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KOMdrive — Herramientas accionadas
de alta precisidon para maquinas especiales

Inmejorable precision,
combinada con una larga vida util

El accionamiento de todas las correderas se realiza mediante engranajes helicoidales
de perfil grande con relacion de contacto maxima. La carrera programada se puede
limitar por paradas fijas. Las piezas deslizantes estan fabricadas en acero de
nitruracién con alta dureza superficial y buenas propiedades de deslizamiento.

Si tiene alguna pregunta, péngase en contacto con nosotros mediante
su correspondiente técnico de ventas o directamente en

Offer.Actuatingtools@ceratizit.com

Caracteristicas

Fuerzas de friccion bajas gracias al tratamiento especial de las piezas méviles
Juego de inversion minimo en el rango de pm

Disefio integral y compacto de la corredera para proporcionar una estabilidad
mayor y, por tanto, un mayor rendimiento en el mecanizado

Altas revoluciones combinadas con un mayor aumento en el rendimiento sin
pérdida de precisién o vida util

El disefio y construccién cuidadosos, asi como la produccién precisa,
garantizan un alto nivel técnico.
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Ejemplo de mecanizado

=

Copiado Ranurado Ranurado y Refrentado de fuera
exterior exterior refrentado hacia dentro

Mandrinado y Mecanizado Refrentado y Taladrado en macizo y
refrentado interior ranurado posterior acabado del cono
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Performance

Cabezal de refrentado
Vista general

KOMdrive PKE

Cabezal de refrentado con una sola corredera para bajas revoluciones

4 El precio méas atractivo

4 Disponible en stock

4 Mayor vida util gracias al recubrimiento de las piezas de los engranajes

4 Puede utilizarse en lineas transfer y maquinas rotativas con conexion especial
4 Se puede adaptar a casi cualquier husillo mediante una brida intermedia

KOMdrive PKD

Cabezal de refrentado con doble corredera para un nimero de revoluciones
de medias a altas (dependiendo del tamafio de las correderas)

a Sistema de equilibrado basado en el disefio

a Larga vida util debido a la gran superficie del diente

4 Reduccion considerable del tiempo de ciclo debido al disefio de 2 filos de corte
y a revoluciones mas altas

KOMdrive PKU

Cabezales de refrentado sin desequilibrios para un numero de revoluciones
de medianas a altas (dependiendo del tamafio de las correderas)

Los cabezales de refrentado PKU sin desequilibrio son adecuados para las revoluciones mas
altas. Las condiciones de sujecion son similares a las de los cabezales de una sola correderay
permiten una geometria Optima de la herramienta. Para condiciones de mecanizado desfa-
vorables, estos cabezales de refrentado estan equipados con una guia. Para esta serie, es
importante tener en cuenta que los portaherramientas no deben superar un determinado peso
(véase pagina 24).

Nota sobre el equilibrado: Con estos cabezales de refrentado, el desequilibrio en todas las
posiciones de desplazamiento se logra coordinando todas las masas en movimiento. Los
portaherramientas estan incluidos ahi'y, por lo tanto, deben ajustarse en funcion del peso y del
centro de gravedad (véase la columna Peso), es decir, los cabezales de refrentado se equilibran
con precision con los portaherramientas.

4 Reduccion del tiempo de ciclo mediante rangos de revoluciones mas altos

4 Sistema 6ptimamente equilibrado mediante un contrapeso adaptado al peso de la
herramienta

4 Disponible en diferentes versiones para un mecanizado 6ptimo

a Cabezal de refrentado de carrera corta adecuado para el mecanizado interior
(ranurado, mandrinado, refrentado) con portaherramientas pesados y con voladizo

cuttingtools.ceratizit.com
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Cabezal de refrentado

Performance PKE-101 / PKE-101-QA

KOMdrive PKE-101 / PKE-101-QA

Cabezal de refrentado con una sola corredera y patron de agujeros en la corredera
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Performance PKE-101 / PKE-101-QA

Dimensiones externas

L N.2 KOMET D, Carrera i Angulo de z h d., d1 d2 d3f”  d4+0t
Denominacion o ] » :
N.° de articulo mm mm Relacion engranaje mm mm mm  mm mm  mm  mm
PKE 80-12-101 P01 00010 80 12 12:1 14,3 42 50 25 16 12 10,3
P01 10011 . o
PKE 100-17-101 QA 60000 10017 17 12:1 40
T 100 20,3 50 65 25 16 12 10,3
PKE 100-10-101 QA 2:1 60000 10010 10 2:1 26,565
P01 20011 . o
PKE 125-22-101 QA 60000 12522 22 1,2:1 40
P01 20016 125 26,2 58 90 30 20 14 14,6
PKE 125-13-101 QA 2:1 60000 12513 13 2:1 26,565
P01 30011 ) R
PKE 160-30-101 QA 60000 16030 30 12:1 40
g 160 357 70 110 35 25 18 14,6
PKE 160-18-101 QA 2:1 60000 16018 18 2:1 26,565
PKE 200-40-101 QA P01 40011 40 1,2:1 40°
200 47,7 85 150 44 32 18 16,2
PKE 200-24-101 QA 2:1 P01 40016 24 2:1 26,565°
PKE 250-50-101 QA P01 50011 50 12:1 40°
250 596 100 180 46 32 18 194
PKE 250-30-101 QA2:1 P01 50016 30 2:1 26,565°

Dimensiones de la corredera

Tamaiio B ¢ A a t 12 m fs n Ne agujeros roscados
mm mm mm mm mm mm mm mm montaje
PKE 80 36 - 22 8 3 10 M6 6 12 8
PKE 100 40 72 26 8 3 10 M6 6 11 12
PKE 125 50 86 32 10 4 12 M8 8 13 12
PKE 160 60 100 40 10 4 12 M8 8 16 12
PKE 200 80 130 55 12 4 15 M10 10 20 12
PKE 250 100 150 70 12 4 18 M12 12 20 16

Dimensiones de la conexion

Tamafio M M1 L1 L2+1 L3 L4 L5 L6 L7 b0 d5 Division H2 h2 Tamano del husillo
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm  mm DIN 2079
PKE 80 M10x1L M6 28 38 8 14 4 10 5 32 68 ;:%%oo 60 18 30
PKE 100 M10x1L M8 30 40 8 14 4 12 B 42 84 ;:192%00 65 15 30
PKE 125 M12x15L M8 37 47 8 16 4 12 6 54 110 6x60° 75 17 40
PKE 160 M16x1,5L M10 50 60 10 25 &) 15 6 70 140 4x90° 90 20 40
PKE 200 M16x1,5L  M12 70 80 10 25 5 18 6 875 175 4x90° 110 25 50
PKE 250 M16x15L M16 90 100 10 25 6 22 6 108 216 4x90° 125 25 50
Ejemplo de pedido:

Cabezal de refrentado @ 100 mm/ Carrera 17 mm / Tipo 101 QA: Denominacion PKE100-17-101QA / N.oKOMET P01 10011 o N.° de articulo 60 000 10017
Tamario 320/ 400/ 500 Bajo pedido.

N.2 de articulo 60.... disponible en stock

cuttingtools.ceratizit.com 7



Performance

PKE-101-QA-IK-F-BR

KOMdrive PKE-101-QA-IK-F-BR

Cabezal de refrentado con una sola corredera y patron de agujeros en la corredera

A con refrigeracion interna

| A zusdtzliche Montagemdglichkeit am Gehduse z. B. einer Briicke
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Montaje mediante casquillo/
esparrago roscado (PKE 160)
- 26

Brida intermedia para husillo
conforme a DIN 2079
(sinrefrigeracion)

- 25
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Performance

PKE-101-QA-IK-F-BR

Dimensiones externas

) .. N.° de articulo BDXhG Carrera i Angu|0 de z H DFCTRhG DPGUI DRVDIA D3H7 d4+01
Denominacion » )
N.e KOMET mm mm Relacion engranaje mm  mm mm mm mm mm  mm
60 001 22522 . .
PKE 125-22-101 QA.IK.F.BR P01 20020 22 1,2:1 40 26,2
125 58 90 30 20 14 14,6
60001 22513 ) R
PKE 125-13-101 QA.IK.F.BR P01 20120 13 2:1 26,565 26
60 00126030 . o
PKE 160-30-101 QA.IK.F.BR P01 30020 30 1,2:1 40 35,7
160 70 110 3B 25 18 14,6
60 00126018 ) R
PKE 160-18-101 QA.IK.F.BR P01 30120 18 2:1 26,565 36
Dimensiones de la corredera
Ranura Aufnahmebohrung | | Kihimittelibergabe Posicionador
3 B afs b al i mi t a2 12 m2 t2 doe t Ne agujeros roscados
Tamafo )
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm montaje
PKE 125 50 10 4 16 13 M8 12 10,5 6,5 M4 5 8 5 12
PKE 160 60 10 4 20 16 M8 12 =al 7 M5 6 8 ® 12
Dimensiones de la conexion - Puente
Aufnahmebohrung Kihimitteltbergabe Posicionador
. a3 13 m3 3 a5 15 mb t5 a4 a4l 14 m4:0,05 t4
Tamaio
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
PKE 125 53 13,5 M6 10 47,85 3,77 M4 7 53 54,5 3 6,15 8
PKE 160 64 18 M8 16 68 0 M5 10 57 59 6,5 715 9
Dimensiones de la conexion
Tamai M M1 M2 L1 L2214 L3 L4 L5 L6 L7 L8 L9 L10 L1101 DBC Division H2 h2 Tamafio del husillo
amano
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm - mm DIN 2079
PKE 125 M12x15L M8 - 37 47 8 16 4 12 6 47 17 145 54 110 6x60° 75 17 40
PKE 160 M16x1,5L M10 M14x15 50 60 10 25 5 15 6 68 - 22 70 140 4x90° 90 20 40
Ejemplo de pedido: Cabezal de refrentado @ 125 mm / Carrera 22 mm/ Tipo 101 QA.IK.F.BR: Denominacion PKE 125-22-101 QA.IK.F.BR/
N.©KOMET P01 20020 o n.° de articulo 60 001 22522
- Cabezal de refrentado N.2 de articulo 60 001 .... disponible en stock
Puente con conexion ABS :7?7
D L, N.° de articulo SZID BD DCONWS LSC LPR L i
enominacion [T ‘
N.o KOMET mm mm mm mm :
alyn Lo
60 006 12500 NS | [ Kiihimittelzufuhr am ‘f"i
BR.PKE 125-ABS40 P80 24050 ABS40 40 20 29 45 "5) § 1+ - ;rismiebemch”em ——tj
[N = R e -
60006 16000 s
BR.PKE 160-ABS50 P80 35050 ABS50 50 28 39 60 ":
Zur Umlenkung der Kuhimittelzufuhr die Gewindestifte am Gehduse entfernen, die Kiihimittelbohrungen LSC j,IL,‘ &3
am Schieber schlieBen. LPR N
Kihlmittelzufuhr am
Gehause 6ffnen
cuttingtools.ceratizit.com 9




Cabezal de refrentado

Performance PKE-103 / PKE-103-QA

KOMdrive PKE-103 / PKE-103-QA

Cabezal de refrentado con una sola corredera y conexion ABS-N

Bajo pedido
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Brida intermedia para husillo
conforme a DIN 2079

- 25

10 cuttingtools.ceratizit.com



Performance

PKE-103 / PKE-103-QA

Dimensiones externas

Carrera i A z h h3 d d1 d2  d3"  d4+ot

Denominacién N.2 KOMET e y Angulo de e

mm mm Relacion engranaje mm mm mm mm mm mm mm mm
PKE 80-6-103 P01 00030 80 6 1,2:1 72 52 42 50 25 16 12103
PKE 100-10-103 QA P01 10031 10 1,2:1 40°

100 19 60 50 65 25 16 12 10,3
PKE 100-6-103 QA 2:1 P01 10036 6 2:1 26,565°
PKE 125-12-103 QA P0120031 12 1,2:1 40°

125 14,3 68 58 90 30 20 14 146
PKE 125-7-103 QA 2:1 P01 20036 7 2:1 26,565°
PKE 160-15-103 QA P01 30031 15 12:1 40°

160 179 85 70 110 89 25 18 146
PKE 160-9-103 QA 2:1 P01 30036 9 2:1 26,565°
PKE 200-20-103 QA P01 40031 20 1,2:1 40°

200 238 100 85 150 44 32 18 16,2
PKE 200-12-103QA2:1 P01 40036 12 2:1 26,565°
PKE 250-30-103 P0150030 250 30 2:1 357 120 100 180 46 32 18 194

Dimensiones de la corred

era

Tamafio 8 ¢ d
mm mm ABS-N
PKE 80 36 - 32
PKE 100 40 72 32
PKE 125 50 86 40
PKE 160 60 100 50
PKE 200 80 130 63
PKE 250 100 150 80
Dimensiones de la conexién
Tamalio M M1 L1 L2#1 L3 L4 L5 L6 L7 bz01 d5 Division ~ H2 h2  Tamafio del husillo
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm DIN 2079
PKE 80 M10x1L M6 28 38 8 14 4 10 5 32 68 ;:192%00 70 18 30
PKE 100 M10x1L M8 30 40 8 14 4 12 ® 42 84 ;:192%00 75 15 30
PKE 125 M12x1,5L M8 37 47 8 16 4 12 6 54 110 6x60° 85 17 40
PKE 160 M16x1,5L M10 50 60 10 25 5 15 6 70 140 4x90° 105 20 40
PKE 200 M16x1,5L M12 70 80 10 25 5 18 6 875 175 4x90° 125 25 50
PKE 250 M16x1,5L M16 90 100 10 25 6 22 6 108 216 4x90° 145 25 50
Ejemplo de pedido:

Cabezal de refrentado @ 250 mm / Carrera 30 mm / Tipo 103:; Denominacion PKE250-30-103 / N.o KOMET P01 50030

cuttingtools.ceratizit.com
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Performance PKE-104 / PKE-104-QA

KOMdrive PKE-104 / PKE-104-QA
Cabezal de refrentado con una sola corredera y conexion SBA

Bajo pedido
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Brida intermedia para husillo
conforme a DIN 2079

- 25
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Performance PKE-104 / PKE-104-QA

Dimensiones externas

D Carrera i A z h d d1 d2 d3ir - d4+0!
Denominacién N.2 KOMET he y Angulo de e

mm mm Relacion engranaje mm mm mm mm mm mm mm
PKE 80-12-104 P01 00040 80 12 1,2:1 14,3 42 50 25 16 12 10,3
PKE 100-15-104 QA P01 10041 15 12:1 40°

100 179 50 65 25 16 12 10,3
PKE 100-9-104 QA 2:1 P01 10046 9 2:1 26,565°
PKE 125-20-104 QA P01 20041 20 1,2:1 40°

125 23,8 58 90 30 20 14 14,6
PKE 125-12-104 QA 2:1 P01 20046 12 2:1 26,565°
PKE 160-25-104 QA P01 30041 25 12:1 40°

160 29,8 70 110 89 25 18 14,6
PKE 160-15-104 QA 2:1 P01 30046 15 2:1 26,565°
PKE 200-30-104 QA P01 40041 30 1,2:1 40°

200 357 85 150 44 32 18 16,2
PKE 200-18-104 QA 2:1 P01 40046 18 2:1 26,565°
PKE 250-40-104 P0150040 250 40 2:1 477 100 180 46 32 18 19,4
PKE 320-55-104 P01 60040 320 55 2:1 65,6 124 220 63 40 22 24,2
Dimensiones de la corredera

- B C D1 d
Tamafo
mm mm mm SBA
PKE 80 36 - 60 32
PKE 100 40 72 75 40
PKE 125 50 86 95 50
PKE 160 60 100 115 63
PKE 200 80 130 140 80
PKE 250 100 150 170 100
PKE 320 110 178 200 100
Dimensiones de la conexion
Tamaf M M1 L1 L2+1 L3 L4 L5 L6 L7 bx01 d5 Division H2 h2 Tamafio del husillo
amafno
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm DIN 2079
PKE 80 M10x1L M6 28 38 8 14 4 10 5 32 68 ;':1%%0 60 18 30
PKE 100 M10x1L M8 30 40 8 14 4 12 B 42 84 ;:192%0 65 15 30
PKE 125 M12x15L M8 37 47 8 16 4 12 6 54 110 6%60° 75 17 40
PKE 160 M16x1,5L  M10 50 60 10 25 b 15 6 70 140 4x90° 90 20 40
PKE 200 M16x1,5L  M12 70 80 10 25 5 18 6 875 175 4x90° 110 25 50
PKE 250 M16x1,5L  M16 90 100 10 25 6 22 6 108 216 4x90° 125 25 50
PKE 320 M20x15L M16 106 116 10 30 6 22 8 1375 275 6>60° 150 26 60
Ejemplo de pedido:

Cabezal de refrentado @ 250 mm / Carrera 40 mm / Tipo 104: Denominacion PKE250-40-104 / N.o KOMET P01 50040

cuttingtools.ceratizit.com 13



Performance

PKE-101 / PKE-101-QA

KOMdrive PKE-101 / PKE-101-QA

Porta con conexiones ABS-N

sin refrigeracion interna

Vs carrera
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Adaptadores ABS-N
. d H u h
Tamafio N.2 KOMET
ABS-N mm mm mm
PKE 80-..-101 P80 03010 32 25 15 42
PKE100-..-101 P80 13010 32 25 15 50
PKE125-..-101 P80 24010 40 30 17 58
PKE160-..-101 P80 35010 50 35 22 70
PKE200-..-101 P80 46010 63 40 24 85
PKE250-..-101 P80 57010 80 45 25 100
PKE320-..-101 P80 68010 100 60 40 124
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Performance

Indicaciones técnicas en cuanto a su aplicacion

PKE-... / PKE-...-QA

KOMdrive PKE-... / PKE-..-QA

Indicaciones técnicas en cuanto a su aplicacion

Diagrama de velocidad de la carrera
***max. peso del portaherramientas
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N.o de revoluciones [min~']

Diagrama de fuerza de traccion

Carrera = carrera max

El diagrama sirve de guia. Se puede hacer un cdlculo especifico teniendo en cuenta
todos los pardmetros.

8000 N (5 )
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5000N
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4000N / o
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3000N
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1000 N

220 pound force

0 500 1000 1500 2000

“*N.o de revoluciones [min-']

Diagrama de lubricante

Movimiento de la corredera: 150 m/ 6,000 in (corresponde al menos a un turno, 8 h)

70ml
43in

60 ml
370

50ml
3.1in3

40ml
24in?

30ml
18in?

20ml

1.21ine

10 ml I
06in? I

PKE100 PKE125 PKE160 PKE200 PKE250

Cantidad de lubricante

cuttingtools.ceratizit.com

El limite de revoluciones puede determinarse
mediante el siguiente célculo aproximado:

2500
v carrera*

max

* Carrera de la corredera en mm desde/hacia el eje de rotacion

“*N.° de revoluciones [min-']
Los valores se refieren al peso maximo de los portaherramientas.

*kk

max. peso de los portaherramientas

(1] PKE100 12kg 2.61bs
(2] PKE125 2.0kg 4.41bs
(3] PKE160 32kg 711bs
(4] PKE200 55kg 12.11bs
(5 ) PKE250 12,0kg 26.51bs

La cantidad de lubricante hace referencia a una jornada laboral de

8 horas

Los valores indicados son orientativos y deben adaptarse a las condiciones
de uso tales como; el numero de revoluciones, la carrera, y a las influencias
del entorno tales como; el refrigerante, la suciedad, etc.

Lubricante

Como lubricante recomendamos el lubricante de baja viscosidad Mobilux
EP004 paratodos los rangos de revoluciones.

Ademds, se pueden utilizar aceites para guias y correderas conforme a
DIN 51502 con la identificacion CG-L68 o CG-L220 (para revoluciones a
partir de 700 rpm se prefiere CG-L220).

Los nombres comerciales dados por las distintas compafias de hidrocar-
buros para los aceites de guias y correderas, se pueden encontrar en las
instrucciones de lubricacion de la maquina.

Estas instrucciones de lubricacion son vinculantes para todas las herra-
mientas accionadas por corredera suministradas por KOMET.
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Performance PKD-101

KOMdrive PKD-101

Cabezal de refrentado con corredera doble y patron de agujeros en las correderas
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Performance PKD-101
Dimensiones externas
I N.2 KOMET Dy Carrera z h d, di d2 dat dgso

Denominacion o .
N.° de articulo mm mm mm mm mm mm mm mm mm
P05 00010

PKD 80-12-101 60002 08012 80 12 14,3 42 50 25 16 12 10,3
P05 10010

PKD 100-17-101 60002 10017 100 17 20,3 50 65 25 16 12 10,3
P05 20010

PKD 125-22-101 60002 12522 125 22 26,2 58 90 30 20 14 14,6
P05 30010

PKD 160-30-101 60002 16030 160 30 35,7 70 110 88 25 18 14,6

PKD 200-40-101 P05 40010 200 40 477 85 150 44 32 18 16,2

PKD 250-50-101 P05 50010 250 50 59,6 100 180 46 32 18 19,4

PKD 320-63-101 P05 60010 320 63 751 124 220 63 40 22 24,2

Dimensiones de la corredera

Tamafio B B ¢ A at® t t2 m fos n Ne agujeros roscados

mm mm mm mm mm mm mm mm mm montaje

PKD 80 46 15 - 30 6 3 10 M6 6 12 4

PKD 100 56 20 - 36 8 3 15 M8 8 10 6

PKD 125 72 26 - 46 8 3 15 M8 8 12 6

PKD 160 84 30 124 56 8 3 16 M10 10 15 6

PKD 200 102 36 148 64 8 3 16 M10 10 20 6

PKD 250 136 50 186 78 10 4 18 M12 12 20 8

PKD 320 166 60 226 106 12 4 25 M16 16 25 8

Dimensiones de la conexion

Tamaii M M1 L1 L2+1 L3 L4 L5 L6 L7 bx01 d5 Division H2 h2 Tamafio del husillo

amafno
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm DIN 2079

PKD 80 M10x1L M6 28 38 8 14 4 10 5 32 68 ;:192%0 - - 30

PKD 100 M10x1L M8 30 40 8 14 4 12 5 42 84 ;:192%0 65 15 30

PKD 125 M12x15L M8 37 47 8 16 4 12 6 54 110 6x60° 75 17 40

PKD 160 M16x1,5L  M10 50 60 10 25 5 15 6 70 140 4x90° 90 20 40

PKD 200 M16x1,5L  M12 70 80 10 25 5 18 6 875 175 4x90° 110 25 50

PKD 250 M16x1,5L  M16 90 100 10 25 6 22 6 108 216 4x90° 125 25 50

PKD 320 M20x15L M16 106 116 10 30 6 22 8 1375 275 6x60° 150 26 60

Ejemplo de pedido:

Cabezal de refrentado @ 160 mm / Carrera 30 mm/ Tipo 101: Denominacion PKD 160-30-101 / N.o KOMET P05 30010 o n.° de articulo 60 002 16030

cuttingtools.cerati

N.2 de articulo 60.... disponible en stock

zit.com
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Performance PKD-101
KOMdrive PKD-101
Porta con conexiones ABS-N
*iLos adaptadores ABS-N tienen dos ranuras de posicionamiento para el desplazamiento!
=
% h=]
<
Adaptadores ABS-N
. d H u h X y
Tamano N.2 KOMET
ABS-N mm mm mm mm mm
PKD 80-..-101 -
PKD100-..-101 P80 12050 25 25 12 50 I5 - 7
PKD125-..-101 P80 22050 25 25 12 58 47 35 7
PKD160-..-101 P80 33050 32 25 10 70 60 45 8
PKD200-..-101 P80 44050 40 30 15 85 80 60 10
PKD250-...-101 P80 55050 50 85 15 100 100 80 12
PKD320-...-101 P80 66050 63 40 15 124 125 100 14
18 cuttingtools.ceratizit.com



Performance

Indicaciones técnicas en cuanto a su aplicacion

PKD-...

KOMdrive PKD-...

Indicaciones técnicas en cuanto a su aplicacion

Diagrama de fuerza de traccion
Carrera = posicion de inicio
El diagrama sirve de guia. Se puede hacer un calculo especifico teniendo en cuenta todos los parametros.

20000N

4500 pound force
18 000N

6
/

5]

Vi

4100 pound force
16 000N

/

/

3600 pound force
14 000N

/

3200 pound force
12000N

2700 pound force
10 000N

/S

2300 pound force
8 000N

Fuerza de traccion

1800 pound force
6 000N

1400 pound force
4 000N

/ /0

900 pound force
2000N

/

/

/

450 pound force é

|

-

. | —

500

*N.° de revoluciones [min-']
Los valores se refieren al peso maximo de los portaherramientas.

Max. peso de los portaherramientas

1000

1500 2000

2500 3000

3500 4000 4500 5000 5500 6000

*N.o de revoluciones [min~']

(1) PKD 80 2x0,2kg 2% 0.4 Ibs
(2] PKD100 2x 0,3 kg 2% 0.7 Ibs
(3] PKD125 2% 0,45 kg 2% 1.0 Ibs
(4] PKD160 2x 0,6 kg 2x1.31bs
(5] PKD200 2x 0,8 kg 2x1.81bs
(6] PKD250 2x10kg 2x2.2Ibs

Diagrama de lubricante
Movimiento de la corredera: 150 m/ 6,000 in (corresponde al menos a un turno, 8 h)

140 ml

8.5in®

Cantidad de lubricante

120 ml

7.31in3
100 ml

6.1in3

80 ml

4.9in3

60 ml

37in3

40ml

2.4in3

20 ml I

1.2in

- W

PKD80

PKD100

cuttingtools.ceratizit.com

PKD125  PKD160

PKD200  PKD250

La cantidad de lubricante hace referencia a una jornada laboral de

8 horas

Los valores indicados son orientativos y deben adaptarse a las condiciones
de uso tales como; el nimero de revoluciones, 1a carrera, y a las influencias
del entorno tales como; el refrigerante, la suciedad, etc.

Lubricante

Como lubricante recomendamos el lubricante de baja viscosidad Mobilux
EP004 paratodos los rangos de revoluciones.

Ademds, se pueden utilizar aceites para guias y correderas conforme a
DIN 51502 con la identificacion CG-L68 o CG-L220 (para revoluciones a
partir de 700 rpm se prefiere CG-L220).

Los nombres comerciales dados por las distintas compafias de hidrocar-
buros para los aceites de guias y correderas, se pueden encontrar en las
instrucciones de lubricacion de la maquina.

Estas instrucciones de lubricacion son vinculantes para todas las herra-
mientas accionadas por corredera suministradas por KOMET.
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Performance PKU-101

KOMdrive PKU-101
Cabezal de refrentado con correccion del desequilibrio y patron de agujeros en la corredera

Bajo pedido

h % carrera

—

4 ay Carrera

o |\
o
©

Carrera
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L4 L3

1N
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~
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I
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= \ﬁ§7444\4144
|
|
|

3)f

Montaje mediante espdrragos
roscados

- 26

Brida intermedia para husillo
conforme a DIN 2079

- 25

H2
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Performance PKU-101

Dimensiones externas

L D, Carrera z h di d1 d2 d3r? d4g+01
Denominacion N.2 KOMET
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
PKU 100-10-101 P20 10110 100 10 11,9 66 65 25 16 12 10,3
PKU 125-6-101 P20 20010 6 72
125 73 90 30 20 14 14,6
PKU 125-15-101 P20 20110 15 179
PKU 160-8-101 P20 30010 8 9,5
160 95 110 35 25 18 14,6
PKU 160-22-101 P20 30110 22 26,2
PKU 200-10-101 P20 40010 10 11,9
200 115 150 44 32 18 16,2
PKU 200-30-101 P20 40110 30 35,7
PKU 250-12-101 P20 50010 12 14,3
250 140 180 46 32 18 19,4
PKU 250-40-101 P20 50110 40 477
PKU 320-15-101 P20 60010 15 179
320 174 220 63 40 22 24,2
PKU 320-50-101 P20 60110 50 59,6
Dimensiones de la corredera Portaherramientas
. B L Ax Ay  ax:0,02 ay0,02 d6,, t1 t2 m fe kg Ibs
Tamano . . . .
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm  min. - max. min. - max.
PKU 100-10-101 42 80 18 33 11 7 16 5 9 M6 5 022-04 05-09
PKU 125-6-101 52 88 28 50 14 15 20 5) 16 M8 6 055-105 12 -23
PKU 125-15-101 46 92 22 42 1 12 20 5 13 M6 5 053-09 12-20
PKU 160-8-101 66 106 32 60 16 18 25 5 19 M10 6 046-15 1.0-33
PKU 160-22-101 56 120 28 50 14 15 25 5 16 M8 6 047-12 10-26
PKU 200-10-101 78 130 40 80 20 25 30 5 18 M12 8 125-35 28-77
PKU 200-30-101 68 150 32 60 16 18 30 D 18 M10 6 115-27 25-6.0
PKU 250-12-101 93 156 50 90 25 30 32 5 18 M12 10 151-53 33-117
PKU 250-40-101 78 190 40 80 20 25 32 5 18 M12 8 123-38 27-60
PKU 320-15-101 108 194 60 120 30 40 40 D 28 M16 12 0-72 0-15.9
PKU 320-50-101 92 234 50 90 25 30 40 5 22 M12 10 0-54 0-119
Dimensiones de la conexion
Tamaf M M1 L1 L2+1 L3 L4 L5 L6 L7 b0 d5 Division H2 h2 Tamafio del husillo
amano
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm DIN 2079
PKU 100 M10x1L M8 30 40 8 14 4 12 5 42 84 34:192(())0 81 15 30
PKU 125 M12x15L M8 37 47 8 16 4 12 6 54 110 6x60° 90 17 40
PKU 160 M16x1,5L  M10 50 60 10 25 5 15 6 70 140 4x90° 115 20 40
PKU 200 M16x1,5L  M12 70 80 10 25 5 18 6 875 175 4x90° 140 25 50
PKU 250 M16x1,5L  M16 90 100 10 25 6 22 6 108 216 4x90° 165 25 50
PKU 320 M20x1,5L M16 106 116 10 30 6 22 8 1375 275 6x60° 200 26 60
Ejemplo de pedido:

Cabezal de refrentado @ 250 mm / Carrera 40 mm / Tipo 101: Denominacion PKU 250-40-101 / N.o KOMET P20 50110
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Performance PKU-103

KOMdrive PKU-103

Cabezal de refrentado con correccion del desequilibrio y conexion ABS-N

2 carrera Carrera

D
ABS-N

Carrera

L2 Z |
L1 |
L6 L5
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inim [=aici]
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L7| b |
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A R — Ei%l% 5| °
v Yoezss
IRV IR T
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o
|
.
B =1=]i]
h2
Montaje mediante espdrragos
H2
roscados
- 26

Brida intermedia para husillo
conforme a DIN 2079
- 25

22 cuttingtools.ceratizit.com



Performance PKU-103

Dimensiones externas

. D, Carrera z h D1 d. di d2 d3t d4:

Denominacion N.2 KOMET

mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
PKU 100-10-103 P20 10130 100 10 11,9 61 64 65 25 16 12 10,3
PKU 125-6-103 P20 20030 6 72

125 73 85 90 30 20 14 14,6
PKU 125-15-103 P20 20130 15 179
PKU 160-8-103 P20 30030 8 9,5

160 95 100 110 35 25 18 14,6
PKU 160-22-103 P20 30130 22 26,2
PKU 200-10-103 P20 40030 10 11,9

200 115 125 150 44 32 18 16,2
PKU 200-30-103 P20 40130 30 35,7
PKU 250-12-103 P20 50030 12 14,3

250 140 150 180 46 32 18 19,4
PKU 250-40-103 P20 50130 40 477
PKU 320-15-103 P20 60030 1% 179

320 174 180 220 63 40 22 24,2
PKU 320-50-103 P20 60130 50 59,6
Dimensiones de la corredera Portaherramientas

. d H u kg Ibs
Tamaio
ABS-N mm mm min. - mdx. min. - max.
PKU 100-10-103 32 24 20 0,09-029 02-06
PKU 125-6-103 40 25 12 02-08 04 -18
PKU 125-15-103 32 20 10 034-08 07-18
PKU 160-8-103 50 30 14 0-10 0-22
PKU 160-22-103 40 25 12 021-09 05-20
PKU 200-10-103 63 35 16 032-25 07-55
PKU 200-30-103 50 30 14 07-22 15-49
PKU 250-12-103 80 40 20 0-37 0-8.2
PKU 250-40-103 63 35 16 027-29 06-64
PKU 320-15-103 100 58 30 0-417 0-9.2
PKU 320-50-103 80 40 20 0-39 0-86
Dimensiones de la conexion
Tamaf M M1 L1 L2+1 L3 L4 L5 L6 L7 b0 d5 Division H2 h2 Tamario del husillo
amafo
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm DIN 2079
PKU 100 M10x1L M8 30 40 8 14 4 12 5 42 84 34:192(())0 81 15 30
PKU 125 M12x15L M8 37 47 8 16 4 12 6 54 110 6x60° 90 17 40
PKU 160 M16x1,5L  M10 50 60 10 25 5 15 6 70 140 4x90° 115 20 40
PKU 200 M16x1,5L  M12 70 80 10 25 5 18 6 875 175 4x90° 140 25 50
PKU 250 M16x1,5L  M16 90 100 10 25 6 22 6 108 216 4x90° 165 25 50
PKU 320 M20x1,5L M16 106 116 10 30 6 22 8 1375 275 6x60° 200 26 60
Ejemplo de pedido:

Cabezal de refrentado @ 250 mm / Carrera 40 mm / Tipo 103: Denominacion PKU 250-40-103 / N.o KOMET P20 50130
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Indicaciones técnicas en cuanto a su aplicacion
Performance PKU-...

KOMdrive PKU-...

Indicaciones técnicas en cuanto a su aplicacion

Diagrama de fuerza de traccién
Carrera = posicion de inicio y de fin
El diagrama sirve de guia. Se puede hacer un calculo especifico teniendo en cuenta todos los parametros.

40000N
8800 pound force e

N
6600%9\19‘19808 / (4]
25000 N

5500 pound force

440020 Odofo N
pound force o

15000N L

3300 pound force

Fuerza de traccion

10 000N

2200 pound force

5000N
1100 pound force // L — L
—

e o I

500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000 4500 5000 5500 6000
*N.o de revoluciones [min~']

*N.o de revoluciones [min-']
Los valores se refieren al peso maximo de los portaherramientas.

Max. peso de los portaherramientas

(1) PKU 100 04 kg 091bs
(2] PKU 125 0,6 kg 131bs
(3) PKU 160 0.9 kg 2.01bs
(4] PKU 200 2.0kg 4.41bs
(5] PKU 250 2.8kg 6.17 Ibs

Diagrama de lubricante
Movimiento de la corredera: 150 m/ 6,000 in (corresponde al menos a un turno, 8 h)

593 |rr]113| La cantidad de lubricante hace referencia a una jornada laboral de

8 horas
80 ,m3| Los valores indicados son orientativos y deben adaptarse a las condiciones
49in de uso tales como; el nimero de revoluciones, la carrera, y a las influencias
7aml del entorno tales como; el refrigerante, la suciedad, etc.
4.3in3

Lubricante

Como lubricante recomendamos el lubricante de baja viscosidad Mobilux
EP004 paratodos los rangos de revoluciones.

Ademas, se pueden utilizar aceites para guias y correderas conforme a
DIN 51502 con laidentificacion CG-L68 o CG-L220 (para revoluciones a

40 .mI partir de 700 rpm se prefiere CG-L220).
24in3 Los nombres comerciales dados por las distintas compafiias de hidrocar-
30ml buros para los aceites de guias y correderas, se pueden encontrar en las
1.8in3 instrucciones de lubricacion de la maquina.
20ml Estas instrucciones de lubricacion son vinculantes para todas las herra-
1.2in3 mientas accionadas por corredera suministradas por KOMET.
10ml
0.6in3

PKU 100 PKU 125 PKU 160 PKU 200 PKU 250

60 ml
3.71in3

50ml
3113

Cantidad de lubricante
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Performance PKE / PKD / PKU

KOMdrive PKE / PKD / PKU

Brida intermedia para husillo conforme a DIN 2079

ho Divisidn
o Himt 5
e B
S =
h3
Disposicion de agujeros del husillo
B diHe d2 h3 h2 o d3 d4:0,2 Divisién Tamafo del husillo
Tamaio N.2 KOMET
mm mm mm mm mm mm DIN 2079

... 80-... P00 00300 69,832 80 26 18 15° 10 54 4x90° 30
.. 100-... P00 10300 69,832 100 23 15 15° 10 54 4x90° 30
L 125- P00 20400 88,882 125 25 17 45° 12 66,7 4x90° 40
... 160-... P00 30400 88,882 160 28 20 45° 12 66,7 4x90° 40
.. 200-... P00 40500 128,57 200 35 25 45° 16 101,6 4x90° 50
.. 250-... P00 50500 128,57 250 88 25 45° 16 101,6 4x90° 50
.. 320-... P00 60600 221,44 320 41 26 45° 20 1778 4x90° 60
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Performance

PKE / PKD / PKU

Opciones de montaje

Montaje mediante esparragos roscados conforme a DIN 939

Al montar el esparragos roscados, hay que
asegurarse de que Se enrosca en la carcasa
con la longitud de rosca corta.

iSino se siguen estas instrucciones se

]
N dafiara la carcasa!

Arandela DIN125-B
na=

Tuerca hexagonal ISO 4035

M8 — max. 12 Nm
M10 - méx. 20 Nm

Brida intermedia

Espdrragos roscados DIN939

Montaje mediante casquillo/esparrago roscado roscado en PKE 160-..-101-QA-IK-F

ji=
=

Arandela DIN125-B
‘:”'Ff“ Tuerca hexagonal ISO 4035

M8 — max. 12 Nm
M10 — méx. 20 Nm

Brida intermedia

Espdrragos roscados DIN939

Casquillos roscados

Para montar los esparragos roscados suministrados es necesario montar los casquillos roscados en dos agujeros.

Lasroscas se adaptan al tamano apropiado utilizando los casquillos roscados suministrados.

Montaje de los casquillos roscados:

Tener en cuenta la direccion (posicion de la ranura). Atornillar el casquillo roscado ligeramente hacia dentro o al ras, segun las instrucciones

de montaje y fijarlo con un tornillo de resistencia media.

Utilice herramientas especificadas u otras ayudas adecuadas para atornillar los casquillos roscados.

Montaje de los espdrragos roscados:

al montar los espdrragos roscados, hay que asegurarse de que se enrosca en el casquillo roscado por la parte roscada mds corta.

iSino se siguen estas instrucciones se dafiard la carcasal

26
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Performance PKE / PKD / PKU

Opciones de montaje

Montaje mediante tornillos con cabeza cilindrica ISO 4762

M10x60 — max. 35 Nm
M10x80 — méax. 35 Nm

En el caso de montaje mediante tornillos de cabeza cilindrica, no deben
montarse los casquillos roscados opcionales, si es necesario desmantelos.

Ayudas para montar/desmontar los casquillos roscados

Atornillar con herramientas: El atornillado se suele hacer con una herramienta manual a través de la
rosca interna del casquillo roscado:

Atornillar el casquillo roscado, jtener en cuenta la posicion de la ranura!
Asegurarse de que el tornillo no apunte hacia la geometria del filo de
corte después de fijarlo con la tuerca.

Enroscar el casquillo roscado hasta aprox. 0,1-0,2 mm por debajo de
superficie de la herramienta (en caso de montaje provisional con un
tornillo y una tuerca, el casquillo roscado debe montarse al menos al
ras de la superficie). Asegurar que el montaje sea vertical.

Afloje latuerca, de lo contrario el casquillo roscado se desenroscara
) de nuevo.
= e ) el Luego desenrosque la herramienta manual o el tornillo / tuerca.
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Performance Ejemplo de mecanizado

Pieza de trabajo: Bloque hidraulico

Mecanizado con barra de mandrinar deslizante giratoria

La barra de mandrinar modular integrada se acciona por rotacion a través del husillo de la
maquina, apoyada en el rodamiento frontal. La barra de mandrinar se utiliza en la produccion
de blogues hidrdulicos y mecaniza la transicion del orificio principal al transversal.
La carrera de la corredera es de 18 mm, con un didmetro exterior de 50 mm.
Dependiendo del tipo de mecanizado (semi, acabado), las plaquitas intercambiables
pueden cambiarse.

Debido al montaje modular, la barra de mandrinar puede prolongarse segun se
requiera usando un adaptador. Sin el adaptador, la barra de mandrinar tiene una
longitud de 458 mm (de la valona HSK100 al filo de corte), con adaptador
de 790 mm.

Secuencia de operacion:
a Retraer, introducir y posicionar el rodamiento frontal
4 Posicionar al centro del agujero transversal
4 Poner husillo a velocidad de trabajo

4 Mecanizar forma (ida y vuelta)

4 Barra de mandrinar al centro del agujero

a Parada del husillo

4 Mover barra hacia fuera del agujero

a Extraccion del rodamiento del agujero

7" Rodamiento
| frontal

Datos de corte:
n =260 min™ f=0,20 mm/rev.
v, =116 - 130 m/min f =0,10 mm/rev.
v, =52 mm/min

Pieza de trabajo: Caja de cambios

Mecanizado:

a Acabado del asiento del rodamiento en @ 8017 /
100" con herramienta de puente

a Desplazamiento fuera de los orificios mecanizados

a Refrentado con movimiento transversal

Datos de corte: @80/ 100 mm

v_ =400 m/min
n =1591 min™
f =0,11 mm/rev. d N I R
v, =175 mm/min - |
S O
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Performance Ejemplo de mecanizado

Pieza de trabajo: Bloque del motor

Mecanizado: Orificio del cilindro en los bloques de motor/sistema de mandrinado
de precision controlado por refrigerante

La herramienta se presuriza con 40 bar (suministro int. de refrig.), los filos de corte se
extienden. La presion se libera en el agujero de fondo y los filos de corte se retraen de
nuevo. jLa herramienta se puede sacar del ajuste en marcha rapida GO sin dafar el
contorno! El ajuste del filo de corte se realiza a través del control de la maquina/husillo.

Material 3.3206 (AISi7MgCu0,5)

Datos de corte:

v_ =500 m/min n=1887 min"

v, = 1415 mm/min f=0,75 mm/rev.

a = 0,35 mm en radio Superficie R, 25,8

a Ajuste central del filo de corte
a Accionamiento de los filos de corte mediante la refrigeracion interna de 40 bar

Pieza de trabajo: Caja de cambios

Mecanizado:

a Torneado interior de @ 25/220/227 mmy @ exterior
46 con filos de corte rigidos

a Refrentado con movimiento transversal @ 226 /
206 mm

a Refrentado del orificio principal de rodamiento
@220 mmy refrentado exterior @ 46 mm.

a Elfondo de la carcasa esta ademas ranurado con
una placa de ranurar

Datos de corte: @ 25 - 227 mm
v, =161 - 1450 m/min

n =2000 min™’

f =0,1 mm/rev.

v, =200 mm/min
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Performance

Ejemplo de mecanizado

Pieza de trabajo: Mecanizado de
extremos de tuberia

Mecanizado:

a Avellanado del agujero

4 Mandrinado interior con rebajes para la salida de la
rosca

a Chaflan exterior y cara frontal con portaherramientas
fijos

4 Roscado (como en torno) en varias pasadas

4 Cambiando la herramienta central, se pueden
mecanizar piezas diferentes

Datos de corte: @ 94 mm
v, =220 m/min

n =1350 min™

f =012 mm/rev.

v, = 162 mm/min

Pieza de trabajo: Alojamiento
de rodamientos

Mecanizado:

a Con barra de mandrinar de @ 40 mmy chaflan de
1x45° asi como de @ 95 mm exterior y escalon de
@86 mm

a Retirada de filos de corte

a Refrentado con movimiento transversal y mandrinado
de los escalones precortados

Datos de corte: @ 50 mm /@, 110 mm
v, =180 m/min
n, =1150min’!
n, =520 min”

f =0,15mm/rev.
vV, =172 mm/min
v, =80 mm/min

30
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Cabezal de refrentado
Performance Ejemplo de mecanizado

Pieza de trabajo: Culata/ valvula

Mecanizado:

4 Copiado del avellanado de 120°, mediante accio-
namiento del eje de la maquina y el dispositivo de
movimiento transversal (coordinados)

4 Asiento estanco 90*% mediante el accionamiento
del dispositivo de movimiento transversal

a Avellanado de 60°

a Escariado de la guia de la valvula

Datos de corte: @ 38,6 - 23 mm
V=242 - 144 m/min

n =2000 min™

f =0,08 mm/rev.

v, = 160 mm/min

Pieza de trabajo: Mecanizado de ejes

Mecanizado:

Corredera con agujero central para el paso de la pieza
de trabajo (si es necesario, se puede montar un punto
giratorio central)

Datos de corte: @ 37 - 12 mm
v, =260 - 34 m/min

n =2240 min™

f =0,1 mm/rev.

v, =224 mm/min
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) ) Cabezal de refrentado
Variantes estandar de las correderas

Variantes del cabezal de refrentado

Variante 1

Angulo de engranaje para diferentes relaciones de transmision. Las relacio-

nes de transmision 1:1y 1:2 estan disponibles para todas las series.
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Variante 3
Para otras herramientas rigidas, se puede afadir un patron de agujeros adi-
cional a la carcasa. Esto permite combinar operaciones como el taladrado

y el refrentado.
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Variante 5

Refrigeracion a través de la cara frontal del husillo.

Recomendamos esta variante para una mejor eliminacion de la viruta al
taladrar en macizo y mandrinar.

|

i@

©

o S

f[

32

Variante 2

Conexion de la barra de traccion con otros didmetros de centrado d3'y
rosca M. Para las méaquinas existentes, no es necesario hacer ninguna
conversion con esta variante.

Variante 4
Patron de agujeros en la corredera de trabajo. Esta variante permite utilizar
los portaherramientas ya existentes en un cabezal de refrentado.
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Las variantes estandar enumeradas aqui, estan disponibles en un corto plazo
pagando un recargo fijo. Las piezas de desgaste como la barra de traccion, las
placas dentadas y las correderas estéan disponibles como piezas semiacabadas,
aligual que los cabezales de refrentado estandar.
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Herramienta accionada
Para maquinas especiales

KOMtronic SMS / UAC / UAD

Cabezales de refrentado con sistema de medicion integrado y sistema de eje U KOMtronic integrable en el husillo

Mecanizado econoémico de contornos de revolucion con pieza de trabajo fija

Gracias a décadas de experiencia en la fabricacion de cabezales de refrentado para maquinas especiales, CERATIZIT esta ampliando su
gama de productos con sistemas de eje U de KOMtronic integrables en el husillo para diferentes requisitos de instalacion y aplicacion de
los cabezales de refrentado.

4 Cabezales de refrentado KOMtronic con sistema directo de medicion de posicion en la corredera
4 Sistemas de eje U KOMtronic integrables en el husillo con accionamiento propio
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KOMiife !

Recopilacion autéhioma’y
precisa de los*datos de
funcionamiento

Recopilacion y procesamiento autonomo de datos
operativos directamente en la respectiva herramienta

Caracteristicas
Ventajas

Mantenimiento planificado y preventivo

La planificacion regular y temprana del mantenimiento
puede aumentar la vida util de las herramientas y
garantizar la calidad de la pieza en todo momento.

Recopilacién digital de datos de funcionamiento
A través del codigo QR dindmico patentado y la
aplicacion KOMilife.

Herramientas

Conclusiones sobre el uso de la herramienta
Conclusiones sobre el estado y la carga de los filos
de corte mediante el registro de datos del tiempo de
funcionamiento.

accionadas

No vinculado a fabricantes de herramientas
KOMIlife puede instalarse en sistemas lineales y .
rotativos, tanto nuevos como existentes (también Herramientas
puede instalarla usted mismo), independientemente especiales
del fabricante de la herramienta.

Aplicacion

Datos técnicos

Bateria de litio CR2032

Vida util de la bateria Aprox. 2 afios
Aceleracion minima 1,59
Diametro minimo de la 50 mm

herramienta

cuttingtools.ceratizit.com/es/es/komlife
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Unidad de visualizacién ergonémica

A Numero de horas de servicio
A Estado actual del intervalo de mantenimiento
A Medidas: 30 x 30 x 11 mm

KOMlife
desactivado

Aplicable en diferentes sistemas de herramientas

A Para una aceleracion lineal o rotacional superiora 1,5 g
A Espacio de montaje requerido: 30,1 x 30,1 x 10 mm

La herramienta gira
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KOMlife
activado

Ajuste especifico para cada cliente

A Intervalo de mantenimiento ajustable segun la
=) aplicacion
A Visualizacion del mantenimiento necesario de la
herramienta mediante un LED rojo que parpadea

Se ha alcanzado el intervalo
de mantenimiento

Pantalla de
cédigo QR

Codigo QR dinamico, patentado

A Recopilacion digital y exportacion de datos de trabajo
a través del teléfono movil y de la aplicacion KOMlife

A Representacion del numero de serie y de los datos
de trabajo

Leer los datos de
funcionamiento
digitalmente

iPéngame a prueba Aplicacion KOMlife gratuita disponible
con la aplicacién en App Store para dispositivos iOS
KOMlife!
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CERATIZIT Ibérica Herramientas de Precision S.L.U.
C/Forjadores 11\ 28660 Boadilla del Monte (Madrid)
Tel.: +34 91 352 54 73

info.iberica@ceratizit.com \ www.ceratizit.com

Nos reservamos el derecho de introducir cambios técnicos y mejoras en los productos.
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