Neue Produkte fur den Zerspanungstechniker

&M Erweiterung REAMAX TS / Monomax

.--‘ =¥

A Ausbau des REAMAX TS- und Monomax-Programms um eine Monomax-Ausfuhrung

in zwei Langen (3xD und 5xD) und einer REAMAX TS-Reibkopfvariante
A mit beschichteten Hartmetall-Blanks — Ideal fir Schnittunterbrechung: DBG-P ASG 3000
A spezialisiert fir die Durchgangslochbearbeitung von Guss- und Stahlwerkstoffen

Erweiterung REAMAX TS — Seite 10
Erweiterung Monomax kurz — Seite 22
Erweiterung Monomax lang — Seite 25

BT Maschinen-Reibahlen, ahnl. DIN 8093-A / -B

e ———

¥ T —

A extrem ungleiche Teilung
A universelle VHM-Reibahle ohne IK

— Seite 48

[0 Kegelsenker 90° mit EU-Teilung, DIN 335-C

&

A alle GroRen mit 3 Schneiden und extrem ungleicher Teilung, dadurch hohe Laufruhe,
extrem runde und ratterfreie Senkung mit bester Oberflache méglich

A TiN-Beschichtung und spezielle HPC-TiN-Beschichtung

A fiir sehr hohe Standzeiten in nahezu allen Werkstoffen einsetzbar

A stark reduzierte Axial- und Radialkrafte

A fiir Senkschrauben DIN ISO 7721 und DIN 7991

VHM-Variante — Seite 63
HSS-Variante — Seite 65

[ Wendeplattensenker fir Zylindersenkungen

—uF

A universeller Einsatz und hdchste Standzeiten erreichbar durch Verwendung erprobter
WOEX-Wendeschneidplatten (Sorte: BK8425 / K10; Spanleitstufe -01)

A zur Herstellung von Senkungen nach DIN 974

A mitinterner Kiihimittelzufuhr

— Seite 57+58
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Ausfihrung Kuhlmittelzufuhr

1 > 1
zentrale Innenkiihlung n seitliche Innenkiihlung

Schaft

E-——-3| glatter Zylinderschaft Morsekegel
L& J| zylinderschaft mit seitlicher Mitnahmefléche ,Weldon*
Anwendungen

@ Durchgangsloch

Durchgangsloch
@ mit Querbohrung/
Schnittunterbrechung

ZEFP = Zéhnezahl

@ Sackloch
Sackloch mit
@ Querbohrung/
Schnittunterbrechung

® = Hauptanwendung
O = Nebenanwendung
414

KOMET \ Performance

Premium-Qualitatswerkzeuge fir hdchste Performance.

Die Premium-Qualitatswerkzeuge aus der Produktlinie
KOMET Performance wurden fiir spezielle Anwendungen
konzipiert und zeichnen sich durch ihre herausragende
Leistungsfahigkeit aus. Wenn Sie in Ihrer Fertigung héchste
Anspriiche an die Performance stellen und allerbeste
Ergebnisse erzielen wollen, dann empfehlen wir Ihnen

die Premiumwerkzeuge aus dieser Produktlinie.

KOMET \ Standard

Qualitdtswerkzeuge fir Standardanwendungen.

Die Qualitatswerkzeuge aus der Produktlinie KOMET Standard
sind hochwertig, leistungsstark und zuverlassig und genieflen
hdchstes Vertrauen bei unseren Kunden weltweit. Werkzeuge
aus dieser Produktlinie sind bei vielen Standardanwendungen
die erste Wahl und garantieren lhnen optimale Ergebnisse.

cuttingtools.ceratizit.com



KOMET

Auswahlhilfe

Auswahlhilfe — Reibahlen

Vorschub hoch

Vorschub niedrig

Schnittgeschwindigkeit niedrig v

o

Do |
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Schnittgeschwindigkeit hoch

VHM-Hochgeschwindigkeitsreibahlen

A hochste wirtschaftliche Bearbeitung durch sehr hohe
Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiibe
A geeignet fiir GroR- und Mittelserien

A deutliche Standzeiterh6hung bei hoheren Schnittgeschwindigkeiten
im Vergleich zu HSS

A geeignet fir GroR-, Mittel- und Kleinserien

e —— HSS-Reibahlen
———1

A geeignet fir die Einzelteilfertigung

Ubersicht VHM-Hochgeschwindigkeitsreibahlen

@ H7
1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29 31
Fullmax
Monomax
MultiChange
REAMAX
REAMAX TS
mono

3 Fullmax e
2
2 Monomax &asy =
[=}
©
f=
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A universelle, kostengiinstige Reibahle fir die flexible Einzelfertigung

43 45 47 49 51 53 55 57 59 61 65

modular

A
Eemy )

MultiChange

REAMAX

b T e

45
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KOMET

Toolfinder

Toolfinder — Reibahlen

A Nachstellbarkeit im um-Bereich
-ﬁ A Halter in 3xD und 5xD verfiighar
= A Halter-Typ DAH Zero in 3xD und 5xD verfligbar

ﬁ__ A Wechselkopfsystem, optimiert fiir den Einsatz mit

A hdchst flexibles und wirtschaftliches Wechselkopfsystem
A alle gangigen Materialien

REAMAXTS

Minimalmengenschmierung (MMS)
A durch Kegelplananlage héchste Wechselgenauigkeiten garantiert

REAMAX

‘ - ) A Halter in 3xD und 5xD verfligbar

A flexibles Schnellwechselsystem zum Reiben, Senken und Frésen
A durch Kegelplananlage hohe Wechselgenauigkeiten garantiert

=Zn
__) A stabile Halter aus VHM und Stahl, von kurz bis lang

A nachstellbare Monoblockreibahle in 3xD und 5xD
Monomax A nachschleif- und wiederbestiickbare Grundkérper
A alle gangigen Materialien

MultiChange

VHM - Hochgeschwindigkeitsreibahlen

—_ 1 A Hochgeschwindigkeitsreibahle in kurzer und langer Ausfiihrung
A Reibahlen zur Bearbeitung von Stahl, rost- und séurebestandigen Stéhlen,
Fullmax Gusswerkstoffen, Aluminium und geharteten Werkstoffen bis 63 HRC
A extrem ungleiche Teilung
A Einheitsschaft ~DIN 6535 HA

A universelle VHM-Reibahle ohne IK
A extrem ungleiche Teilung
A Einheitsschaft ~DIN 6535 HA

A VHM-Reibahle ohne IK geeignet fiir den Einsatz in geharteten Werkstoffen
A Einheitsschaft ~DIN 6535 HA

E— A universelle VHM-Reibahle ohne IK
A extrem ungleiche Teilung

VHM - Reibahlen
(2]

A HSS-E NC-Maschinen-Reibahle
A Einheitsschaft DIN 1835 A

AR

100 A HSS-E Automaten-Reibahle DIN 8089

-
=

HSS - Reibahlen

= = =
o o

A HSS-E Maschinen-Reibahle DIN 208
A mit Morsekegel

E——— ]

= ==~ A HSS-E Maschinenreibahle
— O ——

—

= = | B8 A HSS-Handreibahle mit Zylinderschaft DIN 206

416 cuttingtools.ceratizit.com



KOMET

Toolfinder
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KOM ET Reibahlen und Senker
Inhaltstibersicht
Ubersicht Senker
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KOMET \ Performance Reibahlen und Senker

Wechselkopfsystem
REAMAX TS — Auswahlhilfe
@18 - 65 mm
Artikel-Nr. 40597 ... 40544 ... 40577 ... 40521 ... 40526 ... 40539 ... 40585 ... 40571 ... 40580 ...
KOMET-Nr. 75J.93 75J.93 75J.65 75J.65 75J.17 75H.93 75H.65 75H.65 75H.17
Anschnittgeometrie ASG4000  ASG3000  ASG3000  ASG0106  ASGO706 ~ ASG3000  ASG3000  ASG0106  ASG0706
Anschnittwinkel 25° 45° 45° 45° 45°/8° 45° 45° 45° 45°/8°
Sorte / Beschichtung DST DST DBG-P DBG-P DBC DST DBG-P DBG-P DBC
Vorzugsreihe vorhanden v v v v’ v v v v
Bohrungsart Durchgangsloch Sackloch
Werkstoffuntergruppe - @ @ @ @ @ @
g
PAA ° ° ° ° °
P1.2 [} [} [} [} [
Unlegierter Stahl PA.3 o o o o )
P1.4 [} [} [} [} [
PA.5 [} [} [ [ [ J
P.21 [ [ [ ) )
P.2.2 [ ] [ ] [} [} [
P Niedriglegierter Stahl
P.2.3 [} [} [ ] [ [ J
P.2.4 [} [} [ J [} [
P.31 [} [}
Hochlegierter Stahl und
hochlegierter Werkzeugstahl P.3.2 bl L4
P.3.3 [} [}
P.441 ° [}
Nichtrostender Stahl
P.4.2 [} [}
M.1.1 [ ) °
M  Nichtrostender Stahl M.21 [} °
M.31 [} °
K141 ° )
Grauguss
KA1.2 ° o
K.21 ® ® ° ° o
K Gusseisen mit Kugelgraphit
2.2 [} [} [ J [ ] [ J
K.31 [ ° ) )
Temperguss
K.3.2 [ [ ° ° )
N1 ° )
Aluminium-Knetlegierungen
1.2 ° )
N.241 ° )
Aluminium-Gusslegierungen [ ] [ J
N ° °
O o
Kupfer und
Kupferlegierungen O O
(Bronze, Messing)
Magnesiumlegierungen [ ] [ J

@ = Hauptanwendungsbereich
O = Nebenanwendungsbereich

©
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KOMET \ Performance Wechselkopfsystem

REAMAX TS - Wechselkopfreibahlen

A bis Toleranzklasse IT 6 absolut prozesssicher, schon ab der 1. Bohrung
A hochste Wechselgenauigkeiten garantiert

A hochprazise geschliffen fiir hochste Qualitat

A nachstellbar fur kleinste Bohrungstoleranzen

A Schnittstelle ermoglicht Kopfwechsel in der Maschine
A Riickzug aus der Bohrung erfolgt mit 3- bis 4-fachem Vorschub
A KLG = Kupplungs-Grofe

> [ NEW |
"
DST DBG-P DBC DBG-P DST
KLG ‘ l ‘
: o
75J.93 75J.65 75417 75J.65 75J.93
PLGANG 25° PLGANG 45° PLGANG45/8°  PLGANG45° PLGANG 45°
ASG4000 ASG0106 ASG0706 ASG3000 ASG3000
CERMET HM HM HM CERMET
Durchgangsloch  Durchgangsloch  Durchgangsloch  Durchgangsloch  Durchgangsloch
40597 .. 40521.. 40526.. 40577.. 40544..
DC ; L LPR ZEFP KLG EUR EUR EUR EUR EUR
mm mm mm U3/4E U3/4E U3/4E U3/4E U3/4E
18,00 6 20 6 1 408,77 18000 408,77 18000 408,77 18000 408,77 18000 408,77 18000
18,01 - 19,99 6 20 6 1 481,62 xxxxV 48162 xxxx? 48162 xxxx" 481,62 xxxx? 48162 xxxx"
20,00 6 20 6 2 419,27 20000 419,27 20000 419,27 20000 419,27 20000 419,27 20000
20,01 - 21,99 6 20 6 2 564,82 xxxxV 56482 xxxx? 56482 xxxx" 564,82 xxxx? 56482 xxxx"
22,00 6 20 6 3 427,02 22000 427,02 22000 427,02 22000 427,02 22000 427,02 22000
22,01-23,99 6 20 6 3 587,59 xxxx? 587,59 xxxx" 587,59 xxxx? 58759 xxxx" 587,59 xxxx?
X 6 20 6 3 440,01 24000 440,01 24000 440,01 24000 440,01 24000 587,59 24000"
24,01-2499 6 20 6 3 587,59 xxxx? 587,59 xxxx" 587,59 xxxx? 587,59 xxxx" 587,59 xxxx "
25,00 6 20 6 3 440,01 25000 440,01 25000 440,01 25000 440,01 25000 440,01 25000
25,01 - 25,99 6 20 6 3 587,59 xxxx? 587,59 xxxx" 587,59 xxxx? 58759 xxxx" 587,59 xxxx?
26,00 6 20 6 3 456,94 26000 456,94 26000 587,59 26000" 456,94 26000 456,94 26000
26,01-26,99 6 20 6 3 587,59 xxxx? 587,59 xxxx? 587,59 xxxx" 587,59 xxxx" 587,59 xxxx
27,00 - 27,99 6 25 6 4 611,79 xxxx " 611,79 xxxx? 611,79 xxxx” 611,79 xxxx? 611,79 xxxx "
28,00 6 25 6 4 456,94 28000 456,94 28000 456,94 28000 456,94 28000 456,94 28000
28,01-29,99 6 25 6 4 611,79 xxxx? 611,79 xxxx? 611,79 xxxx” 611,79 xxxx? 611,79 xxxx !
30,00 6 25 6 4 477,81 30000 477,81 30000 477,81 30000 477,81 30000 477,81 30000
30,01-31,79 6 25 6 4 611,79 xxxx " 611,79 xxxx? 611,79 xxxx" 611,79 xxxx? 611,79 xxxx "
31,80 - 31,99 6 25 8 4 639,68 xxxx" 63968 xxxx? 63968 xxxx" 63968 xxxx? 63968 xxxx"
32,00 6 25 8 4 494,74 32000 494,74 32000 494,74 32000 494,74 32000 494,74 32000
32,01-3499 6 25 8 4 639,68 xxxx? 63968 xxxx" 63968 xxxx? 63968 xxxx" 639,68 xxxx"
35,00 6 25 8 5 518,09 35000 518,09 35000 518,09 35000 518,09 35000 518,09 35000
3501-39,99 6 25 8 5 699,78 xxxx? 699,78 xxxx? 699,78 xxxx" 699,78 xxxx" 699,78 xxxx "
40,00 6 25 8 5 548,01 40000 548,01 40000 548,01 40000 548,01 40000 548,01 40000
40,01-4199 6 25 8 5 699,78 xxxx? 699,78 xxxx" 699,78 xxxx? 699,78 xxxx" 699,78 xxxx !
42,00 6 30 8 6 548,01 42000 548,01 42000 760,10 42000" 548,01 42000 548,01 42000
42,01-49,99 6 30 8 6 760,10 xxxx " 760,10 xxxx " 760,10 xxxx" 760,10 xxxx? 760,10 xxxx"
50,00 6 30 8 6 561,01 50000 561,01 50000 561,01 50000 561,01 50000 561,01 50000
50,01 - 51,99 6 30 8 6 760,10 xxxx " 760,10 xxxx® 760,10 xxxx” 760,10 xxxx" 760,10 xxxx "
52,00-53,99 8 35 10 7 842,95 xxxx? 84295 xxxx" 84295 xxxx? 84295 xxxx" 84295 xxxx"
54,00 8 35 10 7 631,35 540007 631,35 54000" 842,95 540007 84295 54000" 631,35 54000"
54,01 - 65,00 8 35 10 7 84295 xxxxV 84295 xxxx? 84295 xxxx" 84295 xxxx? 84295 xxxx"
P ) ) ) )
M ®
K ) ) )
N ) le)
S
H
0 le)

1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit auf Anfrage / Mindestbestellmenge 2 Stiick — V, Seite 70-72

(e}
@ Fiir xxxx bitte bei der Bestellung den gewtinschten @ in H7 angeben (z.B. @ 24,12 H7 — Artikel-Nr. 40 597 2412)!
Alle anderen Durchmesser und Toleranzklassen ebenfalls auf Anfrage méglich (z.B. 18,5 *%9% oder 18 N7)!
Alle Kopfe sind auch als Festkopf-Variante (nicht nachstellbar) auf Anfrage erhaltlich.

(e}
@ Montageanleitung finden Sie auf — Seite 96+97

(e}
@ Weitere Informationen zu den Anschnittgeometrien (ASG) finden Sie auf — Seite 100.
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KOMET \ Performance

Wechselkopfsystem
REAMAX TS - Wechselkopfreibahlen
A bis Toleranzklasse IT 6 absolut prozesssicher, schon ab der 1. Bohrung A Schnittstelle erméglicht Kopfwechsel in der Maschine
A hochste Wechselgenauigkeiten garantiert A Riickzug aus der Bohrung erfolgt mit 3- bis 4-fachem Vorschub
A hochprazise geschliffen fiir hochste Qualitat A KLG = Kupplungs-GroRe
A nachstellbar fur kleinste Bohrungstoleranzen
DST DBG-P DBC DBG-P
KLG ‘ ‘
75H.93 75H.65 75H.17 75H.65
PLGANG 45° PLGANG 45° PLGANG45/8°  PLGANG 45°
ASG3000 ASG0106 ASG0706 ASG3000
CERMET HM HM HM
Sackloch Sackloch Sackloch Sackloch
40539.. 40571.. 40580.. 40585..
DC 4, L LPR ZEFP KLG EUR EUR EUR EUR
mm mm  mm U3/4E U3/4E U3/4E U3/4E
18,00 6 20 6 1 408,77 18000 408,77 18000 481,62 18000" 481,62 18000
18,01 - 19,99 6 20 6 1 48162 xxxxV 48162 xxxx? 48162 xxxx" 481,62 xxxx"
20,00 6 20 6 2 419,27 20000 419,27 20000 564,82 20000 564,82 20000
20,01 - 21,99 6 20 6 2 564,82 xxxx " 564,82 xxxxV 56482 xxxx? 56482 xxxx"
22,00 6 20 6 3 427,02 22000 427,02 22000 587,59 22000" 587,59 22000
22,01-2399 6 20 6 3 587,59 xxxx" 587,59 xxxx? 587,59 xxxx? 587,59 xxxx"
, 6 20 6 3 440,01 24000 440,01 24000 587,59 240007 587,59 24000
24,01-2499 6 20 6 3 587,59 xxxx " 587,59 xxxx! 587,59 xxxx" 587,59 xxxx?"
25,00 6 20 6 3 440,01 25000 440,01 25000 587,59 25000 587,59 25000
25,01-2599 6 20 6 3 587,59 xxxx" 587,59 xxxx? 587,59 xxxx? 587,59 xxxx"
26,00 6 20 6 3 456,94 26000 456,94 26000 587,59 26000" 587,59 26000
26,01-26,99 6 20 6 3 587,59 xxxx " 587,59 xxxx? 587,59 xxxx? 587,59 xxxx!
27,00-2799 6 25 6 4 611,79 xxxx? 611,79 xxxx? 611,79 xxxx" 611,79 xxxx
28,00 6 25 6 4 456,94 28000 456,94 28000 611,79 28000" 611,79 28000
28,01-29,99 6 25 6 4 611,79 xxxx? 611,79 xxxx? 611,79 xxxx” 611,79 xxxx "
30,00 6 25 6 4 477,81 30000 477,81 30000 611,79 30000" 611,79 30000
30,01-31,79 6 25 6 4 611,79 xxxx? 611,79 xxxx? 611,79 xxxx” 611,79 xxxx
31,80 - 31,99 6 25 8 4 639,68 xxxx" 63968 xxxx? 63968 xxxx" 639,68 xxxx?
32,00 6 25 8 4 494,74 32000 494,74 32000 639,68 32000" 639,68 32000
32,01-3499 6 25 8 4 639,68 xxxx? 639,68 xxxx? 63968 xxxx? 639,68 xxxx"
35,00 6 25 8 5 518,09 35000 518,09 35000 699,78 35000" 699,78 35000
3501-39,99 6 25 8 5 699,78 xxxx? 699,78 xxxx” 699,78 xxxx? 699,78 xxxx!
40,00 6 25 8 5 548,01 40000 548,01 40000 699,78 40000" 699,78 40000
40,01-4199 6 25 8 5 699,78 xxxx? 699,78 xxxx? 699,78 xxxx? 699,78 xxxx?
42,00 6 30 8 6 548,01 42000 548,01 42000 760,10 42000" 760,10 42000
42,01-49,99 6 30 8 6 760,10 xxxx " 760,10 xxxx " 760,10 xxxx" 760,10 xxxx "
50,00 6 30 8 6 561,01 50000 561,01 50000 760,10 50000 760,10 50000
50,01 - 51,99 6 30 8 6 760,10 xxxx " 760,10 xxxx? 760,10 xxxx? 760,10 xxxx"
52,00-53,99 8 35 10 7 842,95 xxxxV 84295 xxxx" 84295 xxxx" 84295 xxxx"
54,00 8 35 10 7 631,35 540007 631,35 54000" 84295 54000" 842,95 54000
54,01 - 65,00 8 35 10 7 84295 xxxxV 84295 xxxx? 84295 xxxx" 84295 xxxx?
P ) ) )
M )
K ) )
N o )
S
H
0 )
1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit auf Anfrage / Mindestbestellmenge 2 Stiick — V, Seite 70-72

o
@ Fir xxxx bitte bei der Bestellung den gewtinschten @ in H7 angeben (z.B. @ 24,12 H7 — Artikel-Nr. 40 539 2412)!
Alle anderen Durchmesser und Toleranzklassen ebenfalls auf Anfrage mdglich (z.B. 18,5 *%%% oder 18 N7)!
Alle Kopfe sind auch als Festkopf-Variante (nicht nachstellbar) auf Anfrage erhaltlich.

(e}
@ Montageanleitung finden Sie auf — Seite 96+97

(e}
@ Weitere Informationen zu den Anschnittgeometrien (ASG) finden Sie auf — Seite 100.
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KOMET \ Performance Wechselkopfsystem

REAMAX TS - Halter

A KLG = Kupplungs-Grofe

Lieferumfang:
Halter komplett inkl. Anzugsbolzen, jedoch ohne Wechselkopf

DCONMS
| i
i w
KLG . o
o e - 3 ]
- ] ). ol
DC vl \

|
| | 1]
\ a S \
) & o \
Vi3 =)
= S
- v
ViE
?
L+ <3xD <5xD
40501... 40503 ...
DC KOMET-Nr. KLG OAL I, LPR L DCONMS Anzugsmoment EUR EUR
mm mm mm mm mm mm Nm U3/4E U3/4E
18,00-19,99 75A.40.13010 1 130 20 80 6 20 1,5 429,52 02099
18,00-19,99 75A.40.15010 1 190 20 140 6 20 1,5 44549 02099
20,00-21,99 75A.40.13020 2 130 20 80 6 20 2,5 44549 02299
20,00-21,99 75A.40.15020 2 190 20 140 6 20 2,5 464,68 02299
22,00-26,99 75A.40.13030 3 130 20 80 6 20 4 456,58 02799
22,00-26,99 75A.40.15030 3 210 20 160 6 20 4 490,19 02799
27,00 - 34,99 75A.40.13040 4 176 25 120 6 25 5 474,22 03599
27,00 - 34,99 75A.40.15040 4 236 25 180 6 25 5 504,39 03599
35,00-41,99 75A.4013050 5 176 25 120 6 25 6 541,22 04299
35,00-41,99 75A.40.15050 5 256 25 200 6 25 6 571,03 04299
42,00-51,99 75A.40.13060 6 180 30 120 6 32 10 558,74 05299
42,00-51,99 75A.40.15060 6 280 30 220 6 32 10 589,51 05299
52,00- 65,00 75A.40.13070 7 180 30 120 8 32 13 576,38 06599
52,00- 65,00 75A.40.15070 7 280 30 220 8 32 13 608,09 06599
0]
@ Werkzeug nicht schrumpfen!
i = il
Spannschlissel-T Schliissel-D Reamax TS
Anzugsbolzen
80 397 ... 80950... 40900..
Ersatzteile EUR EUR EUR
DC Y7 Y7 U3/4E
18,00 - 19,99 T08 - IP 7,72 039 11,52 00100
20,00-21,99 SW2,5 488 025 11,52 00200
22,00 - 26,99 SW3 4,73 030 11,52 00300
27,00 - 34,99 SW3 473 030 11,52 00400
35,00 - 41,99 SW3 4,73 030 15,98 00500
42,00 - 51,99 SW4 4,80 040 15,98 00500
52,00 - 65,00 SW5 520 050 15,98 00700

(e}
@ Montageanleitung finden Sie auf — Seite 96+97
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KOMET \ Performance

Wechselkopfsystem
REAMAX TS - Halter
A KLG = Kupplungs-GroRe
A Einstellung innerhalb der Maschine
A ausrichtbarer DAH-Zero-Halter zur Korrektur eines Rundlauffehlers
A DAH-Zero-Halter ist vorgespannt und auf < 0,005 mm Rundlauf eingestellt
Lieferumfang:
Halter komplett inkl. Anzugsbolzen, jedoch ohne Wechselkopf
DAH DAH
Zero Zero
DCONMS
i |
it il
] |
= B
| © |
; a ;
x
KLG % ol & "
k=T |
- ! V
DG % 3 ]
i =1 —
Lo <3xD <5xD
40504 ... 40506 ...
DC KOMET-Nr. KLG OAL I, LPR L  DCONMS Anzugsmoment EUR EUR
mm mm mm mm mm mm Nm U3/4E U3/4E
18,00-19,99 75A.41.13010 1 145 20 80 6 20 1,5 576,38 02099
18,00-19,99 75A.4115010 1 205 20 140 6 20 1,5 612,99 02099
20,00-21,99 75A.4113020 2 145 20 80 6 20 25 582,71 02299
20,00-21,99 75A.41.15020 2 205 20 140 6 20 2,5 632,06 02299
22,00-26,99 75A.4113030 3 145 20 80 6 20 4 597,02 02799
22,00-26,99 75A.41.15030 3 225 20 160 6 20 4 649,82 02799
27,00-34,99 75A.4113040 4 176 25 120 6 25 5 627,41 03599
27,00-34,99 75A4115040 4 236 25 180 6 25 5 649,82 03599
35,00-41,99 75A.4113050 5 176 25 120 6 25 6 762,96 04299
35,00-41,99 75A.4115050 5 256 25 200 6 25 6 777,50 04299

[}
@ Werkzeug nicht schrumpfen!

, -

Spannschlissel-T Schliissel-D Reamax TS
Anzugsbolzen

80 397 ... 80950... 40900...

Ersatzteile EUR EUR EUR

DC Y7 Y7 U3/4E

18,00 - 19,99 T08 - IP 7,72 039 11,52 00100

20,00- 21,99 SW2,5 4,83 025 11,52 00200

22,00 - 26,99 SW3 4,73 030 11,52 00300

27,00 - 34,99 SW3 4,73 030 11,52 00400

35,00 - 41,99 SW3 4,73 030 15,98 00500

@)
@ Montageanleitung finden Sie auf — Seite 96+97
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KOMET \ Performance Reibahlen und Senker

Wechselkopfsystem
REAMAX - Auswahlhilfe
212,5-40 mm
Artikel-Nr. 40536 ... 40525 ... 40560 ... 40551 ... 40570 ... 40505 ...
KOMET-Nr. 640.93 640.93 640.65 640.65 640.27 640.71
Anschnittgeometrie ASG4000 ASG3000 ASG3000 ASG0106 ASG0706 ASG3000
Anschnittwinkel 25° 45° 45° 45° 45°/8° 45°
Sorte / Beschichtung DST DST DBG-P DBG-P DBC TiN
Vorzugsreihe vorhanden v v v v v~
Bohrungsart Durchgangsloch Durchgangsloch + Sackloch
Werkstoffuntergruppe - @ @ @ @ @ @ @
£
PAA [ [ ] [ ) (@)
P1.2 ° [ [ (¢)
Unlegierter Stahl P1.3 [} [} [} (¢}
P1.4 [ [ [ O
PA.5 ° [ [ (¢)
P.21 ® [ [ ) (¢)
P.2.2 ° ° [ (¢)
P Niedriglegierter Stahl
P.2.3 ° ° [ (e)
P.2.4 [ [ (@)
P.31 [
Hochlegierter Stahl und
hochlegierter Werkzeugstahl P3.2 b
P.3.3 [
P.41 [
Nichtrostender Stahl
P.4.2 [ )
M1 [ ]
M  Nichtrostender Stahl M.21 ()
M.3.1 [ ]
KA1 [ (@)
Grauguss
KA.2 [ ] O
K oussasonmitkugeigapnit 2 o ° °
usseisen mit Kugelgraphi
I k2.2 o o o
K.31 [ )
Temperguss
K.3.2 () [ °
- ) NA4 °
Aluminium-Knetlegierungen
N.1.2 [ ]
N.21 [ ]
Aluminium-Gusslegierungen N.2.2 )
N N.2.3
Kupfer und il © *
Kupferlegierungen N.3.2 ©) °
(Bronze, Messing) [ ]

Magnesiumlegierungen

Gehirteter Stahl

Hartguss

Gehirtetes Gusseisen

ITxxxxx =2
= B S S B

@ = Hauptanwendungsbereich
O = Nebenanwendungsbereich
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KOMET \ Performance Reibahlen und Senker
Wechselkopfsystem

REAMAX - Wechselkopfreibahlen

A bis Toleranzklasse IT 7 absolut prozesssicher, schon ab der 1. Bohrung A Riickzug aus der Bohrung erfolgt mit 3- bis 4-fachem Vorschub
A hochste Wechselgenauigkeiten garantiert A KLG = Kupplungs-GréRe

A hochste Rundlaufgenauigkeit durch prazisionsgeschliffene Kegel-Plananlage

A keinerlei @-Justierung notwendig

A optimiert fir den Einsatz mit Minimalmengenschmierung (MMS)

>

n DST DBG-P DBC DST DBG-P TiN

B )
640.93 640.65 640.27 640.93 640.65 640.71
PLGANG 25° PLGANG 45° PLGANG45/8°  PLGANG45° PLGANG 45° PLGANG 45°
ASG4000 ASG0106 ASG0706 ASG3000 ASG3000 ASG3000
CERMET HM HM CERMET HM HM
Durchgangs-+  Durchgangs-+  Durchgangs-+  Durchgangs-+  Durchgangs- +
Durchgangsloch Sackloch Sackloch Sackloch Sackloch Sackloch
40536.. 40551.. 40570.. 40525.. 40560.. 40505..
DC ; L ZEFP  KLG EUR EUR EUR EUR EUR EUR
mm mm U3/4E U3/4E U3/4E U3/4E U3/4E U3/4E
12,50-14,99 9 6 1 33522 xxxx " 33522 xxxx 33522 xxxx? 33522 xxxx" 33522 xxxx? 33522 xxxx"
15,00 9 6 277,29 15000" 277,29 15000 277,29 15000" 277,29 15000" 277,29 15000 277,29 150
15,01-15,99 9 6 33522 xxxx® 33522 xxxx" 33522 xxxx? 33522 xxxx? 33522 xxxx? 33522 xxxx'
16,00 9 6 2 318,89 160 318,89 16000 318,89 16000" 318,89 160 318,89 16000 318,89 160
16,01 - 17,99 9 6 2 382,54 xxxxV 38254 xxxx? 38254 xxxx" 38254 xxxx" 38254 xxxx? 38254 xxxx!
18,00 9 6 2 322,82 180 322,82 18000 322,82 18000" 322,82 180 322,82 18000 322,82 180
18,01-19,99 9 6 2 382,54 xxxxV 38254 xxxx? 38254 xxxx" 38254 xxxx" 38254 xxxx? 38254 xxxx!
20,00 9 6 2 329,38 200 329,38 20000 329,38 20000" 329,38 200 329,38 20000 329,38 200
20,01-21,99 9 6 2 382,54 xxxxV 38254 xxxx? 38254 xxxx" 38254 xxxxV 38254 xxxx? 38254 xxxx!
22,00 9 8 3 337,25 220 337,25 22000 337,25 22000" 337,25 220 337,25 22000 337,25 220
22,01-23,99 9 8 3 41330 xxxx 41330 xxxx" 41330 xxxx? 41330 xxxx? 41330 xxxx" 41330 xxxx?
24,00 9 8 3 348,81 24000 348,81 24000 348,81 24000" 348,81 24000" 348,81 24000 348,81 240
24,01-2499 9 8 3 41330 xxxx ! 41330 xxxx? 41330 xxxx? 41330 xxxx? 41330 xxxx" 41330 xxxx?
25,00 9 8 3 363,23 250 363,23 25000 363,23 25000" 363,23 250 363,23 25000 363,23 250
25,01-2599 9 8 3 413,30 xxxx " 41330 xxxx? 41330 xxxx" 41330 xxxx? 41330 xxxx" 41330 xxxx "
26,00-2799 9 8 4 47363 xxxx ! 47363 xxxx" 47363 xxxx? 47363 xxxx? 47363 xxxx" 47363 xxxx
28,00 9 8 4 376,24 280 376,24 28000 376,24 28000" 37624 280 376,24 28000 376,24 280
28,01-29,99 9 8 4 47363 xxxx " 47363 xxxxV 47363 xxxx" 47363 xxxx? 47363 xxxx" 47363 xxxx "
30,00 9 8 4 394,47 300 394,47 30000 394,47 30000" 394,47 300 394,47 30000 394,47 300
30,01-32,00 9 8 4 47363 xxxx " 47363 xxxx! 47363 xxxx" 47363 xxxx? 47363 xxxx" 47363 xxxx "
32,01-39,99 9 8 5 537,05 xxxx® 537,05 xxxx" 537,05 xxxx? 537,05 xxxx? 537,05 xxxx? 537,05 xxxx"
40,00 9 8 5 417,84 400 417,84 40000 417,84 40000" 417,84 400 417,84 40000 417,84 400
P ) ) ) ) )
M )
K o ) ) )
N ) [e) )
S
H )
oo
1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit auf Anfrage / Mindestbestellmenge 2 Stiick — V, Seite 73-75

(e}
@ Fir xxxx bitte bei der Bestellung den gewlinschten @ in H7 angeben (z.B. @ 15,12 H7 — Artikel Nr. 40 525 1512)!
Alle anderen Durchmesser und Toleranzklassen ebenfalls auf Anfrage méglich (z.B. 18,5 *9% oder 18 N7)!

(¢}
@ Eine detaillierte Bedienungsanleitung steht im Online-Shop beim Artikel zum Download bereit.

o)
@ Weitere Informationen zu den Anschnittgeometrien (ASG) finden Sie auf — Seite 100.

cuttingtools.ceratizit.com 4|1 5



KOMET \ Performance

Wechselkopfsystem
REAMAX - Halter
A KLG = Kupplungs-Grofe
Lieferumfang:
Halter komplett, jedoch ohne Wechselkopf
DCONMS
~ [
—m— A
i
i
i
—
‘ <
‘ . o
1 2«
| ™| o
; vi| = o
P | X
2 o L
¢ 3 4
=3 =3
ALt <3xD <5xD
40590.. 40591..
DC KOMET-Nr. KLG OAL LPR L DCONMS Anzugsmoment EUR EUR
mm mm mm mm mm Nm U3/4E U3/4E
12,50 - 15,99 640.01.001 1 107 59 9 16 4-5 42463 016
12,50 - 15,99  640.81.001 1 137 89 9 16 4-5 42463 016 "
16,00-21,99 640.01.002 2 19 69 9 20 6-7 44371 022
16,00-21,99 640.81.002 2 169 119 9 20 6-7 44371 022
22,00-25,99 640.01.003 3 140 84 9 25 10-12 472,44 026
22,00-25,99 640.81.003 S 196 140 9 25 10-12 472,44 026
26,00- 32,00 640.01.005 4 160 104 9 25 18-20 488,41 032
26,00- 32,00 640.81.005 4 226 170 9 25 18-20 488,41 032
32,01-40,00 640.01.006 5 199 139 9 32 26-28 558,74 040
32,01-40,00 640.81.006 5 270 210 9 32 26-28 558,74 040

1) Dieser Halter kann ebenfalls fiir Reibképfe fiir Durchgangsloch ab @ 12 mm verwendet werden, welche auf Anfrage erhaltlich sind

(e}
@ Werkzeug nicht schrumpfen!

Zugmutter 5xD Zugmutter 3xD Zuganker Sprengring

40950.. 40950.. 40950.. 40950...

Ersatzteile EUR EUR EUR EUR
DC DCONMS U3/4E U3/4E U3/4E U3/4E
12,50 - 15,99 16 57,84 101 146,87 001 1,27 301
12,50 - 15,99 16 59,19 107 146,87 001 1,27 301
16,00 - 21,99 20 59,19 108 146,87 002 1,27 302
16,00 - 21,99 20 57,84 102 146,87 002 1,27 302
22,00 - 25,99 25 67,68 103 153,19 003 1,27 303
22,00 - 25,99 25 69,71 109 153,19 003 1,27 303
26,00 - 32,00 25 77,89 104 161,30 004 1,27 303
26,00 - 32,00 25 80,23 110 161,30 004 1,27 303
32,01-40,00 32 90,75 112 174,16~ 005 1,27 304
32,01-40,00 32 88,11 106 174,16 005 1,27 304
Zuganker Sprengring Zugmutter
E ! e —— H
P—— A [ s T I | ———— =5 |

0]
@ Eine detaillierte Bedienungsanleitung steht im Online-Shop beim Artikel zum Download bereit.
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KOMET \ Performance

Reibahlen und Senker

Wechselkopfsystem

MultiChange — Programmubersicht

Das Wechselkopfsystem ,MultiChange" ermdglicht einen extrem schnellen und unproblematischen Werkzeugwechsel. Es wurde fiir
hdchste Wechsel- und Rundlaufgenauigkeiten bei gleichzeitig hdchster Stabilitat konstruiert. Fiir eine Vielzahl an Anwendungen ist der
passende Wechselkopf in den nachfolgenden Kapiteln erhaltlich.

— Kapitel 2, VHM-Bohrer

<«

SIG 90°

VHM-NC-Anbohrer

238,10, 12, 16, 20 mm
NOF 2

— Kapitel 4, Reibahlen und Senker

-
2

— Kapitel 14, VHM-Fréaser

Wechselkopfreibahlen

@8,00-230,20 mm

@ 12,20 - 30,20 mm

VHM-Eckfraser

8,10, 12,16, 20 mm /
ZEFP 3+4

-~

Typ PCR UNI

VHM-Torusfraser
@8, 10, 12, 16, 20 mm / ZEFP 3+4

VHM-Schrupp-Schlichtfraser
@8, 10, 12, 16, 20 mm / ZEFP 4+6

VHM-Schlichtfraser
@8, 10,12, 16, 20 mm / ZEFP 6

VHM-Radiusfraser
@10, 12, 16,20 mm / ZEFP 4

VHM-Hochvorschubfraser
@8, 10,12, 16, 20 mm / ZEFP 6

VHM-Viertelrundfraser
8,10, 12, 16,20 mm / ZEFP 6

VHM-Entgratfraser
@10, 12, 16, 20 mm / ZEFP 4+6

NOF / ZEFP = Anzahl Schneiden

cuttingtools.ceratizit.com

Seite 2[105 — Katalog Spanntechnik, Kapitel 16,
Zubehor
Seite 16|253 - 16[255
SIG 120° SIG 142° extra kurz / OAL 60 - 90 mm
(> B (P =
Seite 4118 + 4119 konisch 87° / Stah zylindrisch* / Stahl
Durchgangsloch kurz / OAL 85 - 120 mm
] o
Sackloch konisch 87° / Stahl 2ylindrisch* / Stahl
— ' =
Seite 14[197 - 14/201 konisch 87° / VHM zylindrisch* / VHM

mittel / OAL 110 — 150 mm

"~ R

Typ PCR ALU TypN .““““‘“““’_'
5 konisch 87° / VHM
PR @i
Typ W TypN o
zylindrisch* / VHM
N il
Typ NF lang / OAL 150 — 200 mm
| ¢
ﬁﬁi konisch 87° / VHM
TypN —
< )
c'—im zylindrisch* / Stahl
Lk 0 =y
zylindrisch* / VHM
& il
TN extra lang / OAL 200 - 250 mm
& i ¢) e
TN zylindrisch* / Stahl
G— il ﬁ‘mr  zylindrisch* / VHM
TypN TypN

*zum Frésen nur bedingt geeignet

an7
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KOMET \ Performance

Wechselkopfsystem

MultiChange — Wechselkopfreibahlen
A bis Toleranzklasse IT 7 absolut prozesssicher — schon ab der 1. Bohrung
A Hochgeschwindigkeitsreibkopfe

A ungleiche Zahnteilung fiir hchste Rundlaufgenauigkeit

A hohe Wechselgenauigkeiten garantiert

A SZID = Kupplungs-GroRe

>
m

cwc1o

TiAIN

K10

Linksdrall
PLGANG 30°
CERMET
Durchgangsloch
40 210 ...
DC ., SZD L LPR ZEFP DRVS TQX EUR
mm mm mm mm  Nm u3
8,00 06 8 18 4 6 50 213,98 080
8,01-9,70 06 8 18 4 6 5,0 233,18 xxxx !
9,71-999 06 8 18 6 8 5,0 263,47 xxxx "
10,00 06 8 18 6 8 5,0 24426 100
10,01-10,70 06 8 18 6 8 5,0 263,47 xxxx !
10,71-11,99 08 8 20 6 8 12,5 263,47 xxxx !
12,00 08 8 20 6 8 12,5 24426 120
12,01-12,70 08 8 20 6 8 12,5 263,47 xxxx !
12,71-13,99 10 8 22 6 10 15,0 281,58 xxxx
14,00 10 8 22 6 10 15,0 257,96 140
14,01-1599 10 8 22 6 10 15,0 281,58 xxxx
{ 10 8 22 6 10 15,0 257,96 160
16,01-16,20 10 8 22 6 10 15,0 281,58 xxxx
16,21-17,20 10 8 22 6 13 15,0 281,58 xxxx
17,21-17,99 12 12 26 6 13 20,0 293,86 xxxx "
18,00 12 12 26 6 13 20,0 271,80 180
18,01-19,20 12 12 26 6 13 20,0 293,86 xxxx "
19,21-19,99 12 12 26 6 16 20,0 293,86 xxxx "
20,00 12 12 26 6 16 20,0 271,80 200
20,01-20,20 12 12 26 6 16 20,0 293,86 xxxx !
20,21-21,20 12 12 26 6 16 20,0 307,68 xxxx "
21,21-21,99 16 12 26 6 16 25,0 307,68 xxxx "
22,00 16 12 26 6 16 25,0 284,20 220
22,01-23,99 16 12 26 6 16 25,0 307,68 xxxx !
, 16 12 26 6 16 25,0 284,20 240
24,01-24,20 16 12 26 6 16 25,0 307,68 xxxx !
2421-2499 16 12 26 6 19 250 329,62 xxxx "
25,00 16 12 26 6 19 250 300,65 250
25,01-25,99 16 12 26 6 19 250 329,62 xxxx !
4 16 12 26 6 19 250 300,65 260
26,01-26,20 16 12 26 6 19 250 329,62 xxxx !
26,21-27,99 16 12 26 6 21 250 329,62 xxxx "
, 16 12 26 6 21 250 300,65 280
28,01-28,20 16 12 26 6 21 250 329,62 xxxx "
28,21-29,20 16 12 26 6 24 250 362,88 xxxx "
29,21-29,99 16 12 26 8 24 250 362,88 xxxx "
30,00 16 12 26 8 24 250 333,91 300
30,01-30,20 16 12 26 8 24 250 362,88  xxxx !
)
)

p
M
K
N
S
H
0

1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit 12 Arbeitstage / Mindestbestellmenge 2 Stiick
2) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit 23 Arbeitstage / Mindestbestellmenge 2 Stiick

Linksdrall
PLGANG 30°

HM

Durchgangsloch

40 220 ...

EUR
u3

213,98
233,18
263,47
244,26
263,47
263,47
244,26
263,47
281,58
257,96
281,58
257,96
281,58
281,58
293,86
271,80
293,86
293,86
271,80
293,86
307,68
307,68
284,20
307,68
284,20
307,68
329,62
300,65
329,62
300,65
329,62
329,62
300,65
329,62
362,88
362,88
333,91
362,88

080
XXXX 2
XXXx 2

100
XXXx 2
XXXx 2

120
XXxx 2
XXXX 2

140
XXXX 2

160
XXXX 2
XXXX 2
XXXX 2

180
XXXx 2
XXxx 2
200
XXxx 2
XXXX 2
XXXx 2

220
XXXX 2

240
XXXX 2
XXXX 2

250
XXXX 2

260
XXXX 2
XXXx 2
280
XXxx 2
XXxx 2
XXXx 2

300
XXXX 2

geradegenutet
PLGANG 45°
VHM
Durchgangsloch

40 240 ...

EUR
U3

193,13
211,01
237,35
217,92
237,35
237,35
217,92
237,35
252,62
233,18
252,62
233,18
252,62
252,62
263,47
244,26
263,47
263,47
24426
263,47
27597
27597
252,62
275,97
252,62
275,97
295,29
273,23
295,29
273,23
295,29
295,29
273,23
295,29
328,31
328,31
300,65
328,31

080 "
xxxx !
xxxx !
100 "
xxxx !
Xxxxx !
120 "
xxxx !
xxxx !
140 "
xxxx !
160 "
xxxx !
xxxx !
xxxx !
180 "
xxxx !
xxxx !
200 "
xxxx !
xxxx !
xxxx !
220 Y
xxxx !
240 Y
xxxx !
xxxx !
250
xxxx !
260 "
xxxx !
xxxx !
280 "
xxxx !
Xxxx !
xxxx !
300 "
xxxx !

— V, Seite 76

(e}
@ Fir xxxx bitte bei der Bestellung den gewiinschten Durchmesser in H7 angeben (z.B. 10,89 H7 — Artikel-Nr. 40 210 1089)!

Alle anderen Durchmesser und Toleranzklassen ebenfalls auf Anfrage mdglich (z.B. 18,5 *%9%° oder 11 N7).

e}
@ Halter und Zubehér finden Sie im — Spanntechnik Katalog, Kapitel 16.

418
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KOMET \ Performance Reibahlen und Senker
Wechselkopfsystem

MultiChange — Wechselkopfreibahlen

A bis Toleranzklasse IT 7 absolut prozesssicher — schon ab der 1. Bohrung
A Hochgeschwindigkeitsreibkopfe

A ungleiche Zahnteilung fiir hchste Rundlaufgenauigkeit

A hohe Wechselgenauigkeiten garantiert

A SZID = Kupplungs-GroRe

cwc1o TiAIN K10

geradegenutet  geradegenutet  geradegenutet
PLGANG 60° PLGANG 60° PLGANG 60°

CERMET HM VHM
Sackloch Sackloch Sackloch
40211.. 40221.. 40241..
DC; SZD L LPR ZEFP DRVS TQX EUR EUR EUR
mm mm  mm mm  Nm U3 U3 U3
12,20-12,70 06 8 20 6 6 50 263,47 xxxxV 26347 xxxx? 23735 xxxx?
12,71-13,99 06 8 22 6 6 5,0 28158 xxxx? 28158 xxxx? 252,62 xxxx
14,00 06 8 22 6 6 5,0 257,96 140 257,96 140 233,18 140 "
14,01-14,20 06 8 22 6 6 5,0 28158 xxxx? 28158 xxxx? 252,62 xxxx
14,21-15,99 08 8 22 6 8 12,5 28158 xxxx? 27323 xxxx? 25262 xxxx"
16,00 08 8 22 6 8 12,5 257,96 160 257,96 160 233,18 160 "
16,01-16,20 08 8 22 6 8 12,5 28158 xxxx? 28158 xxxx? 25262 xxxx"
16,21-17,20 10 8 22 6 10 15,0 293,86 xxxx? 29386 xxxx? 26347 xxxx
17,21-17,99 10 12 26 6 10 15,0 293,86 xxxx? 29386 xxxx? 26347 xxxx"
18,00 10 12 26 6 10 15,0 271,80 180 271,80 180 24426 180 "
18,01-19,99 10 12 26 6 10 15,0 293,86 xxxx? 29386 xxxx? 26347 xxxx"
20,00 10 12 26 6 10 15,0 271,80 200 271,80 200 244,26 200 "
20,01-20,20 10 12 26 6 10 15,0 293,86 xxxx? 29386 xxxx? 26347 xxxx"
20,21-21,99 12 12 26 6 13 20,0 307,68 xxxx" 307,68 xxxx? 27597 xxxx"
22,00 12 12 26 6 13 20,0 284,20 220 284,20 220 252,62 220 "
22,01-23,99 12 12 26 6 13 20,0 307,68 xxxx" 307,68 xxxx? 27597 xxxx "
24,00 12 12 26 6 13 20,0 284,20 240 284,20 240 252,62 240 "
24,01-24,20 12 12 26 6 13 20,0 307,68 xxxx" 307,68 xxxx? 27597 xxxx"
24,21-2499 16 12 26 6 16 25,0 329,62 xxxx " 32962 xxxx? 29529 xxxx'
25,00 16 12 26 6 16 250 300,65 250 300,65 250 273,23 250
25,01-25,99 16 12 26 6 16 25,0 329,62 xxxx " 32962 xxxx? 29529 xxxx"
26,00 16 12 26 6 16 25,0 300,65 260 300,65 260 273,23 260 Y
26,01-27,99 16 12 26 6 16 25,0 329,62 xxxx " 32962 xxxx? 29529 xxxx"
28,00 16 12 26 6 16 250 300,65 280 300,65 280 27323 280 "
28,01-28,20 16 12 26 6 16 25,0 329,62 xxxx " 32962 xxxx? 29529 xxxx"
28,21-29,20 16 12 26 6 16 25,0 362,88 xxxx 362,88 xxxx? 328,31 xxxx?"
29,21-29,99 16 12 26 8 16 25,0 362,88 xxxx " 35191 xxxx2 32831 xxxx"
30,00 16 12 26 8 16 25,0 333,91 300 333,91 300 300,65 300 "
30,01-30,20 16 12 26 8 16 25,0 362,88 xxxx 36288 xxxx2 32831 xxxx"
P ) )
M )
K [}
N ()
S
H

1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit 12 Arbeitstage / Mindestbestellmenge 2 Stiick — v, Seite 76
2) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit 23 Arbeitstage / Mindestbestellmenge 2 Stiick

(e}
@ Fir xxxx bitte bei der Bestellung den gewlinschten Durchmesser in H7 angeben (z.B. 12,89 H7 — Artikel-Nr. 40 211 1289)!
Alle anderen Durchmesser und Toleranzklassen ebenfalls auf Anfrage mdglich (z.B. 18,5 *%%% oder 15 N7).

0]
@ Halter und Zubehdr finden Sie im — Spanntechnik Katalog, Kapitel 16.

cuttingtools.ceratizit.com 419



KOMET \ Performance

Reibahlen und Senker

Hochgeschwindigkeits-Reibahlen

Monomax — Auswahlhilfe

Artikel-Nr. (3xD)
Artikel-Nr. (5xD)
KOMET-Nr. (3xD)
KOMET-Nr. (5xD)

Anschnittgeometrie
Anschnittwinkel
Sorte / Beschichtung
Vorzugsreihe vorhanden
Bohrungsart
Werkstoffuntergruppe -
S
=
PAA
P1.2
Unlegierter Stahl PA.3
PA.4
PA.5
P.21
P.2.2
Niedriglegierter Stahl
P.2.3
P.2.4
P.31
Hochlegierter Stahl und
hochlegierter Werkzeugstahl P.3.2
P.3.3
P.41
Nichtrostender Stahl
P.4.2
M.1.1
Nichtrostender Stahl M.24
M.31
K11
Grauguss
KA1.2
K.21
Gusseisen mit Kugelgraphit
K.2.2
K.31
Temperguss
K.3.2
N.1.41
Aluminium-Knetlegierungen
N.1.2
N.241

Aluminium-Gusslegierungen N.2.2

N.2.3
N.341
N.3.2
N.3.3
N.4.1
o1t
o2
o021
022
031

Kupfer und
Kupferlegierungen
(Bronze, Messing)

Magnesiumlegierungen

O O O O

-

40635... 40625...
40636... 40626...
56J.93 56J.93
56R.93 56R.93
ASG4000  ASG3000
25° 45°
DST DST
v v

o O

@ 5,60 — 25,89 mm

40648 ...
40649 ...
56J.17
56R.17
ASG0706
45°/8°
DBC

*

40656... 40652...
40666 ... 40653...
56J.65 56J.65
56R.65 56R.65
ASG3000  ASG0106
45° 45°
DBG-P DBG-P
v v
Durchgangsloch

°

°

°

°

°

°

o

°

° °
°
°
°
°
°
°
°
°

°

°

°

°

°

°

40605 ...
40606 ...
56J.71
56R.71
ASG3000

45°
TIN
v

O O O O O 0O O O O

o

40657 ... 40644 ... 40640 ...
40665... 40645.. 40641 ..
56H.65 56H.65 56H.17
56Q.65 56Q.65 56Q.17
ASG3000  ASG0106  ASG0706

45° 45° 45°/8°
DBG-P DBG-P DBC
Sackloch
°
°
°
°
°
°
°
°
°
o
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°

@ = Hauptanwendungsbereich
O = Nebenanwendungsbereich

cuttingtools.ceratizit.com
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KOMET \ Performance Hochgeschwindigkeits-Reibahlen

Monomax — Hochgeschwindigkeits-Reibahlen, kurz

A nachstellbar fr kleinste Bohrungstoleranzen

A VerschleiRkompensation innerhalb des Toleranzfeldes

A Riickzug aus der Bohrung erfolgt mit 3- bis 4-fachem Vorschub

A bis Toleranzklasse IT 5 absolut prozesssicher, schon ab der ersten Bohrung

>
ﬂ DST DST TiN
| | i
DCONMS
2 fi fi |
o
c Q 56J.93 56J.93 56J.71
El © v g 3 E==3 E==3
Sl 3 <3xD <3xD <3xD
d - PLGANG 45° PLGANG 25° PLGANG 45°
T DC ASG3000 ASG4000 ASG3000
CERMET CERMET HM
Durchgangsloch  Durchgangsloch  Durchgangsloch
40625.. 40635.. 40605..
DC ., L LU LPR OAL DCONMS , ZEFP EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm U3/4E U3/4E U3/4E
560-599 95 35 40 85 12 4 46218 xxxx " 46218 xxxx " 46218 xxxx "
6,00 9,5 35 40 85 12 4 380,16 060 380,16 060 380,16 060
6,01-7,99 9,5 35 40 85 12 4 462,18 xxxx 462,18 xxxx " 462,18 xxxx
8,00 9,5 35 40 85 12 4 394,47 080 394,47 080 394,47 080
8,01-889 95 35 40 85 12 4 462,18 xxxx? 46218 xxxx" 462,18 xxxx "
8,90-989 95 45 50 95 12 6 532,28 xxxxV 53228 xxxx" 532,28 xxxx?"
9,90-999 95 45 50 95 12 6 532,28 xxxx " 53228 xxxx" 532,28 xxxx"
10,00 9,5 45 50 95 12 6 427,02 100 427,02 100 427,02 100
10,01-11,99 95 45 50 95 12 6 532,28 xxxx " 53228 xxxx? 532,28 xxxx!
12,00 9,5 45 50 95 12 6 440,01 120 440,01 120 440,01 120
12,01-13,99 9,5 45 50 95 12 6 532,28 xxxx " 53228 xxxx" 532,28 xxxx"
14,00 9,5 45 50 95 12 6 471,25 140 471,25 140 471,25 140
14,01-14,99 9,5 45 50 95 12 6 532,28 xxxx" 53228 xxxx" 53228 xxxx"
15,00 9,5 45 50 95 12 6 482,92 150 482,92 150 482,92 150
15,01-15,89 9,5 45 50 95 12 6 532,28 xxxx " 53228 xxxx" 53228 xxxx"
15,90-15,99 9,5 45 50 100 16 6 654,11 xxxx? 654,11 xxxx" 654,11 xxxx "
16,00 9,5 45 50 100 16 6 494,74 160 494,74 160 49474 160
16,01-1799 95 45 50 100 16 6 654,11 xxxx? 654,11 xxxx" 654,11 xxxx "
18,00 9,5 45 50 100 16 6 528,47 180 528,47 180 528,47 180
18,01-18,89 9,5 45 50 100 16 6 654,11 xxxx? 654,11 xxxx? 654,11 xxxx"
18,90-19,99 9,5 55 60 120 20 6 794,06 xxxx" 79406 xxxx" 794,06 xxxx"
20,00 9,5 55 60 120 20 6 570,19 200 570,19 200 570,19 200
20,01-25,89 9,5 55 60 120 20 6 794,06 xxxx " 794,06 xxxx" 794,06 xxxx"

[ ] [ ] O
[ O (@)
(@) [ ]

OITW®nw=ZX=ZT

1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit auf Anfrage / Mindestbestellmenge 2 Stlick

(e}
@ Werkzeug nicht schrumpfen!

(¢}
@ Fir xxxx bitte bei der Bestellung den gewlinschten @ in H7 angeben (z.B. 15,89 H7 — Artikel-Nr. 40 635 1589)!
Alle anderen Durchmesser und Toleranzklassen ebenfalls auf Anfrage mdglich (z.B. 18,5 *%9% oder 18 N7).

— v, Seite 77-80

0]
@ Eine detaillierte Nachstellanleitung steht im Online-Shop beim Artikel zum Download bereit.

@)
@ Weitere Informationen zu den Anschnittgeometrien (ASG) finden Sie auf — Seite 100.
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KOMET \ Performance

Hochgeschwindigkeits-Reibahlen

Monomax — Hochgeschwindigkeits-Reibahlen, kurz

A nachstellbar fr kleinste Bohrungstoleranzen

A VerschleiRkompensation innerhalb des Toleranzfeldes

A Riickzug aus der Bohrung erfolgt mit 3- bis 4-fachem Vorschub

A bis Toleranzklasse IT 5 absolut prozesssicher, schon ab der ersten Bohrung

[ NEW |
>
/N DBG-P DBC DBG-P
¥ ¥ ¥
DCONMS
HH
$
¢
¢
i
\ 3
| (o]
c : =} . 56J.65 56J.17 56J.65
El g =) =3
S| X 3 <3xD <3xD <3xD
h - PLGANG 45° PLGANG45/8°  PLGANG 45°
! DC ASG0106 ASG0706 ASG3000
HM HM HM
Durchgangsloch  Durchgangsloch  Durchgangsloch
40652.. 40648.. 40656...
DC ., L LU LPR OAL DCONMS ., ZEFP EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm U3/4E U3/4E U3/4E
560-599 95 35 40 85 12 4 462,18 xxxx V46218 xxxx " 46218 xxxx "
6,00 95 35 40 85 12 4 380,16 06000 462,18 060007 380,16 06000
6,01-799 95 35 40 85 12 4 462,18 xxxx M 46218 xxxx " 46218 xxxx
8,00 95 35 40 85 12 4 394,47 08000 462,18 08000" 394,47 08000
8,01-889 95 35 40 85 12 4 462,18 xxxx 46218 xxxx " 46218 xxxx
8,90-989 95 45 50 95 12 6 532,28 xxxx " 53228 xxxx? 532,28 xxxx!
9,90-9,99 95 45 50 95 12 6 532,28 xxxx " 53228 xxxx? 532,28 xxxx'
10,00 95 45 50 95 12 6 427,02 10000 532,28 10000" 427,02 10000
10,01-11,99 95 45 50 95 12 6 532,28 xxxx " 53228 xxxx? 532,28 xxxx!
12,00 95 45 50 95 12 6 440,01 12000 532,28 12000" 440,01 12000
12,01-13,99 95 45 50 95 12 6 532,28 xxxx " 53228 xxxx? 532,28 xxxx'
14,00 95 45 50 95 12 6 471,25 14000 532,28 14000" 471,25 14000
14,01-14,99 95 45 50 95 12 6 532,28 xxxx" 532728 xxxx" 53228 xxxx"
15,00 95 45 50 95 12 6 482,92 15000 532,28 15000" 482,92 15000
15,01-15,89 9,5 45 50 95 12 6 532,28 xxxx " 53228 xxxx" 532,28 xxxx"
15,90-1599 95 45 50 100 16 6 654,11 xxxx? 65411 xxxxV 654,11 xxxx
16,00 95 45 50 100 16 6 494,74 16000 654,11 16000" 494,74 16000
16,01-1799 95 45 50 100 16 6 654,11 xxxx? 65411 xxxx? 654,11 xxxx
18,00 95 45 50 100 16 6 528,47 18000 654,11 18000" 528,47 18000
18,01-18,89 95 45 50 100 16 6 654,11 xxxx? 654,11 xxxx? 654,11 xxxx "
18,90-19,99 95 55 60 120 20 6 794,06 xxxx " 794,06 xxxx? 794,06 xxxx"
20,00 95 55 60 120 20 6 570,19 20000 794,06 20000" 570,19 20000
20,01-2589 95 55 60 120 20 6 794,06 xxxx " 794,06 xxxx? 794,06 xxxx"
P ) )
M )
K )
N )
S
H
0 )

1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit auf Anfrage / Mindestbestellmenge 2 Stiick

— v, Seite 77-80

(e}
@ Werkzeug nicht schrumpfen!

(e}
@) Fir xxxx bitte bei der Bestellung den gewlinschten @ in H7 angeben (z.B. 15,89 H7 — Artikel-Nr. 40 652 1589)!
Alle anderen Durchmesser und Toleranzklassen ebenfalls auf Anfrage mdglich (z.B. 18,5 *°9% oder 18 N7).

(¢}
@ Eine detaillierte Nachstellanleitung steht im Online-Shop beim Artikel zum Download bereit.

o)
@ Weitere Informationen zu den Anschnittgeometrien (ASG) finden Sie auf — Seite 100.

4)22 cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Performance

Hochgeschwindigkeits-Reibahlen

Monomax — Hochgeschwindigkeits-Reibahlen, kurz

A nachstellbar fr kleinste Bohrungstoleranzen

A VerschleiRkompensation innerhalb des Toleranzfeldes

A Riickzug aus der Bohrung erfolgt mit 3- bis 4-fachem Vorschub

A bis Toleranzklasse IT 5 absolut prozesssicher, schon ab der ersten Bohrung

DBG-P

56H.65
T
<3xD
PLGANG 45°
ASG3000
HM
Sackloch

40 657 ...

DBG-P DBC
= =
DCONMS k
.}
<o(
c =} 56H.65 56H.17
I Ak =3
Sl 3 <3xD <3xD
d - PLGANG 45° PLGANG 45/8°
! DC ASG0106 ASG0706
HM HM
Sackloch Sackloch
40644 ... 40640...
DC; L LU LPR OAL DCONMS ., ZEFP EUR EUR
mm mm mm mm mm mm U3/4E U3/4E
560-599 95 35 40 85 12 4 462,18 xxxxV 46218 xxxx "
6,00 95 35 40 85 12 4 462,18 06000" 462,18 06000"
6,01-799 95 35 40 85 12 4 462,18 xxxx V462,18 xxxx "
8,00 95 35 40 85 12 4 462,18 08000" 462,18 08000"
8,01-889 95 35 40 85 12 4 462,18 xxxx V462,18 xxxx "
8,90-989 95 45 50 95 12 6 532,28 xxxxV 532,28 xxxx"
9,90-999 95 45 50 95 12 6 532,28 xxxx " 53228 xxxx
10,00 95 45 50 95 12 6 532,28 10000" 532,28 10000"
10,01-11,99 95 45 50 95 12 6 532,28 xxxx " 53228 xxxx
12,00 95 45 50 95 12 6 532,28 12000" 532,28 12000"
12,01-13,99 9,5 45 50 95 12 6 532,28 xxxx " 53228 xxxx"
14,00 95 45 50 95 12 6 532,28 14000" 532,28 14000"
14,01-14,99 95 45 50 95 12 6 532,28 xxxx " 53228 xxxx"
15,00 95 45 50 95 12 6 532,28 15000" 532,28 15000"
15,01-1589 95 45 50 95 12 6 532,28 xxxx " 53228 xxxx?
15,90-1599 95 45 50 100 16 6 654,11 xxxx? 654,11 xxxx !
16,00 95 45 50 100 16 6 654,11 16000" 654,11 16000"
16,01-1799 95 45 50 100 16 6 654,11 xxxx? 654,11 xxxx !
18,00 95 45 50 100 16 6 654,11 18000" 654,11 18000"
18,01-18,89 9,5 45 50 100 16 6 654,11 xxxx? 654,11 xxxx?
18,90-19,99 95 55 60 120 20 6 794,06 xxxx " 794,06 xxxx
20,00 95 55 60 120 20 6 794,06 20000" 794,06 20000"
20,01-2589 95 55 60 120 20 6 794,06 xxxx " 794,06 xxxx
P )
M )
K
N )
S
H
0 )

1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit auf Anfrage / Mindestbestellmenge 2 Stlick

EUR

U3/4E

462,18
462,18
462,18
462,18
462,18
532,28
532,28
532,28
532,28
532,28
532,28
532,28
532,28
532,28
532,28
654,11
654,11
654,11
654,11
654,11
794,06
794,06
794,06

xxxx !
06000"
xxxx !
08000"
xxxx
xxxx !
xxxx !
10000"
xxxx !
12000"
xxxx !
14000"
xxxx !
15000"
xxxx !
xxxx "
16000"
xxxx !
18000"
xxxx !
xxxx !
20000"
xxxx !

— v, Seite 77-80

(e}
@ Werkzeug nicht schrumpfen!

Fir xxxx bitte bei der Bestellung den gewlinschten @ in H7 angeben (z.B. 15,89 H7 — Artikel-Nr. 40 644 1589)!
Alle anderen Durchmesser und Toleranzklassen ebenfalls auf Anfrage maglich (z.B. 18,5 *°9% oder 18 N7).

d

0]
@ Eine detaillierte Nachstellanleitung steht im Online-Shop beim Artikel zum Download bereit.

@)
@ Weitere Informationen zu den Anschnittgeometrien (ASG) finden Sie auf — Seite 100.

cuttingtools.ceratizit.com
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KOMET \ Performance

Hochgeschwindigkeits-Reibahlen

Monomax — Hochgeschwindigkeits-Reibahlen, lang

A nachstellbar fr kleinste Bohrungstoleranzen

A VerschleiRkompensation innerhalb des Toleranzfeldes

A Riickzug aus der Bohrung erfolgt mit 3- bis 4-fachem Vorschub

A bis Toleranzklasse IT 5 absolut prozesssicher, schon ab der ersten Bohrung

DST

>
m DST
DCONMS L_,
4
I
]
i |
. [
3 b
o
E & o 56R.93
- M=
? O <5xD
e PLGANG 45°
ASG3000
CERMET
Durchgangsloch
40 626 ...
DC L LU LPR OAL DCONMS ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm U3/4E
560-599 95 80 85 130 12 4 462,18 xxxx !
6,00 9,5 80 85 130 12 4 380,16 060
6,01-799 95 80 85 130 12 4 462,18 xxxx !
8,00 9,5 80 8 130 12 4 394,47 080
8,01-889 95 80 85 130 12 4 462,18 xxxx !
890-9,89 95 80 8 130 12 6 532,28 xxxx "
990-999 95 110 115 160 12 6 590,81 xxxx "
10,00 95 10 115 160 12 6 427,02 100
10,01-11,99 95 110 115 160 12 6 590,81 xxxx "
12,00 95 10 115 160 12 6 440,01 120
12,01-13,99 95 110 115 160 12 6 590,81 xxxx "
14,00 95 10 115 160 12 6 471,25 140
14,01-1499 95 110 115 160 12 6 590,81 xxxx "
15,00 95 10 115 160 12 6 482,92 150
15,01-1589 95 110 115 160 12 6 590,81 xxxx "
1590-1599 95 125 130 180 16 6 654,11 xxxx !
16,00 95 125 130 180 16 6 494,74 160
16,01-1799 95 125 130 180 16 6 654,11 xxxx "
18,00 95 125 130 180 16 6 528,47 180
18,01-18,89 95 125 130 180 16 6 654,11 xxxx !
18,90-19,99 95 135 140 200 20 6 794,06 xxxx !
20,00 95 135 140 200 20 6 570,19 200
20,01-2589 95 135 140 200 20 6 794,06 xxxx "
B )
M
K )
N @)
S
H
0

1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit auf Anfrage / Mindestbestellmenge 2 Stlick

|

56R.93
t=——

<5xD

PLGANG 25°
ASG4000
CERMET
Durchgangsloch

40 636 ...

EUR
U3/4E
462,18
380,16
462,18
394,47
462,18
532,28
590,81
427,02
590,81
440,01
590,81
471,25
590,81
482,92
590,81
654,11
494,74
654,11
528,47
654,11
794,06
570,19
794,06

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

o

TiN

]

L]
56R.71
t—1
<5xD

PLGANG 45°
ASG3000
HM
Durchgangsloch

40 606 ...

EUR
U3/4E
462,18
380,16
462,18
394,47
462,18
532,28
590,81
427,02
590,81
440,01
590,81
471,25
590,81
482,92
590,81
654,11
494,74
654,11
528,47
654,11
794,06
570,19
794,06

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

— v, Seite 77-80

(e}
@ Werkzeug nicht schrumpfen!

Fir xxxx bitte bei der Bestellung den gewlinschten @ in H7 angeben (z.B. 15,89 H7 — Artikel-Nr. 40 636 1589)!
Alle anderen Durchmesser und Toleranzklassen ebenfalls auf Anfrage maglich (z.B. 18,5 *°9% oder 18 N7).

d

0]
@ Eine detaillierte Nachstellanleitung steht im Online-Shop beim Artikel zum Download bereit.

@)
@ Weitere Informationen zu den Anschnittgeometrien (ASG) finden Sie auf — Seite 100.

4124
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KOMET \ Performance

Hochgeschwindigkeits-Reibahlen

Monomax — Hochgeschwindigkeits-Reibahlen, lang

A nachstellbar fr kleinste Bohrungstoleranzen

A VerschleiRkompensation innerhalb des Toleranzfeldes

A Riickzug aus der Bohrung erfolgt mit 3- bis 4-fachem Vorschub

A bis Toleranzklasse IT 5 absolut prozesssicher, schon ab der ersten Bohrung

>
/N DBG-P DBC
DCONMS
T i i
4
I
]
| .
-
BE i I
g & o 56R.65 56RA7
£ M= =3 =3
‘i’ - <5xD <5xD
e PLGANG 45° PLGANG 45/8°
ASG0106 ASG0706
HM HM
Durchgangsloch  Durchgangsloch
40653.. 40649...
DC ., L LU LPR OAL DCONMS . ZEFP EUR EUR
mm mm mm mm mm mm U3/4E U3/4E
560-599 95 80 85 130 12 4 462,18 xxxx V46218 xxxx "
6,00 9,5 80 85 130 12 4 380,16 06000 462,18 06000
6,01-799 95 80 85 130 12 4 462,18 xxxx? 462,18 xxxx "
8,00 9,5 80 8 130 12 4 394,47 08000 462,18 08000
8,01-889 95 80 85 130 12 4 462,18 xxxx V462,18 xxxx "
8,90-9,89 95 80 85 130 12 6 532,28 xxxx" 532,28 xxxx"
990-999 95 110 115 160 12 6 590,81 xxxx " 590,81 xxxx
10,00 95 10 115 160 12 6 427,02 10000 590,81 10000"
10,01-11,99 95 110 115 160 12 6 590,81 xxxx " 590,81 xxxx
12,00 95 10 115 160 12 6 440,01 12000 590,81 12000"
12,01-13,99 95 110 115 160 12 6 590,81 xxxx " 590,81 xxxx
14,00 95 10 115 160 12 6 471,25 14000 590,81 14000"
14,01-14,99 95 110 115 160 12 6 590,81 xxxx " 590,81 xxxx "
15,00 95 10 115 160 12 6 482,92 15000 590,81 15000"
15,01-1589 95 110 115 160 12 6 590,81 xxxx" 590,81 xxxx"
1590-1599 95 125 130 180 16 6 654,11 xxxx " 654,11 xxxx "
16,00 95 125 130 180 16 6 494,74 16000 654,11 16000
16,01-1799 95 125 130 180 16 6 654,11 xxxx? 654,11 xxxx !
18,00 95 125 130 180 16 6 528,47 18000 654,11 18000
18,01-18,89 95 125 130 180 16 6 654,11 xxxx? 654,11 xxxx !
18,90-19,99 95 135 140 200 20 6 794,06 xxxx " 794,06 xxxx
20,00 95 135 140 200 20 6 570,19 20000 794,06 20000"
20,01-2589 95 135 140 200 20 6 794,06 xxxx " 794,06 xxxx
P )
M )
K
N )
S
H
(] (e}

1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit auf Anfrage / Mindestbestellmenge 2 Stiick

DBG-P

56R.65
t—1
<5xD
PLGANG 45°
ASG3000
HM
Durchgangsloch

40 666 ...

EUR
U3/4E
462,18
380,16
462,18
394,47
462,18
532,28
590,81
427,02
590,81
440,01
590,81
471,25
590,81
482,92
590,81
654,11
49474
654,11
528,47
654,11
794,06
570,19
794,06

xxxx !
06000
xxxx !
08000
xxxx
xxxx !
xxxx "
10000
xxxx "
12000
xxxx "
14000
xxxx !
15000
xxxx !
xxxx !
16000
xxxx "
18000
xxxx !
xxxx !
20000
xxxx !

— v, Seite 77-80

(e}
@ Werkzeug nicht schrumpfen!

(e}
@) Fir xxxx bitte bei der Bestellung den gewlinschten @ in H7 angeben (z.B. 15,89 H7 — Artikel-Nr. 40 653 1589)!
Alle anderen Durchmesser und Toleranzklassen ebenfalls auf Anfrage mdglich (z.B. 18,5 *°9% oder 18 N7).

(¢}
@ Eine detaillierte Nachstellanleitung steht im Online-Shop beim Artikel zum Download bereit.

o)
@ Weitere Informationen zu den Anschnittgeometrien (ASG) finden Sie auf — Seite 100.

cuttingtools.ceratizit.com
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KOMET \ Performance

Hochgeschwindigkeits-Reibahlen

Monomax — Hochgeschwindigkeits-Reibahlen, lang

A nachstellbar fr kleinste Bohrungstoleranzen

A VerschleiRkompensation innerhalb des Toleranzfeldes

A Riickzug aus der Bohrung erfolgt mit 3- bis 4-fachem Vorschub

A bis Toleranzklasse IT 5 absolut prozesssicher, schon ab der ersten Bohrung

DBG-P DBC
DCONMS
7 i i
k
]
]
!
-
BE i i
E ‘é o 56Q.65 56Q.17
£ M ) )
f - <5xD <5xD
- PLGANG 45° PLGANG 45/8°
ASG0106 ASG0706
HM HM
Sackloch Sackloch
40645... 40641...
DC; L LU LPR OAL DCONMS ., ZEFP EUR EUR
mm mm mm mm mm mm U3/4E U3/4E
560-599 95 80 85 130 12 4 462,18 xxxx V46218 xxxx "
6,00 95 80 85 130 12 4 462,18 06000" 462,18 06000"
6,01-799 95 80 85 130 12 4 462,18 xxxxV 462,18 xxxx "
8,00 95 80 85 130 12 4 462,18 08000" 462,18 08000"
8,01-889 95 80 85 130 12 4 462,18 xxxx " 462,18 xxxx "
8,90-989 95 80 85 130 12 6 532,28 xxxxV 532,28 xxxx"
9,90-999 95 110 115 160 12 6 590,81 xxxx " 590,81 xxxx
10,00 95 10 115 160 12 6 590,81 10000" 590,81 10000"
10,01-11,99 95 110 115 160 12 6 590,81 xxxx” 590,81 xxxx "
12,00 95 10 115 160 12 6 590,81 12000" 590,81 12000"
12,01-13,99 95 110 115 160 12 6 590,81 xxxx " 590,81 xxxx "
14,00 95 10 115 160 12 6 590,81 14000" 590,81 14000"
14,01-14,99 95 110 115 160 12 6 590,81 xxxx " 590,81 xxxx "
15,00 95 10 115 160 12 6 590,81 15000" 590,81 15000"
15,01-1589 95 110 115 160 12 6 590,81 xxxx® 590,81 xxxx?
15,90-1599 95 125 130 180 16 6 654,11 xxxx? 654,11 xxxx !
16,00 95 125 130 180 16 6 654,11 16000" 654,11 16000"
16,01-1799 95 125 130 180 16 6 654,11 xxxx? 654,11 xxxx
18,00 95 125 130 180 16 6 654,11 18000" 654,11 18000"
18,01-18,89 95 125 130 180 16 6 654,11 xxxx " 654,11 xxxx !
18,90-19,99 95 135 140 200 20 6 794,06 xxxx " 794,06 xxxx
20,00 95 135 140 200 20 6 794,06 20000" 794,06 20000"
20,01-2589 95 135 140 200 20 6 794,06 xxxx " 794,06 xxxx
P )
M )
K
N )
S
H
0 )

1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit auf Anfrage / Mindestbestellmenge 2 Stlick

DBG-P

56Q.65
T
<5xD
PLGANG 45°
ASG3000
HM
Sackloch

40 665 ...

EUR
U3/4E
462,18
462,18
462,18
462,18
462,18
532,28
590,81
590,81
590,81
590,81
590,81
590,81
590,81
590,81
590,81
654,11
654,11
654,11
654,11
654,11
794,06
794,06
794,06

xxxx !
06000"
xxxx !
08000"
xxxx
xxxx !
xxxx "
10000"
xxxx !
12000"
xxxx "
14000"
xxxx !
15000"
xxxx !
xxxx "
16000"
xxxx "
18000"
xxxx !
xxxx !
20000"
xxxx !

— v, Seite 77-80

(e}
@ Werkzeug nicht schrumpfen!

(¢}
@ Fir xxxx bitte bei der Bestellung den gewlinschten @ in H7 angeben (z.B. 15,89 H7 — Artikel-Nr. 40 645 1589)!
Alle anderen Durchmesser und Toleranzklassen ebenfalls auf Anfrage maglich (z.B. 18,5 *°9% oder 18 N7).

0]
@ Eine detaillierte Nachstellanleitung steht im Online-Shop beim Artikel zum Download bereit.

@)
@ Weitere Informationen zu den Anschnittgeometrien (ASG) finden Sie auf — Seite 100.

4126

cuttingtools.ceratizit.com



Reibahlen und Senker
KOMET \ Performance VHM - Hochgeschwindigkeitsreibahlen

Fullmax — Hochleistungs-Maschinen-Reibahlen, kurz

A extrem ungleiche Teilung
A ausgelegt fiir die Highspeed-Bearbeitung
A spezialisierte Geometrie und Beschichtung fir den universellen Einsatz

>
n DBG-U
DCONI!ISi
!
i
§
!
I |
‘ <
(o]
O o 51P.57
o 38 ==
| Linksdrall
PLGANG 30°
DC ASG2210
VHM
Durchgangsloch
40 483 ...
DCy L LU LPR OAL DCONMS . ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm U4/4R
4 12 24 28 50 4 4 133,15 04000
5 12 31 36 64 6 4 135,19 05000
6 12 31 36 64 6 4 138,17 06000
7 16 31 36 70 8 6 144,26 07000
8 16 31 36 70 8 6 144,26 08000
9 16 35 40 80 10 6 203,73 09000
10 16 35 40 80 10 6 203,73 10000
1 20 40 45 90 12 6 270,37 11000
12 20 40 45 90 12 6 270,37 12000
16 20 40 45 93 16 8 400,91 16000
B [}
M [
K )
N o
S [¢)
H (@)

— v, Seite 83

(¢}
@ Weitere Informationen zu den Anschnittgeometrien (ASG) finden Sie auf — Seite 100.
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KOMET \ Performance

VHM - Hochgeschwindigkeitsreibahlen

Fullmax — Hochleistungs-Maschinen-Reibahlen, kurz

A extrem ungleiche Teilung

A ausgelegt fiir die Highspeed-Bearbeitung
A spezialisierte Geometrie und Beschichtung fir den universellen Einsatz

DC +0,004/+0,005
mm
2,96 -3,96
3,97
3,98
3,99
4,00
4,01
4,02
4,03
4,04-4,05
4,06 -4,96
4,97
4,98
4,99
5,00
5,01
5,02
5,03
5,04 - 5,96
5,97
5,98
5,99
6,00
6,01
6,02
6,03
6,04 - 6,05
6,06 - 7,96
7,97
7,98
7,99
8,00
8,01
8,02
8,03
8,04 - 8,05

OITWnWwW=Z2XZT

1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit auf Anfrage

>
/
DCONMS
§
i
i
i
i 4
P
= o
»0‘*\& ‘ &
Q 3 4
|
ocl |
L LW LPR
mm mm mm mm
12 24 28 50
12 24 28 50
12 24 28 50
12 24 28 50
12 24 28 50
12 24 28 50
12 24 28 50
12 24 28 50
12 24 28 50
12 31 36 64
12 31 36 64
12 31 36 64
12 31 36 64
12 31 36 64
12 31 36 64
12 31 36 64
12 31 36 64
12 31 36 64
12 31 36 64
12 31 36 64
12 31 36 64
12 31 36 64
12 31 36 64
12 31 36 64
12 31 36 64
12 31 36 64
16 31 36 70
16 31 36 70
16 31 36 70
16 31 36 70
16 31 36 70
16 31 36 70
16 31 36 70
16 31 36 70
16 31 36 70

OAL DCONMS s ZEFP

mm

[ocle e TNo e R Mo Mo e le> Moo Ne>le)Ne>lerie>erNerle>ier i o> o> M enRlop R S AuE  — R S SR S S

[ le> >R >N Mo > Mo el e R A e it il e e e i i o S e e A e e i A A

A Toleranz: @ 2,96 — 6,03 mm = +0,004 mm
A Toleranz: @ 6,04 - 20,05 mm = +0,005 mm

DBG-U

51P.57
Linksdrall
PLGANG 30°
ASG2210
VHM
Durchgangsloch

40 489 ...

EUR

U4/4R

166,53
141,14
141,14
141,14
141,14
141,14
141,14
141,14
166,53
166,53
144,26
144,26
144,26
144,26
144,26
144,26
144,26
166,53
145,32
145,32
145,32
145,32
145,32
145,32
145,32
171,55
177,87
152,35
152,35
152,35
152,35
152,35
152,35
152,35
177,87

Xxxxx")
03970
03980
03990
04000
04010
04020
04030
Xxxxx"
Xxxxx")
04970
04980
04990
05000
05010
05020
05030
Xxxxx"
05970
05980
05990
06000
06010
06020
06030
Xxxxx")
Xxxxx"
07970
07980
07990
08000
08010
08020
08030
Xxxxx")

Oo0O0ee

— v, Seite 83

o
@ Mit diesem Werkzeugkonzept sind unzéhlige Passmafe abdeckbar. Abdeckbare Passmafe entnehmen Sie bitte der Tabelle auf — Seite 101.

Fiir xxxxx bitte bei der Bestellung den gewiinschten @ angeben (z.B. @ 8,82 mm — Avrtikel-Nr. 40 489 08820)!

o
@ Weitere Informationen zu den Anschnittgeometrien (ASG) finden Sie auf — Seite 100.

4128

Fortsetzung nachste Seite
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KOMET \ Performance VHM - Hochgeschwindigkeitsreibahlen

Fullmax — Hochleistungs-Maschinen-Reibahlen, kurz

A extrem ungleiche Teilung A Toleranz: @ 2,96 — 6,03 mm = +0,004 mm
A ausgelegt fiir die Highspeed-Bearbeitung A Toleranz: @ 6,04 - 20,05 mm = +0,005 mm
A spezialisierte Geometrie und Beschichtung fir den universellen Einsatz
3 DBG-U
ﬂ
DCONMS
| ‘
I
i 4
<
] © 51P57
o «
N 2 & Linksdrall
4 PLGANG 30°
ASG2210
DC VHM
- Durchgangsloch
40 439 ...
DC .o0as000s L LU LPR OAL DCONMS ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm U4/4R
8,06-9,96 16 35 40 80 10 6 220,77 xxxxx"
9,97 16 35 40 80 10 6 216,96 09970
9,98 16 35 40 80 10 6 216,96 09980
9,99 16 35 40 80 10 6 216,96 09990
10,00 16 35 40 80 10 6 216,96 10000
10,01 16 35 40 80 10 6 216,96 10010
10,02 16 35 40 80 10 6 216,96 10020
10,03 16 35 40 80 10 6 216,96 10030
10,04-10,05 16 35 40 80 10 6 220,77 xxxxx"
10,06-11,96 20 40 45 90 12 6 332,96 xxxxx"
11,97 20 40 45 90 12 6 288,49 11970
11,98 20 40 45 90 12 6 288,49 11980
11,99 20 40 45 90 12 6 288,49 11990
12,00 20 40 45 90 12 6 288,49 12000
12,01 20 40 45 90 12 6 288,49 12010
12,02 20 40 45 90 12 6 288,49 12020
12,03 20 40 45 90 12 6 288,49 12030
12,04-12,05 20 40 45 90 12 6 332,96 xxxxx"
12,06 - 14,05 20 40 45 90 14 6 388,38 xxxxx"
14,06-15,96 20 40 45 93 16 6 44276 xxxxx"
15,97-16,05 20 40 45 93 16 8 499,97 xxxxx"
16,06 - 18,05 20 47 52 100 18 8 532,51 xxxxx"
18,06-20,05 20 45 50 102 20 8 565,42 xxxxx"
P °
M °
K )
N [e)
S [e)
H )
0
1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit auf Anfrage — v, Seite 83

(e}
@ Mit diesem Werkzeugkonzept sind unzéhlige PassmafRe abdeckbar. Abdeckbare Passmafe entnehmen Sie bitte der Tabelle auf — Seite 101.
Fiir xxxxx bitte bei der Bestellung den gewiinschten @ angeben (z.B. @ 8,82 mm — Avrtikel-Nr. 40 489 08820)!

)
@ Weitere Informationen zu den Anschnittgeometrien (ASG) finden Sie auf — Seite 100.

cuttingtools.ceratizit.com 4|29



Reibahlen und Senker
KOMET \ Performance VHM - Hochgeschwindigkeitsreibahlen

Fullmax — Hochleistungs-Maschinen-Reibahlen, kurz
A extrem ungleiche Teilung

A ausgelegt fiir die Highspeed-Bearbeitung

A spezialisierte Geometrie und Beschichtung fir den universellen Einsatz

DBG-U
DCONME
!
I
i
¥
I ]
<
(@)
W o« 51M.57
N 5 & =
- geradegenutet
PLGANG 60°
DC L ASG2110
VHM
Sackloch
40 481 ...
DCy, L LU LPR OAL DCONMS, ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm U4/4R
4 12 24 28 50 4 4 110,96 04000
5 12 31 36 64 6 4 113,02 05000
6 12 31 36 64 6 4 118,07 06000
7 16 31 36 70 8 6 124,10 07000
8 16 31 36 70 8 6 124,10 08000
9 16 35 40 80 10 6 177,50 09000
10 16 35 40 80 10 6 177,50 10000
1 20 40 45 90 12 6 236,04 11000
12 20 40 45 90 12 6 236,04 12000
16 20 40 45 93 16 8 358,84 16000
B )
M )
K )
N )
S le)
H @)

— v, Seite 83

(¢}
@ Weitere Informationen zu den Anschnittgeometrien (ASG) finden Sie auf — Seite 100.
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KOMET \ Performance VHM - Hochgeschwindigkeitsreibahlen

Fullmax — Hochleistungs-Maschinen-Reibahlen, kurz

A extrem ungleiche Teilung A Toleranz: @ 2,96 — 6,03 mm = +0,004 mm
A ausgelegt fiir die Highspeed-Bearbeitung A Toleranz: @ 6,04 - 20,05 mm = +0,005 mm
A spezialisierte Geometrie und Beschichtung fir den universellen Einsatz
DBG-U
DCONMS
-
<
© 51M.57
o E=-=]
& geradegenutet
PLGANG 60°
ASG2110
VHM
Sackloch
40 488 ...
DC .o0as000s L LU LPR OAL DCONMS ZEFP EUR
mm mm mm mm mm mm U4/4R
296-3,96 12 24 28 50 4 4 138,64 xxxxx"
3,97 12 24 28 50 4 4 119,01 03970
3,98 12 24 28 50 4 4 119,01 03980
3,99 12 24 28 50 4 4 119,01 03990
4,00 12 24 28 50 4 4 119,01 04000
4,01 12 24 28 50 4 4 119,01 04010
4,02 12 24 28 50 4 4 119,01 04020
4,03 12 24 28 50 4 4 119,01 04030
4,04-405 12 24 28 50 4 4 138,64 xxxxx"
4,06-4,96 12 31 36 64 6 4 142,59 xxxxx"
4,97 12 K 36 64 6 4 122,06 04970
4,98 12 3 36 64 6 4 122,06 04980
4,99 12 31 36 64 6 4 122,06 04990
5,00 12 31 36 64 6 4 122,06 05000
5,01 12 31 36 64 6 4 122,06 05010
5,02 12 3 36 64 6 4 122,06 05020
5,03 12 3 36 64 6 4 122,06 05030
5,04-596 12 31 36 64 6 4 142,59 xxxxx"
5,97 12 31 36 64 6 4 124,10 05970
5,98 12 31 36 64 6 4 124,10 05980
5,99 12 K 36 64 6 4 124,10 05990
6,00 12 3 36 64 6 4 124,10 06000
6,01 12 31 36 64 6 4 124,10 06010
6,02 12 31 36 64 6 4 124,10 06020
6,03 12 31 36 64 6 4 124,10 06030
6,04-6,05 12 3 36 64 6 4 143,88 xxxxx"
6,06 - 7,96 16 31 36 70 8 6 153,91 xxxxx"
797 16 31 36 70 8 6 130,18 07970
7,98 16 31 36 70 8 6 130,18 07980
7,99 16 31 36 70 8 6 130,18 07990
8,00 16 31 36 70 8 6 130,18 08000
8,01 16 3 36 70 8 6 130,18 08010
8,02 16 31 36 70 8 6 130,18 08020
8,03 16 31 36 70 8 6 130,18 08030
8,04-8,05 16 31 36 70 8 6 153,91 xxxxx"
P )
M )
K )
N )
S o
H ()
(0]
1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit auf Anfrage — v, Seite 83

o
@ Mit diesem Werkzeugkonzept sind unzéhlige Passmafe abdeckbar. Abdeckbare Passmafe entnehmen Sie bitte der Tabelle auf — Seite 101.
Fiir xxxxx bitte bei der Bestellung den gewiinschten @ angeben (z.B. @ 8,82 mm — Avrtikel-Nr. 40 488 08820)!

o
@ Weitere Informationen zu den Anschnittgeometrien (ASG) finden Sie auf — Seite 100.
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KOMET \ Performance

VHM - Hochgeschwindigkeitsreibahlen

Fullmax — Hochleistungs-Maschinen-Reibahlen, kurz

A extrem ungleiche Teilung
A ausgelegt fiir die Highspeed-Bearbeitung

A spezialisierte Geometrie und Beschichtung fir den universellen Einsatz

DC +0,004/+0,005
mm
8,06 - 9,96
9,97
9,98
9,99
10,00
10,01
10,02
10,03
10,04 - 10,05
10,06 - 11,96
11,97
11,98
11,99
12,00
12,01
12,02
12,03
12,04 - 12,05
12,06 - 14,05
14,06 - 15,96
15,97 - 16,05
16,06 - 18,05
18,06 - 20,05

OITw=ZX=ZT

1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit auf Anfrage

DCONMS

LPR

OAL

L LU LPR
mm mm mm
16 35 40
16 35 40
16 35 40
16 35 40
16 35 40
16 35 40
16 35 40
16 35 40
16 35 40
20 40 45
20 40 45
20 40 45
20 40 45
20 40 45
20 40 45
20 40 45
20 40 45
20 40 45
20 40 45
20 40 45
20 40 45
20 47 52
20 45 50

OAL DCONMS s ZEFP

mm

mm

OO OO oD

A Toleranz: @ 2,96 — 6,03 mm = +0,004 mm
A Toleranz: @ 6,04 - 20,05 mm = +0,005 mm

DBG-U

51M.57
t=——1
geradegenutet
PLGANG 60°
ASG2110
VHM
Sackloch

40 488 ...

EUR

U4/4R

195,51 xxxxx"
189,67 09970
189,67 09980
189,67 09990
189,67 10000
189,67 10010
189,67 10020
189,67 10030
195,51 xxxxx"
296,36 xxxxx"
253,20 11970
253,20 11980
253,20 11990
253,20 12000
253,20 12010
253,20 12020
253,20 12030
296,36 xxxxx"
344,40 xxxxx"
398,52 xxxxx"
449,91 xxxxx"
477,20 xxxxx"
517,03 xxxxx"

Oo0O0Cee

— v, Seite 83

(e}
@ Mit diesem Werkzeugkonzept sind unzéhlige PassmafRe abdeckbar. Abdeckbare Passmafe entnehmen Sie bitte der Tabelle auf — Seite 101.

Fiir xxxxx bitte bei der Bestellung den gewiinschten @ angeben (z.B. @ 8,82 mm — Artikel-Nr. 40 488 08820)!

)
@ Weitere Informationen zu den Anschnittgeometrien (ASG) finden Sie auf — Seite 100.
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Reibahlen und Senker

KOMET \ Performance VHM - Hochgeschwindigkeitsreibahlen

Fullmax — Hochleistungs-Maschinen-Reibahlen, lang

A extrem ungleiche Teilung

A ausgelegt fiir die Highspeed-Bearbeitung

A spezialisierte Geometrien und Beschichtungen

3 VA ALU
L
ﬂ
DBG-U DBQ DBC-N
DCONMS
§
{
H
i
|
2
(]
[ang
PSO 3 5
o2 52P.57 525.44 52N.17
- S
DG Linksdrall Linksdrall geradegenutet
PLGANG 30° PLGANG 30° PLGANG 30°
ASG2210 ASG2231 ASG2270
VHM VHM VHM
Durchgangsloch  Durchgangsloch  Durchgangsloch
40484 .. 40401.. 40471..
DCy L LU LPR OAL DCONMS ZEFP EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm U4/4R U4/4R U4/4R
4 12 28 32 60 4 4 171,90 04000 188,71 04000 188,71 04000"
5 12 35 40 76 6 4 174,52 05000 191,45 05000 191,45 05000"
6 12 35 40 76 6 4 178,35 06000 195,27 06000 195,27 06000"
7 16 60 65 101 8 6 186,09 07000 204,45 07000 204,45 07000"
8 16 60 65 101 8 6 186,09 08000 204,45 08000 204,45 08000"
9 16 63 68 108 10 6 262,98 09000 290,28 09000 290,28 09000"
10 16 63 68 108 10 6 262,98 10000 290,28 10000 290,28 10000"
1 20 80 8 130 12 6 348,81 11000 382,78 11000 382,78 11000"
12 20 8 8 130 12 6 348,81 12000 382,78 12000 382,78 12000"
16 20 97 102 150 16 6 458,24 16000 503,78 16000 503,78 16000"
P ) )
M ° °
K )
N (@) [}
S (e)
H ()

1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit auf Anfrage / Mindestbestellmenge 2 Stiick — V. Seite 81+82

(¢}
@ Weitere Informationen zu den Anschnittgeometrien (ASG) finden Sie auf — Seite 100.
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KOMET \ Performance VHM - Hochgeschwindigkeitsreibahlen

Fullmax — Hochleistungs-Maschinen-Reibahlen, lang

A extrem ungleiche Teilung
A ausgelegt fiir die Highspeed-Bearbeitung
A spezialisierte Geometrien und Beschichtungen

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

2 ALU
"
DBG-U DBQ DBG-P DBC-N DBF-A
DCONMS
g
&
- 52P.57 52S.44 52J.65 52N.17 52G.55
=1 =1
Linksdrall Linksdrall geradegenutet  geradegenutet ~ geradegenutet
PLGANG 30° PLGANG 30° PLGANG 30° PLGANG 30° PLGANG 30°
ASG2210 ASG2231 ASG2350 ASG2270 ASG2360
VHM VHM VHM VHM VHM
Durchgangsloch  Durchgangsloch  Durchgangsloch  Durchgangsloch  Durchgangsloch
40486 .. 40403.. 40477.. 40473.. 40475..
DC .ooas000s L LU LPR OAL DCONMS, ZEFP EUR EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm U4/4R U4/4R U4/4R U4/4R U4/4R
296-396 12 28 32 60 4 4 214,82 xxxxx? 219,82 xxxxx" 219,82 xxxxx? 219,82 xxxxx"
2,96-3,96 12 28 32 60 4 6 219,82 xxxxx"
3,97 12 28 32 60 4 4 182,27 03970 200,52 03970" 219,82 03970" 219,82 03970"
3,97 12 28 32 60 4 6 219,82 03970"
3,98 12 28 32 60 4 4 182,27 03980 200,52 03980" 219,82 03980" 219,82 03980"
3,98 12 28 32 60 4 6 219,82 03980"
3,99 12 28 32 60 4 4 182,27 03990 200,52 03990" 219,82 03990" 219,82 03990"
3,99 12 28 32 60 4 6 219,82 03990"
4,00 12 28 32 60 4 4 182,27 04000 200,52 04000" 219,82 04000" 219,82 04000"
4,00 12 28 32 60 4 6 219,82 04000"
4,01 12 28 32 60 4 4 182,27 04010 200,52 04010" 219,82 04010" 219,82 04010"
4,01 12 28 32 60 4 6 219,82 04010"
4,02 12 28 32 60 4 4 182,27 04020 200,52 04020" 219,82 04020" 219,82 04020"
4,02 12 28 32 60 4 6 219,82 04020"
4,03 12 28 32 60 4 4 182,27 04030 200,52 04030" 219,82 04030" 219,82 04040"
4,03 12 28 32 60 4 6 219,82 04030"
404-405 12 28 32 60 4 4 214,82 xxxxx? 219,82 xxxxx" 219,82 xxxxx? 219,82 xxxxx"
4,04-405 12 28 32 60 4 6 219,82 xxxxx"
406-496 12 35 40 76 6 4 218,04 xxxxx? 227,81 xxxxx" 227,81 xxxxx! 227,81 xxxxx"
4,06-496 12 35 40 76 6 6 227,81 xxxxx"
4,97 12 35 40 76 6 4 186,09 04970 204,45 04970" 227,81 04970" 227,81 04970"
4,97 12 35 40 76 6 6 227,81 04970"
4,98 12 35 40 76 6 4 186,09 04980 204,45 04980" 227,81 04980" 227,81 04980"
4,98 12 35 40 76 6 6 227,81 04980"
4,99 12 35 40 76 6 4 186,09 04990 204,45 04990" 227,81 04990" 227,81 04990"
4,99 12 35 40 76 6 6 227,81 04990"
5,00 12 35 40 76 6 4 186,09 05000 204,45 05000" 227,81 05000" 227,81 05000"
5,00 12 35 40 76 6 6 227,81 05000"
5,01 12 35 40 76 6 4 186,09 05010 204,45 05010" 227,81 05010" 227,81 050107
5,01 12 35 40 76 6 6 227,81 05010"
5,02 12 35 40 76 6 4 186,09 05020 204,45 05020" 227,81 05020" 227,81 050207
5,02 12 35 40 76 6 6 227,81 05020"
P ) )
M ) )
K ) )
N o )
S o
H ) [
0 o
1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit auf Anfrage / Mindestbestelimenge 2 Stiick — V. Seite 81+82

)
2) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit auf Anfrage

)

Mit diesem Werkzeugkonzept sind unzéhlige Passmafe abdeckbar. Abdeckbare Passmafle entnehmen Sie bitte der Tabelle auf — Seite 101.
Fiir xxxxx bitte bei der Bestellung den gewiinschten @ angeben (z.B. @ 8,82 mm — Artikel-Nr. 40 486 08820)!

o
@ Weitere Informationen zu den Anschnittgeometrien (ASG) finden Sie auf — Seite 100.
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KOMET \ Performance VHM - Hochgeschwindigkeitsreibahlen

Fullmax — Hochleistungs-Maschinen-Reibahlen, lang

A extrem ungleiche Teilung
A ausgelegt fiir die Highspeed-Bearbeitung
A spezialisierte Geometrien und Beschichtungen

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

2 VA ALU
"
DBG-U DBQ DBG-P DBC-N DBF-A
DCONMS
g
&
- 52P.57 52S.44 52J.65 52N.17 52G.55
=1 =1
Linksdrall Linksdrall geradegenutet  geradegenutet ~ geradegenutet
PLGANG 30° PLGANG 30° PLGANG 30° PLGANG 30° PLGANG 30°
ASG2210 ASG2231 ASG2350 ASG2270 ASG2360
VHM VHM VHM VHM VHM
Durchgangsloch  Durchgangsloch  Durchgangsloch  Durchgangsloch  Durchgangsloch
40486 .. 40403.. 40477.. 40473.. 40475..
DC .ooas000s L LU LPR OAL DCONMS ZEFP EUR EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm U4/4R U4/4R U4/4R U4/4R U4/4R
5,03 12 35 40 76 6 4 186,09 05030 204,45 05030" 227,81 05030" 227,81 05030"
5,03 12 85 40 76 6 6 227,81 05030"
5,04-596 12 35 40 76 6 4 218,04 xxxxx? 227,81 xxxxx 227,81 xxxxx 227,81 xxxxx
5,04 - 5,96 12 35 40 76 6 6 227,81 xxxxx"
5,97 12 35 40 76 6 4 187,53 05970 207,07 059707 227,81 05970 227,81 05970"
5,97 12 35 40 76 6 6 227,81 05970"
5,98 12 35 40 76 6 4 187,53 05980 207,07 05980" 227,81 05980" 227,81 05980"
5,98 12 35 40 76 6 6 227,81 05980"
5,99 12 35 40 76 6 4 187,53 05990 207,07 05990" 227,81 05990" 227,81 05990"
5,99 12 35 40 76 6 6 227,81 05990"
6,00 12 35 40 76 6 4 187,53 06000 207,07 06000" 227,81 06000" 227,81 06000"
6,00 12 35 40 76 6 6 227,81 06000"
6,01 12 35 40 76 6 4 187,53 06010 207,07 06010" 227,81 06010" 227,81 06010"
6,01 12 35 40 76 6 6 227,81 060107
6,02 12 35 40 76 6 4 187,53 06020 207,07 06020" 227,81 06020" 227,81 06020"
6,02 12 85 40 76 6 6 227,81 06020"
6,03 12 35 40 76 6 4 187,53 06030 207,07 06030" 227,81 06030" 227,81 06030"
6,03 12 85 40 76 6 6 227,81 06030"
6,04 - 6,05 12 35 40 76 6 4 221,26 xxxxx? 22781 xxxxx" 227,81 xxxxx 22781 xxxxx"
6,04-6,05 12 35 40 76 6 6 227,81 xxxxx"
6,06 - 7,96 16 60 65 101 8 6 229,60 xxxxx? 23437 xxxxx" 234,37 xxxxx" 234,37 xxxxx"
6,06-796 16 60 65 101 8 8 234,37 xxxxx"
7,97 16 60 65 101 8 6 196,57 07970 216,01 07970" 234,37 07970 234,37 07970"
797 16 60 65 101 8 8 234,37 07970"
7,98 16 60 65 101 8 6 196,57 07980 216,01 07980" 234,37 07980" 234,37 07980"
7,98 16 60 65 101 8 8 234,37 07980"
7,99 16 60 65 101 8 6 196,57 07990 216,01 07990" 234,37 07990" 234,37 07990"
7,99 16 60 65 101 8 8 234,37 07990"
8,00 16 60 65 101 8 6 196,57 08000 216,01 08000" 234,37 08000" 234,37 08000"
8,00 16 60 65 101 8 8 234,37 08000"
8,01 16 60 65 101 8 6 196,57 08010 216,01 08010" 234,37 08010" 234,37 08010"
8,01 16 60 65 101 8 8 234,37 08010"
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1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit auf Anfrage / Mindestbestelimenge 2 Stiick — V. Seite 81+82
2) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit auf Anfrage
o
@ Mit diesem Werkzeugkonzept sind unzahlige PassmaRe abdeckbar. Abdeckbare Passmalte entnehmen Sie bitte der Tabelle auf — Seite 101.
Fir xxxxx bitte bei der Bestellung den gewiinschten @ angeben (z.B. @ 8,82 mm — Artikel-Nr. 40 486 08820)!
o
@ Weitere Informationen zu den Anschnittgeometrien (ASG) finden Sie auf — Seite 100.
cuttingtools.ceratizit.com Fortsetzung nachste Seite 435



KOMET \ Performance VHM - Hochgeschwindigkeitsreibahlen

Fullmax — Hochleistungs-Maschinen-Reibahlen, lang

A extrem ungleiche Teilung
A ausgelegt fiir die Highspeed-Bearbeitung
A spezialisierte Geometrien und Beschichtungen

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

3 VA ALU
ﬂ
DBG-U DBQ DBG-P DBC-N DBF-A
DCONMS
g
&
- 52P.57 52S.44 52J.65 52N.17 52G.55
=1 =1
Linksdrall Linksdrall geradegenutet  geradegenutet ~ geradegenutet
PLGANG 30° PLGANG 30° PLGANG 30° PLGANG 30° PLGANG 30°
ASG2210 ASG2231 ASG2350 ASG2270 ASG2360
VHM VHM VHM VHM VHM
Durchgangsloch  Durchgangsloch  Durchgangsloch  Durchgangsloch  Durchgangsloch
40486 .. 40403.. 40477.. 40473.. 40475..
DC .ooas000s L LU LPR OAL DCONMS ZEFP EUR EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm U4/4R U4/4R U4/4R U4/4R U4/4R
8,02 16 60 65 101 8 6 196,57 08020 216,01 08020" 234,37 08020" 234,37 08020"
8,02 16 60 65 101 8 8 234,37 08020"
8,03 16 60 65 101 8 6 196,57 08030 216,01 08030" 234,37 08030" 234,37 08030"
8,03 16 60 65 101 8 8 234,37 08030"
8,04 - 8,05 16 60 65 101 8 6 229,60 xxxxx? 234,37 xxxxx" 234,37 xxxxx? 234,37 xxxxx"
8,04-8,05 16 60 65 101 8 8 234,37 xxxxx"
8,06 - 9,96 16 63 68 108 10 6 284,92 xxxxx? 330,45 xxxxx" 330,45 xxxxx 330,45 xxxxx"
8,06-996 16 63 68 108 10 8 330,45 xxxxx!
9,97 16 63 68 108 10 6 279,91 09970 308,53 09970 330,45 09970" 330,45 09970"
9,97 16 63 68 108 10 8 330,45 099707
9,98 16 63 68 108 10 6 279,91 09980 308,53 09980" 330,45 09980" 330,45 09980"
9,98 16 63 68 108 10 8 330,45 09980"
9,99 16 63 68 108 10 6 279,91 09990 308,53 09990 330,45 09990" 330,45 09990"
9,99 16 63 68 108 10 8 330,45 09990"
10,00 16 63 68 108 10 6 279,91 10000 308,53 10000 330,45 10000" 330,45 10000"
10,00 16 63 68 108 10 8 330,45 10000"
10,01 16 63 68 108 10 6 279,91 10010 308,53 10010 330,45 10010" 330,45 100107
10,01 16 63 68 108 10 8 330,45 100107
10,02 16 63 68 108 10 6 279,91 10020 308,53 10020 330,45 10020" 330,45 10020"
10,02 16 63 68 108 10 8 330,45 10020"
10,03 16 63 68 108 10 6 279,91 10030 308,53 10030 330,45 10030" 330,45 10030"
10,03 16 63 68 108 10 8 330,45 10030"
10,04-10,05 16 63 68 108 10 6 284,92 xxxxx? 330,45 xxxxx" 330,45 xxxxx" 330,45 xxxxx"
10,04-10,05 16 63 68 108 10 8 330,45 xxxxx?
10,06-11,96 20 80 8 130 12 6 429,64 xxxxx? 44264 xxxxx" 442,64 xxxxx 44264 xxxxx"
10,06-11,96 20 80 85 130 12 8 442,64 xxxxx"
11,97 20 80 85 130 12 6 372,30 11970 410,09 11970" 442,64 119700 442,64 119707
11,97 20 80 85 130 12 8 442,64 11970"
11,98 20 80 85 130 12 6 372,30 11980 410,09 11980" 442,64 11980" 442,64 11980"
11,98 20 80 85 130 12 8 442,64 11980"
11,99 20 80 85 130 12 6 372,30 11990 410,09 11990" 442,64 119900 442,64 119907
11,99 20 80 85 130 12 8 442,64 11990"
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1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit auf Anfrage / Mindestbestelimenge 2 Stiick — V. Seite 81+82
2) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit auf Anfrage

@

Mit diesem Werkzeugkonzept sind unzahlige PassmaRe abdeckbar. Abdeckbare Passmalte entnehmen Sie bitte der Tabelle auf — Seite 101.
Fir xxxxx bitte bei der Bestellung den gewiinschten @ angeben (z.B. @ 8,82 mm — Artikel-Nr. 40 486 08820)!

o
@ Weitere Informationen zu den Anschnittgeometrien (ASG) finden Sie auf — Seite 100.
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Reibahlen und Senker

KOMET \ Performance VHM - Hochgeschwindigkeitsreibahlen

Fullmax — Hochleistungs-Maschinen-Reibahlen, lang

A extrem ungleiche Teilung A Toleranz: @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
A ausgelegt fiir die Highspeed-Bearbeitung A Toleranz: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm
A spezialisierte Geometrien und Beschichtungen

>
VA ALU
ﬂ
DBG-U DBQ DBG-P DBC-N DBF-A
DCONMS
2
o
o
oy
MY - 52P.57 52S.44 52J.65 52N.17 52G.55
ki =1 =1
- Linksdrall Linksdrall geradegenutet geradegenutet geradegenutet
Dc PLGANG 30° PLGANG 30° PLGANG 30° PLGANG 30° PLGANG 30°
ASG2210 ASG2231 ASG2350 ASG2270 ASG2360
VHM VHM VHM VHM VHM
Durchgangsloch  Durchgangsloch  Durchgangsloch  Durchgangsloch  Durchgangsloch
40486 .. 40403.. 40477.. 40473.. 40475..
DC .ooas000s L LU LPR OAL DCONMS, ZEFP EUR EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm U4/4R U4/4R U4/4R U4/4R U4/4R

12,00 20 80 85 130 12 6 372,30 12000 410,09 12000" 442,64 120000 442,64 120007
12,00 20 80 85 130 12 8 442,64 12000"
12,01 20 80 85 130 12 6 372,30 12010 410,09 12010" 442,64 120100 442,64 120107
12,01 20 80 85 130 12 8 442,64 12010"
12,02 20 80 85 130 12 6 372,30 12020 410,09 12020" 442,64 12020" 442,64 12020"
12,02 20 80 85 130 12 8 442,64 12020"
12,03 20 80 85 130 12 6 372,30 12030 410,09 12030" 442,64 12030" 442,64 12030"
12,03 20 80 85 130 12 8 442,64 12030"

12,04-12,05 20 80 85 130 12 6 429,64 xxxxx? 44264 xxxxx" 442,64 xxxxx! 442,64 xxxxx"

12,04-12,05 20 80 85 130 12 8 442,64 xxxxx"

12,06-14,05 20 80 85 130 14 6 501,16 xxxxx? 51595 xxxxx" 515,95 xxxxx"? 515,95 xxxxx"

12,06 - 14,05 20 80 85 130 14 8 515,95 xxxxx"

14,06 - 16,05 20 97 102 150 16 6 571,26 xxxxx? 585,80 xxxxx" 585,80 xxxxx" 585,80 xxxxx"

14,06 - 16,05 20 97 102 150 16 8 585,80 xxxxx"

16,06 -18,05 20 97 102 150 18 6 608,58 xxxxx? 636,35 xxxxx" 636,35 xxxxx? 636,35 xxxxx"

16,06 - 18,05 20 97 102 150 18 8 636,35 xxxxx"

18,06-20,05 20 105 110 160 20 6 646,13 xxxxx? 670,44 xxxxx" 670,44 xxxxx? 670,44 xxxxx"

18,06-20,05 20 105 110 160 20 8 670,44 xxxxx"
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1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit auf Anfrage / Mindestbestelimenge 2 Stiick — V. Seite 81+82
2) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit auf Anfrage

o
Q Mit diesem Werkzeugkonzept sind unzéhlige Passmafe abdeckbar. Abdeckbare Passmafle entnehmen Sie bitte der Tabelle auf — Seite 101.
Fir xxxxx bitte bei der Bestellung den gewiinschten @ angeben (z.B. @ 8,82 mm — Artikel-Nr. 40 486 08820)!
o
@ Weitere Informationen zu den Anschnittgeometrien (ASG) finden Sie auf — Seite 100.
cuttingtools.ceratizit.com 4137



Reibahlen und Senker
KOMET \ Performance VHM - Hochgeschwindigkeitsreibahlen

Fullmax — Hochleistungs-Maschinen-Reibahlen, lang

A extrem ungleiche Teilung
A ausgelegt fiir die Highspeed-Bearbeitung
A spezialisierte Geometrien und Beschichtungen

“

DBG-U DBQ DBC-N
DCONMS
i
H
i
i
ik
&
PSO 3 -
oL 52M.57 52745 52Q.17
-
be geradegenutet geradegenutet geradegenutet
PLGANG 60° PLGANG 45° PLGANG 60°
ASG2110 ASG2131 ASG2170
VHM VHM VHM
Sackloch Sackloch Sackloch
40485.. 40402.. 40472..
DCy L LU LPR OAL DCONMS . ZEFP EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm U4/4R U4/4R U4/4R
4 12 28 32 60 4 4 143,17 04000 157,48 04000 157,48 04000"
5 12 35 40 76 6 4 145,79 05000 161,53 05000 161,53 05000
6 12 35 40 76 6 4 152,35 06000 167,97 06000 167,97 06000
7 16 60 65 101 8 6 160,10 07000 175,72 07000 175,72 07000
8 16 60 65 101 8 6 160,10 08000 175,72 08000 175,72 08000"
9 16 63 68 108 10 6 229,13 09000 252,62 09000 252,62 09000
10 16 63 68 108 10 6 229,13 10000 252,62 10000 252,62 10000"
1 20 80 85 130 12 6 304,71 11000 334,63 11000 334,63 11000"
12 20 80 85 130 12 6 304,71 12000 334,63 12000 334,63 12000"
16 20 97 102 150 16 6 410,09 16000 451,82 16000 451,82 16000
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1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit auf Anfrage / Mindestbestellmenge 2 Stiick — V. Seite 81+82

(¢}
@ Weitere Informationen zu den Anschnittgeometrien (ASG) finden Sie auf — Seite 100.
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KOMET \ Performance VHM - Hochgeschwindigkeitsreibahlen

Fullmax — Hochleistungs-Maschinen-Reibahlen, lang

A extrem ungleiche Teilung A Toleranz: @ 2,96 — 5,96 mm = +0,004 mm
A ausgelegt fiir die Highspeed-Bearbeitung A Toleranz: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm
A spezialisierte Geometrien und Beschichtungen

DBG-U DBQ DBG-P DBC-N DBF-A
DCONMS
g
&
- 52M.57 52T.45 52K.65 52Q.17 52H.55
geradegenutet geradegenutet geradegenutet geradegenutet geradegenutet
PLGANG 60° PLGANG 45° PLGANG 30° PLGANG 60° PLGANG 30°
ASG2110 ASG2131 ASG2350 ASG2170 ASG2360
VHM VHM VHM VHM VHM
Sackloch Sackloch Sackloch Sackloch Sackloch
40487 .. 40404.. 40478.. 40474.. 40476 ...
DC .ooas000s L LU LPR OAL DCONMS ZEFP EUR EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm U4/4R U4/4R U4/4R U4/4R U4/4R
296-3,96 12 28 32 60 4 4 179,06 xxxxx? 185,50 xxxxx" 185,50 xxxxx" 185,50 xxxxx"
2,96 - 3,96 12 28 32 60 4 6 185,50 xxxxx"
3,97 12 28 32 60 4 4 153,54 03970 169,28 03970 185,50 03970" 185,50 03970"
3,97 12 28 32 60 4 6 185,50 03970"
3,98 12 28 32 60 4 4 153,54 03980 169,28 03980" 185,50 03980" 185,50 03980"
3,98 12 28 32 60 4 6 185,50 03980"
3,99 12 28 32 60 4 4 153,54 03990 169,28 03990" 185,50 03990" 185,50 03990"
3,99 12 28 32 60 4 6 185,50 03990"
4,00 12 28 32 60 4 4 153,54 04000 169,28 04000 185,50 04000" 185,50 04000"
4,00 12 28 32 60 4 6 185,50 040007
4,01 12 28 32 60 4 4 153,54 04010 169,28 04010 185,50 04010" 185,50 04010"
4,01 12 28 32 60 4 6 185,50 04010"
4,02 12 28 32 60 4 4 153,54 04020 169,28 04020 185,50 04020" 185,50 04020"
4,02 12 28 32 60 4 6 185,50 04020"
4,03 12 28 32 60 4 4 153,54 04030 169,28 04030 185,50 04030" 185,50 04030"
4,03 12 28 32 60 4 6 185,50 04030"
4,04-4,05 12 28 32 60 4 4 179,06 xxxxx? 185,50 xxxxx? 185,50 xxxxx” 18550 xxxxx"
4,04 - 4,05 12 28 32 60 4 6 185,50 xxxxx"
4,06 - 4,96 12 35 40 76 6 4 184,06 xxxxx? 190,49 xxxxx" 190,49 xxxxx? 190,49 xxxxx"
4,06 - 4,96 12 35 40 76 6 6 190,49 xxxxx"
4,97 12 35 40 76 6 4 157,48 04970 171,90 04970 190,49 04970" 190,49 04970"
4,97 12 35 40 76 6 6 190,49 04970"
4,98 12 35 40 76 6 4 157,48 04980 171,90 04980" 190,49 04980" 190,49 04980"
4,98 12 35 40 76 6 6 190,49 04980"
4,99 12 35 40 76 6 4 157,48 04990 171,90 04990" 190,49 04990" 190,49 04990"
4,99 12 35 40 76 6 6 190,49 04990"
5,00 12 35 40 76 6 4 157,48 05000 171,90 05000 190,49 05000" 190,49 05000"
5,00 12 35 40 76 6 6 190,49 05000"
5,01 12 35 40 76 6 4 157,48 05010 171,90 05010 190,49 05010" 190,49 05010"
5,01 12 35 40 76 6 6 190,49 05010"
5,02 12 35 40 76 6 4 157,48 05020 171,90 05020 190,49 05020" 190,49 05020"
5,02 12 35 40 76 6 6 190,49 05020"
P [ ] [ ]
M [ ] [ ]
K [ ] [ ]
N (@] [ ]
S )
H O [ ]
0 (e}
1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit auf Anfrage / Mindestbestelimenge 2 Stiick — V. Seite 81+82

)
2) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit auf Anfrage

o
@ Mit diesem Werkzeugkonzept sind unzéhlige Passmafe abdeckbar. Abdeckbare Passmafle entnehmen Sie bitte der Tabelle auf — Seite 101.
Fiir xxxxx bitte bei der Bestellung den gewiinschten & angeben (z.B. @ 8,82 mm — Artikel-Nr. 40 487 08820)!

o
@ Weitere Informationen zu den Anschnittgeometrien (ASG) finden Sie auf — Seite 100.
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KOMET \ Performance VHM - Hochgeschwindigkeitsreibahlen

Fullmax — Hochleistungs-Maschinen-Reibahlen, lang

A extrem ungleiche Teilung A Toleranz: @ 2,96 — 5,96 mm = +0,004 mm
A ausgelegt fiir die Highspeed-Bearbeitung A Toleranz: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

A spezialisierte Geometrien und Beschichtungen

DBG-U DBQ DBG-P DBC-N DBF-A

DCONMS
it

‘ 52H.55
I

3
o
5
52M.57 52T.45 52K.65 52Q.17
— —
geradegenutet geradegenutet geradegenutet geradegenutet geradegenutet
PLGANG 60° PLGANG 45° PLGANG 30° PLGANG 60° PLGANG 30°
ASG2110 ASG2131 ASG2350 ASG2170 ASG2360
VHM VHM VHM VHM VHM
Sackloch Sackloch Sackloch Sackloch Sackloch
40487 .. 40404.. 40478.. 40474.. 40476 ...
DC .ooas000s L LU LPR OAL DCONMS ZEFP EUR EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm U4/4R U4/4R U4/4R U4/4R U4/4R
5,03 12 35 40 76 6 4 157,48 05030 171,90 05030 190,49 05030" 190,49 05030"
5,03 12 35 40 76 6 6 190,49 05030"
5,04 - 5,96 12 35 40 76 6 4 184,06 xxxxx? 190,49 xxxxx" 190,49 xxxxx” 190,49 xxxxx"
5,04 - 5,96 12 35 40 76 6 6 190,49 xxxxx"
5,97 12 35 40 76 6 4 160,10 05970 175,72 05970 190,49 05970" 190,49 05970"
5,97 12 35 40 76 6 6 190,49 05970"
5,98 12 35 40 76 6 4 160,10 05980 175,72 05980" 190,49 05980" 190,49 05980"
5,98 12 35 40 76 6 6 190,49 05980"
5,99 12 35 40 76 6 4 160,10 05990 175,72 05990" 190,49 05990" 190,49 05990"
5,99 12 35 40 76 6 6 190,49 05990"
6,00 12 35 40 76 6 4 160,10 06000 175,72 06000 190,49 06000" 190,49 06000"
6,00 12 35 40 76 6 6 190,49 06000"
6,01 12 35 40 76 6 4 160,10 06010 175,72 06010 190,49 06010" 190,49 06010"
6,01 12 35 40 76 6 6 190,49 06010"
6,02 12 35 40 76 6 4 160,10 06020 175,72 06020 190,49 06020" 190,49 06020"
6,02 12 35 40 76 6 6 190,49 06020"
6,03 12 35 40 76 6 4 160,10 06030 175,72 06030 190,49 06030" 190,49 06030"
6,03 12 35 40 76 6 6 190,49 06030"
6,04 - 6,05 12 35 40 76 6 4 185,50 xxxxx? 190,49 xxxxx" 190,49 xxxxx” 190,49 xxxxx"
6,04 - 6,05 12 35 40 76 6 6 190,49 xxxxx"
6,06 - 7,96 16 60 65 101 8 6 198,49 xxxxx? 205,04 xxxxx" 205,04 xxxxx! 205,04 xxxxx"
6,06 - 7,96 16 60 65 101 8 8 205,04 xxxxx!
797 16 60 65 101 8 6 167,97 07970 184,90 07970 205,04 07970" 205,04 07970"
7,97 16 60 65 101 8 8 205,04 07970
7,98 16 60 65 101 8 6 167,97 07980 184,90 07980" 205,04 07980" 205,04 07980"
7,98 16 60 65 101 8 8 205,04 07980
7,99 16 60 65 101 8 6 167,97 07990 184,90 07990" 205,04 07990" 205,04 07990"
7,99 16 60 65 101 8 8 205,04 07990"
8,00 16 60 65 101 8 6 167,97 08000 184,90 08000 205,04 08000" 205,04 08000"
8,00 16 60 65 101 8 8 205,04 080007
8,01 16 60 65 101 8 6 167,97 08010 184,90 08010 205,04 08010" 205,04 08010"
8,01 16 60 65 101 8 8 205,04 08010
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1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit auf Anfrage / Mindestbestelimenge 2 Stiick — V. Seite 81+82
2) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit auf Anfrage

o
@ Mit diesem Werkzeugkonzept sind unzahlige PassmaRe abdeckbar. Abdeckbare Passmalte entnehmen Sie bitte der Tabelle auf — Seite 101.
Fir xxxxx bitte bei der Bestellung den gewiinschten @ angeben (z.B. @ 8,82 mm — Artikel-Nr. 40 487 08820)!

o
@ Weitere Informationen zu den Anschnittgeometrien (ASG) finden Sie auf — Seite 100.
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KOMET \ Performance VHM - Hochgeschwindigkeitsreibahlen

Fullmax — Hochleistungs-Maschinen-Reibahlen, lang

A extrem ungleiche Teilung A Toleranz: @ 2,96 — 5,96 mm = +0,004 mm
A ausgelegt fiir die Highspeed-Bearbeitung A Toleranz: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

A spezialisierte Geometrien und Beschichtungen

DBG-U DBQ DBG-P DBC-N DBF-A

DCONMS
it

‘ 52H.55
I

3
o
5
52M.57 52T.45 52K.65 52Q.17
— —
geradegenutet geradegenutet geradegenutet geradegenutet geradegenutet
PLGANG 60° PLGANG 45° PLGANG 30° PLGANG 60° PLGANG 30°
ASG2110 ASG2131 ASG2350 ASG2170 ASG2360
VHM VHM VHM VHM VHM
Sackloch Sackloch Sackloch Sackloch Sackloch
40487.. 40404.. 40478.. 40474.. 40476...
DC .ooas000s L LU LPR OAL DCONMS ., ZEFP EUR EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm U4/4R U4/4R U4/4R U4/4R U4/4R
8,02 16 60 65 101 8 6 167,97 08020 184,90 08020" 205,04 08020" 205,04 08020"
8,02 16 60 65 101 8 8 205,04 08020
8,03 16 60 65 101 8 6 167,97 08030 184,90 08030" 205,04 08030" 205,04 08030"
8,03 16 60 65 101 8 8 205,04 08030
8,04 -8,05 16 60 65 101 8 6 198,49 xxxxx? 205,04 xxxxx" 205,04 xxxxx" 205,04 xxxxx"
8,04-805 16 60 65 101 8 8 205,04 xxxxx"
8,06 - 9,96 16 63 68 108 10 6 252,38 xxxxx? 296,12 xxxxx' 296,12 xxxxx" 296,12 xxxxx"
8,06-996 16 63 68 108 10 8 296,12 xxxxx"
9,97 16 63 68 108 10 6 244,74 09970 269,54 099707 296,12 09970" 296,12 09970"
9,97 16 63 68 108 10 8 296,12 09970"
9,98 16 63 68 108 10 6 244,74 09980 269,54 099807 296,12 09980" 296,12 09980"
9,98 16 63 68 108 10 8 296,12 099807
9,99 16 63 68 108 10 6 24474 09990 269,54 099907 296,12 09990" 296,12 09990"
9,99 16 63 68 108 10 8 296,12 099907
10,00 16 63 68 108 10 6 244,74 10000 269,54 10000" 296,12 10000" 296,12 10000"
10,00 16 63 68 108 10 8 296,12 10000
10,01 16 63 68 108 10 6 244,74 10010 269,54 10010" 296,12 10010" 296,12 10010"
10,01 16 63 68 108 10 8 296,12 10010
10,02 16 63 68 108 10 6 244,74 10020 269,54 100207 296,12 10020" 296,12 10020"
10,02 16 63 68 108 10 8 296,12 10020
10,03 16 63 68 108 10 6 244,74 10030 269,54 100307 296,12 10030" 296,12 10030"
10,03 16 63 68 108 10 8 296,12 10030"
10,04-10,05 16 63 68 108 10 6 252,38 xxxxx? 296,12 xxxxx" 296,12 xxxxx" 296,12 xxxxx"
10,04-10,05 16 63 68 108 10 8 296,12 xxxxx"
10,06-11,96 20 80 8 130 12 6 382,54 xxxxx? 403,54 xxxxx 403,54 xxxxx 403,54 xxxxx"
10,06-11,96 20 80 85 130 12 8 403,54 xxxxx!
11,97 20 80 85 130 12 6 326,75 11970 359,31 11970" 403,54 11970" 403,54 11970"
11,97 20 80 85 130 12 8 403,54 119707
11,98 20 80 85 130 12 6 326,75 11980 359,31 11980" 403,54 11980" 403,54 11980"
11,98 20 80 85 130 12 8 403,54 119807
11,99 20 80 85 130 12 6 326,75 11990 359,31 119907 403,54 11990" 403,54 119907
11,99 20 80 85 130 12 8 403,54 119907

P [ J [ J

M ® )

K [ J [ J

N (@) [ J

S o)

H O [ J

0 o
1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit auf Anfrage / Mindestbestelimenge 2 Stiick — V. Seite 81+82
2) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit auf Anfrage

o
@ Mit diesem Werkzeugkonzept sind unzahlige PassmaRe abdeckbar. Abdeckbare Passmalte entnehmen Sie bitte der Tabelle auf — Seite 101.
Fir xxxxx bitte bei der Bestellung den gewiinschten @ angeben (z.B. @ 8,82 mm — Artikel-Nr. 40 487 08820)!

o
@ Weitere Informationen zu den Anschnittgeometrien (ASG) finden Sie auf — Seite 100.

cuttingtools.ceratizit.com Fortsetzung nachste Seite 4|41



Reibahlen und Senker
KOMET \ Performance VHM - Hochgeschwindigkeitsreibahlen

Fullmax — Hochleistungs-Maschinen-Reibahlen, lang

A extrem ungleiche Teilung A Toleranz: @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
A ausgelegt fiir die Highspeed-Bearbeitung A Toleranz: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm
A spezialisierte Geometrien und Beschichtungen
DBG-U DBQ DBG-P DBC-N DBF-A
DCONMS
- 1 -
8 i
o
< 3 5
MY - 52M.57 52T.45 52K.65 52Q.17 52H.55
ki i
- geradegenutet ~ geradegenutet  geradegenutet geradegenutet geradegenutet
Dc PLGANG 60° PLGANG 45° PLGANG 30° PLGANG 60° PLGANG 30°
ASG2110 ASG2131 ASG2350 ASG2170 ASG2360
VHM VHM VHM VHM VHM
Sackloch Sackloch Sackloch Sackloch Sackloch
40487.. 40404.. 40478.. 40474.. 40476...
DC .ooas000s L LU LPR OAL DCONMS; ZEFP EUR EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm mm mm U4/4R U4/4R U4/4R U4/4R U4/4R
12,00 20 80 85 130 12 6 326,75 12000 359,31 12000" 403,54 12000" 403,54 12000"
12,00 20 80 85 130 12 8 403,54 12000"
12,01 20 80 85 130 12 6 326,75 12010 359,31 12010" 403,54 12010" 403,54 12010"
12,01 20 80 85 130 12 8 403,54 12010"
12,02 20 80 85 130 12 6 326,75 12020 359,31 12020 403,54 12020" 403,54 12020"
12,02 20 80 85 130 12 8 403,54 12020"
12,03 20 80 85 130 12 6 326,75 12030 359,31 12030 403,54 12030" 403,54 12030"
12,03 20 80 85 130 12 8 403,54 12030
12,04-12,05 20 80 8 130 12 6 382,54 xxxxx? 403,54 xxxxx" 403,54 xxxxx 403,54 xxxxx"
12,04-12,05 20 80 85 130 12 8 403,54 xxxxx"
12,06-14,05 20 80 85 130 14 6 444,43 xxxxx? 463,85 xxxxx" 463,85 xxxxx 463,85 xxxxx"
12,06 - 14,05 20 80 85 130 14 8 463,85 xxxxx"
14,06 - 16,05 20 97 102 150 16 6 514,16 xxxxx? 53549 xxxxx" 535,49 xxxxx? 53549 xxxxx"
14,06 - 16,05 20 97 102 150 16 8 535,49 xxxxx"
16,06 - 18,05 20 97 102 150 18 6 545,28 xxxxx? 566,26 xxxxx" 566,26 xxxxx" 566,26 xxxxx"
16,06 - 18,05 20 97 102 150 18 8 566,26 xxxxx"
18,06-20,05 20 105 110 160 20 6 590,81 xxxxx? 608,58 xxxxx" 608,58 xxxxx” 608,58 xxxxx"
18,06-20,05 20 105 110 160 20 8 608,58 xxxxx"
P ) )
M ) )
K ) °
N (¢) )
S ¢)
H ) °
o e
1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit auf Anfrage / Mindestbestelimenge 2 Stiick — V. Seite 81+82

2) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen / Lieferzeit auf Anfrage

o
Q Mit diesem Werkzeugkonzept sind unzéhlige Passmafe abdeckbar. Abdeckbare Passmafle entnehmen Sie bitte der Tabelle auf — Seite 101.
Fir xxxxx bitte bei der Bestellung den gewiinschten @ angeben (z.B. @ 8,82 mm — Artikel-Nr. 40 487 08820)!

o
@ Weitere Informationen zu den Anschnittgeometrien (ASG) finden Sie auf — Seite 100.

4|42 cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Performance VHM — Reibahlen

NC-Maschinen-Reibahlen, NC-Maschinen-Reibahlen,
DIN 8093-2B DIN 8093-2B
A extrem ungleiche Teilung A extrem ungleiche Teilung
A @2-3,5 mm mit beidseitigen Zentrierspitzen A @2-3,5mm mit beidseitigen Zentrierspitzen
A @ 4-13 mm mit Innenzentrum A @ 4-13 mm mit Innenzentrum
A ab @22 mm, ahnlich DIN 8093-2B A ab @ 22 mm, &hnlich DIN 8093-2B
A PLGANG<@3,75=30°/>@3,75=45° A PLGANG<@3,75=30°/>@ 3,75 =45°
NC NC TiAIN
DCONMS DCONMS
i = & i el ZF F
‘ = s = ‘ = st S
: \"4 Vi A : v Vi A
L ! e
1, | | T,
i ) \ \ i 3
. | ‘ | .
?Lol\‘*e 3 “\\ ) ?LGP“G |
\H =3 I\ - =3
oo : Linksdrall oo : Linksdrall
VHM —— VHM
Durchgangsloch Durchgangsloch
40 420 ... 40 421 ...
DCy L LU OAL DCONMS ., ZEFP EUR DCy L LU OAL DCONMS . ZEFP EUR
mm mm mm mm mm U4 mm mm mm mm mm U4
2,0 12 185 50 3 4 54,23 020 2,0 12 185 50 3 4 65,28 020
25 16 290 60 3 4 54,23 025 25 16 290 60 3 4 6528 025
3,0 17 330 65 4 6 56,43 030 3,0 177 330 65 4 6 68,14 030
2 Mo = Cl o 4 - 36,43 g 32 18 330 65 4 6 68,14 032
I I 6 5643 35 18 430 75 4 6 68,14 035
4,0 19 430 75 4 6 67,60 040 ! ’ ’
45 21 390 80 6 6 67.60 045 40 19 1430 175 4 6 81,54 £040
50 23 520 93 6 6 7588 050 45 21 390 80 6 6 6154 045
55 26 530 93 6 6 7588 055 50 23 520 93 6 6 91,34 050
60 26 530 93 6 6 8166 060 55 26 530 93 6 6 91,34 055
6,5 28 61,0 101 6 6 81,66 065 6,0 26 530 93 6 6 98,51 060
7,0 31 68,0 109 8 6 90,51 070 6,5 28 61,0 101 6 6 98,51 065
75 31 680 109 8 6 90,51 = 075 70 31 680 109 8 6 109,26 070
8,0 33 770 117 8 6 105,54 080 75 31 68,0 109 8 6 109,26 075
85 33 7m0 117 8 6 105,54 [ 80 33 770 117 8 6 127,08 080
90 36 800 125 10 6 11507 090 85 33 770 117 8 5 12705 IR
95 36 800 125 10 6 115,07 S 90 36 800 125 10 6 13936 090
10,0 38 880 133 10 6 123,02 100 . . .
105 38 880 133 10 6 123,02 105 95 36 800 125 10 6 139,36 095
10 41 970 142 10 6 158,67 110 100 38 880 133 10 6 149,13~ 100
12,0 44 1000 151 12 6 158,67 120 10,5 38 830 133 10 6 149,13 = 105
13,0 44 100,0 151 12 6 155,93 130 10 41 97,0 142 10 6 191,81 110
14,0 47 1060 160 16 6 155,93 140 " 12,0 44 100,0 151 12 6 191,81 120
150 50 1080 162 16 6 16439 150 Y 430 44 1000 151 12 6 189,06 130
wogor ok o) owowomem o ®o: e
18,0 52 128‘0 182 18 6 176j55 180 1 150 50 108,0 162 16 6 200,17 150 :)
19'0 59 133’0 189 20 6 18501 190 0 16,0 52 1160 170 16 6 20551 160 "
20’0 52 139‘0 195 20 6 185]01 200 " 170 52 1210 175 18 6 211,01 170 "
220 25 1050 160 20 6 18501 220 » 180 52 1280 182 18 & 21244 [
240 25 1250 180 20 8 02626 240 190 52 1330 189 20 6 22220 190 "
250 25 1250 180 20 8 20626 250 20,0 52 1390 195 20 6 22483 200 "
26,0 25 1250 180 20 8 252,62 260 "
28,0 25 119,0 180 25 8 266,32 280 " P L4
300 25 139,0 200 25 8 275,97 300 " M o
K [}
P ) N
M S (@)
K © H o
N S 0
S
H — v, Seite 84
0 ° 1) mit HM bestiickte Schneiden
— V, Seite 84

1) mit HM bestiickte Schneiden

cuttingtools.ceratizit.com 4143



KOMET \ Performance

VHM - Reibahlen

NC-Maschinen-Reibahlen, DIN 8093-2B

A 0,01 mm steigend
A extrem ungleiche Teilung

A PLGANG<@3,75=30°/>@ 3,75=45°

NC
100

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
1,00
1,01
1,02

2,04-2,12
2,13-2,36
2,37-2,47
2,48
2,49
2,50
2,51
2,52
2,53
2,54 -2,65
2,66-2,80
2,81-2,96
2,97
2,98
2,99
3,00
3,01
3,02
3,03
3,04-3,35
3,36-3,75
3,76 - 3,96
3,97
3,98
3,99
4,00
4,01
4,02
4,03
4,04-4,25
4,26 - 4,75

4144

LU

OAL

L
mm

Ny BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN SN EN O OEN - EN - N
COOOOOOOWOPENNNNNN N AT NNNONNNONNONNNN O OPOOIIIIDIDRDHI TG

N
=

LU
mm
7,5
75
8,0
8,0
17,5
17,5
17,5
17,5
17,5
17,5
17,5
17,5
17,5
17,5
17,5
18,0
18,0
18,5
18,5
18,5
18,5
18,5
18,5
18,5
18,5
18,5
18,5
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
33,0
33,0
33,0
33,0
33,0
33,0
33,0
33,0
33,0
33,0
43,0
43,0
43,0
43,0
43,0
43,0
43,0
43,0
43,0
43,0
39,0

OAL DCONMS ¢ ZEFP

mm
45
45
45
45
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
60
60
60
60
60
60
60
60
65
65
65
65
65
65
65
65
65
65
75
75
75
75
75
75
75
75
75
75
80

3
3

O PEArPARAAERAREAERAPREAEERPPREPERERPREPRERPRERPEPREREPRPPPLLCLDLWLWWLWWWLWWWWWWWWWLWWWLWWWWWWWWWWWWWWWWW

oo REARAEREREEREREEREEREREEPREREPREREPRPPRPOLOLQLWLQMWLWWLWLWWLWWLWWLWERERDRED

<0095

@375

>@0375

E=——1
Linksdrall
VHM
Durchgangsloch

40 430 ...

EUR
U4
96,03
96,03
96,03
96,03
86,23
86,23
86,23
86,23
86,23
86,23
86,23
86,23
86,23
86,23
86,23
86,23
86,23
86,23
97,54
97,54
97,54
97,54
97,54
97,54
97,54
97,54
97,54
75,05
75,05
75,05
75,05
75,05
75,05
75,05
75,05
75,05
64,42
64,42
64,42
64,42
56,43
64,42
64,42
64,42
75,88
75,88
75,88
75,88
75,88
75,88
67,60
75,88
75,88
75,88
75,88
86,23

Xxxxx"
XXxxx")
XXxxx"
Xxxxx"
00960"
00970"
009802
00990?
01000%
010102
010202
010302
XXXXX?
XXXXX?)
XXXXX?
XXXXX?)
XXXXX?
XXXXX?)
XXXXX?
01980
01990
02000
02010
02020
02030
XXXXX?
XXXXX?
XXXXX?
02480
02490
02500
02510
02520
02530
XXXXX?
XXXXX?
XXXXX?)
02970
02980
02990
03000
03010
03020
03030
XXXXX?
XXXXX?)
XXXXX?
03970
03980
03990
04000
04010
04020
04030
XXXXX?)
XXXXX?

A (30,6-0,94 mm ahnlich DIN 8093-B
A (0,95-3,75 mm mit beidseitigen Zentrierspitzen
A (3,76-12,05 mm mit Innenzentrum

Dc +0,004
mm
4,76 - 4,96
4,97
4,98
4,99
5,00
5,01
5,02
5,03
5,04 - 5,30
5,31 - 5,96
5,97
5,98
5,99
6,00
6,01
6,02
6,03
6,04- 6,70
6,71-7,50
7,51-7,96
7,97
7,98
7,99
8,00
8,01
8,02
8,03
8,04
8,05 - 8,50
8,51-9,04
9,05- 9,50
9,51-9,96
9,97
9,98
9,99
10,00
10,01
10,02
10,03
10,04
10,05
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

OTw=x=7T

L
mm
23
23
23
23
23
23
23
23
23
26
26
26
26
26
26
26
26
28
31
33
33
33
33
33
33
33
33
33
33
36
36
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
4
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44

LU
mm
52,0
52,0
52,0
52,0
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
77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
770
80,0
80,0
88,0
88,0
88,0
88,0
88,0
88,0
88,0
88,0
88,0
88,0
88,0
97,0

100,0
100,0
100,0
100,0
100,0
100,0
100,0
100,0
100,0
100,0

OAL DCONMS ;s ZEFP

mm
93
93
93
93
93
93
93
93
93
93
93
93
93
93
93
93
93
101
109
"7
"7
"7
"7
17
17
"7
17
17
"7
125
125
133
133
133
133
133
133
133
133
133
133
133
142
151
151
151
151
151
151
151
151
151
151

G G G QG G Qi G G G G 3
NI T NN N N = = o R o e e e T eI R e e e e e e e e e e e e e R e R e

[e>Ne>NerNerNerNerNerNerNerNerNerNerNerNerNerNerNeorNe>NerNeorNerNeorNerNerNerNerNeorNer oo NeorNeo NN o> NN NeorNeorNeorNeorNeorNeo >N Neo > NeorNeor NN o Neo o> Nor o> o)

40 430 ...

EUR

U4

86,23 XXXxx?
86,23 04970
86,23 04980
86,23 04990
75,88 05000
86,23 05010
86,23 05020
86,23 05030
86,23 xxxxx?
93,96 xxxxx?
93,28 05970
93,28 05980
93,28 05990
81,66 06000
93,96 06010
93,96 06020
93,96 06030
112,84 xxxxx?
112,84 xxxxx?
112,84 xxxxx?
112,84 07970
112,84 07980
112,84 07990
105,54 08000
112,84 08010
112,84 08020
112,84 08030
112,84 08040
132,09 xxxxx?
132,09 xxxxx?
132,09 xxxxx?
132,09 xxxxx2
132,09 09970
132,09 09980
132,09 09990
123,02 10000
132,09 10010
132,09 10020
132,09 10030
132,09 10040
132,09 10050
158,67 xxxxx?
158,67 xxxxx?
158,67 xxxxx?
158,67 11970
158,67 11980
158,67 11990
150,32 12000
158,67 12010
158,67 12020
158,67 12030
158,67 12040
158,67 12050

[ )
O
[ )

— v, Seite 84

1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen /

Lieferzeit 12 Arbeitstage / Mindestbestellmenge 3 Stiick

2) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen /
Lieferzeit 10 Arbeitstage

o
@ Mit diesem Werkzeugkonzept sind unzahlige PassmaRe abdeckbar.
Abdeckbare PassmaRe entnehmen Sie bitte der Tabelle auf — Seite 101
Fiir xxxxx bitte bei der Bestellung den gewiinschten & angeben

(z.B. @ 8,05 mm — Artikel-Nr. 40 430 08050)!

cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Performance

VHM - Reibahlen

NC-Maschinen-Reibahlen, DIN 8093-2B

A 0,01 mm steigend

A extrem ungleiche Teilung
A PLGANG =@3,75=30°/>@ 3,75 = 45°

A 70,6-0,94 mm &hnlich DIN 8093-B
A (0,95-3,75 mm mit beidseitigen Zentrierspitzen

NC :
100 TiAIN
DCONMS
|
: [Te] [Te) w
o ||~ =
| (=] [5r] o
H TyYL R
! 2
i o
v»GN\\G ‘ 3
N b
e R
Linksdrall
VHM
Durchgangsloch
40 431 ...
DC 0,004 L LU OAL DCONMS . ZEFP EUR
mm mm mm mm mm U4
1,00 6 175 50 3 3 104,16 01000
1,01 6 175 50 3 3 104,16 01010
1,02 6 175 50 3 3 104,16 01020
1,03 6 175 50 3 3 104,16 01030
1,04-106 6 175 50 3 3 104,16 xxxxx"
1,07-118 9 175 50 3 3 104,16 xxxxx"
119-132 9 175 50 3 3 104,16 xxxxx"
1,33-1,50 9 18,0 50 3 3 104,16 xxxxx"
1,51-1,70 10 18,0 50 3 3 104,16 xxxxx"
1,71-1,90 11 185 50 3 4 104,16 xxxxx"
1,91-1,97 12 185 50 3 4 117,82 xxxxx"
1,98 12 185 50 3 4 117,82 01980
1,99 12 185 50 3 4 117,82 01990
2,00 12 185 50 3 4 102,79 02000
2,01 12 18,5 50 3 4 117,82 02010
2,02 12 18,5 50 3 4 117,82 02020
2,03 12 185 50 3 4 117,82 02030
2,04-212 12 185 50 3 4 117,82 xxxxx"
213-2,36 12 18,5 50 3 4 117,82 xxxxx"
2,37-2,47 16 290 60 3 4 90,65 xxxxx"
2,48 16 29,0 60 3 4 90,65 02480
2,49 16 290 60 3 4 90,65 02490
2,50 16 29,0 60 3 4 90,65 02500
2,51 16 290 60 3 4 90,65 02510
2,52 16 29,0 60 3 4 90,65 02520
2,53 16 290 60 3 4 90,65 02530
2,54-265 16 29,0 60 3 4 90,65 xxxxx"
2,66-2,80 17 33,0 65 4 6 90,65 xxxxx"
2,81-2,96 17 33,0 65 4 6 77,94 xxxxx"
2,97 17 330 65 4 6 77,94 02970
2,98 17 330 65 4 6 77,94 02980
2,99 17 330 65 4 6 77,94 02990
3,00 17 330 65 4 6 68,14 03000
3,01 17 330 65 4 6 77,94 03010
3,02 17 330 65 4 6 77,94 03020
3,03 17 330 65 4 6 77,94 03030
3,04-335 18 330 65 4 6 91,34 xxxxx"
3,36-3,75 18 430 75 4 6 91,34 xxxxx"
3,76-3,96 19 430 75 4 6 91,34 xxxxx"
3,97 19 430 75 4 6 91,34 03970
3,98 19 430 75 4 6 91,34 03980
3,99 19 430 75 4 6 91,34 03990
4,00 19 430 75 4 6 81,54 04000
4,01 19 430 75 4 6 91,34 04010
4,02 19 430 75 4 6 91,34 04020
4,03 19 430 75 4 6 91,34 04030
4,04-4,25 19 430 75 4 6 91,34 xxxxx"
4,26-475 21 39,0 80 6 6 100,43 xxxxx"
476-496 23 520 93 6 6 100,43 xxxxx"
4,97 23 52,0 93 6 6 100,43 04970
4,98 23 52,0 93 6 6 100,43 04980

cuttingtools.ceratizit.com

A (3,76-12,05 mm mit Innenzentrum

DC o004
mm
4,99
5,00
5,01
5,02
5,03

5,04-5,30
5,31-5,96
5,97
5,98
5,99
6,00
6,01
6,02
6,03
6,04 - 6,70
6,71-7,50
7,51-17,96
7,97
7,98
7,99
8,00
8,01
8,02
8,03
8,04
8,05- 8,50
8,51-9,04
9,05-9,50
9,51-9,96
9,97
9,98
9,99
10,00
10,01
10,02
10,03
10,04
10,05
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

OTw=x=71T

mm
52,0
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
77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
770
77,0
770
80,0
80,0
88,0
88,0
88,0
88,0
88,0
88,0
88,0
88,0
88,0
88,0
88,0
97,0
100,0
100,0
100,0
100,0
100,0
100,0
100,0
100,0
100,0
100,0

OAL DCONMS ;s ZEFP

mm

mm

0O OO0 POMODAOIEIDDIIDHIHIIHOHO OO OO

(o> o> e >Ne > eI e>Ne e > Moo e le> e ie > Moo ie e lerier e lerierier el ler e Moo e le e >ier el ierNerlerie>ier e Moo le eI e >l er Mo i e )

40 431 ...

EUR
U4
100,43
91,34
100,43
100,43
100,43
100,43
109,26
109,26
109,26
109,26
98,51
109,26
109,26
109,26
136,14
136,14
136,14
136,14
136,14
136,14
127,08
136,14
136,14
136,14
136,14
158,67
158,67
158,67
158,67
158,67
158,67
158,67
149,13
158,67
158,67
158,67
158,67
158,67
191,81
191,81
191,81
191,81
191,81
191,81
180,73
191,81
191,81
191,81
191,81
191,81

04990
05000
05010
05020
05030
Xxxxx"
Xxxxx"
05970
05980
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, Seite 84

1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen /
Lieferzeit 15 Arbeitstage

o
@ Mit diesem Werkzeugkonzept sind unzahlige Passmafe abdeckbar.
Abdeckbare PassmaRe entnehmen Sie bitte der Tabelle auf — Seite 101
Fiir xxxxx bitte bei der Bestellung den gewiinschten & angeben

(z.B. @ 8,05 mm — Artikel-Nr. 40 431 08050)!

4145



KOMET \ Performance

VHM-Reibahlen

NC-Maschinen-Reibahlen, ahnl. DIN 8093-A

NC100
H

DCONMS

PLGANG

OAL
LU

DC

DCy, L LU
mm mm mm
0,98
0,99

»
-
(=]

=9
o
w

O W WOWo oo
—_
(=2}

DCONMS
=10/12

@1@)DCONMS
-6/8

DCONMS
=4

OAL DCONMS ;s PLGL

mm mm

(S
o
B T i T s T . i S S e S S S e S S N N T et e i e T e i i I N S S S S S S S S S S i A

mm
0,12
0,12

<@ 4,05

TIAISIN

<@8,05
> 08,05

t=——1
geradegenutet
PLGANG 45°
SIG 120°
VHM
Durchgangs- +
Sackloch

40435 ...

EUR
U4/4R
72,41
72,41
72,41
72,41
72,41
72,41
79,03
79,03
79,03
79,03
79,03
79,03
79,03
79,03
79,03
79,03
79,03
79,03
79,03
79,03
79,03
79,03
79,03
79,03
79,03
79,03
79,03
79,03
79,03
79,03
79,03
79,03
79,03
79,03
79,03
79,03
79,03
79,03
79,03
79,03
79,03
79,03
79,03
79,03
79,03
79,03
79,03
79,03
79,03
79,03
79,03

00980
00990
01000
01010
01020
01030
01480
01490
01500
01510
01520
01600
01700
01800
01900
01970
01980
01990
02000
02010
02020
02030
02050
02100
02200
02300
02400
02500
02600
02700
02800
02900
02970
02980
02990
03000
03010
03020
03030
03050
03100
03200
03300
03400
03500
03600
03700
03800
03900
03970
03980

DC
mm

3,99
4,00
4,01

4,02
4,03
4,05
4,10

4,20
4,30
4,40
4,50
4,60
4,70
4,80
4,90
4,97
4,98
4,99
5,00
5,01

5,02
5,03
5,05
5,10

5,20
5,30
5,40
5,50
5,60
5,70
5,80
5,90
5,97
5,98
5,99
6,00

OITwnw=X=ZT1T

L LU OAL DCONMS; PLGL

mm mm mm

mm

(o>l o> o> o>l o>l e >l o>l o>l o>l o> o> o> e >l o> o> o> o>l o>l o> o>l o> Rl o> Mo >l o> o> o> Mo Mo > o> Mo Mo I S A SN S 0

mm
0,40
0,40
0,40
0,40
0,40
0,40
0,40
0,40
0,40
0,40
0,40
0,40
0,40
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50

40 435 ...

EUR

U4/4R

79,03 03990
79,03 04000
79,03 04010
79,03 04020
79,03 04030
97,52 04050
97,52 04100
97,52 04200
97,52 04300
97,52 04400
97,52 04500
97,52 04600
97,52 04700
97,52 04800
97,52 04900
97,52 04970
97,52 04980
97,52 04990
97,52 05000
97,52 05010
97,52 05020
97,52 05030
97,52 05050
97,52 05100
97,52 05200
97,52 05300
97,52 05400
97,52 05500
97,52 05600
97,52 05700
97,52 05800
97,52 05900
97,52 05970
97,52 05980
97,52 05990
97,52 06000

(@)
O
O

— v, Seite 85

@

Mit diesem Werkzeugkonzept sind unzéhlige PassmafRe abdeckbar.
Abdeckbare PassmafRe entnehmen Sie bitte der Tabelle auf — Seite 101

Zwischenabmessungen auf Anfrage erhaltlich.

Fortsetzung nachste Seite

cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Performance

VHM-Reibahlen

NC-Maschinen-Reibahlen, ahnl. DIN 8093-A

DCONMS PLGANG
M o DCONMS
| & =10/12
|
I

= i

S . @yocorys

-
X
N
K DCONMS
DC X =4

DCy; L LU OAL DCONMS s PLGL

mm mm mm mm mm

6,01 26 51 93 6

6,02 26 51 93 6

6,03 26 51 93 6

6,05 26 59 101 8

6,0 26 59 101 8

6,20 26 59 101 8

6,30 26 59 101 8

6,40 26 59 101 8

6,50 26 59 101 8

6,60 26 59 101 8

6,70 26 59 101 8

6,80 31 67 109 8

6,85 31 67 109 8

6,90 31 67 109 8

700 31 67 109 8

710 31 67 109 8

7,20 31 67 109 8

7,30 31 67 109 8

740 31 67 109 8

750 31 67 109 8

7,60 31 67 109 8

7,710 33 75 117 8

780 33 75 117 8

790 33 75 117 8

797 33 75 117 8

798 33 75 117 8

799 33 75 117 8

8,00 33 75 17 8

8,01 33 75 117 8

8,02 33 75 17 8

8,03 33 75 117 8

805 33 71 17 10

810 33 71 117 10

820 33 71 17 10

830 33 71 17 10

840 33 71 17 10

850 33 71 17 10

860 33 71 17 10

870 36 79 125 10

880 36 79 125 10

890 36 79 125 10

9,00 36 79 125 10

910 36 79 125 10

9,20 36 79 125 10

9,30 36 79 125 10

940 36 79 125 10

9,50 36 79 125 10

9,60 36 79 125 10

9,70 38 87 133 10

9,80 38 87 133 10

9,90 38 87 133 10

cuttingtools.ceratizit.com

mm
0,5
0,5

<@ 4,05

TIAISIN

<@8,05
> 08,05

t=——1
geradegenutet
PLGANG 45°
SIG 120°
VHM
Durchgangs- +
Sackloch

40435 ...

EUR
U4/4R
97,52
97,52
97,52
121,71
121,71
121,71
121,71
121,71
121,71
121,71
121,71
121,71
121,71
121,71
121,71
121,71
121,71
121,71
121,71
121,71
121,71
121,71
121,71
121,71
121,71
121,71
121,71
121,71
121,71
121,71
121,71
149,02
149,02
149,02
149,02
149,02
149,02
149,02
149,02
149,02
149,02
149,02
149,02
149,02
149,02
149,02
149,02
149,02
149,02
149,02
149,02

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

DC 4
mm
9,97
9,98
9,99
10,00
10,01
10,02
10,03
10,04
10,05
117
11,97
11,98
11,99
12,00
12,01
12,02
12,03
12,04
12,05

OITI»wW=Z2X=ZT

L LU OAL DCONMS; PLGL

mm mm mm
41 87 133
41 87 133
41 87 133
41 87 133
41 87 133
41 87 133
41 87 133
41 87 133
41 87 133
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 99 150

mm

mm
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,8
0,8
0,8
0,8
0,8
0,8
0,8
0,8
0,8
0,8
0,8
0,8
0,8
0,8

40 435 ...

EUR

U4/4R

149,02 09970
149,02 09980
149,02 09990
149,02 10000
149,02 10010
149,02 10020
149,02 10030
149,02 10040
149,02 10050
195,15 11170
195,15 11970
195,15 11980
195,15 11990
195,15 12000
195,15 12010
195,15 12020
195,15 12030
195,15 12040
195,15 12050

(@)
@)
(@)

— v, Seite 85

@

Mit diesem Werkzeugkonzept sind unzéhlige PassmafRe abdeckbar.
Abdeckbare PassmaRe entnehmen Sie bitte der Tabelle auf — Seite 101

Zwischenabmessungen auf Anfrage erhaltlich.

447



KOMET \ Standard

VHM - Reibahlen

Maschinen-Reibahlen, ahnl. DIN 8093-A / -B

A extrem ungleiche Teilung

o\

DCONMS
|
|
|
|
i
i % \
I ¢}
@PN\O : 3 [
| 1 =
| Linksdrall
DC PLGANG 45°
k VHM
Durchgangsloch
40 415 ...
LU OAL DCONMS ZEFP EUR
mm mm mm U4/4R
31 49 2,0 4 28,14 02000
31 49 2,0 4 33,64 02100
35 53 2,2 4 33,64 02200
35 53 2,2 4 33,64 02300
34 57 2,5 4 33,64 02400
34 57 2,5 4 30,23 02500
34 57 2,5 4 36,15 02600
36 61 3,0 4 36,15 02700
36 61 3,0 4 36,15 02800
36 61 3,0 4 36,15 02900
36 61 3,0 4 32,57 03000
36 61 3,0 4 39,04 03100
40 70 35 4 39,04 03200
40 70 815 4 39,04 03300
40 70 35 4 39,04 03400
40 70 B85 4 37,11 03500
40 70 35 4 44,57 03600
40 70 BI5 4 44,57 03700
43 75 4,0 4 44,57 03800
43 75 4,0 4 44,57 03900
43 75 4,0 4 39,88 04000
43 75 4,0 4 48,02 04100
43 75 4,0 4 48,02 04200
42 75 4,5 4 48,02 04300
42 75 45 4 48,02 04400
42 75 45 4 43,47 04500
42 75 45 4 52,14 04600
42 75 45 4 52,14 04700
52 86 50 6 52,14 04800
52 86 5,0 6 52,14 04900
52 86 5,0 6 48,97 05000
52 86 5,0 6 56,43 05100
52 86 5,0 6 56,43 05200
52 86 5,0 6 56,43 05300
57 93 5,6 6 56,43 05400
57 93 5,6 6 51,86 05500
57 93 5,6 6 59,73 05600
57 93 5,6 6 59,73 05700
57 93 5,6 6 59,73 05800
57 93 5,6 6 59,73 05900
57 93 5,6 6 62,08 06000
57 93 5,6 6 71,46 06100
57 93 5,6 6 71,46 06200
63 101 6,3 6 71,46 06300
63 101 6,3 6 71,46 06400
63 101 6,3 6 69,54 06500
63 101 6,3 6 80,14 06600
63 101 6,3 6 80,14 06700
69 109 71 6 80,14 06800
69 109 71 6 80,14 06900
69 109 71 6 77,80 07000
69 109 71 6 89,39 07100

=1
geradegenutet
PLGANG 45°
VHM
Sackloch

40 405 ...

EUR
U4/4R
28,14
33,64
33,64
33,64
33,64
30,23
36,15
36,15
36,15
36,15
32,57
39,04
39,04
39,04
39,04
37,11
44,57
44,57
44,57
44,57
39,88
48,02
48,02
48,02
48,02
43,47
52,14
52,14
52,14
52,14
48,97
56,43
56,43
56,43
56,43
51,86
59,73
59,73
59,73
59,73
62,08
71,46
71,46
71,46
71,46
69,54
80,14
80,14
80,14
80,14
77,80
89,39

02000
02100
02200
02300
02400
02500
02600
02700
02800
02900
03000
03100
03200
03300
03400
03500
03600
03700
03800
03900
04000
04100
04200
04300
04400
04500
04600
04700
04800
04900
05000
05100
05200
05300
05400
05500
05600
05700
05800
05900
06000
06100
06200
06300
06400
06500
06600
06700
06800
06900
07000
07100

40 415 ...

OAL DCONMS; ZEFP EUR

mm
109
109
109
109
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
125
125
125
125
125
125
125
125
125
125
133
133
133
133
133
133
133
133
133
133
133
142
142
142
142
142
142
142
142
142

mm
Al
Al
Al
71
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0

(o>l o> le>Ner o> Mo >l ier el >ler e le>leriler e oo el ie e ieriererlerierier e le>ieriNerMerieriNer e Moo e o) ierNer el ier el Rer e

U4/4R

89,39 07200
89,39 07300
89,39 07400
84,16 07500
96,84 07600
96,84 07700
96,84 07800
96,84 07900
89,39 08000
98,51 08100
98,51 08200
98,51 08300
98,51 08400
97,12 08500
106,65 08600
106,65 08700
106,65 08800
106,65 08900
104,02 09000
114,38 09100
114,38 09200
114,38 09300
114,38 09400
111,47 09500
122,67 09600
122,67 09700
122,67 09800
122,67 09900
120,04 10000
132,20 10100
132,20 10200
132,20 10300
132,20 10400
125,66 10500
137,93 10600
137,93 10700
137,93 10800
137,93 10900
135,90 11000
150,32 11100
150,32 11200
150,32 11300
150,32 11400
144,97 11500
158,67 11600
158,67 11700
158,67 11800
158,67 11900
155,93 12000

O
[

40 405 ...

EUR

U4/4R

89,39 07200
89,39 07300
89,39 07400
84,16 07500
96,84 07600
96,84 07700
96,84 07800
96,84 07900
89,39 08000
98,51 08100
98,51 08200
98,51 08300
98,51 08400
97,12 08500
106,65 08600
106,65 08700
106,65 08800
106,65 08900
104,02 09000
114,38 09100
114,38 09200
114,38 09300
114,38 09400
111,47 09500
122,67 09600
122,67 09700
122,67 09800
122,67 09900
120,04 10000
132,20 10100
132,20 10200
132,20 10300
132,20 10400
125,66 10500
137,93 10600
137,93 10700
137,93 10800
137,93 10900
135,90 11000
150,32 11100
150,32 11200
150,32 11300
150,32 11400
144,97 11500
158,67 11600
158,67 11700
158,67 11800
158,67 11900
155,93 12000

(@)
[ ]

— V, Seite 86
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KOMET \ Performance

HSS - Reibahlen

NC-Maschinen-Reibahlen, DIN 212-3-B

A hochste Rundlaufgenauigkeit
A PLGANG<@3,75=30°/>@3,75=45°

DCONMS

LG‘NAG

N

OAL

oc

DCy; L LU
mm mm mm
1,5 8 155
1,6 9 16,0
1,7 9 16,0
1,8 10 190
19 10 190
20 1210
21 1 210
22 12 220
23 12 220
24 14 260
25 14 260
26 14 260
2,7 15 300
28 15 300
29 15 300
30 15 300
31 16 34,0
32 16 340
33 16 340
34 18 390
35 18 390
36 18 390
37 18 390
38 19 440
39 19 440
40 19 440
4.1 19 440
42 19 440
43 21 480
44 21 480
45 21 480
46 21 480
47 21 480
48 23 540
49 23 540
50 23 540
5,1 23 540
52 23 540
53 23 540
54 26 530
55 26 530
56 26 530
57 26 530
58 26 530
59 26 530
60 26 530
6,1 28 610
62 28 610
63 28 610
64 28 610
65 28 610
66 28 610

cuttingtools.ceratizit.c

OAL DCONMS ;s ZEFP

101

om

mm

DO OO OO OB BRERRERBRERRERBRERRERREDRERRERRNOOWOWWWWWWWNNNNDNDNDN

(o>} e>le)> Mo >N > Mo >N > Mo )Mo Mo )Mo Mo > Mo > Mo > Mo >N e>le>INe > Mo > Mo > Mo > Mo >l e> e >l e >l o>l e >IN o> i o> o>l o> N o>l o>l o>l o >R o> R o> I o >l o > I o > I A S S S S S S SO GO V)

<P3,75

>P3,75

Linksdrall
HSS-E

Durchgangsloch

40 110 ...

EUR

U2

12,69
14,19
14,19
14,19
14,19
12,33
14,83
14,83
14,83
14,83
12,33
15,61
15,61
15,61
15,61
11,28
14,83
14,83
14,83
14,83
13,26
16,52
16,52
16,52
11,98
12,33
15,50
15,50
15,50
15,50
13,26
16,66
16,66
16,66
16,66
12,69
16,66
16,66
16,66
16,66
15,50
16,66
16,66
16,66
16,66
13,66
16,66
16,66
16,66
16,66
16,14
16,66

20,0

OITW»WwW=Z2X=<ZT1T

LU

61,0

77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
81,0
81,0
81,0
81,0
81,0
81,0
81,0
81,0
81,0
81,0
89,0
89,0
89,0
89,0
89,0
98,0
106,0
106,0
110,0
12,0
120,0
125,0
132,0
136,0
142,0

OAL DCONMS ¢ ZEFP

mm
101
109
109
109
109

mm

0O Co CO Co CO OO OO OO O CO OO CO CO Co CO o O &

[oclieciie e o Mo e e erlerier el e lerieriNer e ie>ie e e e iNe el >le e le>ie> e e e >ler e Me>le>ier e e ie e M)

40 110 ...

EUR
u2

16,66
16,66
16,66
16,14
18,86
18,86
18,86
18,86
18,60
19,77
19,77
19,77
19,77
16,66
22,89
22,89
22,89
22,89
21,20
21,45
21,45
21,45
2145
19,38
22,25
22,25
22,25
22,25
21,61
22,63
22,63
22,63
22,63
19,77
21,71
28,89
32,15
33,31
34,09
35,40
42,28
43,46
50,49
48,55

— v, Seite 87
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KOMET \ Performance

HSS - Reibahlen

NC-Maschinen-Reibahlen, DIN 212-3-B

A 0,01 mm steigend

A Toleranz: @ 1,00 - @ 5,50 mm = +0,004 mm
A Toleranz: @ 5,51 - @ 12,00 mm = +0,005 mm

A PLGANG =@3,75=30°/>@ 3,75 = 45°

NC
100
DCONMS
|
1
|
T
!
|
v»GN\\G ‘ 3
<\H
DC

DC
mm
0,95- 0,99
1,00
1,01
1,02
1,03 - 1,06
1,07-1,18
1,19-1,32
1,33-1,41
1,42 - 1,49
1,50
1,51
1,52
1,53-1,70
1,71-1,90
1,91-1,96
1,97
1,98
1,99
2,00
2,01
2,02
2,03-2,12
213-2,36
2,37-2,47
2,48
2,49
2,50
2,51
2,52
2,53-2,65
2,66 - 2,96
2,07
2,98
2,99
3,00
3,01
3,02
3,03
3,04-3,35
3,36-3,75
3,76 - 3,96
3,97
3,98
3,99
4,00
4,01
4,02
4,03-4,25
4,26-4,75
4,76 -4,96

4150

OAL

L
mm
55
5,5
55
5,5
55
6,5
75
8,0
8,0
8,0
9,0
9,0
9,0
10,0
1,0
11,0
1,0
1,0
11,0
1,0
1,0
1,0
12,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
15,0
15,0
15,0
15,0
15,0
15,0
15,0
15,0
16,0
18,0
19,0
19,0
19,0
19,0
19,0
19,0
19,0
19,0
21,0

23,0

LU
mm
12,5
12,5
12,5
12,5
12,5
13,0
14,0
15,5
15,5
15,5
16,0
16,0
16,0
19,0
21,0
21,0
21,0
21,0
21,0
21,0
21,0
21,0
22,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
30,0
30,0
30,0
30,0
30,0
30,0
30,0
30,0
34,0
39,0
44,0
44,0
44,0
44,0
44,0
44,0
44,0
44,0
48,0
54,0

OAL DCONMS ;s ZEFP

mm
34
34
34
34
34
36
38
40
40
40
43
43
43
46
49
49
49
49
49
49
49
49
53
57
57
57
57
57
57
57
61
61
61
61
61
61
61
61
65
70
75
75
75
75
75
75
75
75
80
86

3
=

QOB BEPREREPREEREREREPRPLLLWLWWLWWLWWWWWWWWWLWNNPNRNPRNPRNPRNPPNPRNDNRNNNDNNNNNNDN S A A

oo oo RERREREREREEREREPREREPRERPREREBREREPOLOQLQLWLQDLQWWLWLWWLWWLWWLWLWW

=03,75

T —

>03,75

E=——1
Linksdrall
HSS-E
Durchgangsloch

40 115 ...

EUR
U2
19,52
18,60
18,60
18,60
19,52
19,52
19,52
19,52
19,52
16,14
16,14
16,14
19,52
19,52
19,52
16,14
16,14
16,14
14,32
14,32
14,32
19,52
19,52
19,52
16,39
16,39
13,92
13,92
13,92
19,52
19,52
16,79
16,79
16,79
12,46
12,46
12,46
19,52
19,52
19,52
19,52
13,66
13,66
13,66
13,66
13,66
13,66
19,52
19,52
19,52

Xxxxx"
01000
01010
01020
Xxxxx"
Xxxxx"
XXxxx")
Xxxxx"
Xxxxx")
01500
01510
01520
Xxxxx"
XXxxx")
Xxxxx"
01970
01980
01990
02000
02010
02020
Xxxxx"
XXxxx")
Xxxxx"
02480
02490
02500
02510
02520
XXXxx")
Xxxxx"
02970
02980
02990
03000
03010
03020
03030"
XXxxx")
Xxxxx"
Xxxxx"
03970
03980
03990
04000
04010
04020
Xxxxx")
XXxxx"
Xxxxx"

DC
mm
4,97
4,98
4,99
5,00
5,01
5,02
5,03 - 5,30
5,31-5,60
5,61 - 5,96
5,97
5,98
5,99
6,00
6,01
6,02
6,03
6,04 - 6,70
6,71-7,20
7.21-7,50
7,51-7,96
7,97
7,98
7,99
8,00
8,01
8,02
8,03 - 8,20
8,21-8,50
8,51-8,99
9,00
9,01
9,02
9,03-9,20
9,21-9,50
9,51-9,96
9,97
9,98
9,99
10,00
10,01
10,02
10,03 - 10,20
10,21 - 10,60
10,61 - 11,20
11,21 - 11,80
11,81 - 11,96
11,97
11,98
11,99
12,00

OITIW»mWwW=Z2X=ZT

mm
23,0
23,0
23,0
23,0
23,0
23,0
23,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
28,0
31,0
31,0
33,0
33,0
33,0
33,0
33,0
33,0
33,0
33,0
33,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
38,0
38,0
38,0
38,0
38,0
38,0
38,0
38,0
38,0
4,0
41,0
44,0
44,0
44,0
44,0
44,0

LU
mm
54,0
54,0
54,0
54,0
54,0
54,0
54,0
53,0
53,0
53,0
53,0
53,0
53,0
53,0
53,0
53,0
61,0
69,0
69,0
77,0
77,0
770
77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
81,0
81,0
81,0
81,0
81,0
81,0
89,0
89,0
89,0
89,0
89,0
89,0
89,0
89,0
89,0
98,0
98,0

106,0
106,0
106,0
106,0
106,0

40 115 ...
OAL DCONMS ¢ ZEFP EUR
mm mm u2

86 5 6 14,83 04970
86 5 6 14,83 04980
86 5 6 14,83 04990
86 5) 6 14,83 05000
86 5 6 14,83 05010
86 5 6 14,83 05020
86 5 6 19,52 xxxxx"
93 6 6 19,52 xxxxx"
93 6 6 19,52 xxxxx"
93 6 6 16,39 05970
93 6 6 16,39 05980
93 6 6 16,39 05990
93 6 6 16,39 06000
93 6 6 16,39 06010
93 6 6 16,39 06020
93 6 6 19,52 06030"
101 6 6 19,52 xxxxx"
109 8 6 19,52 xxxxx"
109 8 6 19,52 xxxxx"
17 8 6 26,03 xxxxx"
17 8 6 17,58 07970
17 8 6 17,58 07980
17 8 6 17,58 07990
17 8 6 17,58 08000
17 8 6 17,58 08010
117 8 6 17,58 08020
17 8 6 26,03 xxxxx"
17 8 6 26,03 xxxxx"
125 10 6 26,03 xxxxx"
125 10 6 22,39 09000
125 10 6 22,39 09010
125 10 6 22,39 09020
125 10 6 26,03 xxxxx"
125 10 6 26,03 xxxxx"
133 10 6 38,78 xxxxx"
133 10 6 22,39 09970
133 10 6 22,39 09980
133 10 6 22,39 09990
133 10 6 22,39 10000
133 10 6 22,39 10010
133 10 6 22,39 10020
133 10 6 38,78 xxxxx"
133 10 6 38,78 xxxxx"
142 10 6 38,78 xxxxx"
142 10 6 38,78 xxxxx"
151 10 6 38,78 xxxxx"
151 10 6 32,15 11970
151 10 6 32,15 11980
151 10 6 32,15 11990
151 10 6 32,15 12000

o

[

o

o
— V, Seite 87

1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen /

Lieferzeit 10 Arbeitstage / Mindestbestellmenge 5 Stiick

o
O Mit diesem Werkzeugkonzept sind unzahlige PassmaRe abdeckbar.
Abdeckbare PassmaRe entnehmen Sie bitte der Tabelle auf — Seite 101
Fiir xxxxx bitte bei der Bestellung den gewiinschten & angeben

(z.B. @ 8,03 mm — Artikel-Nr. 40 115 08030)!

cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Standard

Reibahlen und Senker

HSS - Reibahlen

Maschinen-Reibahlen, DIN 212-B

LU

OAL

DCy L LU OAL DCONMS ZEFP

10 55 13 34
15 80 16 40
20 10 22 49
25 140 26 57
30 150 29 61
35 180 38 70
40 190 46 75
45 210 51 80
50 230 57 86
55 260 5 93
60 260 5 93
65 280 64 101
70 310 72 109
75 310 72 109
80 330 8 117
85 330 80 117
90 360 84 125
95 360 84 125
10,0 380 92 133
1,0 41,0 101 142
12,0 440 110 151
13,0 440 110 151
14,0 470 114 160
150 500 116 162
16,0 520 124 170
17,0 540 129 175
18,0 560 136 182
19,0 580 140 189
20,0 60,0 146 195

ITw=zXxX=T

mm
1,0
15
2,0
2,5
3,0
35
4,0
45
5,0
5,6
5,6
6,3
71
71
8,0
8,0
9,0
9,0
10,0
10,0
10,0
10,0
12,5
12,5
12,5
14,0
14,0
16,0
16,0

O OPOPOPODPDODADDDDDDDDDDDDDIDDDDDDHIDDHIIIODO DD WW

<0375

>03,75

—
Linksdrall
PLGANG 45°
HSS-E
Durchgangsloch

40 150 ...

EUR
U2

22,11
18,35
17,95
17,95
16,00
18,74
17,95
18,74
18,35
22,11
19,13
23,29
23,29
26,03
24,07
30,32
21,11
30,97
28,23
39,81
41,62
46,32
47,89
49,57
51,14
60,51
62,07
72,74
69,35

010

— V, Seite 88

)
@ Alle anderen Durchmesser, Toleranzklassen und Anschnitte ebenfalls auf Anfrage mdglich.

cuttingtools.ceratizit.com
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KOMET \ Standard HSS - Reibahlen

Maschinen-Reibahlen, DIN 212-B

A 0,01 mm steigend
A Toleranz: @ 0,95 - 5,50 mm = +0,004 mm
A Toleranz: @ 5,51 - 12,05 mm = +0,005 mm

40 140 ...
DC L LU OAL DCONMS ., ZEFP EUR
mm mm mm mm mm U2
DCONMS 398 190 46 75 40 6 19,38 03980
T 399 190 46 75 40 6 19,38 03990
; 400 190 46 75 40 6 19,38 04000
i o | 401 190 46 75 40 6 19,38 04010
| el 402 190 46 75 40 6 19,38 04020
g =¥ 3 403 190 46 75 40 6 19,38 04030
| , 404 190 46 75 40 6 19,38 04040
i z | 405 190 46 75 40 6 19,38 04050
O \ 406 190 46 75 40 6 19,38 04060
a3 407 190 46 75 40 6 19,38 04070
B ‘ | 408 190 46 75 40 6 19,38 04080
“ 4,09-420 190 46 75 40 6 19,38 00"
i —— 4,21-425190 46 75 40 6 24,07 xx0xx
Be, Linksdrall 4,26-4,75 21,0 51 80 45 6 24,07 xxxxx"
PLGANG 45° 4,76-4,95 23,0 57 86 5,0 6 21,45 xxxxx"
HeS.E 496 230 57 86 5,0 6 21,45 04960
497 230 57 86 5,0 6 21,45 04970
Durchgangsloch 498 230 57 8 50 6 2145 04980
499 230 57 86 5,0 6 21,45 04990
40140 ... 500 230 57 86 5,0 6 21,45 05000
DC L LU OAL DCONMS , ZEFP EUR 501 23,0 57 86 5,0 6 21,45 05010
mm  mm mm mm mm U2 502 23,0 57 86 5,0 6 21,45 05020
0,95-1,06 55 13 34 1,0 25,12 xxxxx" 503 23,0 57 86 5,0 6 21,45 05030
1,07-1,18 65 14 36 11 25,12 xxxxx" 504 230 57 86 5,0 6 21,45 05040
119-1,32 75 15 38 1,2 25,12 xxxxx? 505 230 57 86 5,0 6 21,45 05050
1,33-141 80 16 40 14 25,12 xxxxx" 506 230 57 86 5,0 6 21,45 05060
1,42-147 80 16 40 15 23,18 xxxxx" 507 230 57 86 5,0 6 21,45 05070
148 80 16 40 15 2318 01480  5,08-520 23,0 57 86 5,0 6 21,45 X0
149 80 16 40 15 2318 01490  521-530 23,0 57 86 5,0 6 23,42 300"
1,50 80 16 40 15 2318 01500  531-594 26,0 56 93 5,6 6 23,42 300"
1,51-170 90 18 43 16 22,00 xx00x" 595 260 56 93 5,6 6 23,42 059509
1,71-1,90 10,0 20 46 18 22,00 xxxx" 596 26,0 56 93 5,6 6 23,42 059609
1,91-197 11,0 22 49 2,0 22,00 xx0xx! 597 260 56 93 5,6 6 23,42 05970
1,98 11,0 22 49 2,0 22,00 01980 598 26,0 56 93 5,6 6 23,42 05980
1,99 11,0 22 49 2,0 22,00 01990 599 260 56 93 5,6 6 23,42 05990
200 11,0 22 49 2,0 20,16 02000
201 11,0 22 49 2,0 20,16 02010 P °
202 11,0 22 49 2,0 20,16 02020 M o
203 11,0 22 49 2,0 20,16 02030 K °
204 11,0 22 49 2,0 20,16 02040 N °
205 11,0 22 49 2,0 20,16 02050 S o
2,06-2,09 11,0 22 49 2,0 20,16 xxxxx" H
210-212 11,0 22 49 2,0 2342 xoox" [0 °
213-2,36 120 24 53 22 23,42 300" .
237-249 140 26 57 25 2342 oo . ) — Ve Seite 88
2,50-2,59 14,0 26 57 25 1991 xoood 1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschiossen /
2,60-2,65 140 26 57 25 2447 ook ieforzeit 16 Arbeitstage
2,66-2,80 150 30 61 28 2447 Xooxxx)
2,81-2,94 150 29 61 3,0 2447 Xoxoxxx)

o
295 150 29 61 3,0 24,47 02950" @ Mit diesem Werkzeugkonzept sind unzahlige PassmafRe abdeckbar.

296 150 29 61 3,0 24,47 02960 Abdeckbare PassmaRe entnehmen Sie bitte der Tabelle auf — Seite 101
2971 150 29 61 3,0 24,47 02970 Fiir xxxxx bitte bei der Bestellung den gewiinschten & angeben

298 150 29 61 3,0 24,47 02980 (2.B. @ 10,06 mm —> Artikel-Nr. 40 140 10060)!

299 150 29 61 3,0 24,47 02990

3,00 150 29 61 3,0 24,47 03000

3,00 16,0 33 65 3.2 18,35 03010

o
302 160 33 65 32 18,35 HEEEN @ Alle anderen Durchmesser, Toleranzklassen und Anschnitte ebenfalls auf

DO R R DRARDLDPERDDDEREDRDRDERERWWOWWWWWWW

3,03 16,0 33 65 3.2 18,35 03030 Anfrage méglich
3,04 16,0 33 65 3.2 18,35 03040 )
3,05 16,0 33 65 3.2 18,35 03050
3,06 16,0 33 65 3.2 18,35 03060
3,07 16,0 33 65 3.2 18,35 03070
3,08-3,09 16,0 33 65 3.2 18,35 xxxxx"
3,10-3,35 16,0 33 65 3.2 23,18 xxxxx"
3,36-3,49 18,0 38 70 3,5 23,18 xxxxx"
3,50-3,59 18,0 38 70 3,5 19,91 xxxxx"
3,60-3,75 18,0 38 70 3,5 25,63 xxxxx")
3,76-3,81 190 46 75 4,0 25,63 xxxxx")
3,82-3,94 190 46 75 4,0 19,38 xxxxx"
395 190 46 75 4,0 19,38 03950"
3,96 190 46 75 4,0 19,38 03960"
397 190 46 75 4,0 19,38 03970

4152 Fortsetzung nachste Seite cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Standard

HSS - Reibahlen

Maschinen-Reibahlen, DIN 212-B

A 0,01 mm steigend
A Toleranz: @ 0,95 - 5,50 mm = +0,004 mm
A Toleranz: @ 5,51 - 12,05 mm = +0,005 mm

OAL

5
)
LU

DC L LU OAL DCONMS ;s ZEFP
mm mm mm mm mm
6,00 26 56 93 5,6
6,01 28 64 101 6,3
6,02 28 64 101 6,3
6,03 28 64 101 6,3
6,04 28 64 101 6,3
6,05 28 64 101 6,3
6,06-611 28 64 101 6,3
6,12-6,34 28 64 101 6,3
6,35 28 64 101 6,3
6,36-6,70 28 64 101 6,3
6,71-6,94 31 72 109 71
6,95 3172 109 71
6,96 3172 109 71
6,97 3172 109 71
6,98 3172 109 71
6,99 3172 109 71
7,00 3172 109 71
7,01 3172 109 71
7,02 3172 109 71
7,03 3172 109 71
704-750 31 72 109 71
751-794 33 80 117 8,0
7,95 33 80 117 8,0
7,96 33 80 117 8,0
7,97 33 80 117 8,0
7,98 33 80 117 8,0
7,99 33 80 117 8,0
8,00 33 80 117 8,0
8,01 33 80 117 8,0
8,02 33 80 117 8,0
8,03 33 80 117 8,0
8,04 33 80 117 8,0
8,05 33 80 117 8,0
8,06-8,20 33 80 117 8,0
8,21-8,50 33 80 117 8,0
8,51-8,63 36 84 125 9,0
8,64-895 36 84 125 9,0
8,96 36 84 125 9,0
8,97 36 84 125 9,0
8,98 36 84 125 9,0
8,99 36 84 125 9,0
9,00 36 84 125 9,0
9,01 36 84 125 9,0
9,02 36 84 125 9,0
9,03-9,50 36 84 125 9,0
9,51-9,63 38 92 133 10,0
9,64-995 38 92 133 10,0
9,96 38 92 133 10,0
9,97 38 92 133 10,0
9,98 38 92 133 10,0

(o>l o>l >N erNe>Merier e e lerier e rlerierler e ierNer e ierierlerleorierier Mol oo le>ieriNer Mo ieorie> e oo e leo>leriNerle>ie>ier e o> Nor e o)

cuttingtools.ceratizit.com

<0375

>03,75

Linksdrall
PLGANG 45°
HSS-E
Durchgangsloch

40 140 ...

EUR
U2
2342
25,63
25,63
25,63
25,63
25,63
25,63
25,63
25,63
25,63
25,63
25,63
25,63
25,63
25,63
25,63
25,63
25,63
25,63
25,63
25,63
25,63
25,63
25,63
25,63
25,63
25,63
25,63
25,63
25,63
25,63
25,63
25,63
25,63
32,27
32,27
32,27
32,27
32,27
32,27
32,27
32,27
32,27
32,27
32,27
32,27
32,27
32,27
32,27
32,27

06000
06010
06020
06030
06040
06050
XXXxx")
XXXxx")
06350
XXxxx")
XXxxx")
06950"
06960"
06970"
06980"
06990"
07000"
07010"
07020"
07030"
Xxxxx"
Xxxxx"
07950"
07960"
07970
07980
07990
08000
08010
08020
08030
08040
08050
Xxxxx"
Xxxxx"
XXXxx"
Xxxxx"
08960"
08970"
08980"
08990"
09000"
09010"
09020"
XXxXxx")
XXXxx")
XXxxx")
09960"
09970
09980

40 140 ...
DC L LU OAL DCONMS , ZEFP EUR
mm mm mm mm mm u2
9,99 38 92 133 10,0 6 32,27 09990
10,00 38 92 133 10,0 6 32,27 10000
10,01 38 92 133 10,0 6 32,27 10010
10,02 38 92 133 10,0 6 32,27 10020
10,03 38 92 133 10,0 6 32,27 10030
10,04 38 92 133 10,0 6 32,27 10040
10,05 38 92 133 10,0 6 32,27 10050
10,06-10,09 38 92 133 10,0 6 32,27 xxxxx"
10,10 38 92 133 10,0 6 32,27 10100
10,11-10,19 38 92 133 10,0 6 32,27 xxxxx"
10,20 38 92 133 10,0 6 32,27 10200
10,21-10,60 38 92 133 10,0 6 40,47 xxxxx"
10,61-11,20 41 101 142 10,0 6 40,47 xxxxx"
11,21-11,80 41 101 142 10,0 6 46,20 xxxxx"
11,81-11,95 44 110 151 10,0 6 46,20 xxxxx"
11,96 44 110 151 10,0 6 46,20 11960"
11,97 44 110 151 10,0 6 46,20 11970
11,98 44 110 151 10,0 6 46,20 11980
11,99 44 110 151 10,0 6 46,20 11990
12,00 44 110 151 10,0 6 46,20 12000
12,01-12,05 44 110 151 10,0 6 46,20 xxxxx"
P )
M [¢)
K )
N )
S [0)
H
0 )
— V, Seite 88

1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen /
Lieferzeit 16 Arbeitstage

@ Mit diesem Werkzeugkonzept sind unzahlige PassmafRe abdeckbar.
Abdeckbare Passmafe entnehmen Sie bitte der Tabelle auf — Seite 101
Fiir xxxxx bitte bei der Bestellung den gewiinschten @ angeben
(z.B. @ 10,06 mm — Artikel-Nr. 40 140 10060)!

o
@ Alle anderen Durchmesser, Toleranzklassen und Anschnitte ebenfalls auf
Anfrage méglich.

4153



Reibahlen und Senker

Automaten-Reibahlen, DIN 8089-B

DCONMS

OAL

J |

DC
t=—9
Linksdrall
PLGANG 45°
HSS-E
Durchgangsloch
40 145 ...
DCy; L OAL DCONMS ZEFP EUR
mm mm mm mm U2
4 20 56 3,55 6 17,30~ 040
5 22 63 4,00 6 19,13 050
6 22 63 5,00 6 19,13 060
8 25 71 6,30 6 22,77 080
10 25 71 8,00 6 27,71 100
12 28 80 10,00 6 40,59 120
14 32 90 12,50 8 46,32 140
16 32 90 12,50 8 50,49 160
18 36 100 16,00 8 61,41 180
20 36 100 16,00 8 67,02 200
B °
M @)
K )
N °
S [0)
H

0 e
— V, Seite 88

)
@ ) Alle anderen Durchmesser, Toleranzklassen und Anschnitte ebenfalls auf Anfrage mdglich.
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KOMET \ Standard

HSS - Reibahlen

Automaten-Reibahlen, DIN 8089-B

A 0,01 mm steigend

A Toleranz: @ 3,76 — 5,50 mm = +0,004 mm
A Toleranz: @ 5,51 - 12,00 mm = +0,005 mm

AR
100

DCONMS

DC L OAL DCONMS s ZEFP

mm mm mm
3,76-381 20 56

3,82-3,94 20 56
3,95 20 56
3,96 20 56
3,97 20 56
3,98 20 56
3,99 20 56
4,00 20 56
4,01 20 56
4,02 20 56

476-4,94 22 63

4,95 22 63
4,96 22 63
4,97 22 63
4,98 22 63
4,99 22 63
5,00 22 63
5,01 22 63
5,02 22 63
5,03 22 63
5,04 22 63
5,05 22 63

506-520 22 63
521-530 22 63
531-570 22 63

571-594 22 63
5,95 22 63
5,96 22 63
5,97 22 63
5,98 22 63
5,99 22 63
6,00 22 63
6,01 22 63
6,02 22 63

612-6,70 22 63
6,71-6,94 25 T1
6,95 25 7
6,96 25 71
6,97 25 71
6,98 25 M
6,99 25 7
7,00 25 7
7,01 25 71
7,02 25 71
703-725 25 71
7,26-794 25 T1
7,95 25 7
7,96 25 71

cuttingtools.ceratizit.com

mm
3,55
3,55
3,55
3,55
3,55
3,55
3,55
3,55
3,55
3,55
3,55
3,55
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
5,00
5,00
5,00
5,00
5,00
5,00
5,00
5,00
5,00
5,00
5,00
5,00
6,30
6,30
6,30
6,30
6,30
6,30
6,30
6,30
6,30
6,30
6,30
6,30
6,30

(o2l e >l ler e e> el er e el erie>ler e >ier oo oo e ierier el ierie> el rier el o>l le e oo o> ierie)Nerler oo erier> e rRep el

=1
Linksdrall
PLGANG 45°
HSS-E
Durchgangsloch

40 139 ...

EUR
U2
26,55
19,38
19,38
19,38
19,38
19,38
19,38
19,38
19,38
19,38
19,38
23,42
23,42
20,54
20,54
20,54
20,54
20,54
20,54
20,54
20,54
20,54
20,54
20,54
20,54
20,54
23,42
2342
2342
2342
23,42
2342
2342
2342
23,42
2342
23,42
2342
25,12
25,12
25,12
25,12
25,12
25,12
25,12
25,12
25,12
25,12
25,12
25,12
25,12
25,12

XXxxx")
Xxxxx"
03950"
03960"
03970"
03980"
03990"
04000"
04010"
04020"
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
XXXxx")
04950"
04960"
04970"
04980"
04990"
05000"
05010"
05020"
05030"
05040"
05050"
Xxxxx"
Xxxxx"
XXXxx"
XXxxx")
05950"
05960"
05970"
05980"
05990"
06000"
06010"
06020"
Xxxxx"
XXXxx")
XXxxx")
06950"
06960"
06970"
06980"
06990"
07000"
07010"
07020"
XXxxx")
Xxxxx"
07950"
07960"

8,05 - 8,20
8,21- 8,50
8,51 - 8,04

8,95
8,96
8,97
8,98
8,99
9,00
9,01
9,02
9,03-9,25
9,26-9,94
9,95
9,96
9,97
9,98
9,99
10,00
10,01
10,02

10,03 - 10,20

10,21 - 10,60

10,61 - 11,20

11,21 - 11,25

11,26 - 11,94

11,95
11,96
11,97
11,98
11,99
12,00

OITI»mWmW=ZX=ZT1T

OAL DCONMS ;s ZEFP

mm

mm
6,30
6,30
6,30
6,30
6,30
6,30
6,30
6,30
6,30
6,30
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00

10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00

[e2 Mol e>le>lerie) e oo le el e el oo Nerie) e ler oo e >ler e oo e ler o> ierier e oo ier o> iep)

40 139 ...

EUR
U2
25,12
2512
2512
2512
2512
2512
2512
2512
2512
31,74
31,74
31,74
31,74
31,74
31,74
31,74
31,74
31,74
31,74
31,74
31,74
31,74
31,74
31,74
31,74
31,74
31,74
31,74
31,74
31,74
40,47
40,47
47,10
47,10
47,10
47,10
47,10
47,10
47,10
47,10

07970"
07980"
07990"
08000"
08010"
08020"
08030"
08040"
Xxxxx")
Xxxxx")
Xxxxx")
08950"
08960"
08970"
08980"
08990"
09000"
09010"
09020"
XXxxx")
Xxxxx")
09950"
09960"
09970"
09980"
09990"
10000"
10010"
10020"
Xxxxx")
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx")
11950"
11960"
11970"
11980"
11990"
12000"

O e eO

— V, Seite 88

1) Keine Lagerware, Riickgabe oder Umtausch ausgeschlossen /
Lieferzeit 16 Arbeitstage

o
@ Mit diesem Werkzeugkonzept sind unzahlige PassmaRe abdeckbar.
Abdeckbare PassmaRe entnehmen Sie bitte der Tabelle auf — Seite 101
Fiir xxxxx bitte bei der Bestellung den gewiinschten & angeben

(z.B. @ 10,06 mm — Artikel-Nr. 40 139 10060)!

o
@ Alle anderen Durchmesser, Toleranzklassen und Anschnitte ebenfalls auf

Anfrage méglich.
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KOMET \ Standard HSS - Reibahlen

Maschinen-Reibahlen HSS-E DIN 208-B  Handreibahlen, DIN 206-B

A die Rundschlifffase am zylindrischen Schneidenteil glattet die Bohrung und fiihrt A PLGANG <@ 3,5 = 30°; > @ 3,5 = 45°/30°
die Reibahle

B
BQONMS
i
i
i
|
H
{ 2
| © |
| L
?\,G\P‘\\\G 3 “
o
<“ - Linksdrall
oe i Linksdrall HSS
PLGANG 45° Durchgangsloch
HSS-E
Durchgangsloch 40100 ...
DC.,, L OAL DRVS DCONMS ZEFP EUR
40 160 mm mm mm mm mm U2
DC,;, L LU OAL MK ZEFP EUR 30 31 62 224 30 6 24,97 030
mm mm mm mm U2 32 33 66 250 3,2 6 30,97 032
16 5 127 210 2 8 59,34 160 35 35 7 28 35 6 29,40 ~ 035
’ 40 38 76 315 40 6 21,35 040
B T N 63,76 I 45 4 81 355 45 6 2589 045
18 56 137 219 2 8 66,11 180
50 44 87 400 50 6 24,97 050
S e G e e 69,35 190 55 47 93 450 55 6 2680 055
20 60 47 228 2 8 69,35 s 60 47 93 45 60 6 2420 060
21 62 151 232 2 8 78,87 210 70 54 107 560 70 6 26,15 070
22 64 156 237 2 8 7887 220 80 58 115 630 80 6 2746 080
23 66 160 241 2 8 90,69 230 90 62 124 710 90 6 30,97 090
24 68 167 268 3 8 93,03 240 10,0 66 133 8,00 10,0 6 30,97 100
25 68 167 268 3 8 95,77 250 10 71 142 900 110 6 3422 110
2 70 172 273 3 8 102,54 260 12,0 76 152 10,00 12,0 6 36,96 120
140 81 163 11,20 140 8 59,34 140
28 71 177 277 3 10 113,73 280
150 81 163 1120 150 8 62,86 150
2 73 181 281 3 10 127,08 =290 16,0 8 175 1250 160 8 6507 160
3 73 181 281 3 10 117,51 300 170 87 175 1400 170 8 68,84 170
32 77 190 317 4 10 154,97 320 18,0 93 188 1400 18,0 8 76,25 180
34 78 194 321 4 10 171,78 340 190 93 188 1400 190 8 82,24 190
3 78 195 321 4 10 171,78 350 20,0 100 201 16,00 200 8 80,80 200
36 79 200 325 4 10 188,71 360 22,0 107 215 18,00 220 8 93,03 220
38 81 204 329 4 10 20551 380 240 115 231 2000 240 8 111,50 240
40 81 204 329 4 10 206.95 400 250 115 231 20,00 25,0 8 110,22 250
’ 260 115 231 2000 260 8 17,51 260
e L bl o g L 226,39 28,0 124 247 2240 280 10 150,92 280
44 83 215 336 4 12 269,31 40 30,0 124 247 2240 300 10 15748 300
50 86 224 344 4 12 338,32 500 ' : ’ :
5 o P °
M 5 M o
K - K °
\ o N °
S o
S o
¥ H
0 = ° °
— v, Seite 88

(e}
@ Alle anderen Durchmesser, Toleranzklassen und Anschnitte ebenfalls auf Anfrage mdglich.
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KOMET \ Performance

Wendeplatten-Senker

Wendeplatten-Senker 180°

Lieferumfang:
Wendeplatten-Senker inkl. Klemmschrauben

>
ﬂ

DCONMS

Lprio |

DC

DC PHD ZEFP ZNF DCONMS LU OAL

mm  mm mm mm  mm
10 53 1 1 16 10 80
1 64 1 1 16 1 80
15 84 1 1 16 15 80
18 104 1 1 16 18 80
20 130 1 1 25 20 100
24 150 2 2 25 24 100
26 170 2 2 25 26 100
30 190 2 2 25 30 100
33 210 2 2 25 33 100
36 210 2 2 25 36 100
40 250 2 2 25 40 100
48 280 2 2 32 48 120

1) ohne innere Kihimittelzufuhr

Ersatzteile
DC

10-11
15-26

30

33-48

cuttingtools.ceratizit.com

Wendeplatte

WOEX 030204
WOEX 030204
WOEX 05T304
WOEX 05T304
WOEX 057304
WOEX 05T304
WOEX 05T304
WOEX 06T304
WOEX 080404
WOEX 080404
WOEX 080404
WOEX 100504

T06 - IP
T08- 1P
T10-1P
T15-1P

E— ]

Schlissel-D

80950 ...

EUR
Y7
12,75 123
12,53 125
14,20 127
14,60 128

)
SIG 180°

30198 ...

EUR
U1/4D
180,02
180,02
180,02
186,89
205,51
291,11
291,11
297,56
298,85
303,87
311,62
339,63

01000 "
01100 "
01500
01800
02000
02400
02600
03000
03300
03600
04000
04800

-

Klemmschraube

10 950 ...

EUR

W?7/6B
M2,0x4,3-06IP 2,90 10000
M2,5x7,2 - 08IP 2,90 10500
M3,5x7,3 - 10IP 2,90 10600
M4,5x9 - 15IP 2,58 12700

4|57
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Reibahlen und Senker
KOMET \ Performance Wendeplatten-Senker

WOEX

Bezeichnung L IC S D1
mm mm mm mm
WOEX 0302.. 3,2 5 2,30 2,30
WOEX 05T3.. o18 8 3,80 2,85
WOEX 06T3.. 6,6 10 3,80 4,05
WOEX 0804.. 79 12 4,80 4,90
WOEX 1005.. 9,9 15 5,30 4,90

WOEX

-01 -01
K10 BK8425
WOEX WOEX
10821.. 10821..
1SO RE EUR EUR
mm 1A/3# 1A/3#
030204 04 10,53 35301 14,20 30301
05T304 04 11,58 35501 15,50 30501
06T304 04 12,88 35601 17,32 30601
080404 04 17,45 35801 21,86 30801
100504 04 23,71 36001 29,82 31001
P o
M °
K °
N ° e}
S [ °
H 0
— V, Seite 89
4|58
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KOMET \ Performance

Reibahlen und Senker

Wendeplatten-Senker

Wendeplatten-Senker 90°

Lieferumfang:

Wendeplatten-Senker inkl. Klemmschrauben

DCX DCN
mm mm
19 7
23 1
26 11
30 12
34 16
37 19
Ersatzteile
DCX
19-26
30-37

cuttingtools.ceratizit.com

DCONMS

PHD ZEFP ZNF DCONMS OAL

mm
9,5
12,0
12,0
13,0
17,0
20,0

RPN =N DN

NN NN DN

mm
100
100
100
100
100
100

Wendeplatte

TOHX 090204
TOHX 090204
TOHX 090204
TOHX 140305
TOHX 140305
TOHX 140305

[N

TORX®-Schraube

62950 ...

EUR

W7/6B
M2,6x6,2-08IP 2,90 09900 T08 - IP
M3,5x7,3-10P 2,90 12600 T10-IP

)
SIG90°

30196 ...

EUR
U1/4D
273,36
277,17
279,67
292,55
297,56
297,56

19000
23000
26000
30000
34000
37000

E— ]

Schlissel-D

80950 ...

EUR
Y7

12,63 125
14,20 127

4159
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Reibahlen und Senker
KOMET \ Performance Wendeplatten. Senker

Wendeplatten-Senker 60°

Lieferumfang:
Wendeplatten-Senker inkl. Klemmschrauben

DCONMS

\®
e
SIG60°
30197 ...
DCX DCN PHD ZEFP ZNF DCONMS OAL Wendeplatte EUR
mm mm mm mm mm U1/4D
16,5 81 8,5 1 1 16 100 TOHX 090204 277,17 16500
20,0 116 12,0 2 2 16 100 TOHX 090204 279,67 20000
22,0 13,6 14,0 2 2 16 100 TOHX 090204 292,55 22000
235 151 155 2 2 16 100 TOHX 090204 297,56 23500
255 171 175 2 2 16 100 TOHX 090204 297,56 25500

[ B

TORX®-Schraube Schlissel-D
62 950 ... 80950 ...
Ersatzteile EUR EUR
DCX W7/6B Y7
16,5-22 M2,6x5,2 - 08IP 2,90 12000 TO8-IP 12,53 125
235-255 M2,6x6,2 - 08IP 2,90 09900 TO8-IP 12,53 125

460 cuttingtools.ceratizit.com
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KOMET

\ Performance

Reibahlen und Senker

Wendeplatten-Senker

TOHX

Bezeichnung L IC S D1
mm mm mm mm
TOHX 0902.. 9,12 56 2,50 2,8
TOHX 1403.. 13,62 82 3,00 38
-G06 -usr7 -G12
BK8425 BK8425 BK8425
olcl<] [olcls] [olc]]
N
F F F
TOHX TOHX TOHX
62602.. 62604.. 62603 ..
1SO RE EUR EUR EUR
mm 1A/3# 1A/3# 1A/3#
090204EN 0,4 26,81 31400 27,59 31400
140305EN 0,5 30,99 33000
P [ J [ J [
M [ J [} [}
K [ J [ J [ )
N O O o
S [ [ [
H O O O
— v, Seite 89
-usr7 -G12
K10 K10

o[

o[

F F
TOHX TOHX
62604.. 62603..

1SO RE EUR EUR

mm 1A/3# 1AI3#
090204EN 0,4 23,71 51400
090204FN 04 22,66 51600
140305FN 05 26,43 52800
P
M
K
N [ ] [ ]
S [ °
H

— V, Seite 89

cuttingtools.ceratizit.com
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Reibahlen und Senker
KOMET \ Standard HSS - Flachsenker

Flachsenker, DIN 373

A mit festem Fiihrungszapfen
A mit 3 Schneiden, rechtsgenutet fiir Senkungen nach DIN 74
A zum Versenken von Innensechskantschrauben nach DIN 912, DIN 6912, DIN 7984 und Zylinderschrauben DIN 84

DCONMS
|
i |
i
R
|3 /
N 'N
o i
/i /i
DC_1 fein mittel
DG 2 —) t=—1
SIG180° SIG180°
HSS HSS
30190... 30191..
Gewinde DC_2, DCONMS,; OAL DC_1 EUR EUR
mm mm mm  mm U1 U1
M3 6 5,0 7 3,2 16,52 030 "
M3 6 5,0 7 34 16,52 030 "
M4 8 5,0 71 43 1341 040 Y
M4 8 5,0 71 45 1341 040 "
M5 10 8,0 80 53 14,70 050 "
M5 10 8,0 80 55 14,70 050 "
Mé 11 8,0 80 6,4 15,73 060 "
Mé 11 8,0 80 6,6 15,73 060 "
M8 15 12,5 100 84 2512 080 "
M8 15 12,5 100 9,0 2512 080 "
M10 18 12,5 100 10,5 29,66 100 "
M10 18 12,5 100 11,0 2966 100 "
M12 20 12,5 100 13,0 32,67 120
M12 20 12,5 100 135 32,67 120
P ) )
M [} [}
K ) )
N ) )
S O O
H

1) im Satz enthalten — v, Seite 94

Flachsenker, DIN 373 — Satz

Lieferumfang:
Flachsenker M3; M4; M5; M6; M8; M10 in Kassette

30190.. 30191..
EUR EUR

ut ut
12804 999 12804 999

4|62 cuttingtools.ceratizit.com



Reibahlen und Senker
KOMET \ Performance VHM - Kegelsenker

Kegelsenker 90° mit EU-Teilung, DIN 335-C

A alle GroRen mit 3 Schneiden und extrem ungleicher Teilung, dadurch hohe Laufruhe, extrem runde und ratterfreie Senkung mit bester Oberflache mdglich
A spezielle HPC-TiN-Beschichtung

A fiir sehr hohe Standzeiten in nahezu allen Werkstoffen einsetzbar

A stark reduzierte Axial- und Radialkrafte

A fiir Senkschrauben DIN 7991

HPC-
TiN

\ 4

—
SIG90°
VHM
30 117 ...
DC_2, DC_1 DCONMS., OAL DIN 7991 EUR
mm mm mm mm U1
63 15 5 45 M3 116,29 06300
83 20 6 50 M4 124,94 08300
104 25 6 50 M5 130,42 10400 "
124 28 8 56 M6 136,85 12400
16,5 3.2 10 60 M8 167,50 16500 "
205 35 10 60 M10 192,41 20500
250 38 10 67 M12 221,85 25000 "
31,0 472 12 7 M16 262,98 31000
P °
M e}
K °
N °
S o
H o
1) im Satz enthalten — V. Seite 91
o . .
Kegelsenker 90° mit EU-Teilung, DIN 335-C — Satz
Lieferumfang:
Kegelsenker @ 10,4 / 16,5/ 25,0 in Kassette
HPC-
TiN
30 117 ...
EUR
U1

564,11 99900

cuttingtools.ceratizit.com 4|63



KOMET \ Standard

Reibahlen und Senker

VHM - Kegelsenker

Kegelsenker 60°,
Werksnorm-C

A mit 3 Schneiden fiir Senk- und Entgratungsarbeiten in hochfesten Stahlen,
Grauguss, siliziumhaltigen Aluminiumlegierungen und nichtrostenden Stahlen

(\.

=1
SIG60°
VHM
30 160 ...
DC_2,, DC_1 DCONMS, OAL EUR
mm mm mm mm U1
12,5 3,2 8 56 216,72 125
16,0 4,0 10 63 302,20 160
20,0 5,0 10 67 347,74 200
25,0 6,3 10 7 384,94 250
B )
M o)
K )
N )
S ¢)
H (e}

T WnWZ=ZXZT0

— V, Seite 90

4164

Kegelsenker 90°,

Werksnorm-C

A mit 3 Schneiden fiir Senk- und Entgratungsarbeiten in hochfesten Stahlen,
Grauguss, siliziumhaltigen Aluminiumlegierungen und nichtrostenden Stahlen

DC_2,, DC_1 DCONMS i,

mm
10,4
12,4
15,0
16,5
20,5
25,0
31,0

mm
2,5
2,8
3,2
3,2
3,5
3,8
4,2

mm

OAL

DIN ISO

721
M5

M8

DIN
7991

M6

M8
M10
M12
M16

W

—
SIG 90°
VHM

30 115...

EUR
U1

161,53 100
172,50 124
180,73 150
212,44 165
226,26 205
25511 250
362,88 310

— v, Seite 90
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Reibahlen und Senker
KOMET \ Performance HSS - Kegelsenker

Kegelsenker 90° mit EU-Teilung, DIN 335-C

A alle GroRen mit 3 Schneiden und extrem ungleicher Teilung, dadurch hohe Laufruhe, extrem runde und ratterfreie Senkung mit bester Oberflache mdglich
A fiir sehr hohe Standzeiten in nahezu allen Werkstoffen einsetzbar

A stark reduzierte Axial- und Radialkrafte

A fir Senkschrauben DIN ISO 7721 und DIN 7991

TiN

Nz

—
SIG90°
HSS
30141 ...
DC_2,, DC_1 DCONMS. OAL DINISO DIN 7991 EUR
mm  mm mm mm 7721 U1
43 1,3 4 40 M2 18,44 04300
6,0 1,5 5 45 M3 18,68 06000
6,3 1,5 5 45 M3 18,68 06300
8,0 2,0 6 50 M4 21,60 08000
8,3 2,0 6 50 M4 21,60 08300
100 25 6 50 M5 23,85 10000
104 25 6 50 M5 25,80 10400 "
15 28 8 56 M6 26,49 11500
124 28 8 56 M6 28,36 12400
150 372 10 60 M8 32,81 15000
16,5 3.2 10 60 M8 34,63 16500 "
190 35 10 63 M10 42,68 19000
205 35 10 63 M10 44,39 20500
230 38 10 67 M12 56,63 23000
250 38 10 67 M12 57,99 25000 "
31,0 42 12 71 M16 72,18 31000
P )
M ¢}
K °
N °
S ¢}
H o
1) im Satz enthalten — V. Seite 91
° . .
Kegelsenker 90° mit EU-Teilung, DIN 335-C - Satz
Lieferumfang:
Kegelsenker @ 10,4 / 16,5/ 25,0 in Kassette
[ NEW
TiN
30141 ...
EUR
U1

122,91 99900

cuttingtools.ceratizit.com 4|65



Reibahlen und Senker
KOMET \ Standard HSS - Kegelsenker

Kegelsenker 90°, DIN 335-C

A mit 3 Schneiden zum grat- und ratterfreien Ansenken, Entgraten und Versenken in nahezu allen Werkstoffen. Besonders geeignet fiir DIN-Schrauben nach
DIN ISO 7721 und 7991, da die Senkerdurchmesser auf die jeweiligen Schraubenképfe abgestimmt sind.

A in TiN-Ausflihrung hohe Schnittwerte mdglich, sehr hohe Standzeit und sehr gute Gleiteigenschaften zur Verhinderung von Materialansatz.

A in TIAIN-Ausfiihrung deutliche Leistungsverbesserungen gegeniber TiN-Ausfiihrung. Vor allem geeignet firr abrasive Werkstoffe (Guss, AlSi) und/oder bei hohen
Temperaturbelastungen.

VA AL

TiN TIAIN TIAIN

| 1!
& @

R o= —) —
SIG90° SIG90° SIG90° SIG90° SIG90°
HSS HSS HSS HSS HSS
30100.. 30110.. 30130.. 30132.. 30102..
DC_2,, DC_1 DCONMS OAL DINISO DIN 7991 EUR EUR EUR EUR EUR
mm mm mm mm 7721 U1 U1 U1 U1 U1
43 1,3 4 40 M2 8,56 043
5,0 1,5 4 40 M2,5 8,87 050 17,63 050 23,75 050
6,0 1,5 5 45 M3 9,00 060
6,3 1,5 5 45 M3 900 063 " 1763 063 " 2387 063 19,24 063 12,99 063
7,0 1,8 6 50 M3,5 9,51 070
8,0 2,0 6 50 M4 9,84 080 20,43 080 25,08 080
8,3 2,0 6 50 M4 10,19 083 " 2043 083 " 2520 083 22,70 083 13,92 083
9,4 2,2 6 50 11,16 094
100 25 6 50 M5 11,86 100 22,16 100 26,94 100
104 25 6 50 M5 12,37 104 " 2442 104 " 2721 104 2520 104 15,89 104
115 28 8 56 M6 12,85 115
124 28 8 56 M6 1314 124 " 2679 124 " 3487 124 27,72 124 16,52 124
134 29 8 56 1419 134
150 3.2 10 60 M8 15,61 150 30,63 150 4417 150 3514 150 19,13 150
16,5 3.2 10 60 M8 16,92 165 " 3250 165 " 4616 165 37,28 165 20,16 165
19,0 35 10 63 M10 21,20 190
20,5 35 10 63 M10 2211 205 " 4578 205 " 5956 205 4417 = 205 28,12 205
230 38 10 67 M12 27,57 230
250 38 10 67 M12 29,40 250 62,75 250 85,41 250 57,84 250 37,47 250
310 472 12 7 M16 4491 310 80,92 310 116,60 310 86,09 310
31,0 472 12 67 M16 59,99 310
P ® ) ) [0) e}
M ) 0] 0] [ (@)
K [} ) ) [0) [¢)
N ) ) ) 0) )
S (¢} ) 0) (¢) (@)
H @) @) (@)
1) im Satz enthalten — v, Seite 92+93

Kegelsenker 90°, DIN 335-C - Satz

Lieferumfang:
Kegelsenker @ 6,3; 8,3; 10,4; 12,4; 16,5; 20,5 in Kassette

30100.. 30110..
EUR EUR
ut ut
87,96 999 17119 999

4|66 cuttingtools.ceratizit.com



Reibahlen und Senker
KOMET \ Standard HSS - Kegelsenker

Kegelsenker 60°, DIN 334-C Kegelsenker 90°, DIN 335-D

A 3 Schneiden zum Senken und Entgraten in nahezu allen Werkstoffen A mit 3 Schneiden zum grat- und ratterfreien Ansenken, Entgraten und Versenken
in nahezu allen Werkstoffen. Besonders geeignet fir DIN-Schrauben nach
DIN ISO 7721 und 7991, da die Senkerdurchmesser auf die jeweiligen
Schraubenképfe abgestimmt sind.

DCONMS

=
9G ©
DC_1

0
|

DC.2 Q" : b
=
SIG60° SIG90°
HSS HSS
30150 ... 30105 ...
DC_2,, DC_1 DCONMS, OAL EUR DC_2,, DC_1 OAL MK EUR
mm mm mm mm U1 mm mm mm U1
6,3 1,6 5 45 9,87 063 " 30 42 112 2 55,30 300
8,0 2,0 6 50 10,04 080 " 3 42 12 2 59,34 310
10,0 2,5 6 52 12,66 100 34 45 18 2 59,34 340
12,5 3,2 8 56 1299 125 " 37 48 18 2 67,67 370
16,0 4,0 10 63 16,39 160 " 40 10,0 140 3 81,99 400
20,0 5,0 10 67 22,89 200 " 50 14,0 150 8 98,24 500
25,0 6,3 10 7 30,71 250 63 16,0 180 4 156,17 = 630
80 22,0 190 4 253,80 800
P ®
M e) P )
K ) M le)
N ® K )
S o) N )
H S [0)
o e H
) imSatzenthalen s O e
— V, Seite 94

Kegelsenker 60°, DIN 334-C — Satz

Lieferumfang:
Kegelsenker @ 6,3; 8,0; 10,0; 12,5; 16,0; 20,0 in Kassette

30 150 ...

EUR
U1

96,04 999

cuttingtools.ceratizit.com 467



Reibahlen und Senker
KOMET \ Standard HSS - Kegelsenker

Kegelsenker 120°, Entgratungssenker 90°,
Werksnorm-C Werksnorm-A
A 3 Schneiden zum Senken und Entgraten in nahezu allen Werkstoffen A mit schréger Bohrung zum grat- und ratterfreien Senken und Entgraten fiir

weiche, langspanende Werkstoffe wie Aluminium, Kunststoffe, etc.

TiN
i
=1
SIG 120° =1 =1
HSS SIG 90° SIG90°
HSS-E HSS-E
30170 ...
DC 2, DC_1 DCONMS, OAL EUR 30120 ... 30121 ...
mm - mm mm mm U1 DC_2 PHD DCONMS, OAL EUR EUR
6,3 15 5 45 12,28 063 mm mm mm mm U1 U1
83 20 6 50 12,28 083 63 1-4 6,3 45 2054 040 " 3236 040 "
104 25 6 50 13,66 104 100 2-5 6,0 45 12,65 050 19,37 050
124 28 8 56 14,58 124 140 5-10 8,0 48 1561 101 2586 101
165 32 10 60 21,20 165 21,0 10-15 10,0 65 26,80 150 37,68 150
205 35 10 60 29,15 205 28,0 15-20 12,0 85 54,13 200 76,82 200
250 38 10 63 3566 250
P [ ] [ ]
P B M O O
M o K [ ] [ ]
K ° N [ ] [ ]
N () S O O
S o H fe)
H e e
o e .
1) beidseitig verwendbar — V, Seite 95
— v, Seite 94
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Reibahlen und Senker
KOMET Schnittdaten

Materialbeispiele zu den Schnittdatentabellen

Werkstoffuntergruppe Index Zusammensetzung / Gefiige | Warmebehandlung Nlmr':ﬁf;i lSBe,itHRc Hekstot LWer.kftoff- ket LWer.k?toff-

P11 <015%C gegliiht 420 N/mm? /125 HB 1.0401  C15 11141 Ck15
P1.2 gegliiht 640 N/mm?/ 190 HB 11191 C45E 1.0718  9SMnPb28
<045%C
Unlegierter Stahl P1.3 vergiitet 840 N/mm? / 250 HB 11191 C45E 1.0535  C55
gegliht 910 N/mm?/ 270 HB 11223  C60R 10535 C55
<0,75%C
PA.5 vergitet 1010 N/mm?/300HB 11223  C60R 1.0727 455820
P.21 gegliiht 610 N/mm?/ 180 HB 1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 vergiitet 930N/mm?/275HB  1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P Niedriglegierter Stahl
P.2.3 vergiitet 1010 N/mm?/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.2.4 vergiitet 1200 N/mm?/375HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.31 gegliiht 680 N/mm?/200HB  1.4021  X20Cr13 14034  X46Cr13
Hochlegierter Stahl und
hochlegierter P.3.2 gehartet und angelassen 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 1.4034  X46Cr13
Werkzeugstahl
P.3.3 gehartet und angelassen 1300 N/mm?/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 1.4034  X46Cr13
P.4.1 ferritisch / martensitisch gegliiht 680 N/mm?/200 HB 14016  X6Cr17 1.2316  X36CrMo16
Nichtrostender Stahl
P.4.2 martensitisch vergiitet 1010 N/mm?/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 austenitisch / austenitisch-ferritisch abgeschreckt 610 N/mm2/ 180 HB 14301 X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Nichtrostender Stahl M.2.1 austenitisch vergitet 300 HB 1.4841  X15CrNiSi25-21 1.4539  X1INiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austenitisch / ferritisch (Duplex) 780 N/mm?/ 230 HB 1.4462  X2CrNiMoN22-5-3 1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
K.1.1 perlitisch / ferritisch 350 N/mm?/180HB  0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Grauguss
K.1.2 perlitisch (martensitisch) 500 N/mm?/260HB  0.6030  GG-30 0.6045 GG-45
K.2.1 ferritisch 540 N/mm?/ 160 HB 0.7040 GGG-40 0.7060 GGG-60
K  Gusseisen mit Kugelgraphit
K.2.2 perlitisch 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 0.7080 GGG-80
K.3.1 ferritisch 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Temperguss
K.3.2 perlitisch 780 N/mm?/ 230 HB 0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
N.1.1 nicht aushartbar 60 HB 3.0255  Al99,5 3.3315  AlMg1
Aluminium-Knetlegierung
N.1.2 aushértbar ausgehartet 340N/mm?/100HB 31355  AlCuMg2 3.2315  AlMgSit
N.2.1 <12 % Si, nicht aushértbar 250 N/mm?/ 75 HB 3.2581  G-AlSi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Aluminium-Gusslegierung N.2.2 <12 % Si, aushértbar ausgehartet 300 N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5CulMg 3.2373  G-AISi9Mg
N N.2.3 >12% Si, nicht aushartbar 440 N/mm?/130 HB G-AISi17CudMg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Automatenlegierungen, PB > 1% 375 N/mm?/ 110 HB 2.0380  CuZn39Pb2 (Ms58) 2.0410  CuZn44Pb2
Kupfer und
Kupferlegierungen N.3.2 Cuzn, CuSnZn 300 N/mm?/90 HB 2.0331 Cuzni5 24070  CuZn28Sn1As
(Bronze / Messing)
N.3.3 CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 340 N/mm? /100 HB 2.0060 E-Cu57 2.0590 CuZn4OFe
Magnesiumlegierungen N.4.1 Magnesium und Magnesiumlegierungen 70 HB 3.5612  MgAl6Zn 3.5312  MgAI3zZn
S.4141 gegliiht 680 N/mm?/200HB  1.4864  X12NiCrSi 36-16 14865  G-X4ONICrSi38-18
Fe-Basis
S$1.2 ausgehartet 950 N/mm?/280HB  1.4980  X6NiCiTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NICrAITi32-20
VTR S.241 gegliiht 840N/mm?/250HB 24631  NiCr20TAl (Nmonic80A) ~ 3.4856  NiCr22Mo9Nb
Legierungen
S S.2.2 Ni- oder Co-Basis ausgehartet 1180 N/mm?/350HB  2.4668  NiCri9Nb5Mo3 (Inconel 718) ~ 2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 gegossen 1080 N/mm?/320HB ~ 2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Reintitan 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 3.7034  Ti99,7
Titanlegierungen S.3.2 Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet 1050 N/mm?/320HB  3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Beta-Legierungen 1400 N/mm? /410 HB ~ Ti555.3  Ti-5A1-5V-5Mo-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
H.AA gehartet und angelassen 46-55 HRC
H.1.2 gehértet und angelassen 56-60 HRC
Gehirteter Stahl
H HA.3 gehartet und angelassen 61-65 HRC
HA1.4 gehértet und angelassen 66-70 HRC
Hartguss H.21 gegossen 400 HB
Gehirtetes Gusseisen H.31 gehértet und angelassen 55HRC

* Zugfestigkeit
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Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte fir REAMAX TS

40577 ..., 40585 ...
75J.65, 75H.65 — ASG3000 / HM-DBG-P
Nenn-@inmm» 18-21,999 22-31,799 31,8-51,999
Reibzugabe @ » 0,20-0,30 0,20-0,30 0,30-0,40
Zahnezahl » 6 6 8
§ 3xD 5xD
= V. (m/min) f (mm/U)
1,00-1,40 1,30-1,90
1,00-1,40 1,30-1,90
1,00-1,40 1,30-1,90
1,00-1,40 1,30-1,90
1,00-1,40 1,30-1,90
1,00-1,40 1,30-1,90
1,00-1,40 1,30-1,90
1,00-1,40 1,30-1,90
1,00-1,40 1,30-1,90

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

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

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

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

PA.5 150 (130-200) 120 (100-160)
150 (130-200) 120 (100-160)

( ( )

( ( )

( ( )

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

—_—_=as = =

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

150 (130-220) 120 (100-150
150 (130-220) 120 (100-150

( 0,90-1,30
(
175 (150-300) 150 (130-180
(
(
(

0,90-1,30
0,90-1,30
0,80-1,10
0,80-1,10
0,80-1,10

1,20-1,70
1,20-1,70
1,20-1,70
1,00-1,40
1,00-1,40
1,00-1,40

1,60-2,30
1,60-2,30
1,60-2,30
1,30-1,90
1,30-1,90
1,30-1,90

120 (100-180) 120 (100-150

===

(
K.31 120 (100-180) 120 (100-150
(

120 (100-180) 120 (100-150

52-65
0,30-0,50
10

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

2,30-3,40
2,30-3,40
2,30-3,40
1,90-2,80
1,90-2,80
1,90-2,80

40521 ..., 40571 ...
75J.65, 75H.65 - ASG0106 / HM-DBG-P
Nenn-@inmm » 18-21,999 22-31,799 31,8-51,999  52-65
Reibzugabe @ » 0,20-0,30 0,20-0,30 0,30-0,40 0,30-0,50

Zahnezahl » 6 6 8 10
3xD 5xD
V. (m/min) f (mm/U)
0 (25-50) 0 (25-40) 0,60-0,90 0,80-1,10 1,10-1,50 1,50-2,30
0 (25-50) 0 (25-40) 0,60-0,90 0,80-1,10 1,10-1,50 1,50-2,30
0 (25-50) 0 (25-40) 0,60-0,90 0,80-1,10 1,10-1,50 1,50-2,30
45 (35-60) 40 (35-50) 0,60-0,90 0,80-1,10 1,10-1,50 1,50-2,30
5 (35-60) 0 (35-50) 0,60-0,90 0,80-1,10 1,10-1,50 1,50-2,30
5 (35-60) 0 (30-50) 0,60-0,90 0,80-1,10 1,10-1,50 1,50-2,30
5 (35-60) 0 (30-50) 0,60-0,90 0,80-1,10 1,10-1,50 1,50-2,30
0 (25-50) 0 (25-40) 0,60-0,90 0,80-1,10 1,10-1,50 1,50-2,30

e}
@ Die Schnittdaten sind sehr stark von den dufleren Bedingungen, dem Material und der Maschine abhéngig. Die angegebenen Werte stellen mégliche Werte dar,
welche je nach Einsatzbedingungen innerhalb des Klammerwerts nach oben oder unten korrigiert werden missen.
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Reibahlen und Senker

Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte fir REAMAX TS

40526 ...,40 580 ...
75J.17, 75H.17 - ASG0706 / HM-DBC
Nenn-@inmm» 18-21,999 22-31,799 31,8-51,999 52-65
Reibzugabe @ » 0,20-0,30 0,20-0,30 0,30-0,40 0,30-0,50
Z&hnezah! » 6 6 8 10
3xD 5xD

V. (m/min) f (mm/U)

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

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

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

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

200 (180-300) 150 (130-200
200 (180-300) 150 (130-200

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

1,10-1,70 1,50-2,30 2,20-3,40

40539 ...
75H.93 - ASG3000 / DST

Nenn-@inmm» 18-21,999 22-31,799 31,8-51,999
Reibzugabe @ » 0,20-0,30 0,20-0,30 0,30-0,40

Zéhnezahl » 6 6 8

3xD 5xD

V. (m/min)

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)
( )
( )
( )
( )

52-65
0,30-0,50
10

f (mm/U)
1,00-1,40 1,30-1,90
1,00-1,40 1,30-1,90
1,00-1,40 1,30-1,90
1,00-1,40 1,30-1,90
1,00-1,40 1,30-1,90
1,00-1,40 1,30-1,90
1,00-1,40 1,30-1,90
1,00-1,40 1,30-1,90
1,00-1,40 1,30-1,90

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

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

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

_ ==
—_ o~~~ —~ —

175
120
120
120

—

150-300) 150 (130-180) 0,90-1,30
100-150) 100 (80-120) 0,80-1,10
100-180) 120 (100-150) 0,80-1,10
100-180) 120 (100-150) 0,80-1,10

1,20-1,70
1,00-1,40
1,00-1,40
1,00-1,40

1,60-2,30
1,30-1,90
1,30-1,90
1,30-1,90

2,30-3,40
1,90-2,80
1,90-2,80
1,90-2,80

—_ o~ —

150 (130-320) 150 (130-200) 0,90-1,30
150 (130-320) 150 (130-200) 0,90-1,30

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

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

2,10-3,10
2,10-3,10

(=0

f> Die Schnittdaten sind sehr stark von den dufleren Bedingungen, dem Material und der Maschine abhéngig. Die angegebenen Werte stellen mégliche Werte dar,
welche je nach Einsatzbedingungen innerhalb des Klammerwerts nach oben oder unten korrigiert werden missen.
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Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte fir REAMAX TS

40544 ...
75J.93 - ASG3000/ DST
Nenn-@inmm» 18-21,999 22-31,799 31,8-51,999 52-65
Reibzugabe @ » 0,20-0,30 0,20-0,30 0,30-0,40 0,30-0,50
Zahnezahl » 6 6 8 10

5 3xD 5xD
£ V. (m/min) f (mm/U)
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
PA.3 150 (130-200) 120 (100-160) 0,80-1,10 1,00-1,40 1,30-1,90 1,90-2,80
P1.4 150 (130-200) 120 (100-160) 0,80-1,10 1,00-1,40 1,30-1,90 1,90-2,80

P11 150 (130-200) 120 (100-160)
( ( )
( ( )
( ( )
PA.5 150 (130-200) 120 (100-160) 0,80-1,10 1,00-1,40 1,30-1,90 1,90-2,80
( ( )
( ( )
( ( )
( ( )

P1.2 150 (130-200) 120 (100160

P.21 150 (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

RN NN

K.21 175 (150-300
K.2.2 120 (100-150
K.3.1 120 (100-180
K.3.2 120 (100-180

150 (130-180) 0,90-1,30 1,20-1,70 1,60-2,30 2,30-3,40
100 (80-120) 0,80-1,10 1,00-1,40 1,30-1,90 1,90-2,80
20 (100-150) 0,80-1,10 1,00-1,40 1,30-1,90 1,90-2,80
20 (100-150) 0,80-1,10 1,00-1,40 1,30-1,90 1,90-2,80

1
1

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

40597 ...
75J.93 - ASG4000/ DST

Nenn-@inmm» 18-21,999 22-31,799 31,8-51,999 52-65
Reibzugabe @ » 0,20-0,30 0,20-0,30 0,30-0,40 0,30-0,50

Zéhnezahl » 6 6 8 10

3xD 5xD
V. (m/min) f (mm/U)

150 (130-200) 120 (100-160) 1,00-1,30 1,20-1,70 1,70-2,30 2,40-3,40
150 (130-200) 120 (100-160) 1,00-1,30 1,20-1,70 1,70-2,30 2,40-3,40
150 (130-200) 120 (100-160) 1,00-1,30 1,20-1,70 1,70-2,30 2,40-3,40
150 (130-200) 120 (100-160) 1,00-1,30 1,20-1,70 1,70-2,30 2,40-3,40
150 (130-200) 120 (100-160) 1,00-1,30 1,20-1,70 1,70-2,30 2,40-3,40
150 (130-200) 120 (100-160) 1,00-1,30 1,20-1,70 1,70-2,30 2,40-3,40
150 (130-200) 120 (100-160) 1,00-1,30 1,20-1,70 1,70-2,30 2,40-3,40
150 (130-200) 120 (100-160) 1,00-1,30 1,20-1,70 1,70-2,30 2,40-3,40
150 (130-200) 120 (100-160) 1,00-1,30 1,20-1,70 1,70-2,30 2,40-3,40

RN ARG NN

225(200-300) 180 (160-240) 1,20-1,60 1,50-2,00 2,00-2,70 2,90-4,10
120 (100-150) 100 (80-120) 1,20-1,60 1,50-2,00 2,00-2,70 2,90-4,10

120 (100-180) 120 (100-150) 1,00-1,30 1,20-1,70 1,70-2,30 2,40-3,40

e}
@ Die Schnittdaten sind sehr stark von den dufleren Bedingungen, dem Material und der Maschine abhéngig. Die angegebenen Werte stellen mégliche Werte dar,
welche je nach Einsatzbedingungen innerhalb des Klammerwerts nach oben oder unten korrigiert werden missen.
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Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte fir REAMAX

40 560 ... 40551 ...
640.65 - ASG3000 / HM-DBG-P 640.65 - ASG0106 / HM-DBG-P
Nenn-@inmm» 12-21,999  22-32,000  32,001-40 Nenn-@inmm» 12-21,999  22-32,000  32,001-40
Reibzugabe @»  0,10-0,30  0,20-0,40  0,20-0,40 Reibzugabe @»  0,10-0,30  0,20-0,40  0,20-0,40
Z&hnezahl » 6 8 8 Zahnezahl » 6 8 8
§ 3xD 5xD 3xD 5xD
£ V. (m/min) f (mm/U) V. (m/min) f (mm/U)

P11 150 (130-200) 120 (100-160

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

(

(

( )

( ) 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

P14 150 (130-200) 120 (100-160)  0,90-1,20  1,50-2,00  1,50-2,00

PA5 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

P2.2 150 (130-200) 120 (100-160) 0,90-1,20  1,50-2,00  1,50-2,00

P2.3  150(130-200) 120 (100-160) 0,90-1,20 1,50-2,00  1,50-2,00

P.2.4  150(130-200) 120 (100-160) 0,90-1,20 1,50-2,00 1,50-2,00 150 (130-200) 120 (100-160) 0,90-1,20  1,50-2,00  1,50-2,00

P31 30 (25-50) 30 (25-40) 0,70-0,90  1,20-1,60  1,20-1,60
30 (25-50) 30 (25-40) 0,70-0,90  1,20-1,60  1,20-1,60
30 (25-50) 30 (25-40) 0,70-0,90  1,20-1,60  1,20-1,60

P41 45 (35-60) 40 (35-50) 0,70-0,90  1,20-1,60  1,20-1,60
45 (35-60) 40 (35-50) 0,70-0,90  1,20-1,60  1,20-1,60

M1 45 (35-60) 40 (35-50) 0,70-0,90  1,20-1,60  1,20-1,60

M.21 30 (25-50) 30 (25-40) 0,70-0,90  1,20-1,60  1,20-1,60

M.3.1 30 (25-50) 30 (25-40) 0,70-0,90  1,20-1,60  1,20-1,60

K44 200 (180-250) 160 (140-200)  1,00-1,40  1,30-1,90  1,30-1,90

K1.2 200 (180-250) 160 (140-200)  1,00-1,40  1,30-1,90  1,30-1,90

K.24  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)  0,90-1,20  1,20-1,60  1,20-1,60

K.34 150 (130-250) 120 (100-200) 0,90-1,20  1,20-1,60  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

—_— o~ —

—_ o~ —

HA4 40 (35-60) 40 (35-60) 0,40-0,80  0,60-1,00  0,60-1,00
HA.2 40 (35-60) 40 (35-60) 0,40-0,80  0,60-1,00  0,60-1,00
HA.3 30 (25-50) 30 (25-50) 0,40-0,80  0,60-1,00  0,60-1,00

H.21 40 (35-60) 40 (35-60) 0,40-0,80  0,60-1,00  0,60-1,00
H.3.41 40 (35-60) 40 (35-60) 0,40-0,80  0,60-1,00  0,60-1,00

f> Die Schnittdaten sind sehr stark von den dufleren Bedingungen, dem Material und der Maschine abhéngig. Die angegebenen Werte stellen mégliche Werte dar,
welche je nach Einsatzbedingungen innerhalb des Klammerwerts nach oben oder unten korrigiert werden missen.
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Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte fir REAMAX

40505 ...
640.71 - ASG3000 / HM-TIiN

P1.5
P21
P.2.2
P.2.3
P.2.4
P31
P.3.2
P3.3
P41
P.4.2
M1
M.21
M.3.1
KA
K1.2
K.241
K.2.2
K.341
K.3.2
N1
NA.2
N.241
N.2.2
N.2.3
N.341
N.3.2
N.3.3
N.41
S441
$.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.31
$.3.2
$.3.3
HA4
HA.2
HA3
HA.4
H.241
H.341

3xD

Nenn-@in mm »
Reibzugabe @ »
Zahnezahl »

5xD

V. (m/min)

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)

120 (100-200)
120 (100-200)
80 (60-150)

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)

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

80 (60-120)

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

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
0,90-1,20

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

1,00-1,40
1,00-1,40
0,80-1,20

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

f (mm/U)
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
1,50-2,00

1,80-2,40
1,80-2,40

1,70-2,40
1,70-2,40
1,40-2,00

32,001-40
0,20-0,40
8

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
1,50-2,00

1,80-2,40
1,80-2,40

1,70-2,40
1,70-2,40
1,40-2,00

3xD

V. (m/min)

150 (130-300
200 (180-300
200 (180-300

)
)
)
200 (180-300)

40 570 ...
640.27 - ASG0706 / HM-DBC
12-21,999  22-32,000  32,001-40
Reibzugabe @»  0,10-0,30  0,20-0,40  0,20-0,40
Z&hnezahl » 6 8 8
5xD

Nenn-@in mm »

f (mm/U)

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

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

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

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

0]
@) Die Schnittdaten sind sehr stark von den duBeren Bedingungen, dem Material und der Maschine abhéngig. Die angegebenen Werte stellen mdgliche Werte dar,

welche je nach Einsatzbedingungen innerhalb des Klammerwerts nach oben oder unten korrigiert werden miissen.
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KOMET \ Performance

Reibahlen und Senker

Schnittdaten
Schnittdatenrichtwerte flir REAMAX
40525 ... 40536 ...

640.93 - ASG3000/DST 640.93 - ASG4000/ DST

Nenn-@inmm» 12-21,999  22-32,000  32,001-40 Nenn-@inmm» 12-21,999  22-32,000  32,001-40

Rebzugabe @»  0,10-0,30  0,20-0,40  0,20-0,40 Rebzugabe @»  010-0,30  0,20-0,40  0,20-0,40

Z&hnezahl » 6 8 8 Zahnezahl » 6 8 8
§ 3xD 5xD 3xD 5xD
£ V. (m/min) f (mm/U) V. (m/min) f (mm/U)
P11 150(130-200) 120 (100-160) 0,90-1,20  1,50-2,00 1,50-2,00 150 (130-200) 120 (100-160)  1,10-1,40  1,80-2,40  1,80-2,40
P12 150(130-200) 120 (100-160) 0,90-1,20  1,50-2,00 1,50-2,00 150 (130-200) 120 (100-160)  1,10-1,40  1,80-2,40  1,80-2,40
P13  150(130-200) 120 (100-160) 0,90-1,20  1,50-2,00 1,50-2,00 150 (130-200) 120 (100-160)  1,10-1,40  1,80-2,40  1,80-2,40
P14  150(130-200) 120 (100-160) 0,90-1,20  1,50-2,00 1,50-2,00 150 (130-200) 120 (100-160)  1,10-1,40  1,80-2,40  1,80-2,40
P15  150(130-200) 120 (100-160) 0,90-1,20  1,50-2,00  1,50-2,00 150 (130-200) 120 (100-160)  1,10-1,40  1,80-2,40  1,80-2,40
P21 150 (130-200) 120 (100-160)  0,90-1,20  1,50-2,00  1,50-2,00 150 (130-200) 120 (100-160)  1,10-1,40  1,80-2,40  1,80-2,40
P.2.2 150 (130-200) 120 (100-160) 0,90-1,20  1,50-2,00  1,50-2,00 150 (130-200) 120 (100-160)  1,10-1,40  1,80-2,40  1,80-2,40
P.2.3 150 (130-200) 120 (100-160) 0,90-1,20  1,50-2,00 1,50-2,00 150 (130-200) 120 (100-160)  1,10-1,40  1,80-2,40  1,80-2,40
P.2.4
P.31
P.3.2
P3.3
P41
P.4.2
M.141
M.21
M.31
KA1
K.1.2
K.21 175 (150-300) 150 (130-180)  1,00-1,40  1,80-2,40 1,80-2,40  175(150-300) 150 (130-180)  1,20-1,60  1,50-2,00  2,00-2,70
K.2.2 150 (130-250) 120 (100-160)  1,00-1,40 1,80-2,40 1,80-2,40 120 (100-180) 120 (100-150)  1,20-1,60  1,50-2,00  2,00-2,70
K.34 150 (130-250) 120 (100-160)  1,00-1,40  1,80-2,40  1,80-2,40
K.3.2 120 (100-180) 120 (100-150)  0,90-1,20  1,50-2,00  1,50-2,00 120 (100-180) 120 (100-150)  1,00-1,30  1,20-1,70  1,70-2,30
N.1.1
NA.2
N.241
N.2.2
N.2.3
N.34 150 (130-300) 150 (130-200)  1,00-1,40  1,70-2,40 1,70-2,40
N.3.2 150 (130-300) 150 (130-200)  1,00-1,40  1,70-2,40  1,70-2,40

e}
@) Die Schnittdaten sind sehr stark von den dufleren Bedingungen, dem Material und der Maschine abhéngig. Die angegebenen Werte stellen mégliche Werte dar,

welche je nach Einsatzbedingungen innerhalb des Klammerwerts nach oben oder unten korrigiert werden miissen.
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KOMET \ Performance Reibahlen und Senker

Schnittdaten
Schnittdatenrichtwerte fur MultiChange Wechselkopfreibahlen
40210...,40 211 ... 40220 ..., 40 221 ... 40 240 ..., 40 241 ...
CWC10 TiAIN K10
Nenn-@inmm» 8,0-12,59 12,6-29,99 30,0-32,00 Nenn-@inmmp 8,0-12,59 12,6-29,99 30,0-32,00 Nenn-@inmm» 8,0-12,59 12,6-29,99 30,0-32,00
Reibzugabe @» 0,15-0,3 0,2-04  0,2-04 Reibzugabe @» 0,15-0,3  0,15-0,3 0,15-0,3 Reibzugabe @» 0,15-0,5 0,15-0,5 0,15-0,5
Zshnezah» 4 /6 6 8 Z&hnezahl» 4/6 6 8 Zahnezah» 4 /6 6 8
3
2 V. (m/min) f (mm/U) V. (m/min) f (mm/U) V. (m/min) f (mm/U)

P11 140 0,6 0,8 1,0
P1.2 140 0,6 0,8 1,0
P1.3 90 0,6 0,8 1,0
P1.4 90 0,6 0,8 1,0
P1.5 90 0,6 0,8 1,0
P.21 140 0,6 0,8 1,0
P.2.2 140 0,6 0,8 1,0
P.2.3 90 0,6 0,8 1,0
P.2.4 90 0,6 0,8 1,0
P31 120 0,6 0,8 1,0
P.3.2 90 0,6 0,8 1,0
P.3.3 90 0,6 0,8 1,0
P41 40 0,3 0,4 0,5
P.4.2 40 0,3 0,4 0,5
M.1.1 40 0,3 04 0,5
M.21 40 0,3 0,4 0,5
M.31 30 0,3 0,4 0,5
KA1
K.A1.2
K.241 120 0,7 1,2 1,6
K.2.2 90 0,7 1,2 1,6
K.31 90 0,7 1,2 1,6
K.3.2 90 0,7 1,2 1,6
N.1A 30 0,4 0,5 0,6
N1.2 30 0,4 0,5 0,6
N.241 30 0,4 0,5 0,6
N.2.2 30 0,4 0,5 0,6
N.2.3 30 0,4 0,5 0,6
N.3.41 30 0,4 0,5 0,6

Die Schnittdaten sind sehr stark von den dufReren Bedingungen, wie z.B. Stabilitat der Werkzeug- und Werkstiickspannung, Material und Maschinentyp abhangig!
Die angegebenen Werte stellen mégliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen um ca. £20% angepasst werden kdnnen!

(4
4|76

cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtoos.ceratizit.com

KOMET \ Performance Reibahlen und Senker
Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte fliir Monomax

40 656 ..., 40 666 ..., 40 657 ..., 40 665 ... 40652 ..., 40653 ...
56J.65, 56R.65, 56H.65, 56Q.65 - ASG3000 / HM-DBG-P 56J.65, 56R.65 - ASG0106 / HM-DBG-P
Nenn-@inmm» 56-8,899 8,9-12,00 12,01-22,00 22,01-25,899 Nenn-@inmm » 5,6-8,899 8,9-12,00 12,01-22,00 22,01-25,899
Reibzugabe @ » 0,10-0,20 0,10-0,30 0,20-0,30  0,20-0,40 Reibzugabe @ » 0,10-0,20 0,10-0,30 0,20-0,30  0,20-0,40
Zahnezahl » 4 6 6 6 Zahnezahl » 4 6 6 6
5 3xD 5xD 3xD 5xD
£ V. (m/min) f (mm/U) V. (m/min) f (mm/U)

P11 150 (130-200) 120 (100-160
P1.2 150 (130-200) 120 (100-160
PA.3 150 (130-200) 120 (100-160
P1.4 150 (130-200) 120 (100-160

( ( 0,30-0,50 0,50-0,70 0,70-1,00 0,90-1,30
( (
( (
( (
PA.5 150 (130-200) 120 (100-160
( (
( (
( (
60 60 (

0,30-0,50 0,50-0,70 0,70-1,00 0,90-1,30
0,30-0,50 0,50-0,70 0,70-1,00 0,90-1,30
0,30-0,50 0,50-0,70 0,70-1,00 0,90-1,30
0,30-0,50 0,50-0,70 0,70-1,00 0,90-1,30
0,30-0,50 0,50-0,70 0,70-1,00 0,90-1,30
0,30-0,50 0,50-0,70 0,70-1,00 0,90-1,30
0,30-0,50 0,50-0,70 0,70-1,00 0,90-1,30

P21 150 (130-200) 120 (100-160
P.2.2 150 (130-200) 120 (100-160
P.2.3 150 (130-200) 120 (100-160

RN IR — SN R N N

P.2.4 50-100) 50-100) 0,20-0,30 0,40-0,50 0,50-0,70 0,60-0,90 60 (50-100) 60 (50-100) 0,20-0,30 0,40-0,50 0,50-0,70 0,60-0,90
P31 0(35-60) 40 (35-60) 0,20-0,30 0,40-0,50 0,50-0,70 0,60-0,90
P.3.2 0(35-60) 40 (35-60) 0,20-0,30 0,40-0,50 0,50-0,70 0,60-0,90
P3.3 30 (25-50) 30 (25-40) 0,30-0,40 0,40-0,60 0,60-0,80 0,70-1,00
P.4.1 5(35-60) 40 (35-50) 0,30-0,40 0,40-0,60 0,60-0,80 0,70-1,00
P.4.2 5(35-60) 40 (35-50) 0,30-0,40 0,40-0,60 0,60-0,80 0,70-1,00
M.141 30 (25-50) 30 (25-40) 0,30-0,40 0,40-0,60 0,60-0,80 0,70-1,00
M.21 30 (25-50) 30 (25-40) 0,30-0,40 0,40-0,60 0,60-0,80 0,70-1,00
M.31 30 (25-50) 30 (25-40) 0,30-0,40 0,40-0,60 0,60-0,80 0,70-1,00

KA1 150 (130-220) 120 (100-150) 0,40-0,60 0,70-0,90 0,90-1,20 1,10-1,50
K1.2 150 (130-220) 120 (100-150) 0,40-0,60 0,70-0,90 0,90-1,20 1,10-1,50
K.21 175 (150-300) 150 (130-180) 0,40-0,60 0,70-0,90 0,90-1,20 1,10-1,50
K.2.2 120 (100-180) 120 (100-150) 0,30-0,50 0,50-0,70 0,70-1,00 0,90-1,30

K.3.14 150 (130-250) 120 (100-160) 0,40-0,60 0,70-0,90 0,90-1,20 1,10-1,50
K.3.2 120 (100-180) 120 (100-150) 0,30-0,50 0,50-0,70 0,70-1,00 0,90-1,30

f> Die Schnittdaten sind sehr stark von den dufleren Bedingungen, dem Material und der Maschine abhéngig. Die angegebenen Werte stellen mégliche Werte dar,
welche je nach Einsatzbedingungen innerhalb des Klammerwerts nach oben oder unten korrigiert werden missen.

(=0

cuttingtools.ceratizit.com 4|77


https://cuttingtools.ceratizit.com

KOMET \ Performance

Reibahlen und Senker

Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte fliir Monomax

40644 ...,40645 ...
56H.65, 56Q.65 - ASG0106 / HM-DBG-P
Nenn-@inmm» 56-8,899 8,9-12,00 12,01-22,00 22,01-25,899
Reibzugabe @ » 0,10-0,20 0,10-0,30 0,20-0,30  0,20-0,40
Zahnezahl » 4 6 6 6
§ 3xD 5xD
= V. (m/min) f (mm/U)

P34 30(25-50)
30 (25-50)
30 (25-50)
45 (35-60)
P42  45(35-60)
45 (35-60)
45 (35-60)
30 (25-50)

30 (25-40) 0,30-0,40 0,40-0,60 0,60-0,80 0,70-1,00
30(25-40) 0,30-0,40 0,40-0,60 0,60-0,80 0,70-1,00
30 (25-40) 0,30-0,40 0,40-0,60 0,60-0,80 0,70-1,00
40 (35-50) 0,30-0,40 0,40-0,60 0,60-0,80 0,70-1,00
40 (35-50) 0,30-0,40 0,40-0,60 0,60-0,80 0,70-1,00

35-60) 40 (35-50)

35-60) 40 (35-50)

25-50) 30 (25-40)

35-50) 0,30-0,40 0,40-0,60 0,60-0,80 0,70-1,00
35-50) 0,30-0,40 0,40-0,60 0,60-0,80 0,70-1,00
25-40) 0,30-0,40 0,40-0,60 0,60-0,80 0,70-1,00

RN NN

40605 ..., 40 606 ...
56J.71, 56R.71 — ASG3000 / HM-TiN
Nenn-@inmm » 56-8,899 8,9-12,00 12,01-22,00 22,01-25,899
Reibzugabe @ » 0,10-0,20 0,10-0,30 0,20-0,30  0,20-0,40
Zahnezahl » 4 6 6 6
5xD

V. (m/min) f (mm/U)

80 (60-120
80 (60120

) 0,30-0,50 0,50-0,70 0,70-1,00 0,90-1,30

) 0,30-0,50 0,50-0,70 0,70-1,00 0,90-1,30
80 (60-120) 0,30-0,50 0,50-0,70 0,70-1,00 0,90-1,30
80 (60-120) 0,30-0,50 0,50-0,70 0,70-1,00 0,90-1,30
80 (60-120) 0,30-0,50 0,50-0,70 0,70-1,00 0,90-1,30
80 (60-120) 0,30-0,50 0,50-0,70 0,70-1,00 0,90-1,30
80 (60-120) 0,30-0,50 0,50-0,70 0,70-1,00 0,90-1,30
80 (60-120) 0,30-0,50 0,50-0,70 0,70-1,00 0,90-1,30
80 (60-120) 0,30-0,50 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

120 (-200) 0,40-0,60 0,60-0,90 0,80-1,20 1,10-1,50
120 (-200) 0,40-0,60 0,60-0,90 0,80-1,20  1,10-1,50
80 (-120)  0,40-0,60 0,60-0,90 0,80-1,20 1,10-1,50

e}
@) Die Schnittdaten sind sehr stark von den dufleren Bedingungen, dem Material und der Maschine abhéngig. Die angegebenen Werte stellen mégliche Werte dar,
welche je nach Einsatzbedingungen innerhalb des Klammerwerts nach oben oder unten korrigiert werden miissen.
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KOMET \ Performance Reibahlen und Senker
Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte fliir Monomax

40625 ...,40 626 ... 40635...,40636 ...
56J.93, 56R.93 - ASG3000 / DST 56J.93, 56R.93 - ASG4000 / DST
Nenn-@inmm » 56-8,899 8,9-12,00 12,01-22,00 22,01-25,899 Nenn-@inmm » 5,6-8,899 8,9-12,00 12,01-22,00 22,01-25,899
Reibzugabe @ » 0,10-0,20 0,10-0,30 0,20-0,30  0,20-0,40 Reibzugabe @ » 0,10-0,20 0,10-0,30 0,20-0,30  0,20-0,40
Zahnezahl » 4 6 6 6 Zahnezahl » 4 6 6 6
5 3xD 5xD 3xD 5xD
£ V. (m/min) f (mm/U) V. (m/min) f (mm/U)

P11 150 (130-200) 120 (100-160) 0,30-0,50 0,50-0,70 0,70-1,00 0,90-1,30 150 (130-200) 120 (100-160) 0,40-0,60 0,70-0,90 0,90-1,20 1,20-1,50
P1.2 150 (130-200) 120 (100-160) 0,30-0,50 0,50-0,70 0,70-1,00 0,90-1,30 150 (130-200) 120 (100-160) 0,40-0,60 0,70-0,90 0,90-1,20 1,20-1,50
P1.3 150 (130-200) 120 (100-160) 0,30-0,50 0,50-0,70 0,70-1,00 0,90-1,30 150 (130-200) 120 (100-160) 0,40-0,60 0,70-0,90 0,90-1,20 1,20-1,50
P1.4 150 (130-200) 120 (100-160) 0,30-0,50 0,50-0,70 0,70-1,00 0,90-1,30 150 (130-200) 120 (100-160) 0,40-0,60 0,70-0,90 0,90-1,20 1,20-1,50
P4.5 150 (130-200) 120 (100-160) 0,30-0,50 0,50-0,70 0,70-1,00 0,90-1,30 150 (130-200) 120 (100-160) 0,40-0,60 0,70-0,90 0,90-1,20 1,20-1,50
P.21 150 (130-200) 120 (100-160) 0,30-0,50 0,50-0,70 0,70-1,00 0,90-1,30 150 (130-200) 120 (100-160) 0,40-0,60 0,70-0,90 0,90-1,20 1,20-1,50
P.2.2 150 (130-200) 120 (100-160) 0,30-0,50 0,50-0,70 0,70-1,00 0,90-1,30 150 (130-200) 120 (100-160) 0,40-0,60 0,70-0,90 0,90-1,20 1,20-1,50
P.2.3 150 (130-200) 120 (100-160) 0,30-0,50 0,50-0,70 0,70-1,00 0,90-1,30 150 (130-200) 120 (100-160) 0,40-0,60 0,70-0,90 0,90-1,20 1,20-1,50
P2.4
P.31
P.3.2
P.3.3
P.4.1
P.4.2
M.A1.A
M.21
M.31
KA1
KA.2

K.21 175 (150-300) 150 (130-180) 0,40-0,60 0,70-0,90 0,90-1,20 1,10-1,50 175 (150-300) 150 (130-180) 0,40-0,60 0,70-0,90 0,90-1,20  1,10-1,50
K.2.2 120 (100-150) 100 (80-120) 0,30-0,50 0,50-0,70 0,70-1,00 0,90-1,30 120 (100-180) 120 (100-150) 0,30-0,50 0,50-0,70 0,70-1,00 0,90-1,30
K.3.1 150 (130-250) 120 (100-200) 0,40-0,60 0,70-0,90 0,90-1,20 1,10-1,50 120 (100-180) 120 (100-150) 0,30-0,50 0,50-0,70 0,70-1,00 0,90-1,30
K.3.2 120 (100-180) 120 (100-150) 0,30-0,50 0,50-0,70 0,70-1,00 0,90-1,30 120 (100-180) 120 (100-150) 0,30-0,50 0,50-0,70 0,70-1,00 0,90-1,30

N.3.1 150 (130-300) 150 (130-200) 0,40-0,60 0,60-0,90 0,80-1,20 1,10-1,50
N.3.2 150 (130-300) 150 (130-200) 0,40-0,60 0,60-0,90 0,80-1,20 1,10-1,50

f> Die Schnittdaten sind sehr stark von den dufleren Bedingungen, dem Material und der Maschine abhéngig. Die angegebenen Werte stellen mégliche Werte dar,
welche je nach Einsatzbedingungen innerhalb des Klammerwerts nach oben oder unten korrigiert werden missen.
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KOMET \ Performance

Reibahlen und Senker

Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte fliir Monomax

40648 ..., 40649 ...
56J.17, 56R.17 — ASG0706 / DBC

Nenn-@inmm » 5,6-8,899 8,9-12,00 12,01-22,00 22,01-25,899

Reibzugabe @ » 0,10-0,20 0,10-0,30 0,20-0,30
Zahnezahl » 4 6 6
> 3xD 5xD
©

V. (m/min) f (mm/U)

N.1.1 150 (130-300) 150 (130-200) 0,40-0,60 0,40-0,60 0,80-1,20
N.1.2 150 (130-300) 150 (130-200) 0,40-0,60 0,40-0,60 0,80-1,20
N.21 200 (180-300) 150 (130-200) 0,40-0,60 0,40-0,60 0,80-1,20
200 (180-300) 150 (130-200) 0,40-0,60 0,40-0,60 0,80-1,20
200 (180-300) 150 (130-200) 0,40-0,60 0,40-0,60 0,80-1,20

0,20-0,40
6

0,80-1,50
0,80-1,50
0,80-1,50
0,80-1,50
0,80-1,50

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

40640 ...,40 641 ...
56H.17, 56Q.17 — ASG0706 / DBC
Nenn-@inmm » 56-8,899 8,9-12,00 12,01-22,00 22,01-25,899
Reibzugabe @ » 0,10-0,20 0,10-0,30 0,20-0,30  0,20-0,40
Zahnezahl » 4 6 6 6
3xD 5xD

V. (m/min) f (mm/U)

0,80-1,50
0,80-1,50
0,80-1,50
0,80-1,50
0,80-1,50

0]
@) Die Schnittdaten sind sehr stark von den duBeren Bedingungen, dem Material und der Maschine abhéngig. Die angegebenen Werte stellen mdgliche Werte dar,
welche je nach Einsatzbedingungen innerhalb des Klammerwerts nach oben oder unten korrigiert werden miissen.
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KOMET \ Performance

Schnittdaten
Schnittdatenrichtwerte fr Fullmax, lang
40484 ...,40 485 ..., 40 486 ..., 40 487 ...
m Typ UNI
Nenn-@(mm)» 32,97 - 4,05 @ 4,06 - 6,05 @6,06-7,55 @756-1205  ©1206-1605 @ 16,06—20,05
Zahnezahl » 4 4 6 6 6 6
S %’& é’& §& 5’& _%& %&
2 v, (m/min) fmmiu) & f(mmu) & fmmU) &  fmmu) & fmmu) & fmmu) &
P 180 (160-250) 0,60-0,80 010-020 0,70-0,90 010020 1,30-1,60 020 1,40-1,80 020 1,50-1,90 020030 1,80-2,20 030
PA.2 180 (160-250) 0,60-0,80 010-020 0,70-0,90 010020 1,30-1,60 020 140-1,80 020 1,50-1,90 020030 1,80-2,20 030
P1.3 180 (160-250) 0,60-0,80 010-020 0,70-0,90 010020 1,30-1,60 020 1,40-1,80 020 1,50-1,90 020030 1,80-2,20 030
P14 180 (160-250) 0,60-0,80 010-020 0,70-0,90 010-020 1,30-160 020 140-1,80 020 1,50-1,90 020030 1,80-2,20 030
PA5 180 (160-250) 0,60-0,80 010-020 0,70-0,90 010020 1,30-1,60 020 140-1,80 020 150190 020030 1,80-2,20 030
P.2.1 180 (160-250) 0,60-0,80 010-020 0,70-0,90 010020 1,30-1,60 020 140-1,80 020 150190 020030 1,80-2,20 030
P.2.2 180 (160-250) 0,60-0,80 010-020 0,70-0,90 010020 1,30-1,60 020 140-1,80 020 150190 020-030 1,80-2,20 030
P23 180 (160-250) 0,60-0,80 010-020 0,70-0,90 00020 1,30-1,60 020 140-1,80 020 1,50-1,90 020-030 1,80-2,20 030
P.2.4 80 (70-120) 0,40-0,50 010-020 0,40-0,60 010-020 090-110 020 100-1,20 020 1,00-1,30 020030 1,30-150 030
P.31 20 (15-40) 0,32-0,50 010-020 0,32-0,50 010-020 0,48-0,60 020 048-060 020 0,60-0,72 020-030 0,60-0,72 030
P.3.2 20 (15-40) 0,32-0,50 010-020 0,32-0,50 010-020 0,48-0,60 020 048-060 020 0,60-0,72 020030 0,60-0,72 030
P.3.3 20 (15-40) 0,32-0,50 010-020 0,32-0,50 010-020 0,48-0,60 020 048-060 020 0,60-0,72 020030 0,60-0,72 030
P.41 20 (15-40) 0,32-0,50 010-020 0,32-0,50 010-020 0,48-0,60 020 048-0,60 020 0,60-0,72 020-030 0,60-0,72 030
P.4.2 20 (15-40) 0,32-0,50 010-020 0,32-0,50 010-020 048-0,60 020 048-0,60 020 0,60-0,72 020-030 0,60-0,72 030
M.1.1 20 (15-40) 0,32-0,50 010-020 0,32-0,50 010-020 0,48-0,60 020 048-060 020 0,60-0,72 020-030 0,60-072 030
M.2.1 20 (15-40) 0,32-0,50 010-020 0,32-0,50 010-020 048-0,60 020 048-060 020 0,60-0,72 020-030 0,60-072 030
M.3.1 15 (10-30) 0,32-0,50 010-020 0,32-0,50 010-020 0,48-0,60 020 0,48-0,60 020 0,60-0,72 020030 0,60-0,72 030
KA. 120 (100-180) 0,60-0,80 010-020 0,70-0,90 010020 1,30-1,60 020 130-160 020 160-2,00 020030 1,90-2,20 030
K.1.2 120 (100-180) 0,60-0,80 010-020 0,70-0,90 010020 1,30-1,60 020 130-160 020 160-2,00 020030 1,90-2,20 030
K.2.1 200 (180-250) 0,60-0,80 010-020 0,70-0,90 010020 1,30-1,60 020 130-160 020 160-2,00 020030 1,90-2,20 030
K.2.2 120 (100-150) 0,50-0,60 010-020 0,50-0,70 010020 1,00-1,30 020 1,00-1,30 020 1,30-1,60 020030 1,50-1,80 030
K.34 200 (180-250) 0,60-0,80 010-020 070-0,90 010-020 1,30-160 020 130-1,60 020 1,60-2,00 020030 1,90-2,20 030
K.3.2 120 (100-150) 0,50-0,60 010-020 0,50-0,70 010020 1,00-1,30 020 1,00-1,30 020 1,30-1,60 020030 1,50-1,80 030
N1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1 150 (130-250) 0,50-0,80 010-020 0,70-0,90 010020 1,30-1,40 020 140-170 020 1,60-190 020030 1,90-2,20 030
N.3.2 100 (80-150) 0,40-0,60 010-020 0,60-0,80 010020 1,00-1,30 020 1,20-1,40 020 1,30-1,60 020030 1,60-1,80 030
N.3.3
N.4.1
s
$1.2
s.2.1 40 (30-60) 0,30-0,40 010-020 0,40-0,50 010020 0,70-0,90 020 0,80-1,10 020 0,90-110 020030 110-1,30 030
$.2.2 40 (30-60) 0,30-0,40 010-020 0,40-0,50 010-020 070-0,90 020 0,80-110 020 0,90-110 020-030 101,30 030
S.2.3
$.34 30 (25-60) 0,30-0,40 010-020 0,40-0,50 010020 0,70-0,90 020 0,80-1,40 020 0,90-110 020-030 110-1,30 030
§.3.2 30 (25-60) 0,30-0,40 010-020 0,40-0,50 010020 0,70-0,90 020 0,80-1,10 020 0,90-110 020030 110-1,30 030
$.3.3
HAA 40 (35-60) 0,50-0,60 010-020 0,60-0,90 010020 110-160 020 120-160 02 120-1,80 020  1,20-180 020
HA.2 40 (35-60) 0,50-0,60 010-020 0,60-0,90 010-020 110-160 020 120-160 02 120-1,80 020  1,20-1.80 020
HA.3 30 (25-50) 0,50-0,70 010-020 0,70-1,00 010-020 120-170 020 130-170 020 1,30-200 020 130200 020
H1.4
H.24 40 (35-60) 0,50-0,60 010-020 0,60-0,90 010020 110-1,60 020 1,20-1,60 020 1,20-1,80 020-030 1,20-1,80 030
H.3.1 40 (35-60) 0,50-0,60 010-020 0,60-0,90 010020 110-160 020 120-160 020 1,20-1,80 020030 1,20-1,80 030
011
01.2
0.2
0.2.2
0.31

e}
@ Die Schnittdaten sind sehr stark von den duReren Bedingungen, dem Material und der Maschine abhangig. Die angegebenen Werte stellen mdgliche Werte dar,

welche je nach Einsatzbedingungen innerhalb des Klammerwerts nach oben oder unten korrigiert werden missen.
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KOMET \ Performance

Schnittdaten
Schnittdatenrichtwerte fr Fullmax, lang
40477 ..., 40478 ...
n TypK
Nenn-@(mm)» 2,97 —4,05 @ 4,06 - 6,05 @6,06-7,55 @756-1205  ©1206-1605  ©16,06-20,05
Reibzugabe 8> 0,10-0,20 0,10-0,20 0,20 0,20 0,20-0,30 0,30
3 Zihnezah! » 6 6 8 8 8 8
= v, (m/min) f (mmiU)
KA. 200 (180-250) 0,80-1,00 0,90-1,20 1,50-1,90 1,50-1,90 1,80-2,30 2,20-2,60
K.1.2 200 (180-250) 0,80-1,00 0,90-1,20 1,50-1,90 1,50-1,90 1,80-2,30 2,20-2,60
K.2.1 225 (200-300) 0,80-1,00 0,90-1,20 1,50-1,90 1,50-1,90 1,80-2,30 2,20-2,60
K.2.2 120 (100-150) 0,60-0,90 0,70-1,00 1,20-1,60 1,20-1,60 1,50-1,90 1,80-2,20
K.3.1 225 (200-300) 0,80-1,00 0,90-1,20 1,50-1,90 1,50-1,90 1,80-2,30 2,20-2,60
K.3.2 120 (100-150) 0,60-0,90 0,70-1,00 1,20-1,60 1,20-1,60 1,50-1,90 1,80-2,20
40401 ...,40 402 ..., 40 403 ..., 40 404 ...
Typ VA
Nenn-@(mm)» @ 2,97 — 4,05 @ 4,06 - 6,05 @6,06-7,55 @756-1205  ©1206-1605  @16,06-20,05
Reibzugabe 8> 0,10-0,20 0,10-0,20 0,20 0,20 0,20-0,30 0,30
& Zahnezahl » 4 4 6 6 6 6
2 v, (mimin) f (mm/v)
P31 20 (15-40) 0,32-0,50 0,32-0,50 0,48-0,60 0,48-0,60 0,60-0,72 0,60-0,72
P.3.2 20 (15-40) 0,32-0,50 0,32-0,50 0,48-0,60 0,48-0,60 0,60-0,72 0,60-0,72
P.3.3 20 (15-40) 0,32-0,50 0,32-0,50 0,48-0,60 0,48-0,60 0,60-0,72 0,60-0,72
P.41 20 (15-40) 0,32-0,50 0,32-0,50 0,48-0,60 0,48-0,60 0,60-0,72 0,60-0,72
P.4.2 20 (15-40) 0,32-0,50 0,32-0,50 0,48-0,60 0,48-0,60 0,60-0,72 0,60-0,72
M4 20 (15-40) 0,32-0,50 0,32-0,50 0,48-0,60 0,48-0,60 0,60-0,72 0,60-0,72
M.2.1 15 (10-30) 0,32-0,50 0,32-0,50 0,48-0,60 0,48-0,60 0,60-0,72 0,60-0,72
M.3.1 15 (10-30) 0,32-0,50 0,32-0,50 0,48-0,60 0,48-0,60 0,60-0,72 0,60-0,72
40471 ...,40 472 ..., 40 473 ..., 40 474 ...
ALU Typ ALU
Nemn-@(mm)» @297 —4,05 4,06 -6,05 ©6,06-7,55 @756-1205  ©1206-1605  @16,06-20,05
Reibzugabe > 0,10-0,20 0,10-0,20 0,20 0,20 0,20-0,30 0,30
a Zahnezahl » 4 4 6 6 6 6
2 v, (m/min) f (mm/U)
N1 200 (180-300) 0,50-0,60 0,60-0,90 1,10-1,60 1,20-1,60 1,20-1,80 1,20-1,80
N.1.2 200 (180-300) 0,50-0,60 0,60-0,90 1,10-1,60 1,20-1,60 1,20-1,80 1,20-1,80
N.2.1 200 (180-250) 0,50-0,70 0,70-1,00 1,20-1,70 1,30-1,70 1,30-2,00 1,30-2,00
N.2.2 200 (180-300) 0,50-0,70 0,70-1,00 1,20-1,70 1,30-1,70 1,30-2,00 1,30-2,00
N.2.3 200 (180-250) 0,50-0,70 0,70-1,00 1,20-1,70 1,30-1,70 1,30-2,00 1,30-2,00
0.34 250 (220-270) 0,50-0,70 0,70-1,00 1,20-1,70 1,30-1,70 1,30-2,00 1,30-2,00
* 40 475 ..., 40 476 ...
n % TypH
Nemn-@(mm)> 2,97 — 4,05 24,06 -6,05 26,06-7,55 @756-1205  ©1206-1605  ©16,06-20,05
Reibzugabe 8> 0,10-0,20 0,10-0,20 0,20 0,20 0,20 0,20
& Zahnezahl » 4 4 6 6 6 6
= v, (m/min) f (mm/u)
HA 40 (35-60) 0,20-0,30 0,20-0,30 0,40-0,60 0,50-0,60 0,50-0,70 0,60-0,80
HA.2 30 (25-50) 0,20-0,30 0,20-0,30 0,40-0,60 0,50-0,60 0,50-0,70 0,60-0,80
HA.3 30 (25-50) 0,20-0,30 0,20-0,30 0,40-0,60 0,50-0,60 0,50-0,70 0,60-0,80
H.1.4 30 (25-50) 0,20-0,30 0,20-0,30 0,40-0,60 0,50-0,60 0,50-0,70 0,60-0,80
H.2.1 40 (35-60) 0,20-0,30 0,20-0,30 0,40-0,60 0,50-0,60 0,50-0,70 0,60-0,80
H.3.1 40 (35-60) 0,20-0,30 0,20-0,30 0,40-0,60 0,50-0,60 0,50-0,70 0,60-0,80

* Nassbearbeitung empfohlen

@

Die Schnittdaten sind sehr stark von den duReren Bedingungen, dem Material und der Maschine abhangig. Die angegebenen Werte stellen mdgliche Werte dar,

welche je nach Einsatzbedingungen innerhalb des Klammerwerts nach oben oder unten korrigiert werden missen.
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KOMET \ Performance

Schnittdaten
Schnittdatenrichtwerte fur Fullmax, kurz
40481 ...,40 483 ..., 40 488 ..., 40 489 ...
m Typ UNI
Nenn-g (mm)» @297 —4,05 @ 4,06 - 6,05 @6,06—7,55 @756-1205  ©12,06-1597 @ 15,98-20,05
Zahnezahl » 4 4 6 6 6 6
S %’& é’& §& 5’& _%& %&
2 v, (m/min) fmmiu) & f(mmu) & fmmU) &  fmmu) & fmmu) & fmmu) &
PAA 200 (180-250) 0,65-0,80 010-020 0,75-0,90 010-020 140-160 020 165-1,80 020 1,65-1,90 020-030 2,56-3,00 0,30
PA.2 200 (180-250) 0,65-0,80 010-020 0,75-0,90 010-020 140-160 020 165-1,80 020 1,65-1,90 020-030 2,56-3,00 030
P1.3 200 (180-250) 0,65-0,80 010-020 075-090 010-020 140-1,60 020 165-1,80 020 1,65-190 020-030 2,56-3,00 030
P14 200 (180-250) 0,65-0,80 010-020 0,75-0,90 010-020 1,40-160 020 165-1,80 020 1,65-190 020-030 2,56-3,00 030
PA.5 200 (180-250) 0,65-0,80 010-020 0,75-0,90 010-020 1,40-160 020 165-1,80 020 1,65-1,90 020-030 2,56-3,00 030
P.2.1 200 (180-250) 0,65-0,80 010-020 0,75-0,90 010-020 140-160 020 165-1,80 020 1,65-1,90 020-030 2,56-3,00 030
P.2.2 200 (180-250) 0,65-0,80 010-020 075-0,90 010-020 140-160 020 165-1,80 020 1,65-190 020-030 2,56-3,00 030
P23 200 (180-250) 0,65-0,80 010-020 075-090 010-020 140-1,60 020 165-1,80 020 1,65-1,90 020-030 2,56-3,00 030
P.2.4 65 (55-110) 0,45-0,50 010-020 0,45-0,60 010-0,20 1,00-110 020 120-1,30 020 1,20-1,40 020-030 190-210 030
P.3.1 40 (30-80) 0,40-0,60 010-020 0,50-0,70 010-0,20 1,00-1,30 020 110-1,40 020 1,20-1,50 020-030 1,90-2,25 030
P.3.2 40 (30-80) 0,40-0,60 010-020 0,50-0,70 010-0,20 1,00-1,30 020 110-1,40 020 1,20-1,50 020-030 1,90-2,25 030
P.3.3 40 (30-80) 040-0,60 010-020 0,50-0,70 010-020 1,00-1,30 020 110-1,40 020 1,20-1,50 020-030 1,90-2,25 030
P.4.1 45 (40-65) 045-0,50 010-020 0,45-0,60 010-020 1,00-110 020 120-1,30 020 1,20-140 020-030 190-210 030
P.4.2 45 (40-65) 0,45-0,50 010-020 045-0,60 010020 1,00-110 020 120-1,30 020 1,20-1,40 020030 1,90-2,10 030
M.1.1 40 (35-60) 0,40-0,60 010-020 0,50-0,70 010-020 1,00-1,30 020 110-140 020 1,20-150 020-030 1,90-2,25 030
M.2.1 40 (35-60) 040-0,60 010-020 050-0,70 010-020 1,00-1,30 020 110-140 020 1,20-150 020-030 1,90-2,25 030
M.3.1 40 (35-60) 0,40-0,60 010-020 0,50-0,70 010-020 1,00-1,30 020 110-140 020 1,20-1,50 020-030 1,90-2,25 0,30
K11 200 (180-250) 0,80-1,00 010-020 0,90-1,20 010020 150-1,90 020 150-1,90 020 1,80-2,30 0,20-0,30 2,50-2,90 0,30
K1.2 200 (180-250) 0,80-1,00 010-020 0,90-1,20 010020 150-1,90 020 150-1,90 020 1,80-2,30 0,20-0,30 2,50-2,90 0,30
K.2.1 225 (200-300) 0,80-1,00 010-020 0,90-1,20 010020 150-1,90 020 150-1,90 020 1,80-2,30 020-0,30 2,50-2,90 0,30
K.2.2 120 (100-150) 0,60-0,90 010-020 0,70-1,00 010-0,20 1,20-1,60 020 1,20-1,60 020 1,50-1,90 020-030 2,00-2,40 030
K.34 225 (200-300) 0,80-1,00 010-020 0,90-1,20 010020 150-1,90 020 150-1,90 020 180-2,30 020-030 2,00-2,40 030
K.3.2 120 (100-150) 0,60-0,90 010-020 0,70-1,00 010-020 1,20-1,60 020 120-1,60 020 1,50-190 020-030 2,00-2,40 030
N.1.1
N1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1 150 (120-250) 0,50-0,80 010-020 0,70-0,90 010-020 1,30-140 020 1,40-1,70 020 1,60-1,90 020-030 2,50-2,90 030
N.3.2 100 (80-150) 0,40-0,60 010-020 0,60-0,80 010-0,20 1,00-1,30 020 120-140 020 1,30-1,60 020-030 210-2,40 030
N.3.3
N.4.1
s
$.1.2
s.2.1 40 (30-60) 0,30-0,40 010-020 0,40-0,50 010020 0,70-0,90 020 0,80-1,10 020 0,90-110 020030 110-1,30 030
$.2.2 40 (30-60) 0,30-0,40 010-020 0,40-0,50 010-020 0,70-0,90 020 080-110 020 0,90-110 020-030 110-1,30 030
$.2.3
.31 30 (25-60) 0,30-0,40 010-020 0,40-0,50 010-0,20 0,70-0,90 020 0,80-110 020 0,90-110 020-030 110-1,30 030
$.3.2 30 (25-60) 0,30-0,40 010-020 0,40-0,50 010-0,20 0,70-0,90 020 080110 020 0,90-110 020-030 110-1,30 030
$.3.3
H.11 40 (35-60) 0,20-0,30 010-020 0,20-0,30 010-0,20 0,40-0,60 020 0,50-0,60 020 0,50-0,70 020  0,80-1,00 020
HA.2 30 (25-50) 0,20-0,30 010-020 0,20-0,30 010-0,20 0,40-0,60 020 0,50-0,60 020 0,50-0,70 020  0,80-1,00 020
H1.3 30 (25-50) 0,20-0,30 010-020 0,20-0,30 010-0,20 0,40-0,60 020 0,50-0,60 020 0,50-0,70 020  0,80-1,00 020
H.1.4
H.21 40 (35-60) 0,50-0,60 010-020 0,60-0,90 010-020 110-1,60 020 1,20-1,60 020 1,20-1,80 020-030 1,20-1,80 030
H.3.1 40 (35-60) 0,50-0,60 010-020 0,60-0,90 010-020 110-1,60 020 120-1,60 020 1,20-1,80 020-030 1,20-1,80 0,30
0.1
0.1.2
0.2
0.2.2
0.31

e}
@ Die Schnittdaten sind sehr stark von den duReren Bedingungen, dem Material und der Maschine abhangig. Die angegebenen Werte stellen mdgliche Werte dar,

welche je nach Einsatzbedingungen innerhalb des Klammerwerts nach oben oder unten korrigiert werden missen.
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KOMET \ Performance Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte fur VHM-Reibahlen

40420 ..., 40421 ..., 40430 ..., 40431 ...

" @094  ©095-5 @501-8 @801-10 @1001-12 @1201-15 ©@1501-20 ©20,01-25 ©25,01-30
beschichtet U] . S _ S _ S _ S _ S _ S _ S _ S _ S
= s = s =2 s =2 s =2 8 =2 8 =2 8 =2 8 =2 S
£ V. (m/min) - - - - - - - - -
P14 20 30 010 of 010 on 045 o 020 02 020 020 025 020 030 03 030 03 030 03
P1.2 20 30 010 ot 010 on 045 o5 020 02 020 02 025 020 030 03 030 03 030 030
P1.3 12 15 010 ow 010 ot 045 o015 020 020 020 020 025 020 030 03 030 03 030 030
P1.4 12 15 010 o 010 o1 045 o1 020 020 020 020 025 020 030 03 030 03 030 030
P1.5 12 15 010 0w 010 ot 045 o1 020 020 020 020 025 02 030 03 030 03 030 030
P.24 15 25 010 oM 010 of 015 o5 020 020 020 02 025 02 030 03 030 03 030 030
P.2.2 12 15 010 o 010 o1 045 o1 020 020 020 020 025 020 030 03 030 03 030 030
P.2.3 12 15 010 o 010 o 045 o1 020 020 020 020 025 020 030 03 030 03 030 030
P.2.4 12 15 010 o 010 oM 015 o1 020 02 020 020 025 020 030 03 030 03 030 030
P.34 15 25 010 oM 010 of 015 o5 020 020 020 02 025 02 030 03 030 03 030 030
P.3.2 12 15 010 o 010 o1 045 o1 020 020 020 020 025 020 030 03 030 03 030 030
P.3.3 12 15 010 om0 010 o120 015 015 020 o020 020 o020 025 02 030 03 030 030 030 030
P4
P4.2
M.1.1 15 008 o008 010 o 015 0w 045 ol 020 020 025 02 025 020 025 02
M.21 15 0,08 o008 010 o010 015 o010 015 o1 020 02 025 o020 025 02 025 02
M.3.4 10 008 008 010 o1 045 oM 015 of0 020 020 025 020 025 02 025 02
K14 18 30 010 ot 010 ow 020 o 030 02 030 02 030 020 040 03 040 030 040 030
K1.2 18 30 010 of 010 o 020 o 030 02 030 020 030 020 040 03 040 03 040 030
K.241 15 25 010 ot 010 of0 020 o015 030 o020 030 o020 030 02 040 03 040 030 040 030
K22 10 20 01 of 010 of 020 o5 030 020 030 02 030 02 040 03 040 030 040 030
K.3.1 15 25 010 of 010 of 020 ok 030 02 030 020 030 020 040 03 040 03 040 030
K32 10 20 010 of 010 of 020 o5 030 020 030 02 030 02 040 03 040 030 040 030
N1 40 015 oM 015 of0 020 o015 025 020 025 02 030 02 040 03 040 030 040 030
N.1.2 40 015 ot 015 of0 020 o015 025 o020 025 020 030 02 040 o030 040 030 040 030
N.241 25 015 ot 015 of0 020 o015 025 o020 025 020 030 02 040 o030 040 030 040 030
N.2.2 25 015 ot 015 of0 020 o015 025 o020 025 020 030 02 040 o030 040 030 040 030
N.2.3
N34 30 015 oM 015 ol 020 o5 025 020 025 02 030 02 040 03 040 030 040 030
N32 30 015 oM 015 ol 020 o5 025 020 025 02 030 02 040 03 040 030 040 030
N33 30 015 oM 015 of0 020 o015 025 020 025 02 030 02 040 03 040 030 040 030
N.4.41
.14 10 006 005 010 of 042 of 042 om0 018 G5 020 o2 020 o2 020 02
§.1.2 10 006 005 010 of 042 of 042 om0 018 4B 020 o2 02 o2 02 o2
s.24 10 006 005 010 of 042 of 042 oi 018 4B 020 02 020 o2 020 o2
5.2.2 10 006 005 040 of 042 of 042 om0 018 4B 020 02 02 o2 020 o2
5.2.3 10 006 005 010 of 042 of 042 om0 018 4B 020 o2 02 o2 02 o2
§.34 10 006 005 010 of 042 of 042 om0 018 4B 020 o2 020 o2 020 o2
§.3.2 10 006 005 010 of 042 of 042 om0 018 4B 020 02 02 o2 020 o2
$.3.3 10 006 005 010 oM 012 om0 042 om0 018 G55 020 02 020 02 020 o2
HA4 8 005 005 008 005 00 oM 010 ol 013 o 015 o1 015 015 015 015
HA.2 8 005 005 008 005 010 oM 010 of0 013 o0 015 o015 015 015 015 015
H.1.3
HA1.4
H.21 8 005 005 008 005 00 oM 010 of 013 o0 015 o015 015 015 015 015
H.34
0.4 40 015 oM 015 of 020 o5 025 020 025 02 030 02 040 03 040 03 040 030
01.2 40 015 o1 015 ot 0,20 o045 025 02 025 02 030 o020 040 o030 040 030 040 030
0.24
0.2.2
0.31

e}
@ Die Schnittdaten sind sehr stark von den duReren Bedingungen, wie z.B. Stabilitat der Werkzeug- und Werkstlickspannung, Material und Maschinentyp abhangig!
Die angegebenen Werte stellen mdgliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen um ca. £20% angepasst werden kénnen!
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KOMET \ Performance Reibahlen und Senker

Schnittdaten
Schnittdatenrichtwerte fir VHM-Reibahlen — Typ H
n %/35* 40435 ...
30,98 -3,99 @4,00-8,00 8,01 - 16,00 @ 16,01 - 20,00
c
= V. (m/min) f (mm/U) Reibzugabe @ f (mm/U) Reibzugabe @ f (mm/U) Reibzugabe @ f (mm/U) Reibzugabe @
AN 16 0,10 0,20 0,20 0,20 0,238 0,30 0,275 0,30
P1.2 13 0,08 0,20 0,16 0,20 0,195 0,30 0,23 0,30
PA1.3 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
PA.5 19 0,08 0,20 0,16 0,20 0,195 0,30 0,23 0,30
P.21 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.31
P.3.2 1 0,063 0,20 0,125 0,20 0,15 0,30 0,175 0,30
P.3.3 1" 0,063 0,20 0,125 0,20 0,15 0,30 0,175 0,30
P.4.1 1 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.21 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
KA1 17 0,125 0,20 0,25 0,20 0,325 0,30 0,40 0,30
KA.2 14 0,113 0,20 0,225 0,20 0,275 0,30 0,325 0,30
K.241 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.141
N.1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.3.41
N.3.2
N.3.3
N.41
S4141
S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.31
S.3.2
$.33
HA4 8 0,075 0,10 0,15 0,20 0,175 0,30 0,20 0,30
HA.2 7 0,063 0,10 0,125 0,20 0,15 0,30 0,175 0,30
HA.3 5 0,05 0,10 0,10 0,20 0,113 0,30 0,125 0,30

* Nassbearbeitung bevorzugt / Trockenbearbeitung mdglich

e}
@) Die Schnittdaten sind sehr stark von den dufReren Bedingungen, wie z.B. Stabilitat der Werkzeug- und Werkstiickspannung, Material und Maschinentyp abhangig!
Die angegebenen Werte stellen mégliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen um ca. £20% angepasst werden kdnnen!
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KOMET \ Standard Reibahlen und Senker

Schnittdaten
Schnittdatenrichtwerte flir VHM-Reibahlen
40405..., 40415...
<0480 @4,81-8,00 @8,01-12,00
unbeschichtet
:
= V. (m/min) f (mm/U) Reibzugabe @ f (mm/U) Reibzugabe @ f (mm/U) Reibzugabe @

P11 15 (10-20) 01 0,05-0,1 0,15 0,1-0,15 0,175-0,2 0,1-0,2
P1.2 15 (10-20) 0,1 0,05-0,1 0,15 0,1-0,15 0,175-0,2 01-0,2
PA.3 15 (10-20) 0,1 0,05-0,1 0,15 0,1-0,15 0,175-0,2 01-0,2
P1.4 15 (10-20) 0,1 0,05-0,1 0,15 01-0,15 0,175-0,2 01-0,2
P1.5 15 (10-20) 0,1 0,05-0,1 0,15 041-0,15 0,175-0,2 01-0,2
P.21 15 (10-20) 0,1 0,05-0,1 0,15 041-0,15 0,175-0,2 01-0,2
P.2.2 15 (10-20) 0,1 0,05-0,1 0,15 01-0,15 0,175-0,2 01-0,2
P.2.3 15 (10-20) 0,1 0,05-0,1 0,15 01-0,15 0,175-0,2 01-0,2
P.2.4 15 (10-20) 011 0,05-0,1 0,15 0,1-0,15 0,175-0,2 0,1-0,2
P.31 15 (10-20) 01 0,05-0,1 0,15 0,1-0,15 0,175-0,2 01-0,2
P.3.2 15 (10-20) 01 0,05-0,1 0,15 0,1-0,15 0,175-0,2 0,1-0,2
P.3.3

P.4.1

P.4.2

M.A1.A

M.21

M.31

KA1 15 (10-15) 0,1 0,05-0,1 0,2 0,1-0,15 0,25-0,3 0,1-0,2
K.1.2 15 (10-20) 0,1 0,05-0,1 0,2 0,1-0,15 0,25-0,3 01-0,2
K.21 15 (10-15) 0,1 0,05-0,1 0,2 0,1-0,15 0,25-0,3 0,1-0,2
K.2.2 10 (5-15) 01 0,05-0,1 0,2 0,1-0,15 0,25-0,3 01-0,2
K.31 15 (10-20) 0,1 0,05-0,1 0,2 01-0,15 0,25-0,3 01-0,2
K.3.2 10 (5-15) 01 0,05-0,1 0,2 0,1-0,15 0,25-0,3 0,1-0,2
N.141 30 (20-40) 0,1-0,15 0,05-0,1 0,15-0,2 01-015 0,175-0,25 01-0,2
N.1.2 30 (20-40) 0,1-0,15 0,05-0,1 0,15-0,2 01-015 0,175-0,25 0,1-0,2
N.241 15 (10-20) 0,1-0,15 0,05-0,1 0,15-0,2 041-0,15 0,175-0,25 01-0,2
N.2.2 15 (10-20) 0,1-0,15 0,05-0,1 0,15-0,2 041-0,15 0,175-0,25 01-0,2
N.2.3

N.31 20 (15-25) 0,1-0,15 0,05-0,1 0,15-0,2 0,1-0,15 0,175-0,25 0,1-0,2
N.3.2 20 (15-25) 0,1-0,15 0,05-0,1 0,15-0,2 0,1-0,15 0,175-0,25 01-0,2
N.3.3 20 (15-25) 0,1-0,15 0,05-0,1 0,15-0,2 0,1-0,15 0,175-0,25 01-0,2

0]
@) Die Schnittdaten sind sehr stark von den duBeren Bedingungen, dem Material und der Maschine abhéngig. Die angegebenen Werte stellen mdgliche Werte dar,

welche je nach Einsatzbedingungen innerhalb des Klammerwerts nach oben oder unten korrigiert werden missen.
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KOMET \ Performance Reibahlen und Senker
Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte fir HSS-E Reibahlen

40110...,40 115 ...
Nenn-@ in mm » <@g5 2501-8 ©801-12 ©12,01-15 @1501-20 @20,01-25 @25,01-30 @30,01-40 @40,01-50

< Rebzugabe @» 0,10 0415 0,20 0,20 030 030 0,30 0,30 0,30
2 v, (m/min) f (mmiU)

P4 12 0410 015 020 025 030 030 0,30 040 040
P12 12 0410 015 020 025 0,30 030 0,30 040 0,40
P13 10 040 045 020 025 0,30 030 0,30 040 040
P14 10 0410 045 0,20 025 0,30 030 0,30 040 040
P15 10 040 045 0,20 025 0,30 030 0,30 040 040
P24 12 040 045 0,20 025 0,30 030 0,30 040 0,40
P22 12 040 045 0,20 025 0,30 030 0,30 040 0,40
P23 10 0410 045 0,20 0,25 0,30 0,30 0,30 0,40 0,40
P2.4 10 0410 015 0,20 025 030 030 030 0,40 0,40
P31 12 0410 015 0,20 025 030 030 030 0,40 0,40
P3.2 10 0410 015 0,20 025 030 030 030 0,40 0,40
P3.3 10 0410 015 0,20 025 030 030 030 0,40 0,40
P41

P42

M.11

M.21

M.31

K14 12 045 020 025 030 035 035 035 0,40 0,40
K42 12 045 020 025 030 035 035 035 0,40 0,40
K.24 10 045 020 025 030 035 035 035 0,40 0,40
K.2.2 10 045 020 025 030 035 035 035 0,40 0,40
K34 10 0415 020 025 030 035 035 035 0,40 0,40
K3.2 10 0415 0,20 025 030 035 035 035 040 040
N1 15 0415 0,20 0,20 025 030 0,30 030 040 040
NA.2 15 045 0,20 0,20 025 030 0,30 030 0,40 0,40
N.21

N.2.2

N.2.3

N34 20 0415 0,20 020 025 030 0,30 030 0,40 0,40
N.3.2 20 0,15 0,20 020 025 030 0,30 030 0,40 0,40
N.3.3 20 0,15 0,20 020 025 030 0,30 030 0,40 0,40

e}
@ Die Schnittdaten sind sehr stark von den dufReren Bedingungen, wie z.B. Stabilitat der Werkzeug- und Werkstiickspannung, Material und Maschinentyp abhangig!

Die angegebenen Werte stellen mégliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen um ca. £20% angepasst werden kdnnen!
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KOMET \

Schnittdaten
Schnittdatenrichtwerte fur HSS-E Reibahlen
40139...,40 140 ..., 40 145 ..., 40 150 ..., 40 160 ...

<@5 2 5,01-8 @801-12  ©1201-15  @1501-20 @20,01-25 ©@2501-30 @30,01-40 @ 40,01-50

Tl = | & = | 5 = | B — | 5 = | 5 = | § — | 5 = | 5 = | 5

E = 8 2 3 2 | 2 3 2 3 2 | 2 3 2 8 2 4

3 E = g E g = g = g E g £ g £ g E g g g
P14 15 040 010-015 0,20 015020 025 020 030 02 035 03 040 03 040 035 040 040 050 050
P1.2 12 0,0 010-015 0,20 015-0,20 0,25 0,20 0,30 0,25 0,35 0,30 0,40 0,30 0,40 0,35 0,40 0,40 0,50 0,50
P1.3 10 0,0 o010-015 0,20 015-0,20 0,25 0,20 0,30 0,25 0,35 0,30 0,40 0,30 0,40 0,35 0,40 0,40 0,50 0,50
P1.4 10 0,08 010-015 0,15 015-020 0,20 0,20 0,25 0,25 0,30 0,30 0,40 0,30 0,40 0,35 0,40 0,40 0,50 0,50
PA.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 0,30 0,30 0,40 0,35 0,40 0,40 0,50 0,50
P.21 10 0,0 o010-015 0,20 015-0,20 0,25 0,20 0,25 0,25 0,35 0,30 0,40 0,30 0,40 0,35 0,40 0,40 0,50 0,50
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 0,30 0,30 0,40 0,35 0,40 0,40 0,50 0,50
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 0,30 0,30 0,40 0,35 0,40 0,40 0,50 0,50
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 0,30 0,30 0,40 0,35 0,40 0,40 0,50 0,50
P.31 8 0,08 010-015 0,12 015-0,20 0,20 0,20 0,20 0,25 0,25 0,30 0,30 0,30 0,30 0,35 0,35 0,40 0,40 0,50
P.3.2 6 0,08 010-015 0,12 015-0,20 0,20 0,20 0,20 0,25 0,25 0,25 0,30 0,30 0,30 0,35 0,35 0,40 0,40 0,50
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 0,30 0,30 0,30 0,35 0,35 0,40 0,40 0,50
P.4.1 6 008 010-015 012 015-020 020 020 020 025 025 025 030 03 030 03 035 040 040 050
P.4.2 6 0,08 010-015 0,12 015-020 0,20 0,20 0,20 0,25 0,25 0,25 0,30 0,30 0,30 0,35 0,35 0,40 0,40 0,50
M.1.1 6 008 ot 012 o5 020 020 020 02 025 02 030 02 030 03 035 03 040 035
M21 4 008 omw 012 o015 020 02 020 02 025 02 030 02 030 03 035 03 040 035
M31 4 008 of 012 o1 020 02 020 02 025 025 030 02 030 03 035 03 040 035
K11 14 010 of-015 016 020 024 02 028 025 035 03 035 035 035 035 040 040 050 040
K12 12 0410 of0-015 016 02 024 020 028 02 035 03 035 03 035 03 040 040 050 040

P
N
-
-
N
o
—
o

010-0,45 0,16 015-020 0,20 0,20 0,25 025 0,35 030 0,35 035 0,35 035 0,40 o040 0,50 0,40
010-015 0,16 015-020 020 020 025 025 0,30 030 0,30 035 035 03 040 040 040 040
0,10-015 0,16 0,20 0,24 020 0,28 025 0,35 030 0,35 035 0,35 035 0,40 040 0,50 0,40
010-015 0,16 015-020 0,20 020 025 02 030 03 030 035 035 035 040 040 040 040
045 020 02 025 02 030 02 040 030 040 035 050 040 060 045 0,80 050

Z XX X
= W w N
- N =N
N =2
o o NN o
o O O o
O O G
o O o o

NA1.2 20 010 o1 020 o2 025 o2 030 o2 040 o3 040 035 050 o4 060 045 080 050
N.21 18 010 o1 020 o2 025 o2 030 o2 040 o3 040 035 050 o4 060 045 080 050
N.2.2 18 010 o1 020 o2 025 o2 030 o2 040 o3 040 035 050 o4 050 045 080 050
N.2.3

N.3.1 18 010 ot 018 o030 020 o3 025 o3 030 o3 030 o4 030 o4 040 o050 040 050
N.3.2 15 010 ot 018 o030 020 o3 025 o3 030 o3 030 o4 030 o4 040 o050 040 050
N.3.3 15 010 o1 018 o030 020 o3 025 o3 030 o3 030 o4 030 o040 040 o050 040 050
N.4.1 18 010 o1 018 o030 020 o3 025 o3 030 o3 030 o4 030 o4 040 o050 040 050

S.21 4 008 ot 012 ot5 016 o020 020 o020 025 02 030 o025 030 o030 035 035 040 035

S.2.2 4 008 ot 012 ot5 016 02 020 o020 025 02 030 o025 030 o030 035 035 040 035

S.31 6 008 ot 012 ot5 016 o020 020 o020 025 o020 030 o025 030 o030 035 035 040 035
$.3.2 4 008 ot 010 of5 0125 o020 020 o020 025 o020 030 o025 030 o3 035 035 040 035

0.11 15 015 o015 020 o2 025 o2 025 o025 030 03 030 03 035 03 040 040 040 050
01.2 12 012 o155 016 02 020 02 020 o025 025 03 025 03 030 035 030 040 0,35 050

e}
@ Die Schnittdaten sind sehr stark von den duReren Bedingungen, wie z.B. Stabilitat der Werkzeug- und Werkstlickspannung, Material und Maschinentyp abhangig!
Die angegebenen Werte stellen mdgliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen um ca. £20% angepasst werden kénnen!
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KOMET \ Performance

Schnittdaten
Schnittdatenrichtwerte Wendeplattensenker
30196 ...,30197 ... 30198...
Wendeschneidplatten dﬁi;ﬁg!ir Wendeschneidplatten Werkzeugdurchmesser

% BK8425 K10 2 16,5-37 BK8425 K10 @10-15 @15-20 @20-30 @30-48

= V. (m/min) f (mm/U) V. (m/min) f (mm/U)
P11 200 0,12-0,16 260 0,06-0,12 0,12-0,20 0,15-0,25 0,20-0,30
P1.2 200 0,20-0,30 260 0,06-0,12 0,12-0,20 0,15-0,25 0,20-0,30
P1.3 200 0,20-0,30 270 0,06-0,12 0,12-0,20 0,25-0,40 0,25-0,40
P1.4 180 0,20-0,30 240 0,06-0,12 0,12-0,20 0,25-0,40 0,25-0,40
P1.5 180 0,17-0,27 230 0,04-0,08 0,15 0,20-0,30 0,20-0,35
P.21 160 0,20-0,30 270 0,06-0,12 0,12-0,20 0,25-0,40 0,25-0,40
P.2.2 160 0,20-0,30 260 0,04-0,08 0,15 0,20-0,30 0,20-0,35
P.2.3 160 0,15-0,20 180 0,04-0,08 0,15 0,20-0,30 0,20-0,35
P.2.4 160 0,10-0,16 150 0,04-0,08 0,15 0,20-0,30 0,20-0,35
P.31 140 0,10-0,15 160 0,04-0,08 0,15 0,20-0,30 0,20-0,35
P.3.2 140 0,08-0,13 130 0,04-0,08 0,15 0,20-0,30 0,20-0,35
P.3.3 140 0,06-0,12 120 0,04-0,08 0,15 0,20-0,30 0,20-0,35
P44 120 0,10-0,16 180 0,08 0,15 0,16 0,18
P.4.2 120 0,06-0,12 130 0,08 0,15 0,16 0,18
M1 160 0,10-0,15 150 0,08 0,15 0,16 0,18
M.2.1 140 0,10-0,15 150 0,08 0,15 0,16 0,18
M.3.1 100 0,07-0,13 130 0,08 0,15 0,16 0,18
K141 180 0,40 160 0,15 0,30 0,40 0,60
KA.2 160 0,32 120 0,15 0,30 0,40 0,60
K.241 140 0,30 160 0,15 0,25 0,30 0,35
K.2.2 140 0,18 100 0,12 0,20 0,25 0,35
K.3.1 120 0,20 120 0,10 0,18 0,25 0,30
K.3.2 120 0,18 100 0,10 0,18 0,25 0,30
N1 250 0,20 400 250 0,05 0,12 0,15 0,20
N.1.2 250 0,20 400 250 0,05 0,12 0,15 0,20
N.21 250 0,30 250 250 0,06 0,16 0,20 0,25
N.2.2 250 0,30 250 250 0,06 0,16 0,20 0,25
N.2.3 250 0,25 230 250 0,10 0,20 0,25 0,30
N.3.1 230 0,30 200 230 0,05 0,10 0,12 0,15
N.3.2 230 0,32 220 230 0,05 0,10 0,12 0,15
N.3.3 230 0,22 330 230 0,05 0,10 0,12 0,15
N.4.1 230 0,30 200 230 0,05 0,10 0,12 0,15
S.141 60 20 0,12 20 0,05 0,10 0,12 0,15
$.1.2 50 20 0,10 20 0,05 0,10 0,12 0,15
S.21 60 20 0,12 20 0,05 0,10 0,12 0,15
S.2.2 50 20 0,10 20 0,05 0,10 0,12 0,15
S.2.3 30 20 0,06 20 0,05 0,10 0,12 0,15
S.31 100 60 0,22 60 0,05 0,10 0,12 0,15
S.3.2 80 30 0,20 30 0,05 0,10 0,12 0,15
$.3.3 50 30 0,12 30 0,05 0,10 0,12 0,15
HA4 100 0,10 100 0,05 0,10 0,15 0,20
HA.2 80 0,08 80 0,05 0,10 0,15 0,20
HA.3 50 0,05 50 0,05 0,10 0,15 0,20
H1.4
H.241 100 0,10 100 0,05 0,10 0,15 0,20
H.3.1 80 0,08 80 0,05 0,10 0,15 0,20
0.1 100 0,10 100 0,05 0,12 0,15 0,20
0.41.2 100 0,10 100 0,05 0,12 0,15 0,20
0.21
0.2.2 100 0,03 100 0,05 0,12 0,15 0,20
0.31 100 0,08 100 0,05 0,12 0,15 0,20

e}
@ Die Schnittdaten sind sehr stark von den duReren Bedingungen, wie z.B. Stabilitat der Werkzeug- und Werkstlickspannung, Material und Maschinentyp abhangig!
Die angegebenen Werte stellen mdgliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen um ca. £20% angepasst werden kénnen!
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KOMET \ Standard Reibahlen und Senker
Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte fur VHM-Kegelsenker

30115... 30160 ...
VHM 90° VHM 60°
@8,0- J12,4- 16,5 @20,5- @ 25,0- @ 12,4- 16,5 20,5

9 12,4 16,5 20,5 25,0 31,0 16,5 20,5 25,0

D

2 V. (m/min) f (mm/U) V. (m/min) f (mm/U)
P14 40 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 40 0,12 0,14 0,18
P1.2 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
P1.5 18 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 18 0,06 0,08 0,10
P.21 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
P3.3 18 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 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 0,12 15 0,07 0,08 0,09
M.2.1 15 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 15 0,07 0,08 0,09
M.3.1 15 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 15 0,07 0,08 0,09
KA1 24 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25 24 0,14 0,18 0,20
K1.2 24 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25 24 0,14 0,18 0,20
K.241 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.11 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.21 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.31 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 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30 50 0,18 0,20 0,24
S.14 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.24 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.31 12 0,05 0,06 0,07 0,08 0,10 12 0,06 0,07 0,08
$.3.2 12 0,05 0,06 0,07 0,08 0,10 12 0,06 0,07 0,08
$.3.3 12 0,05 0,06 0,07 0,08 0,10 12 0,06 0,07 0,08
HAA 8 0,06 0,08 0,08 0,10 0,12 8 0,08 0,08 0,10

Die angegebenen Werte stellen mégliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen um ca. £20% angepasst werden kdnnen!

e}
@ Die Schnittdaten sind sehr stark von den dufReren Bedingungen, wie z.B. Stabilitat der Werkzeug- und Werkstiickspannung, Material und Maschinentyp abhangig!
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KOMET \ Performance

Schnittdaten
Schnittdatenrichtwerte flr Kegelsenker mit ungleicher Teilung
30117 ... 30141 ...
HPC-TiN / VHM TiN/HSS
- J43- @80- @124- ©@165- @205- @250- - 343- @80- @124- ©165- @205- @250-

< 8,0 12,4 16,5 20,5 25,0 31,0 8,0 12,4 16,5 20,5 25,0 31,0

D

= V. (m/min) f (mm/U) V. (m/min) f (mm/U)
P11 58 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 38 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22
PA.2 58 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 38 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22
PA.3 50 0,06 0,08 0,10 0,10 0,14 0,18 30 0,06 0,08 0,10 0,10 0,14 0,18
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
PA.5 50 0,06 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 30 0,06 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12
P.241 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 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 12 0,06 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12
P.2.3 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.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.31 50 0,06 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 30 0,06 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12
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.4.41 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
M4 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.21 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.341 25 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12
KA1 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.241 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.341 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.141 80 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26 48 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 48 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26
N.241 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 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30 40 0,10 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30
N.3.1 68 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 68 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 68 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
S141 15 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 10 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10
S.1.2 15 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 10 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10
S.21 15 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 10 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10
S.2.2 15 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 10 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10
S.2.3 15 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 10 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10
S.31 15 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 10 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10
S.3.2 15 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 10 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10
S$.3.3 15 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 10 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10
HAA 12 0,05 0,06 0,07 0,07 0,08 6 0,05 0,06 0,07 0,07 0,08
HA1.2 8 0,05 0,06 0,07 0,07 0,08
HA.3
H.1.4
H.21 12 0,05 0,06 0,07 0,07 0,08
H.3.41
0.1.1 68 012 0,14 018 0,20 024 030 38 0,12 0,14 018 0,20 0,24 0,30
01.2 68 012 0,14 018 0,20 024 030 38 012 0,14 018 0,20 0,24 0,30
0.24 25 0,10 0,12 0,14 018 020 025
0.2.2 25 0,10 0,12 0,14 018 020 025
0.31 25 0,10 012 014 018 020 025

e}
@ Die Schnittdaten sind sehr stark von den duReren Bedingungen, wie z.B. Stabilitat der Werkzeug- und Werkstlickspannung, Material und Maschinentyp abhangig!
Die angegebenen Werte stellen mdgliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen um ca. £20% angepasst werden kénnen!
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KOMET \

Schnittdaten
Schnittdatenrichtwerte fiir HSS-Kegelsenker
30100... 30102...
TypN Typ AL
- @4,3- @80- @124~ @16,5- @20,5- @25,0- @4,3- @80- @124- @16,5- @20,5- @25,0-

y 8,0 12,4 165 205 250 31,0 8,0 12,4 165 205 250 31,0

D

= V. (m/min) f (mm/U) V. (m/min) f (mm/U)
P11 30 0,06-0,08 0,10 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 0,06-0,08 0,10 012 014 018 022 30 0,06-0,08 0,10 012 014 018 022
P1.3 25 0,04-0,06 004-006 008 010 012 014 25 0,04-0,06 0,04-006 008 010 012 014
P1.4 25 0,04-0,06 004-006 008 010 012 014 25 0,04-0,06 004-006 008 010 012 014
PA.5 12 0,03-0,04 0,05 0,06 008 010 012 12 0,03-0,04 0,05 006 008 010 012
P.2.1 25 0,04-0,06 0,08 010 012 014 018 25 0,04-0,06 0,08 010 012 014 018
P.2.2 10 0,03-0,04 0,05 0,06 008 010 012 10 0,03-0,04 0,05 006 008 010 012
P.2.3 10 0,03-0,04 0,05 0,06 008 010 012 10 0,03-0,04 0,05 006 008 010 012
P.2.4 10 0,03-0,04 0,05 0,06 008 010 012 10 0,03-0,04 0,05 006 008 010 012
P.3.1 10 0,03-0,04 0,05 0,06 008 010 012 10 0,03-0,04 0,05 006 008 010 012
P.3.2 10 0,03-0,04 0,05 0,06 008 010 012 10 0,03-0,04 0,05 006 008 010 012
P.3.3 10 0,03-0,04 0,05 0,06 008 010 012 10 0,03-0,04 0,05 006 008 010 012
P.41
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 0,12
M.21 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
M.3.1 8 0,04-0,05 0,06 007 008 009 012 8 0,04-0,05 0,06 007 008 009 012
KA. 12 0,06-0,10 0,12 014 018 020 025 12 0,06-0,10 0,12 014 018 020 025
K1.2 12 0,06-0,10 0,12 014 018 020 025 12 0,06-0,10 0,12 014 018 020 025
K.21 10 0,06-0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25 10 0,06-0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25
K.2.2 10 0,06-0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25 10 0,06-0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25
K.31 12 0,06-0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25 12 0,06-0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25
K.3.2 10 0,06-0,10 0,12 014 018 020 025 10 0,06-0,10 0,12 014 018 020 025
N1 35 0,08-0,10 0,12 014 018 022 026 39 0,08-0,10 0,12 014 018 022 026
N.1.2 35 0,08-0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26 39 0,08-0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26
N.21 25 0,08-0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26 28 0,08-0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26
N.2.2 25 0,08-0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26 28 0,08-0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26
N.2.3 25 0,08-0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26 28 0,08-0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26
N.3.41 35 0,10-0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30 39 0,10-0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30
N.3.2 35 0,10-0,12 0,14 018 020 024 030 39 0,10-0,12 0,14 018 020 024 030
N.3.3 35 0,10-0,12 0,14 018 020 024 030 39 0,10-0,12 0,14 018 020 024 0,30
N.4.1 60 0,10-0,13 0,16 0,20 0,23 0,26 0,30 66 0,10-0,13 0,16 0,20 0,23 0,26 0,30
CREK 8 0,04-0,05 0,06 007 008 009 012 8 0,04-0,05 0,06 007 008 009 012
$1.2 8 0,04-0,05 0,06 007 008 009 012 8 0,04-0,05 0,06 007 008 009 012
S.21 8 0,04-0,05 0,06 007 008 009 012 8 0,04-0,05 0,06 007 008 009 012
S.2.2 8 0,04-0,05 0,06 007 008 009 012 8 0,04-0,05 0,06 007 008 009 012
S.2.3 8 0,04-0,05 0,06 007 008 009 012 8 0,04-0,05 0,06 007 008 009 012
$.3.1 8 0,04-0,05 0,06 007 008 009 012 8 0,04-0,05 0,06 007 008 009 012
$.3.2 8 0,04-0,05 0,06 007 008 009 012 8 0,04-0,05 0,06 007 008 009 012
S.3.3 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
HA1
HA.2
HA.3
HA.4
H.2.1
H.3.1
0.11 35 0,10-0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30 35 0,10-0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30
0.41.2 35 0,10-0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30 35 0,10-0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30
0.21 35 0,10-0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30 35 0,10-0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30
0.2.2 35 0,10-0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30 35 0,10-0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30
0.3.1

e}
@ Die Schnittdaten sind sehr stark von den duReren Bedingungen, wie z.B. Stabilitat der Werkzeug- und Werkstlickspannung, Material und Maschinentyp abhangig!
Die angegebenen Werte stellen mdgliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen um ca. £20% angepasst werden kénnen!
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KOMET \

Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte fiir HSS-Kegelsenker

30110...., 30 130 ...
Typ N = TiN / TIAIN

3
= Ve (m/min)

P11 35
P1.2 35
P1.3 29
P1.4 29
P1.5 14
P.21 29
P.2.2 12
P.2.3 12
P.2.4 12
P.31 12
P.3.2 12
P.3.3 12
P.4.41

P.4.2

M.1.1 9
M.21 9
M.3.1 9
K141 9
K.1.2 9
K.21 9
K.2.2 14
K.341 14
K.3.2 12
N.141 40
N.1.2 40
N.24 29
N.2.2 29
N.2.3 29
N.3.1 40
N.3.2 40
N.3.3 40
N.41 69
S.141 9
S.1.2 9
S.21 9
S.2.2 9
S.2.3 9
S.31 9
S.3.2 9
S.3.3 9
HAA 5
H.A.2

HA.3

H1.4

H.21

H.3.1 5
0.11 40
0.1.2 40
0.21 40
0.2.2 40
0.31

24,3
8,0

0,06-0,08
0,06-0,08
0,04-0,06
0,04-0,06
0,03-0,04
0,04-0,06
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,04

0,04-0,05
0,04-0,05
0,04-0,05
0,06-0,10
0,06-0,10
0,06-0,10
0,06-0,10
0,06-0,10
0,06-0,10
0,08-0,10
0,08-0,10
0,08-0,10
0,08-0,10
0,08-0,10
0,10-0,12
0,10-0,12
0,10-0,12
0,10-0,13
0,04-0,05
0,04-0,05
0,04-0,05
0,04-0,05
0,04-0,05
0,04-0,05
0,04-0,05
0,04-0,05
0,04-0,05

0,04-0,05
0,10-0,12
0,10-0,12
0,10-0,12
0,10-0,12

@8,0-
12,4

0,10
0,10
0,04-0,06
0,04-0,06
0,05
0,08
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05

0,06
0,06
0,06
0,12
0,12
0,12
0,12
0,12
0,12
0,12
0,12
0,12
0,12
0,12
0,14
0,14
0,14
0,16
0,06
0,06
0,06
0,06
0,06
0,06
0,06
0,06
0,06

0,06
0,14
0,14
0,14
0,14

@12,4- ©16,5- @20,5- @25,0-

16,5

f (mm/U)
0,12
0,12
0,08
0,08
0,06
0,10
0,06
0,06
0,06
0,06
0,06
0,06

0,07
0,07
0,07
0,14
0,14
0,14
0,14
0,14
0,14
0,14
0,14
0,14
0,14
0,14
0,18
0,18
0,18
0,20
0,07
0,07
0,07
0,07
0,07
0,07
0,07
0,07
0,07

0,07
0,18
0,18
0,18
0,18

20,5

0,14
0,14
0,10
0,10
0,08
0,12
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08

0,08
0,08
0,08
0,18
0,18
0,18
0,18
0,18
0,18
0,18
0,18
0,18
0,18
0,18
0,20
0,20
0,20
0,23
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08

0,08
0,20
0,20
0,20
0,20

25,0

0,18
0,18
0,12
0,12
0,10
0,14
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10

0,09
0,09
0,09
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,22
0,22
0,22
0,22
0,22
0,24
0,24
0,24
0,26
0,09
0,09
0,09
0,09
0,09
0,09
0,09
0,09
0,10

0,10
0,24
0,24
0,24
0,24

31,0

0,22
0,22
0,14
0,14
0,12
0,18
0,12
0,12
0,12
0,12
0,12
0,12

0,12
0,12
0,12
0,25
0,25
0,25
0,25
0,25
0,25
0,26
0,26
0,26
0,26
0,26
0,30
0,30
0,30
0,30
0,12
0,12
0,12
0,12
0,12
0,12
0,12
0,12
0,12

0,12
0,30
0,30
0,30
0,30

V. (m/min)
85
35
29
29

O © © © © © © ©O© ©

40
40
40
40

@4,3-
8,0

0,06-0,08
0,06-0,08
0,04-0,06
0,04-0,06
0,03-0,04
0,04-0,06
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,04
0,03-0,04

0,04-0,05
0,04-0,05
0,04-0,05
0,06-0,10
0,06-0,10
0,06-0,10
0,06-0,10
0,06-0,10
0,06-0,10
0,08-0,10
0,08-0,10
0,08-0,10
0,08-0,10
0,08-0,10
0,10-0,12
0,10-0,12
0,10-0,12
0,10-0,13
0,04-0,05
0,04-0,05
0,04-0,05
0,04-0,05
0,04-0,05
0,04-0,05
0,04-0,05
0,04-0,05
0,04-0,05

0,04-0,05
0,10-0,12
0,10-0,12
0,10-0,12
0,10-0,12

30132...
Typ VA - TiAIN
@8,0-
12,4 16,5
f (mm/U)
0,10 0,12
0,10 0,12
0,04-0,06 0,08
0,04-0,06 0,08
0,05 0,06
0,08 0,10
0,05 0,06
0,05 0,06
0,05 0,06
0,05 0,06
0,05 0,06
0,05 0,06
0,06 0,07
0,06 0,07
0,06 0,07
0,12 0,14
0,12 0,14
0,12 0,14
0,12 0,14
0,12 0,14
0,12 0,14
0,12 0,14
0,12 0,14
0,12 0,14
0,12 0,14
0,12 0,14
0,14 0,18
0,14 0,18
0,14 0,18
0,16 0,20
0,06 0,07
0,06 0,07
0,06 0,07
0,06 0,07
0,06 0,07
0,06 0,07
0,06 0,07
0,06 0,07
0,06 0,07
0,06 0,07
0,14 0,18
0,14 0,18
0,14 0,18
0,14 0,18

20,5

0,14
0,14
0,10
0,10
0,08
0,12
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08

0,08
0,08
0,08
0,18
0,18
0,18
0,18
0,18
0,18
0,18
0,18
0,18
0,18
0,18
0,20
0,20
0,20
0,23
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08

0,08
0,20
0,20
0,20
0,20

25,0

0,18
0,18
0,12
0,12
0,10
0,14
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10

0,09
0,09
0,09
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,22
0,22
0,22
0,22
0,22
0,24
0,24
0,24
0,26
0,09
0,09
0,09
0,09
0,09
0,09
0,09
0,09
0,10

0,10
0,24
0,24
0,24
0,24

@12,4- ©16,5- @20,5- @25,0-

31,0

0,22
0,22
0,14
0,14
0,12
0,18
0,12
0,12
0,12
0,12
0,12
0,12

0,12
0,12
0,12
0,25
0,25
0,25
0,25
0,25
0,25
0,26
0,26
0,26
0,26
0,26
0,30
0,30
0,30
0,30
0,12
0,12
0,12
0,12
0,12
0,12
0,12
0,12
0,12

0,12
0,30
0,30
0,30
0,30

e}
@ Die Schnittdaten sind sehr stark von den duReren Bedingungen, wie z.B. Stabilitat der Werkzeug- und Werkstlickspannung, Material und Maschinentyp abhangig!
Die angegebenen Werte stellen mdgliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen um ca. £20% angepasst werden kénnen!
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Schnittdaten
Schnittdatenrichtwerte fur HSS-Kegelsenker und Flachsenker
30105...,30 150 ..., 30 170 .... 30190...,30191 ...
HSS -60°/90°/120° HSS
J4,3- @80- ©124- B16,5- 320,5- @250- @31,0- @55,0- DC_2 DC_2 DC_2

< 8,0 12,4 16,5 20,5 25,0 31,0 55,0 80,0 76,3 @10,0 @14,0

D

= V. (m/min) f (mm/U) V. (m/min) f (mm/U)
P11 30 0,06-0,08 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,22-0,26 0,26-0,36 30 0,07 0,10 0,12
PA.2 30 0,06-0,08 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,22-0,26  0,26-0,36 30 0,07 0,10 0,12
PA.3 25 0,04-0,06 0,04-0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,14-0,22  0,22-0,28 25 0,05 0,07 0,09
P1.4 25 0,04-0,06 0,04-0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,14-0,22  0,22-0,28 25 0,05 0,07 0,09
PA.5 12 0,03-0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 0,12-0,14  0,14-0,18 12 0,04 0,05 0,07
P.241 25 0,04-0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18 0,18-0,24  0,24-0,30 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 0,12-0,16  0,16-0,18 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 0,12-0,16  0,16-0,18 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 0,12-0,16  0,16-0,18 10 0,04 0,05 0,06
P.31 10 0,03-0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 0,12-0,16  0,16-0,18 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 0,12-0,16  0,16-0,18 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 0,12-0,16  0,16-0,18 10 0,04 0,05 0,06
P.41
P.4.2
M.1.41 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 0,12-0,16  0,16-0,18 8 0,04 0,06 0,07
M.21 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 0,12-0,16  0,16-0,18 8 0,04 0,06 0,07
M.31 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 0,12-0,16  0,16-0,18 8 0,04 0,06 0,07
KA1 12 0,06-0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25 0,25-0,27 0,27-0,36 12 0,08 0,13 0,16
K.1.2 12 0,06-0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25 0,25-0,27 0,27-0,36 12 0,08 0,13 0,16
K.241 10 0,06-0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25 0,25-0,27 0,27-0,36 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 0,25-0,27 0,27-0,36 10 0,08 0,13 0,16
K.341 12 0,06-0,10 0,12 0,14 0,18 0,20 0,25 0,25-0,27 0,27-0,36 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 0,25-0,27 0,27-0,36 10 0,08 0,13 0,16
N.1.41 35 0,08-0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26  0,26-0,34 0,34-0,40 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  0,26-0,34 0,34-0,40 35 0,09 0,13 0,16
N.241 25 0,08-0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,26  0,26-0,34 0,34-0,40 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  0,26-0,34 0,34-0,40 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  0,26-0,34 0,34-0,40 25 0,09 0,13 0,16
N.3.1 35 0,10-0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30 0,30-042 0,42-0,46 35 on 0,16 0,18
N.3.2 35 0,10-0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30 0,30-0,42 0,42-0,46 35 0,11 0,16 0,18
N.3.3 35 0,10-0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30 0,30-0,42 0,42-0,46 35 0,11 0,16 0,18
N.441 60 0,10-0,13 0,16 0,20 0,23 0,26 0,30 0,30-0,42 0,42-0,46 60 0,12 0,18 0,21
S14 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 0,12 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 0,12 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 0,12 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 0,12 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 0,12 0,12 0,12 8 0,04 0,06 0,07
S.31 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 0,12 0,12 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 0,12 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 0,12 0,12 8 0,04 0,06 0,07
HA4
HA.2
HA.3
H1.4
H.21
H.3.41
0.141 35 0,10-0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30 0,30 0,30 35 on 0,16 0,18
0.1.2 35 0,10-0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30 0,30 0,30 35 on 0,16 0,18
0.21 35 0,10-0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30 0,30 0,30 35 on 0,16 0,18
0.2.2 35 0,10-0,12 0,14 0,18 0,20 0,24 0,30 0,30 0,30 35 on 0,16 0,18
0.31

e}
@ Die Schnittdaten sind sehr stark von den duReren Bedingungen, wie z.B. Stabilitat der Werkzeug- und Werkstlickspannung, Material und Maschinentyp abhangig!
Die angegebenen Werte stellen mdgliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen um ca. £20% angepasst werden kénnen!
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KOMET \ Standard Reibahlen und Senker
Schnittdaten

Schnittdatenrichtwerte fir HSS-E Entgratungssenker

30120...,30121...

HSS-E -90°
TiN unbeschichtet 76,3 10,0 @ 14,0 @210 2280
V. (m/min) f (mm/U)
35 30 0,06-0,08 0,10 0,12 0,14 0,18
35 30 0,06-0,08 0,10 0,12 0,14 0,18
29 25 0,04-0,06 0,04-0,06 0,08 0,10 0,12
29 25 0,04-0,06 0,04-0,06 0,08 0,10 0,12
14 12 0,03-0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
29 25 0,04-0,06 0,08 0,10 0,12 0,14
12 10 0,03-0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
12 10 0,03-0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
12 10 0,03-0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
12 10 0,03-0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
12 10 0,03-0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
12 10 0,03-0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
9 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09
9 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09
9 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09
9 12 0,06-0,10 0,12 0,14 0,18 0,20
9 12 0,06-0,10 0,12 0,14 0,18 0,20
9 10 0,06-0,10 0,12 0,14 0,18 0,20
14 10 0,06-0,10 0,12 0,14 0,18 0,20
14 12 0,06-0,10 0,12 0,14 0,18 0,20
12 10 0,06-0,10 0,12 0,14 0,18 0,20
40 35 0,08-0,1 0,12 0,14 0,18 0,22
40 35 0,08-0,1 0,12 0,14 0,18 0,22
29 25 0,08-0,1 0,12 0,14 0,18 0,22
29 25 0,08-0,1 0,12 0,14 0,18 0,22
29 25 0,08-0,1 0,12 0,14 0,18 0,22
40 35 0,1-0,12 0,14 0,18 0,20 0,24
40 35 0,1-0,12 0,14 0,18 0,20 0,24
40 35 0,1-0,12 0,14 0,18 0,20 0,24
69 60 0,1-0,13 0,16 0,20 0,23 0,26
9 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09
9 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09
9 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09
9 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09
9 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09
9 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09
9 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09
9 8 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,09
4 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,10
4 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08 0,10
-
e s
e s
e s
I

e}
@ Die Schnittdaten sind sehr stark von den dufReren Bedingungen, wie z.B. Stabilitat der Werkzeug- und Werkstiickspannung, Material und Maschinentyp abhangig!
Die angegebenen Werte stellen mégliche Schnittdaten dar, welche je nach Einsatzbedingungen um ca. £20% angepasst werden kdnnen!
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Technische Informationen

REAMAX TS - Montageanleitung

Kegelaufnahme/Plananlage sauber reinigen — fettfrei.
Anzugsbolzen (5) in Reibkopf einschrauben und mit Gabelschllssel (6)
festziehen.

Spannbacken (2) mit Schliissel (3) 6ffnen, aber nicht vollstandig I6sen, und

Reibkopf (1) einsetzen.
Spannbacken (2) mit Schliissel (3) schliefien, 2 Anzugsmoment
empfohlenes Anzugsmoment beachten. Bereich 1
. . . . . 18,000 - 19,999 1,5Nm
Beim Einsetzen des Reibkopfes (1) wird dieser P 25N
durch das Schlieffen der Spannbacken (2) in 22,000 26,999 N
seine endgiiltige Lage gezogen. 27,000 34,999 SR
35,000 - 41,999 6 Nm
42,000 - 51,999 10Nm
52,000 - 65,000 13 Nm

Beim Entfernen des Reibkopfes (1) wird dieser durch die Spannbacken (2) aus
seiner Lage gedrlckt und kann so leicht vom Halter gel6st werden:
Spannbacken (2) mit Schliissel (3) 6ffnen, aber nicht vollstandig I6sen, und
Reibkopf (1) entfernen.

Nachstellen zur Verschleilkompensation:
Kleinste Bohrungstoleranzen bis IT4 lassen sich durch das Nachstellen mit dem
Innensechskant-Schllssel (4) erreichen.

ZEFP = Anzahl wirksamer

Schneiden, umfangseitig ZEFP6 ZEFP 8 ZEFP 10
Teilung ~60° ~45° ~36°
Drehung des Innensechskant- ~15° ~0,006 mm - 150 ~0,003 mm ~1g° ~0,005 mm
Schlissels um ~ ...%, ergibt eine uk” im@ im@

218,000 - @ 31,800 - @ 52,000 - Nachstellung um ~ ... mm im ~30°0 ~ Oyi?rlzlbmm 300 " 0,%?%mm 3 O,i?g %mm
Durchmesser

31,799 mm 51,999 mm 65,000 mm e 00Bmm . ~0009mm

ZEFP 6 ZEFP 8 ZEFP 10 im@ m @
~60° ~0,024 mm
im@

~60-

Achtung: Samtliche REAMAX TS-Reibkdpfe und Monomax-Reibahlen verfiigen aus technischen Griinden tiber eine
Ungleichteilung der Schneiden. Aus diesem Grund handelt es sich bei den oben genannten Winkelangaben um ungefahr
dargestellte Werte, um die Handhabung zu erleichtern.

Im Falle eines Uberdrehens des gewiinschten Durchmessers geniigt ein Zuriickdrehen der Nachstellschraube nicht! In diesem
Fall muss der Reibkopf/Reibahle komplett entspannt und wieder neu eingestellt werden.

Diese Nachstelleinrichtung ist nur als VerschleiRkompensation gedacht, daher sollte eine Nachstellung von 0,015 mm im
Durchmesser im Normalfall nicht iberschritten werden!

Die oben gezeigten Nachstellwerte stellen Richtwerte dar, welche auf Erfahrungswerten und Testergebnissen
basieren. Diese kdnnen jedoch von Fall zu Fall leicht abweichen.
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Technische Informationen

REAMAX TS - Bedienungsanleitung

Ausrichten des Halters DAH Zero

Empfohlen wird das Werkzeug fir ein radiales Ausrichten von max. 20 um.

1. Alle Einstellschrauben I6sen und mit 1 Nm vorspannen (neue Werkzeuge werden bereits so ausgeliefert).
2. Messuhr mit um-Anzeige an die Liinettenstelle stellen.
3. Durch Drehung des Werkzeugs die Stelle des groften Rundlauffehlers mittels Messuhr ermitteln.

4. Entsprechende Einstellschraube mit Innensechskant-Schliissel im Uhrzeigersinn zustellen (1), bis halber Rundlauffehler korrigiert ist.
Dabei ca. 5 um Uberspannen.

5. Gegeniiberliegende Einstellschraube (2) um den iberspannten Betrag Isen.

6. Alle 4 Einstellschrauben zustellen, bis Rundlauf < 2 um ist.

Bitte beachten:

A der Rundlauf muss bei Aufnahmenwechsel,
geandertem Einsatzfall, nach jeder Verstellung
zur Verschleiltkompensation und vor jeder neuen
Inbetriebnahme — anhand der Einstellschritte 1 bis 6 -
Uberprift und ggf. neu ausgerichtet werden

A Einstellschrauben miissen im Einsatz immer mit mind. 1 Nm
angezogen sein

A das max. Nachstellmoment betragt 4,5 Nm

00
(N

Gors,
n

Bitte beachten Sie:

A Die beiden Messschneiden sind durch einen Punkt
am Reibkopf markiert. Bitte verwenden Sie bei
der mechanischen Messung ausschlieRlich dieses
Schneidenpaar. Bei anderen Schneidenpaaren kommt es

180°

—t

zu Messfehlern.

A Durchmesser vorne an der Schneide messen aufgrund |‘
der Konizitat (siehe Abbildung) -

A Bitte vermeiden Sie auch Beschadigungen der Schneiden 1
wahrend des Messvorgangs!
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Technische Informationen

Probleme / mogliche Ursachen / Losungen

LD

X
XL IEX

|

|

1
|

[

[T

4198

Bohrung zu grol3

A Rundlauffehler der Reibahle in der Spindel — DAH-Ausgleich-System einsetzen und Rundlauf korrigieren

A Fluchtung ungenau, Reibahle schneidet hinten nach — Fluchtung korrigieren und DPS-Pendelhalter einsetzen

A Aufbauschneide — Schnittgeschwindigkeit v, bei unbeschichtetem HM-Schneidstoff reduzieren, bei DST und
beschichtetem Schneidstoff erhéhen oder Ol-Anteil des Kiihischmiermittels erhdhen

A Reibahle zu grot — Reibahle umarbeiten lassen

Bohrung zu klein

A abgenutzte Reibahle — Reibahle nachstellen, ersetzen oder reparieren lassen

4 zu kleine Reibzugabe — Reibzugabe vergroern

A Schnittkrafte zu gro® — Vorschub reduzieren oder andere Anschnittgeometrie (ASG) wahlen
A Reibahle zu klein — Reibahle nachstellen, ersetzen oder reparieren lassen

Konische Bohrung, Nachweite
4 ungenaue Fluchtung — Fluchtung korrigieren und DPS-Pendelhalter einsetzen
4 Differenz zwischen Spindelstock und Revolver — Revolver korrigieren und DPS-Pendelhalter einsetzen

Konische Bohrung, Vorweite
4 schlechte Fluchtung, Schneiden driicken anfanglich — Fluchtung korrigieren und DPS-Pendelhalter einsetzen

Bohrung ist unrund

4 zu grofier Rundlauffehler der Reibahle — Rundlauf korrigieren mit DAH-Ausgleich-System
A Fluchtungsfehler — Fluchtungsfehler korrigieren und DPS-Pendelhalter verwenden

A asymmetrisches Anschneiden durch schrage Eintrittsfliche — Bohrung ansenken

4 Verspannen der Werkstiicke — korrektes Spannen der Werkstlicke

A schlechte Vorbearbeitung — Vorbearbeitung optimieren

A zu hoher Vorschub — Vorschub reduzieren

Bohrung zeigt Rattermarken

A Schnittgeschwindigkeit v, zu hoch — Schnittgeschwindigkeit reduzieren

A zu grofes L- zu D-Verhaltnis — Reduzieren der Eintrittsgeschwindigkeit, Bohrung anpilotieren oder andere
Anschnittgeometrie (ASG) wahlen

Ungenugende Oberflache

A Aufbauschneide — Schnittgeschwindigkeit v, bei unbeschichtetem HM-Schneidstoff reduzieren, bei DST und
beschichtetem Schneidstoff erhdhen oder Ol-Anteil des Kiihischmiermittels erhdhen

A Schneiden abgenutzt — Schneiden reparieren lassen oder Werkzeug ersetzen

A Rundlauffehler der Reibahle — Rundlauf korrigieren mit DAH-Ausgleich-System

A keine oder ungentgende Kiihlung, es werden Spéne eingeklemmt — innere Kihlschmiermittelzufiihrung
einsetzen und Kihlschmiermitteldruck erhéhen

A ungeeignetes Kiihischmiermittel — Ol-Anteil des Kiihischmiermittels erhdhen

A falsche Schnittdaten — Daten nach Katalog-Empfehlung verwenden

Rillen in der Bohrung ,Vorschubmarkierung®

A Schneiden defekt (Ausbriiche) — Reibahle ersetzen oder reparieren lassen

A Aufbauschneiden — Schnittgeschwindigkeit v, bei unbeschichtetem HM-Schneidstoff reduzieren, bei DST und
beschichtetem Schneidstoff erhdhen oder Ol-Anteil des Kiihlschmiermittels erhdhen

Rillen in der Bohrung ,Riickzugsmarkierung*

A mit den Schneiden zu weit aus der Bohrung gefahren — héchstens Anschnittlange + 2 mm aus der Bohrung
fahren

A Material federt zurlick — Riickzug nicht im Eilgang, sondern mit erhdhter (2-3 facher) Vorschubgeschwindigkeit

cuttingtools.ceratizit.com
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Verschleilformen

cuttingtools.ceratizit.com

Freiflachenverschleif3
Schnittgeschwindigkeit senken und verschleilfesteren Schneidstoff oder Beschichtung wahlen.

Schneidenausbruch

Vorschub und Reibzugabe reduzieren. Bei unterbrochenen Bohrungen beschichtetes Hartmetall anstelle
von DST einsetzen.

Kolkverschleily
Schnittgeschwindigkeit senken und positive Schneidengeometrie verwenden.

Ausbrockelungen
Schnittgeschwindigkeit erhdhen und gréReren Spanwinkel verwenden.

Kerbverschleid
Schnittgeschwindigkeit senken und verschleilfesteren Schneidstoff oder Beschichtung wahlen.

ErmUdungsbruch
Vorschub reduzieren, Stabilitat der Reibahle erhdhen.

Aufbauschneidenbildung

Positive Schneidengeometrie verwenden, den Ol-Anteil des Kiihlschmiermittels erhdhen,
Schnittgeschwindigkeit v, bei unbeschichtetem HM-Schneidstoff reduzieren, bei DST und beschichtetem
Schneidstoff erhohen.

Kammrisse
Genligend Kihlschmiermittel und Innenkiihlung verwenden, Schnittgeschwindigkeit reduzieren.
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Gangige Anschnittgeometrien im Performance-Bereich

Standardgeometrien Standardgeometrien
Anschnit't- Schneidenstellung Spanfluss Anschnittwinkel Anschnitlt- Schneidenstellung Spanfluss Anschnittwinkel
geometrie geometrie
Durchgangsloch Durchgangsloch
ASG4000 gerade — ASG2210 linksspiralisiert — & &

Durchgangsloch-Sackloch

ASG2231 linksspiralisiert -— é&
ASG3000 gerade - M
— ASG2270 gerade —

ASG0706 gerade —> Sackloch
ASG0106 gerade -— ASG2110 gerade - - «m
Spezialgeometrien A gerade e M
. 3\ Tasagmn]
Anschnitt- o\ cidenstellung ~ Spanfluss  Anschnittwinkel ASG2170 gerade - "m
geometrie Bemerkung
R —— Durchgangsloch-Sackloch
s
ASG0703 erade Stirnschnitt ¢ | e
’ e e ASG2350 gerade - é&
Stirnschnitt, S - e
ASG0704 gerade mit erhohter ASG2360 gerade - é&
Positionsgenauigkeit | 0,05x45°

''''''' i o
ASG09B gerade fl’g‘ggrumcr: - @ Zahlreiche weitere Anschnittgeometrien, speziell fiir Ihren
Anwendungsfall, sind auf Anfrage méglich. Kontaktieren Sie hierzu

einfach unsere Techniker oder nutzen Sie das Formular ,Semi-Standard

ASG1402 gerade ff;;ggmmcr: i VHM Reibahlen“ auf unserer Homepage im Downloadbereich.
ASG02 gerade e "?,
ASG03 gerade -—> :?

ASG05 links-schrag % & g

Erreichbare Oberflichenqualitat

Rauheitsklassen »  N11  N10 N9 N8 N7 N6 N5 N4 N3 N2 N1
MittenrauheitR, » 25 125 63 3,2 1,6 08 04 02 01 005 0025
gemittelte Rautiefe R, » 100 63 40 25 16 10 6,3 4 2,5 1,6 1 063 025
P 1.0-4.2 e
M 11-3.1 PE——
2 14+21+31 EEE—
S K
5 12+22+32 [ ——————
“;i 11-23 I ——————
§ N 31-33 EEE—
11-33 e
11-13 ——

erreichbar M=o bedingt erreichbar
Diese Angaben beruhen auf Erfahrungswerten und kdnnen von Fall zu Fall, je nach den herrschenden Bedingungen, abweichen.
(alle anderen Oberflachenwerte auf Anfrage)
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Abdeckbare Toleranzklassen mit 1/100 Reibahlen

Das am héufigsten verwendete Toleranzfeld ist H7, daher sind die meisten Reibahlen fiir eine H7-Passungstoleranz ausgelegt.

Mit den 1/100 Reibahlen, die um 0,01 mm steigend erhéltlich sind, lassen sich jedoch diverse andere Passmafe abdecken.
So kann z.B. eine 1/100 Reibahle mit Durchmesser 8,02 mm fiir eine Passung 8,0 F7 verwendet werden.

Weitere abdeckbare Passmalfie zeigt die Tabelle.

Toleranzklasse

A9
A1
B8
B9
B10
B11
C8
C9
C10
Cc1
D7
D8
D9
D10
D11
E7
E8
E9
F7
F8
F9
F10
G7
H7
H8
H9
H10
H11
H12
H13
J6
J7
J8
JS7
JS8
Js9
K8
Mé
M7
M8
N6
N7
N8
N9
N10
N11
P6
P7
P8
R6
R7
S6
S7
ué
u7
X7
X8
X9
7
Z8
29
210
ZA7
ZA8
ZB8
ZB9

1,0

1,31

1,17
1,18

1,07
1,09
1,10

1,05
1,06

1,02
1,03
1,01
1,01
1,02

1,01
1,03
1,04
1,07
11

1,00

1,00
1,00
0,99

0,99

0,99
0,99
0,98
0,98
0,98
0,99
0,99
0,99

0,98

0,97
0,97
0,97
0,97

0,96
0,96

0,95
0,95

cuttingtools.ceratizit.com

2,0

2,31

217
2,18

2,07
2,09
2,10

2,05
2,06

2,02
2,03
2,01
2,01
2,02

2,01
2,03
2,04
2,07
211

2,00

2,00
2,00
1,99

1,99

1,99
1,99
1,98
1,98
1,98
1,99
1,99
1,99

1,98

1,97
1,97
1,97
1,97

1,96
1,96

1,95
1,95

3,0

3,31

317
3,18

3,07
3,09
3,10

3,05
3,06

3,02
3,03
3,01
3,01
3,02

3,01
3,03
3,04
3,07
311

3,00

3,00
3,00
2,99

2,99

2,99
2,99
2,98
2,98
2,98
2,99
2,99
2,99

2,98

2,97
2,97
2,97
2,97

2,96
2,96

2,95
2,95

4,0
4,29
4,32
415
4,16
417
419
4,08
4,09
4,10
412

4,04
4,05
4,06
4,08

4,03
4,04

4,02
4,03
4,04
4,01

4,01
4,02
4,03
4,05
4,08
414
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00

3,99
3,99
3,99
3,99
3,99
3,98
3,98

3,98

3,98
3,98
3,98

3,97
3,97

3,96
3,96
3,96
3,95
3,95
3,95

3,94
3,94

5,0
5,29
5,32
5,15
5,16
517
5,19
5,08
5,09
5,10
512

5,04
5,05
5,06
5,08

5,03
5,04

5,02
5,03
5,04
5,01

5,01
5,02
5,03
5,05
5,08
514
5,00
5,00
5,00
5,00
5,00
5,00

4,99
4,99
4,99
4,99
4,99
4,94
4,94

4,98

4,98
4,98
4,98

4,97
4,97

4,96
4,96
4,96
4,95
4,95
4,95

4,94
4,94

Nenn-@ in mm

6,0
6,29
6,32
6,15
6,16
6,17
6,19
6,08
6,09
6,10
6,12

6,04
6,05
6,06
6,08

6,03
6,04

6,02
6,03
6,04
6,01

6,01
6,02
6,03
6,05
6,08
6,14
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00

5,99
5,99
5,99
5,99
5,99
5,98
5,98

5,98

5,98
5,98
5,98

5,97
5,97

5,96
5,96
5,96
5,95
5,95
5,95

5,94
5,94

7,0
7,30
7,35
7,16
17
719
7,22
7,09
710
712
715

7,05
7,06
7,08
710
7,03
7,04
7,05
7,02
7,02
7,03
7,05
7,01

7,01
7,02
7,04
7,06
710
718
7,00
7,00
7,00
7,00
7,00
7,00
6,99
6,99
6,99
6,99

6,99
6,99
6,99
6,98
6,98

6,98

6,98
6,98

6,97
6,97
6,97

6,96
6,95
6,96
6,95

6,94
6,94
6,94

6,92

8,0
8,30
8,35
8,16
8,17
8,19
8,22
8,09
8,10
8,12
8,15

8,05
8,06
8,08
8,10
8,03
8,04
8,05
8,02
8,02
8,03
8,05
8,01

8,01
8,02
8,04
8,06
8,10
8,18
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
7,99
7,99
7,99
7,99

7,99
7,99
7,99
7,98
7,98

7,98

7,98
7,98

797
797
7,97

7,96
7,95
7,96
7,95

7,94
7,94
7,94

7,92

9,0
9,30
9,35
9,16
9,17
9,19
9,22
9,09
9,10
9,12
9,15

9,05
9,06
9,08
9,10
9,03
9,04
9,05
9,02
9,02
9,03
9,05
9,01

9,01
9,02
9,04
9,06
9,10
9,18
9,00
9,00
9,00
9,00
9,00
9,00
8,99
8,99
8,99
8,99

8,99
8,99
8,99
8,98
8,98

8,98

8,98
8,98

8,97
8,97
8,97

8,96
8,95
8,96
8,95

8,94
8,94
8,94

8,92

10,0
10,30
10,35
10,16
10,17
10,19
10,22
10,09
10,10
10,12
10,15

10,05
10,06
10,08
10,10
10,03
10,04
10,05
10,02
10,02
10,03
10,05
10,01
10,01
10,01
10,02
10,04
10,06
10,10
10,18
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
9,99
9,99
9,99
9,99

9,99
9,99
9,99
9,98
9,98

9,98

9,98
9,98

9,97
9,97
9,97

9,96
9,95
9,96
9,95

9,94
9,94
9,94

9,92

11,0
11,32
1,37

1,18
11,20
1,23
1,11
11,12
1,14
11,18
11,06
11,06
11,08
11,10
113
11,04
11,05
11,06
11,02
11,03
11,04
11,07

11,01
11,02
11,03
11,05
11,08
1,13
1,22
11,00
11,00
11,00
11,00
11,00
11,01
10,99
10,99
10,99
10,99

10,99
10,98
10,98
10,98
10,97
10,98
10,98
10,97

10,97

10,97
10,97

10,95

10,95
10,94

10,93
10,93

10,90
10,90

12,0
12,32
12,37

12,18
12,20
12,23
121
12,12
12,14
12,18
12,06
12,06
12,08
12,10
12,13
12,04
12,05
12,06
12,02
12,03
12,04
12,07

12,01
12,02
12,03
12,05
12,08
1213
12,22
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,01
11,99
11,99
11,99
11,99

11,99
11,98
11,98
11,98
1,97
11,98
11,98
1,97

1,97

1,97
1,97

11,95

11,95
11,94

11,93
11,93

11,90
11,90
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Herstellertoleranz der Reibahlen

T = Toleranzfeld der Bohrung
D = Herstellertoleranz der Reibahle

max. Bohrungs-@

max. Reibahlen-@

T
2D %2 D
D

T

min. Reibahlen-@

»BT

%2 D| %D

% D|%2D

% T

min. Bohrungs-@ Herstellertoleranz von nachstellbaren Reibahlen

Der Durchmesser einer nachstellbaren Reibahle

wird in die Mitte der Bohrungstoleranz T
geschliffen (REAMAX TS / Monomax). Die
Nachstellbarkeit der Reibahle erméglicht eine
Verschleilkompensation.

Beschichtungen — Reibahlen und Senker

HPC A nanostrukturierte TiN-Multilayer-Beschichtung

TiN A reibungsoptimierter Toplayer ermoglicht
prozesssichere Trocken-Hartbearbeitung

A extreme Oxidationsbestandigkeit und Warmhérte

A maximale Anwendungstemperatur: 900 °C

A TiN-Beschichtung

TN A maximale Anwendungstemperatur: 450 °C
TIAIN A TiAIN-Multilayer-Beschichtung
A maximale Anwendungstemperatur: 900 °C
TIAISIN A TIAISiN-Multilayer-Beschichtung
A maximale Anwendungstemperatur: 800 °C
A speziell fir die Zerspanung von geharteten Stahlen:
Hohe Harte und Warmfestigkeit bei niedriger
Warmeleitung.
DBC A diamantahnliche Kohlenstoff-Beschichtung
A speziell fur die Zerspanung von NE-Metallen
A maximale Anwendungstemperatur: 400 °C
41102

DBG-U

DBG-P

DBC-N

DBQ

DBF-A

A
A

Herstellertoleranz von festen Reibahlen

Die Herstelltoleranz D von festen Reibahlen liegt bei zwei Drittel
(REAMAX) bzw. drei Viertel (Fullmax) der Bohrungstoleranz T.

AITiN-Multilayer-Beschichtung

speziell fiir universellen Einsatz in einer Vielzahl
von Werkstoffen sowie fiir gehartete Materialien bis
62 HRC

bei hohen Schnittgeschwindigkeiten und MMS-
Anwendungen geeignet

maximale Anwendungstemperatur: 1000 °C

AITiN-Multilayer-Beschichtung

speziell fir universellen Einsatz in einer Vielzahl von
Werkstoffen bei hohen Schnittgeschwindigkeiten

fir MMS-Anwendungen geeignet

maximale Anwendungstemperatur: 1000 °C

diamantéhnliche ta-C-Multilayer-Kohlenstoff-
Beschichtung

besonders harte und glatte Beschichtung und
daher speziell fir die Zerspanung von NE-Metallen
geeignet

maximale Anwendungstemperatur: 500 °C

AICrN-Multilayer-Beschichtung

besonders gut geeignet fiir die Bearbeitung von
rostfreien Stahlen und Titan

geringe Bildung von Aufbauschneiden
maximale Anwendungstemperatur: > 1000 °C

AICrN-Multilayer-Beschichtung

speziell entwickelt fiir die Zerspanung von gehérteten
Materialien < 62 HRC

maximale Anwendungstemperatur: > 1100 °C

cuttingtools.ceratizit.com
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Sortenbeschreibung — Reibahlen

A Cermet, unbeschichtet A Hartmetall, unbeschichtet

DST K10

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

A die unbeschichtete Cermet-Sorte fir die A unbeschichtete Hartmetallsorte fiir die Bearbeitung
Schlichtzerspanung von rostfreiem und gehartetem von Grauguss oder NE-Metallen, je nach
Stahl Schneidengeometrie

A Dbesonders verschleiffest durch eine hohe
Warmfestigkeit

A Cermet, unbeschichtet

CWeto A [SO|P15|M10 | K10

A Die unbeschichtete Cermet-Sorte fir die
Schlichtzerspanung von rostfreiem und gehartetem
Stahl

A Besonders verschleiRfest durch hohe Warmfestigkeit

Sortenbeschreibung — Wendeplattensenker
A Hartmetall, TiAIN/TiN-beschichtet A Hartmetall, unbeschichtet
BK8425 A [SO|P25|M25 | K25 Iy A [SO|K10

A universell einsetzbare Sorte mit erhohter A unbeschichtete Hartmetallsorte filr die Bearbeitung
VerschleiRfestigkeit durch innovative PVD- von Grauguss oder NE-Metallen, je nach
Beschichtung in Multilayer-Ausfiihrung Schneidengeometrie

Spanleitstufen
-01 A Spanwinkel 12° -G06 A Spanwinkel 6°

A Allroundtopografie gefast, verrundet A Fir P/M/K Werkstoffe

A Durch positive Schneidengeometrie sehr A Hohe Stabilitat durch stark ausgefiihrten Keilwinkel
schnittfreudig

A Auch fir leistungsschwéchere Maschinen und labile
Werkstlicke geeignet

A Auch in weniger festen Werkstoffen gut
kontrollierbare Spanbildung .G12 A Spanwinkel 12°

A Fir P /N /S Werkstoffe
A Durch positive Schneidengeometrie besonders
schnittfreudig
A Spanwinkel 6° A Besonders fir leistungsschwachere Maschinen und
-u8r7 A umfangsgeschliffen labile .\/Verks.ti]cke geeignet

A dreimal durchgeschliffene Spanleitstufe mit A Auch in weniger festen Werkstoffen gut
zweitem Freiwinkel fiir Freigang bei kleinen kontrollierbare Spanbildung
Werkzeugdurchmessern

e}
@ Werkzeugaufnahmen, welche perfekt fiir die Reib-Bearbeitung geeignet sind (wie die Ausgleichshalter DAH), finden Sie im — Katalog Spanntechnik, Kapitel 16
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