0,40 0,50
P.3.2 6 0,30 0,30 0,30 0,35 0,35 0,40 0,40 0,50
P.3.3 6 0,30 0,30 0,30 0,35 0,35 0,40 0,40 0,50
P.4.1 6 0,30 0,30 0,30 0,35 0,35 0,40 0,40 0,50
P.4.2 6 0,30 0,30 0,30 0,35 0,35 0,40 0,40 0,50
M.1.1 6 0,30 0,25 0,30 0,30 0,35 0,30 0,40 0,35
M.2.1 4 0,30 0,25 0,30 0,30 0,35 0,30 0,40 0,35
M.3.1 4 0,30 0,25 0,30 0,30 0835 0,30 0,40 0835
K.1.1 14 0,35 0,35 0,35 0,35 0,40 0,40 0,50 0,40
K.1.2 12 0,35 0,35 0,35 0,35 0,40 0,40 0,50 0,40
K.2. 12 0,35 0,35 0,35 0,35 0,40 0,40 0,50 0,40
K.2.2 10 0,30 0,35 0,35 0,35 0,40 0,40 0,40 0,40
K.3.1 12 0,35 0,35 0,35 0,35 0,40 0,40 0,50 0,40
K.3.2 10 0,30 0,35 0,35 0,35 0,40 0,40 0,40 0,40
N.1.1 20 0,40 0,35 0,50 0,40 0,60 0,45 0,80 0,50
N.1.2 20 0,40 0,35 0,50 0,40 0,60 0,45 0,80 0,50
N.2.1 18 0,40 0,35 0,50 0,40 0,60 0,45 0,80 0,50
N.2.2 18 0,40 0,35 0,50 0,40 0,50 0,45 0,80 0,50
N.2.3

N.3.1 18 0,30 0,40 0,30 0,40 0,40 0,50 0,40 0,50
N.3.2 15 0,30 0,40 0,30 0,40 0,40 0,50 0,40 0,50
N.3.3 15 0,30 0,40 0,30 0,40 0,40 0,50 0,40 0,50
N.4.1 18 0,30 0,40 0,30 0,40 0,40 0,50 0,40 0,50
S.1.1

S.1.2

S.2.1 4 0,30 0,25 0,30 0,30 0,35 0,35 0,40 0,35
S.2.2 4 0,30 0,25 0,30 0,30 0,35 0,35 0,40 0,35
S.2.3

S.3.1 6 0,30 0,25 0,30 0,30 0,35 0,35 0,40 0,35
S.3.2 4 0,30 0,25 0,30 0,30 0,35 0,35 0,40 0,35
S.3.3

H.1.1

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1

0Os dados de corte dependem das condigdes externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina!
Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos em aprox. £20 % de acordo com as condicoes de aplicagao!

@
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KOM ET \ Performance Alargadores e escareadores
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia para alargadores de metal duro - Tipo H

40435...- TipoH
©0,98-3,99 mm ?4,00-8,00 mm 2 8,01-16,00 mm #16,01-20,00 mm
Indice v. em m/min f Sobremetal no @ f Sobremetal no @ f Sobremetal no @ f Sobremetal no @
mm/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm
P11 16 0,10 0,20 0,20 0,20 0,238 0,30 0,275 0,30
P.1.2 13 0,08 0,20 0,16 0,20 0,195 0,30 0,23 0,30
P1.3 12 0,075 0,20 0,15 0,20 0,175 0,30 0,20 0,30
P1.4 12 0,075 0,20 0,15 0,20 0,175 0,30 0,20 0,30
P1.5 19 0,08 0,20 0,16 0,20 0,195 0,30 0,23 0,30
P.2.1 15 0,08 0,20 0,16 0,20 0,195 0,30 0,23 0,30
P.2.2 14 0,08 0,20 0,16 0,20 0,195 0,30 0,23 0,30
P.2.3 13 0,08 0,20 0,16 0,20 0,195 0,30 0,23 0,30
P.2.4 12 0,075 0,20 0,15 0,20 0,175 0,30 0,20 0,30
P.3.1
P.3.2 i 0,063 0,20 0,125 0,20 0,15 0,30 0,175 0,30
P.3.3 11 0,063 0,20 0,125 0,20 0,15 0,30 0,175 0,30
P.4.1 i 0,063 0,20 0,125 0,20 0,15 0,30 0,175 0,30
P.4.2 8 0,05 0,20 0,10 0,20 0,113 0,30 0,125 0,30
M1
M.2.1 9 0,063 0,10 0,125 0,10 0,15 0,20 0,175 0,20
M.3.1 9 0,063 0,10 0,125 0,10 0,15 0,20 0,175 0,20
K.1.1 17 0,125 0,20 0,25 0,20 0,325 0,30 0,40 0,30
K.1.2 14 0,113 0,20 0,225 0,20 0,275 0,30 0,325 0,30
K.2.1 17 0,113 0,20 0,225 0,20 0,275 0,30 0,325 0,30
K.2.2 14 0,10 0,20 0,20 0,20 0,238 0,30 0,275 0,30
K.3.1 17 0,113 0,20 0,225 0,20 0,275 0,30 0,325 0,30
K.3.2 14 0,10 0,20 0,20 0,20 0,238 0,30 0,275 0,30
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H.1.1 8 0,075 0,10 0,15 0,20 0,175 0,30 0,20 0,30
H.1.2 7 0,063 0,10 0,125 0,20 0,15 0,30 0,175 0,30
H.1.3 5 0,05 0,10 0,10 0,20 0,113 0,30 0,125 0,30
H.1.4
H.2.1
H.3.1

Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos em aprox. 20 % de acordo com as condices de aplicagéo!

0]
@ Os dados de corte dependem das condicdes externas, por ex., estabilidade e fixacao da ferramenta, material e tipo de maquina!
04190
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KOM ET \ Performance Alargadores e escareadores
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia para escareadores com pastilhas intercambiaveis

30196.../30197 ...

Pastilhas intercambidveis Didmetro da ferramenta
. BK8425 K10 ?16,5-37 mm
Indice Ve €M m/min fem mm/rev.
P.1.1 200 0,12-0,16
P1.2 200 0,20-0,30
P1.3 200 0,20-0,30
P1.4 180 0,20-0,30
P.1.5 180 0,17-0,27
P.2.1 160 0,20-0,30
P.2.2 160 0,20-0,30
P.2.3 160 0,15-0,20
P24 160 0,10-0,16
P.3.1 140 0,10-0,15
P.3.2 140 0,08-0,13
P.3.3 140 0,06-0,12
P.4.1 120 0,10-0,16
P.4.2 120 0,06-0,12
M.1.1 160 0,10-0,15
M.2.1 140 0,10-0,15
M.3.1 100 0,07-0,13
K.1.1 180 0,40
K.1.2 160 0,32
K.2.1 140 0,30
K.2.2 140 0,18
K.3.1 120 0,20
K.3.2 120 0,18
N.1.1 250 0,20
N.1.2 250 0,20
N.2.1 250 0,30
N.2.2 250 0,30
N.2.3 250 0,25
N.3.1 230 0,30
N.3.2 230 0,32
N.3.3 230 0,22
N.4.1 230 0,30
S.1.1 60 20 0,12
S.1.2 50 20 0,10
S.2.1 60 20 0,12
S.2.2 50 20 0,10
S.2.3 30 20 0,06
S.3.1 100 60 0,22
S.3.2 80 30 0,20
S.3.3 50 30 0,12
H.1.1 100 0,10
H.1.2 80 0,08
H.1.3 50 0,05
H.1.4
H.2.1 100 0,10
H.3.1 80 0,08
D
D
I
T
w0

Os dados de corte dependem das condicdes externas, por ex., estabilidade e fixacao da ferramenta, material e tipo de maquina!
Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos em aprox. 20 % de acordo com as condices de aplicagéo!
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KOM ET \ Standard Alargadores e escareadores
Dados de corte

Dados de corte para escareadores de metal duro

30115... 30160...
9] @ @ @ %) @ @ %)

. . 8,0-124mm 12,4-16,5mm 16,5-20,5 mm 20,5-25,0 mm 25,0-31,0 mm . 12,4-16,5mm 16,5-20,5 mm 20,5-25,0 mm
Indice m/min femmm/rev. m/min femmm/rev.

P.1.1 40 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 40 0,12 0,14 0,18
P.1.2 40 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 40 0,12 0,14 0,18
P1.3 30 0,08 0,10 0,10 0,14 0,18 30 0,10 0,10 0,14
P1.4 30 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18 30 0,10 0,12 0,14
P.1.5 18 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 18 0,06 0,08 0,10
P.2.1 30 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18 30 0,10 0,12 0,14
P.2.2 20 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 20 0,06 0,08 0,10
P.2.3 18 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 18 0,06 0,08 0,10
P.2.4 18 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 18 0,06 0,08 0,10
P.3.1 18 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 18 0,06 0,08 0,10
P.3.2 18 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 18 0,06 0,08 0,10
P.3.3 18 0,05 0,06 0,08 0,10 012 18 0,06 0,08 0,10
P.4.1

P.4.2

M.1.1 15 0,06 0,07 0,08 0,09 012 15 0,07 0,08 0,09
M.2.1 15 0,06 0,07 0,08 0,09 012 15 0,07 0,08 0,09
M.3.1 15 0,06 0,07 0,08 0,09 012 15 0,07 0,08 0,09
K.1.1 24 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25 24 0,14 0,18 0,20
K.1.2 24 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25 24 0,14 0,18 0,20
K.2.1 18 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25 18 0,14 0,18 0,20
K.2.2 18 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25 18 0,14 0,18 0,20
K.3.1 24 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25 24 0,14 0,18 0,20
K.3.2 18 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25 18 0,14 0,18 0,20
N.1.1 58 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26 58 0,14 0,18 0,22
N.1.2 58 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26 58 0,14 0,18 0,22
N.2.1 45 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26 45 0,14 0,18 0,22
N.2.2 45 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26 45 0,14 0,18 0,22
N.2.3 50 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30 50 0,18 0,20 0,24
N.3.1 50 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30 50 0,18 0,20 0,24
N.3.2 50 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30 50 0,18 0,20 0,24
N.3.3 50 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30 50 0,18 0,20 0,24
N.4.1 50 014 0,18 0,20 0,24 0,30 50 0,18 0,20 0,24
S.1.1 12 0,05 0,06 0,07 0,08 0,10 12 0,06 0,07 0,08
S.1.2 12 0,05 0,06 0,07 0,08 0,10 12 0,06 0,07 0,08
S.21 12 0,05 0,06 0,07 0,08 0,10 12 0,06 0,07 0,08
S.2.2 12 0,05 0,06 0,07 0,08 0,10 12 0,06 0,07 0,08
S.2.3 12 0,05 0,06 0,07 0,08 0,10 12 0,06 0,07 0,08
S.3.1 12 0,05 0,06 0,07 0,08 0,10 12 0,06 0,07 0,08
S.3.2 12 0,05 0,06 0,07 0,08 0,10 12 0,06 0,07 0,08
S.3.3 12 0,05 0,06 0,07 0,08 0,10 12 0,06 0,07 0,08
AR 8 0,06 0,08 0,08 0,10 0,12 8 0,08 0,08 0,10

(0]
@ Os dados de corte dependem das condigGes externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina!

Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos em aprox. 20 % de acordo com as condigoes de aplicacao!
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KOM ET \ Performance Alargadores e escareadores
Dados de corte

Dados de corte para escareadores de metal duro

30116... 30140...
TPX76S Ti50
4 4 [4 [ 4 4 [ 0 0 4 U 4
4,3-80mm 8,00-12,4 mm 12,40-16,5mm 16,5-20,5 mm 20,5-25,0mm 25,0-31,0 mm 43-80mm 8,0-124mm 124-16,5mm 16,5-20,5 mm 20,5-25,0mm 25,0-31,0mm
indice m/vr:]in fem mm/rev. m/\’r:1in fem mm/rev.
P.1.1 60 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 40 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22
P1.2 60 0,08 0,10 0,12 0,14 018 0,22 40 0,08 0,10 0,12 014 0,18 0,22
P1.3 50 0,06 0,08 0,10 0,12 014 0,18 30 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 018
P1.4 50 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18 30 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18
P.1.5 50 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18 30 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18
P.2.1 50 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18 30 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18
P.2.2 50 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18 12 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12
P23 40 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 12 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12
P.2.4 40 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 12 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12
P.3.1 50 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18 30 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 018
P.3.2 40 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 12 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12
P.3.3 40 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 12 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12
P.4.1 30 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 15 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
P.4.2 30 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 15 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
M.1.1 30 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 15 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 012
M.2.1 30 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 15 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
M.3.1 25 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
K.1.1 50 0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25 20 0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25
K.1.2 50 0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25 20 0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25
K.2.1 45 0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25 20 0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25
K.2.2 45 0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25 20 0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25
K.3.1 35 0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25 20 0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25
K.3.2 35 0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25 20 0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25
N.1.1 80 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26 50 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26
N.1.2 80 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26 50 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26
N.2.1 60 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26 40 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26
N.2.2 60 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26 40 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26
N.2.3 60 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26 40 0,10 0,12 0,14 018 0,22 0,26
N.3.1 70 0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30 40 0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30
N.3.2 70 0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30 40 0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30
N.3.3 70 0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30 40 0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30
N.4.1
S.1.1 15 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,12 10 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
S.1.2 15 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,12 10 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
S.21 15 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,12 10 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
S.2.2 15 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,12 10 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
S.2.3 15 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,12 10 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
S.3.1 15 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,12 10 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 012
S.3.2 15 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,12 10 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 012
S.3.3 15 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,12 10 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
H14 12 0,05 0,06 0,08 0,08 0,10 6 0,05 0,06 0,08 0,08 0,10
H.1.2 8 0,05 0,06 0,08 0,08 0,10

Os dados de corte dependem das condigGes externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina!
Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos em aprox. 20 % de acordo com as condigoes de aplicacao!
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KOM ET \ Standard Alargadores e escareadores
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia para escareadores de HSS

30100... 30102...
TipoN Tipo AL
(/] (7] [} [} (4] [/} [} 7] [} (/] (/] (4]
4,3-80mm 8,0-12,4mm 12,4-16,5mm 16,5-20,5 mm 20,5-25,0 mm 25,0-31,0mm 4,3-8,0mm 8,0-12,4mm 12,4-16,5mm 16,5-20,5mm 20,5-25,0 mm 25,0-31,0 mm
indice m/vr:]in fem mm/rev. m/vr;in fem mm/rev.
P.1.1 30 006-008 010 0,12 0,14 0,18 0,22 30 0,06-0,08 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22
P1.2 30 006-008 010 0,12 0,14 018 0,22 30  006-008 010 0,12 014 0,18 0,22
P13 25 (0,04-0,06 0,04-0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 25  0,04-0,06 0,04-0,06 0,08 0,10 0,12 0,14
P1.4 25 0,04-0,06 0,04-0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 25  0,04-0,06 0,04-006 0,08 0,10 012 0,14
P.1.5 12 003-0,04 005 0,06 0,08 0,10 0,12 12 003-0,04 005 0,06 0,08 0,10 0,12
P.2.1 25 0,04-006 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18 25 0,04-006 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18
P.2.2 10 003-0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 10  003-0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12
P23 10 003-004 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 10  003-004 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12
P.2.4 10 0,03-004 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 10  003-004 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12
P.3.1 10 0,03-004 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 10  003-004 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12
P.3.2 10 003-0,04 005 0,06 0,08 0,10 0,12 10  003-0,04 005 0,06 0,08 0,10 0,12
P.3.3 10 003-0,04 005 0,06 0,08 0,10 0,12 10  003-0,04 005 0,06 0,08 0,10 0,12
P.4.1
P.4.2
M.1.1 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 012
M.2.1 8 0,04-005 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 8 0,04-005 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
M.3.1 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 012
K11 12 006-010 012 0,14 0,18 0,20 0,25 12 006-010 012 0,14 018 0,20 0,25
K.1.2 12 006-010 012 0,14 0,18 0,20 0,25 12 006-010 012 0,14 0,18 0,20 0,25
K.2.1 10  006-010 012 0,14 0,18 0,20 0,25 10  006-010 012 0,14 0,18 0,20 0,25
K.2.2 10 006-010 012 0,14 0,18 0,20 0,25 10  006-010 012 0,14 0,18 0,20 0,25
K.3.1 12 006-010 012 0,14 0,18 0,20 0,25 12 006-010 012 0,14 018 0,20 0,25
K.3.2 10  006-010 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25 10  006-010 012 0,14 0,18 0,20 0,25
N.1.1 35 008-010 012 0,14 0,18 0,22 0,26 39 008-010 012 0,14 0,18 0,22 0,26
N.1.2 35 008-010 012 0,14 0,18 0,22 0,26 39 008-010 012 0,14 0,18 0,22 0,26
N.2.1 25 008-010 012 0,14 0,18 0,22 0,26 28 008-010 012 0,14 0,18 0,22 0,26
N.2.2 25 008-010 012 0,14 0,18 0,22 0,26 28 008-010 012 0,14 0,18 0,22 0,26
N.2.3 25 (008-010 012 0,14 0,18 0,22 0,26 28 008-010 012 0,14 0,18 0,22 0,26
N.3.1 35 010-012 014 0,18 0,20 0,24 0,30 39 010-012 014 0,18 0,20 0,24 0,30
N.3.2 35 010-012 014 0,18 0,20 0,24 0,30 39 010-012 014 0,18 0,20 0,24 0,30
N.3.3 35 010-012 0714 0,18 0,20 0,24 0,30 39 010-012 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30
N.4.1 60 010-013 0,16 0,2 0,23 0,26 0,30 66  010-013 016 0,20 0,23 0,26 0,30
S.1.1 8 0,04-005 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
S.1.2 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
S.2.1 8 0,04-005 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
S.2.2 8 0,04-005 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
S.2.3 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
S.3.1 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
S.3.2 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
S.3.3 8 0,04-005 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12

Os dados de corte dependem das condigGes externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina!
Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos em aprox. 20 % de acordo com as condigoes de aplicacao!
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KOM ET \ Standard Alargadores e escareadores
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia para escareadores de HSS

30110.../30130... 30132...
Tipo N-TiN/TiAIN Tipo VA -TiAIN
U 4 [U 0 4 0 [ 0 0 4 U 4
4,3-80mm 8,0-12,4mm 12,4-16,5mm 16,5-20,5mm 20,5-25,0mm 25,0-31,0mm 43-80mm 8,0-124mm 124-16,5mm 16,5-20,5 mm 20,5-25,0mm 25,0-31,0mm

indice m/vr:]in fem mm/rev. m/vr;in fem mm/rev.

P.1.1 35 006-008 010 0,12 0,14 0,18 0,22 35 006-008 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22
P1.2 35 006-008 010 0,12 0,14 018 0,22 35 0,06-008 0,10 0,12 014 0,18 0,22
P13 29  (0,04-0,06 0,04-0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 29  0,04-0,06 0,04-006 0,08 0,10 0,12 0,14
P1.4 29  0,04-0,06 0,04-006 0,08 0,10 0,12 0,14 29  0,04-0,06 004-006 0,08 0,10 012 0,14
P.1.5 14 0,03-0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 14 003-0,04 005 0,06 0,08 0,10 0,12
P.2.1 29 004-006 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18 29 004-006 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18
P.2.2 12 0,03-0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 12 003-0,04 005 0,06 0,08 0,10 0,12
P23 12 003-004 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 12 003-004 005 0,06 0,08 0,10 0,12
P.2.4 12 003-004 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 12 003-004 005 0,06 0,08 0,10 0,12
P.3.1 12 003-0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 13 0,03-004 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12
P.3.2 12 0,03-0,04 005 0,06 0,08 0,10 0,12 13 003-0,04 005 0,06 0,08 0,10 0,12
P.3.3 12 0,03-0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 13 003-0,04 005 0,06 0,08 0,10 0,12
P.4.1

P.4.2

M.1.1 9 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 1 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 012
M.2.1 9 0,04-005 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 11 004-005 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
M.3.1 9 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 1 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 012
K.1.1 9 0,06-010 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25 14 006-010 012 0,14 018 0,20 0,25
K.1.2 9 0,06-0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25 14 006-010 012 0,14 0,18 0,20 0,25
K.2.1 9 0,06-0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25 12 006-010 012 0,14 0,18 0,20 0,25
K.2.2 14 0,06-010 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25 12 006-010 012 0,14 0,18 0,20 0,25
K.3.1 14 006-010 012 0,14 0,18 0,20 0,25 14 006-010 012 0,14 018 0,20 0,25
K.3.2 12 006-010 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25 12 006-010 012 0,14 0,18 0,20 0,25
N.1.1 40 008-0,10 012 0,14 0,18 0,22 0,26 40  008-010 012 0,14 0,18 0,22 0,26
N.1.2 40 008-010 012 0,14 0,18 0,22 0,26 40  008-010 012 0,14 0,18 0,22 0,26
N.2.1 29 008-010 012 0,14 0,18 0,22 0,26 29 008-010 012 0,14 0,18 0,22 0,26
N.2.2 29 008-010 012 0,14 0,18 0,22 0,26 29 008-0,10 012 0,14 0,18 0,22 0,26
N.2.3 29 (008-010 012 0,14 018 0,22 0,26 29  008-010 012 0,14 0,18 0,22 0,26
N.3.1 40 010-012 014 0,18 0,20 0,24 0,30 40  010-012 014 0,18 0,20 0,24 0,30
N.3.2 40 010-012 014 0,18 0,20 0,24 0,30 40  010-012 014 0,18 0,20 0,24 0,30
N.3.3 40 010-012 0714 0,18 0,20 0,24 0,30 40  010-012 014 0,18 0,20 0,24 0,30
N.4.1 69 010-013 0,16 0,20 0,23 0,26 0,30 69 010-0,13 0,16 0,20 0,23 0,26 0,30
S.1.1 9 0,04-005 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 9 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
S.1.2 9 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 9 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
S.2.1 9 0,04-005 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 9 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
S.2.2 9 0,04-005 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 9 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
S.2.3 9 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 9 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
S.3.1 9 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 9 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
S.3.2 9 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 9 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
S.3.3 9 0,04-005 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 9 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
H.1.1 9 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,10 0,12 9 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,10 0,12
H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1 5 0,04-005 0,06 0,07 0,08 0,10 0,12 ® 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,10 0,12

Os dados de corte dependem das condigGes externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina!
Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos em aprox. 20 % de acordo com as condigoes de aplicacao!
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KOM ET \ Standard Alargadores e escareadores
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia para escareadores e rebaixadores de HSS

30150.../30155.../30105.../30 170 .... 30190.../30191.../30192...
HSS -60°/90° /120° HSS
[ U U [4 [4 4 DC_2 DC_2 DC_2
4,3-8,0mm 8,0-12,4mm 12,4-16,5mm 16,5-20,5mm 20,5-25,0mm 25,0-31,0mm 26,3mm 210,0mm @14,0mm

indice m/vr:]in femmm/rev. m/vrcnin femmm/rev.
P11 30 0,06-0,08 0,10 012 0,14 0,18 0,22 30 0,07 0,10 0,12
P1.2 30 0,06-0,08 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 30 0,07 0,10 0,12
P1.3 25 0,04-0,06  0,04-0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 25 0,05 0,07 0,09
P1.4 25 0,04-0,06  0,04-0,06 0,08 0,10 012 0,14 25 0,05 0,07 0,09
P.1.5 12 0,03-0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 12 0,04 0,05 0,07
P.2.1 25 0,04-0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18 25 0,05 0,07 0,09
P.2.2 10 0,03-0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 10 0,04 0,05 0,06
P.2.3 10 0,03-0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 10 0,04 0,05 0,06
P.2.4 10 0,03-0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 10 0,04 0,05 0,06
P.3. 10 0,03-0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 10 0,04 0,05 0,06
P.3.2 10 0,03-0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 10 0,04 0,05 0,06
P.3.3 10 0,03-0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 10 0,04 0,05 0,06
P.4.1
P.4.2
M. 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 012 8 0,04 0,06 0,07
M.2.1 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 8 0,04 0,06 0,07
M.3.1 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 012 8 0,04 0,06 0,07
K.1.1 12 0,06-0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25 12 0,08 013 0,16
K.1.2 12 0,06-0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25 12 0,08 0,13 0,16
K.2.1 10 0,06-0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25 10 0,08 0,13 0,16
K.2.2 10 0,06-0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25 10 0,08 0,13 0,16
K.3.1 12 0,06-0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25 12 0,08 0,13 0,16
K.3.2 10 0,06-0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25 10 0,08 0,13 0,16
N.1.1 35 0,08-0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26 35 0,09 0,13 0,16
N.1.2 35 0,08-0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26 35 0,09 0,13 0,16
N.2.1 25 0,08-0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26 25 0,09 0,13 0,16
N.2.2 25 0,08-0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26 25 0,09 0,13 0,16
N.2.3 25 0,08-0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26 25 0,09 013 0,16
N.3.1 35 0,10-0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30 35 011 0,16 0,18
N.3.2 35 0,10-0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30 35 011 0,16 0,18
N.3.3 35 0,10-0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30 35 011 0,16 0,18
N.4.1 60 0,10-0,13 0,16 0,20 0,23 0,26 0,30 60 0,12 018 0,21
S.1.1 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 8 0,04 0,06 0,07
S.1.2 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 8 0,04 0,06 0,07
S.21 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 8 0,04 0,06 0,07
S.2.2 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 8 0,04 0,06 0,07
S.2.3 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 012 8 0,04 0,06 0,07
S.3.1 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 012 8 0,04 0,06 0,07
S.3.2 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 8 0,04 0,06 0,07
S.3.3 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 8 0,04 0,06 0,07
H.11
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

Os dados de corte dependem das condigGes externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina!
Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos em aprox. 20 % de acordo com as condigoes de aplicacao!
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KOM ET \ Standard Alargadores e escareadores
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia para escareadores para rebarbacao de HSS-E

30120.../30121...

HSS-E -90°

U3 i ——— 6,3ﬂmm 10,gjmm 14,0ﬂmm 21,0ﬂmm 28,£’)amm 35,(?mm
I'ndice m/Vncwin m/vr;in femmm/rev.
P11 35 30 0,06-0,08 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22
P.1.2 35 30 0,06-0,08 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22
P1.3 29 25 0,04-0,06  0,04-0,06 0,08 0,10 0,12 014
P.1.4 29 25 0,04-0,06  0,04-0,06 0,08 0,10 0,12 0,14
P1.5 14 12 0,03-0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12
P.2.1 29 25 0,04-0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18
P.2.2 12 10 0,03-0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12
P.2.3 12 10 0,03-0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12
P.2.4 12 10 0,03-0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12
P.3.1 12 10 0,03-0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12
P.3.2 12 10 0,03-0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12
P.3.3 12 10 0,03-0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12
P.4.1
P.4.2
M.1.1 9 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 012
Mm.2.1 9 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
M.3.1 9 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 012
K.1.1 9 12 0,06-0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25
K.1.2 9 12 0,06-0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25
K.2.1 9 10 0,06-0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25
K.2.2 14 10 0,06-0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25
K.3.1 14 12 0,06-0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25
K.3.2 12 10 0,06-0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25
N.1.1 40 35 0,08-0,1 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26
N.1.2 40 35 0,08-0,1 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26
N.2.1 29 25 0,08-0,1 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26
N.2.2 29 25 0,08-0,1 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26
N.2.3 29 25 0,08-0,1 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26
N.3.1 40 35 0,1-0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30
N.3.2 40 35 01-0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30
N.3.3 40 35 0,1-0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30
N.4.1 69 60 0,1-0,13 0,16 0,20 0,23 0,26 0,30
S.1.1 9 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
S.1.2 9 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
S.21 9 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
S.2.2 9 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
S.2.3 9 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
S.3.1 9 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
S.3.2 9 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
S.3.3 9 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
H.1.1 4 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,10 0,12
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1 4 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,10 0,12

(0]
@ Os dados de corte dependem das condigGes externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina!
Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos em aprox. 20 % de acordo com as condigoes de aplicacao!
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KOM ET \ Performance Alargadoresg escareadores
Informacoes Técnicas

REAMAX TS - Instrucoes de montagem

Limpe o adaptador Cone Morse / face de contato — isento de graxa.
Rosqueie 0 pino de tracdo (5) na cabeca de alargamento e aperte
com a chave de boca (6).

Abra as garras de fixagdo (2) com a chave (3), mas néo as afrouxe
completamente, e insira a cabega de alargamento (1).

Use a chave (3) para fechar as garras de aperto o Torque(t:;) aperto
ama

(2),.0bse.rve o torque de aperto reoomendadq. 18.000 - 10,990 5N

Ao inserir a cabega de alargamento (1), esta € 20,000 - 21999 25Nm

puxada para sua posi¢ao final quando as garras 22,000 - 26,999 4Nm

de aperto (2) sdo fechadas. 27,000 - 34,999 5Nm
35,000 - 41,999 6Nm
42,000 - 51,999 10Nm
52,000 - 70,000 13Nm

Ao remover a cabega do alargador (1), esta é pressionada para
fora de sua posi¢ao pelas garras de aperto (2) e pode, portanto,
ser facilmente removida do suporte:

Use a chave (3) para abrir as garras de aperto (2), mas ndo a
libere totalmente, e remova a cabeca do alargador (1).

Ajuste para compensacao do desgaste:
As menores tolerancias de furo até IT4 podem ser alcangadas
através do ajuste com a chave sextavada (4).
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REAMAX TS - Instrucoes de operacao

Alinhando o suporte DAH Zero

Aferramenta é recomendada para um alinhamento radial de, no maximo, 20 um.

1. Soltar todos os parafusos de ajuste e pré-carregue com 1 Nm (ferramentas novas ja sao fornecidas dessa forma).
2. Coloque o relogio comparador milesimal (um) na posi¢do no didmetro retificado.
3. Use um reldgio comparador para determinar a localizagdo do maior erro de concentricidade girando a ferramenta.

4. Apertar o parafuso de ajuste correspondente com a chave sextavada no sentido hordrio (1) até que metade do erro
de runout tenha sido corrigido. Entdo, aperte mais 5 um aprox.

5. Soltar o parafuso de ajuste oposto (2) para aliviar 0 excesso de aperto.

6. Ajuste todos 0s 4 parafusos de ajuste até que a excentricidade seja <2 pym.

Por favor, observe:

4 Aconcentricidade deve ser verificada quando o
suporte é trocado, a aplicagéo € trocada, apds cada
ajuste para compensar o desgaste e antes de cada
nova utilizacao - usando 0s passos de configuragao
1 a6 - e realinhada se necessario.

a (Os parafusos de ajuste devem ser sempre
apertados durante o usocom pelo menos 1 Nm

4 O max. otorque de reajuste é 4,5Nm

o 8
100 30
g

Atencao!
4 Divisdo angular desigual
A Existem 2 arestas de corte opostas 180°

uma a outra = dentes de medicéo.

4 Medir o diametro na frente da aresta de corte
(devido a conicidade, ver figura)

a Evitar danos nas arestas de corte.

o
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Problemas / Possiveis causas / solugoes

EXCLEX

EXCLEX

|

|

1
|

[

LR

04[100

Furo com @ maior

a Erro de concentricidade do alargador no fuso — Use sistema de compensagdo DAH e corrija a concentricidade

a Alinhamento impreciso, cortes traseiros do alargador — Corrigir alinhamento e usar o suporte flutuante DPS

a Arestas posticas — reduza a velocidade de corte v, para material de corte de metal duro sem cobertura,
aumente para classe DST e material de corte com cobertura ou aumente a concentragao do 0leo refrigerante.

a Alargador com @ maior — refaca o alargador.

Furo com @ menor

a Alargador desgastado — reajuste, substitua ou mande reparar o alargador.

4 Sobremetal muito pequeno — aumentar sobremetal para alargamento.

a Forca de corte muito alta — reduza o avango ou selecione outra geometria (ASG).
a Alargador com @ menor — reajuste, substitua ou mande reparar o alargador.

Furo conico, @ menor na entrada, @ maior na saida
a Alinhamento incorreto — corrigir alinhamento e usar o suporte flutuante DPS.
a Desalinhamento entre o cabecote e atorre — corrigir a torre e usar suporte flutuante DPS.

Furo conico, @ maior na entrada, @ menor na saida
a Alinhamento incorreto, arestas de corte pressionadas inicialmente — corrigir alinhamento e usar suporte
flutuante DPS.

0 furo ndo é circular

a Erro de concentricidade muito grande do alargador — Corrija a concentricidade com o sistema de compensagéo DAH.
a Erro de alinhamento — Corrigir erro de alinhamento e usar suporte flutuante DPS.

4 Corte assimétrico devido a superficie de entrada inclinada — Escariar o furo.

a Tensdo na fixacdo da peca — Corrigir fixacéo da peca.

a Pré-usinagem ruim — otimizar pré-usinagem.

a Avango muito alto — Reduzir avanco.

Furo com marcas de vibracéo

4 Velocidade de corte v, muito alta — Reduzir a velocidade de corte.

a Relagao Comprimento/Didmetro (L/D) muito alta — reduza a velocidade de entrada,
pilote o furo ou selecione outra geometria principal (ASG).

Superficie do furo ndo usinada completamente

a Arestas posticas — reduza a velocidade de corte v, para material de corte de metal duro sem cobertura,
aumente para classe DST e material de corte com cobertura ou aumente a concentragao do 6leo refrigerante.

a Arestas de corte gastas — Reparar as arestas de corte ou substituir a ferramenta.

a Erro de concentricidade do alargador — Corrija a concentricidade com o sistema de compensagdo DAH.

a Semrefrigeracdo ou com refrigeracao insuficiente, 0s cavacos sdo nao escoam — usar o refrigeracdo interna
e aumentar a pressao.

a Lubrificante de resfriamento inadequado — Aumentar a concentracdo do dleo lubrificante de resfriamento.

4 Dados de corte incorretos — Usar dados de acordo com a recomendacéo do catélogo

Riscos no furo «<Marcas na dire¢do do avango»

a Aresta de corte defeituosa (quebra de aresta) — o alargador deve ser substituido ou reparado

a Arestas posticas — reduza a velocidade de corte v, para material de corte de metal duro sem cobertura,
aumente para classe DST e material de corte com cobertura ou aumente a concentragao do 6leo refrigerante.

Riscos no furo «Marcas de retracéo»
4 Arestas de corte ultrapassaram muito a saida do furo — Ultrapasse no maximo + 2 mm para fora do furo.
4 O material salta para trds — ndo retrair com avanco rapido, mas com avango maior

(2-3 vezes 0 avanco de corte).
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Tipos de desgastes

Desgaste do flanco (na face de folga)
Reduza a velocidade de corte e selecione um material de corte ou cobertura mais resistente ao desgaste.

Quebra da aresta de corte

Reduza o avanco e o sobremetal. Para furos interrompidos, use metal duro com cobertura ao invés da
classe DST.

Craterizacao
Reduzir a velocidade de corte e utilizar uma geometria de corte positiva.

Quebras da aresta
Aumente a velocidade de corte e use um angulo de saida maior.

Desgaste tipo entalhe
Reduza a velocidade de corte e selecione um material de corte ou cobertura mais resistente ao desgaste.

Lascamento (fratura por fadiga)
Reduza o avanco, aumente a estabilidade do alargador.

Atesta postica

Use geometria de aresta de corte positiva, aumente a concentragao do 6leo refrigerante, reduza a
velocidade de corte v, para material de corte de metal duro sem cobertura, aumente para classe
DST e material de corte com cobertura.

Trincas térmicas (em angulos retos com a aresta de corte)
Use lubrificante de refrigeragdo suficiente e refrigeracéo interna, reduza a velocidade de corte.
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Geometrias da aresta de corte comuns conforme area de aplicacao

. . Angulo do chanfro .
Geometria  Tipodocanal Fluxo dos cavacos de entrada Geometria  Tino do canal Fluxo dos cavacos Angulo do chanfro
I i Comentarios de entrada
ASG4000 retos -— < =y
I~ = & "IASG 0703
b = o ASG0703 retos Corte frontal C
ey © 0,2 x 45°
ASG2210  Hélice aesquerda ~ <——— g. aaall = - __X__
% Cortg fronta! o~om @CASG e
— ASGO704 retos maior precisao
ASG2231 Héliceaesquerda ~ <e———  S7~ [ASG2231[ S de posicionamento —-|-0.05x 45
"’ 3 P
pemany Controle de cavacos e |
ASG2270 retos - ée 2270 ASG09B retos <x 30 mm ASG 09B
ASG2110 retos —_— «?ASG 2110 ) ASG1402 retos Contrglggemcs]vacos hse racz
3 Q
P— o
[eb}
ASG2131 retos — T g 8 FEe |
§ ASG02 retos - "_
ASG2170 retos —_— <§SG 2170 R
ASGO3 retos - ‘%’ASG o
Geometrias standard
i em angulo a 9 ec ool
Geometria  Tipodocanal Fluxo dos cavacos Ang:leoecrllct:rgr;:nfro ASG05 esquerda % L‘e
ASG3000 retos -—
o/ \[ASG0706] &
ASGO0706 retos - "_ 2
I
ASG0106 retos <«  §/\[ascois] g
ey £
ASG2350 retos -— gL_ 2
o
—
ASG2360 retos -—> é. sy
Qualidade superficial atingivel
Classes de rugosidade N11 N10 N9 N8 N7 N6 N5 N4 N3 N2 N1
Grupo de materiais  Rugosidade central R, 25 | 126 | 63 3,2 1,6 0,8 04 02 01 005 0025
Profundidade média de rugosidade R, 100 63 40 25 16 10 6,3 4 25 16 1 0,63 0,25
a 1.0-42 [ ——————
= 11-31 [ ——————
11+21+31 | ———
=2
12+22+32 e
11-23 [ ———————y
=
% 11-33 | ———
= 11-13 [ ———
Atingivel [ Condicionalmente atingivel
Estas informacoes sdo baseadas em experiéncias préticas e podem variar de caso para caso, dependendo das condi¢des vigentes.
(todos os outros valores de qualidade superficial mediante solicitagao)
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Classes de tolerancia para alargadores 1/100

0 campo de tolerancia usado com mais freqiiéncia € H7, motivo pelo qual a maioria dos alargadores sdo projetados para uma tolerancia de ajuste H7.
No entanto, com os alargadores 1/100, que estao disponiveis em incrementos de 0,01 mm, varias outras dimensdes de ajuste podem ser cobertas.
Por ex. um alargador 1/100 com um diametro de 8,02 mm pode ser usado para um ajuste 8,0 F7.

Atabela mostra outras dimensoes de ajuste que podem ser cobertas.

Classe de @ Nominal em mm

tolerancia 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 7,0 8,0 9,0 10,0 11,0 12,0
A9 4,29 5,29 6,29 7,30 8,30 9,30 10,30 11,32 12,32
Al1 1,31 2,31 3.3 4,32 5,32 6,32 7,35 8,35 9,35 10,35 11,37 12,37
B8 415 515 6,15 7,16 8,16 9,16 10,16
B9 4,16 5,16 6,16 7 8,17 9,17 10,17 11,18 12,18
B10 117 2,17 317 417 517 6,17 719 8,19 9,19 10,19 11,20 12,20
B11 1,18 2,18 3,18 419 519 6,19 722 8,22 9,22 10,22 11,23 12,23
(of:] 4,08 5,08 6,08 7,09 8,09 9,09 10,09 11,11 121
C9 1,07 2,07 3,07 4,09 5,09 6,09 7,10 8,10 9,10 10,10 1112 12,12
C10 1,09 2,09 3,09 410 510 6,10 712 8,12 9,12 10,12 1114 12,14
c11 1,10 2,10 3,10 412 512 6,12 715 8,15 9,15 10,15 11,18 12,18
D7 11,06 12,06
D8 4,04 5,04 6,04 7,05 8,05 9,05 10,05 11,06 12,06
D9 4,05 5,05 6,05 7,06 8,06 9,06 10,06 11,08 12,08
D10 1,05 2,05 3,05 4,06 5,06 6,06 7,08 8,08 9,08 10,08 11,10 12,10
D11 1,06 2,06 3,06 4,08 5,08 6,08 710 8,10 9,10 10,10 1113 12,13
E7 7,03 8,03 9,03 10,03 11,04 12,04
E8 1,02 2,02 3,02 4,03 5,03 6,03 7,04 8,04 9,04 10,04 11,05 12,05
E9 1,03 2,03 3,03 4,04 5,04 6,04 7,05 8,05 9,05 10,05 11,06 12,06
F7 1,01 2,01 3,01 7,02 8,02 9,02 10,02 11,02 12,02
F8 1,01 2,01 3,01 4,02 5,02 6,02 7,02 8,02 9,02 10,02 11,03 12,03
F9 1,02 2,02 3,02 4,03 5,03 6,03 7,03 8,03 9,03 10,03 11,04 12,04
F10 4,04 5,04 6,04 7,05 8,05 9,05 10,05 11,07 12,07
G7 4,01 5,01 6,01 7,01 8,01 9,01 10,01
H7 10,01 11,01 12,01
H8 4,01 5,01 6,01 7,01 8,01 9,01 10,01 11,02 12,02
H9 1,01 2,01 3,01 4,02 5,02 6,02 7,02 8,02 9,02 10,02 11,03 12,03
H10 1,03 2,03 3,03 4,03 5,03 6,03 7,04 8,04 9,04 10,04 11,05 12,05
H11 1,04 2,04 3,04 4,05 5,05 6,05 7,06 8,06 9,06 10,06 11,08 12,08
H12 1,07 2,07 3,07 4,08 5,08 6,08 710 8,10 9,10 10,10 1113 12,13
H13 1,11 2,11 3,11 414 514 6,14 718 8,18 9,18 10,18 11,22 12,22
J6 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,00 12,00
J7 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,00 12,00
J8 1,00 2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,00 12,00
JS7 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,00 12,00
JS8 1,00 2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,00 12,00
Js9 1,00 2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,01 12,01
K8 0,99 1,99 2,99 6,99 799 8,99 9,99 10,99 11,99
Mé 6,99 799 8,99 9,99 10,99 11,99
M7 6,99 799 8,99 9,99 10,99 11,99
M8 0,99 1,99 2,99 3,99 4,99 5,99 6,99 799 8,99 9,99 10,99 11,99
N6 3,99 4,99 5,99
N7 0,99 1,99 2,99 3,99 4,99 5,99 6,99 799 8,99 9,99 10,99 11,99
N8 0,99 1,99 2,99 3,99 4,99 5,99 6,99 799 8,99 9,99 10,98 11,98
N9 0,98 1,98 2,98 3,99 4,99 599 6,99 799 8,99 9,99 10,98 11,98
N10 0,98 1,98 2,98 3,98 4,94 598 6,98 798 8,98 9,98 10,98 11,98
N11 0,98 1,98 2,98 3,98 4,94 5,98 6,98 798 8,98 9,98 10,97 11,97
P6 0,99 1,99 2,99 10,98 11,98
P7 0,99 1,99 2,99 6,98 798 8,98 9,98 10,98 11,98
P8 0,99 1,99 2,99 3,98 4,98 5,98 10,97 11,97
R6 6,98 798 8,98 9,98
R7 3,98 4,98 598 6,98 798 8,98 9,98 10,97 11,97
S6 3,98 4,98 5,98 10,97 11,97
S7 0,98 1,98 2,98 3,98 4,98 598 6,97 797 8,97 9,97 10,97 11,97
ué 6,97 797 8,97 9,97
u7 3,97 4,97 5,97 6,97 797 8,97 9,97
X7 3,97 4,97 597
X8 0,97 1,97 2,97 6,96 7,96 8,96 9,96 10,95 11,95
X9 0,97 1,97 2,97 3,96 4,96 5,96 6,95 795 8,95 9,95
27 0,97 1,97 2,97 3,96 4,96 5,96 6,96 7,96 8,96 9,96 10,95 11,95
Z8 0,97 1,97 2,97 3,96 4,96 5,96 6,95 7,95 8,95 9,95 10,94 11,94
29 3,95 4,95 5,95
210 0,96 1,96 2,96 3,95 4,95 595 6,94 794 8,94 9,94 10,93 11,93
ZA7 0,96 1,96 2,96 3,95 4,95 595 6,94 794 8,94 9,94
ZA8 6,94 794 8,94 9,94 10,93 11,93
ZB8 0,95 1,95 2,95 3,94 4,94 5,94 10,90 11,90
ZB9 0,95 1,95 2,95 3,94 4,94 5,94 6,92 792 8,92 9,92 10,90 11,90
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Tolerancias do fabricante dos alargadores

T = Campo de tolerancia do furo
D =Toleréancias do fabricante dos alargador

Furo x-max.
a
Alargador x-max. o BN
X (@)
[m] =) o
= 2 =
— - a B
2 - =
— AN RS o~
Q ’
= Alargador x-min.
Furo x-min. Tolerancias do fabricante de alargadores Tolerancias do fabricante de alargadores fixos.

ajustaveis.

0 diametro de um alargador ajustavel é
retificado até o centro da tolerancia T do

furo (REAMAX TS / Monomax). A capacidade
de ajuste do alargador permite a compensagao
do desgaste.

Coberturas - Alargadores e escareadores

TPX76S

TIAISIN

TiAIN

DBF-A

DBC

DBG-U

04[104

>

>

Cobertura mono camada TiN-TiAIN-ZrN
Temperatura maxima de aplicagao: 800 °C

Cobertura multi-camadas TiAISIN
Temperatura maxima de aplicagdo: 800 °C
Especialmente para a usinagem de agos
endurecidos: Alta dureza e resisténcia ao
calor com baixa condutividade térmica.

Cobertura multi-camadas TiAIN
Temperatura maxima de aplicagdo: 900 °C

Cobertura multi-camadas AICrN
Especialmente desenvolvida para a usinagem
de materiais endurecidos < 62 HRC
Temperatura méxima de aplicagdo: > 1100 °C

Cobertura de carbono tipo diamante
Especialmente para usinagem de metais ndo ferrosos
Temperatura maxima de aplicagdo: 400 °C

Cobertura multi-camadas AITiN
Especialmente para uso universal em uma
ampla gama de materiais, bem como para
materiais endurecidos até 62 HRC

Para altas velocidades de corte e
aplicagdes com MQL

Temperatura maxima de aplicagdo: 1000 °C

Atolerancia D de fabricacdo dos alargadores fixos
¢ de dois tercos (REAMAX) ou trés quartos (Fullmax)
datolerancia T do furo.

Ti50

TiN

DBG-P

DBC-N

DBQ

>

>

> >

> >

Cobertura multi-camadas TiN
Temperatura maxima de aplicagdo: 400 °C

Cobertura TiN
Temperatura maxima de aplicagdo: 450 °C

Cobertura multi-camadas AITiN

Especialmente para uso universal em uma ampla
gama de materiais em altas velocidades de corte
Adequado para aplicagées MQL

Temperatura maxima de aplicagdo: 1000 °C

Cobertura de carbono tipo multi-camadas ta-C
Cobertura particularmente dura e lisa e, portanto,
especialmente adequada para usinagem de metais
ndo ferrosos

Temperatura maxima de aplicagdo: 500 °C

Cobertura multi-camadas AICrN
Especialmente adequada para a usinagem

de acos inoxidaveis e titanio

Baixa formacao de arestas posticas
Temperatura maxima de aplicagdo: > 1000 °C
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Descricao das classes - Alargadores

cobertura para aplicagao universal

DST A Cermet, sem cobertura K10 A Metal duro, sem cobertura

A SO | P15 | M10 | K10 A |SO | K10

A Aclasse de Cermet sem cobertura para acabamento A Cl q tal d [ A
na usinagem de aco inoxiddvel e endurecido dsseice mg g yro SISl CRlElr “_ra Qara Uinietgfei]

A Particularmente resistente ao desgaste devido de ferro fundido cinzento ou metais néo ferrosos,
aalta resisténcia ao calor dependendo da geometria da aresta de corte

A A i i icri i

CWKI0 Metal duro, sem cobertura PDC Material de corte de diamante policristalino,
A SO | K10 sem cobertura
A Aclasse de metal duro sem A (Classe de PCD especialmente resistente ao

desgaste para alta confiabilidade do processo
na usinagem de aluminio

Descricao das classes - Escareadores com pastilhas intercambiaveis

BK8425 : ll\g%ta‘l g;;o,lc“%r;;(lltgtsura TiAIN/TiN K10 A lr\g%ta“ %o sem cobertura
A
4 (Classe universal com maior resisténcia ao 4 Classe de metal duro sem cobertura para usinagem
desgaste devido a inovadora cobertura de ferro fundido cinzento ou metais néo ferrosos,
PVD multi camadas dependendo da geometria da aresta de corte
A Metal duro, com cobertura TiCN-Al,0 i
HCR1135 : 2% HCX1125 A Metal duro, com cobertura TiCN-Al,04
A |SO \ P35 | M25 | S25 A SO ‘ P25 | M20 | K30
A Alternativa ter:jallszarla c?rtes interrompidos A Aprimeira escolha para usinagem universal de agos
severos e condicdes instaveis
CWN2135 : ll\g%ta‘l ggg’lcﬁnrgoc(l’b;ég”a UERSTE DCX3110 A Metal duro, com cobertura TiCN-Al,0,
: A |SO | PO5 | K10
4 CIasTZ de torlnea(zgnt(la paraLendden A (lasse resistente ao desgaste para usinagem
geratuc dGRIIoREY de materiais fundidos em altas velocidades de
corte em corte continuo
A Metal duro, sem cobertura )
CWK15 A 10 | K15 | N15 CWN15 A Metal duro, com cobertura TiN
A Aclasse de metal duro sem cobertura para : ICS|O 1L3E ial d al d
usinagem de aluminio e outros metais nao ferrosos X Bk espec!al L ,a uglpard
ligas de aluminio abrasivas
AMZ A Metal duro, com cobertura TiAIN

>

ISO | P10 | K10 | N10 | S10
A (Classe de metal duro com cobertura
para usinagem de aluminio

Quebra-cavacos

A Angulo de hélice 6°
A Circunferencialmente retificado
4 Quebra-cavacos triplo com segundo angulo
de folga para ferramentas de diametros pequenos

>

Angulo de hélice 15°
Aplicagdo universal para usinagem média
Arestas de corte afiadas estaveis

>

-SM -Us77

>

>

Angulo de hélice 6°

'G06 A Aplicacéo preferencialemP /M /S
Caracterizado por um angulo de

cunha particularmente estavel

A Angulo de hélice 12°
A Aplicacao preferencialemP/N/S
A Caracterizado por alto desempenho de corte

-G12

>

>

Angulo de hélice 19-25°

Geometria universal para aluminio

Alta velocidade de corte e, portanto,

altas taxas de avango podem ser alcangadas
A Baixa tendéncia a adesdo do material usinado

> >

-27

04[105
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