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KOMET GROUP Projektmanagement

Solutions for mobility

Die Mobilitat von Menschen und Gutern bestimmt das
Leben weltweit und ist Motor der globalen Wirtschaft.
Sie zu steigern und gleichzeitig wirtschaftlicher und
okologischer zu gestalten, ist eine der groBten Heraus-
forderungen unserer Zeit.

Diese Herausforderung nimmt das Projektmanagement
der KOMET GROUP an. Unser Know-how und unsere
Kompetenz sind fokussiert auf die Optimierung Ihrer
Teile- und Komponentenbearbeitung durch ein Maxi-
mum an technischer Finesse und Wirtschaftlichkeit.

Hier schaffen wir fur unsere Kunden Potenziale, wo sie
nicht erwartet werden: Im Detail. Fir mehr Mobilitat.

Das Projektmanagement der KOMET GROUP setzt
Standards und ist Systempartner von der Prozess-

optimierung, der Werkzeugauslegung bis hin zur

komplexen Fertigungslésung.

Durch die herausragende Symbiose von Entwicklung,
technischem Know-how und Service verfligen wir Uber
ein interdisziplinares Losungspotenzial, das weltweit
namhafte Unternehmen und Konzerne in der Auto-
mobilbranche nutzen.
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Hilfsrahmen

Anforderung

Bearbeitung in einer Aufspannung
Storkonturen durch Bauteilgeometrie
und Vorrichtung, die Uberbrickt
werden missen

Einsparung von Nebenzeiten

durch méglichst wenige
Werkzeugwechsel

Losung

Intelligent kombinierte Sonderwerkzeuge

Lange, schlanke, aber dennoch stabile Ausflihrung
VABOS-Kombinationen mit

- Bohrgewindefrasern oder

- PKD-Feinbearbeitungswerkzeugen




PKD-Stufenbohrer
Moderne Werkzeuggeometrie
Optimierte Anschliffvarianten

PKD-Aufschraubfraser

Leicht schneidende Aluminium-Geometrie
Optimale Spanabfuhr

Hochstes Zeitspanvolumen

PKD-VABOS
Gelotete PKD-Ausfuhrung far Anwendungen, bei
denen eine Wendeschneidplatte nicht ausreichend ist

VABOS-Kombination
PKD-Bohrreibahle
Bohren und Feinbearbeitung in einem Arbeitsgang

VABOS-K Wendeplattensenker
Gewindefrasen, Fasen und Plansenken
Ein Werkzeug, drei Bearbeitungsschritte

MOREX VHM-Gewindeformer

Keine Spanprobleme durch Gewindeformen
Lange, schlanke Ausfuhrung

Direkt im Schrumpffutter aufgenommen



Zylinderkurbelgehause

Anforderung

Zylinderkurbelgehause aller BaugréBen vom kompakten
PKW-Motor bis zum groBen LKW- oder Schiffsmotor aus
unterschiedlichen, anspruchsvollen Werkstoffen.

Losung

Prazisionswerkzeuge fir die werksttickspezifische
Bearbeitung von:

- Aluminium

- Guss
- GGV

1

Zylinderbohrung und
Fertigbearbeitung mit M042
Das hdchst innovative

KomTronic® MO042-System erlaubt
. Closed-loop”-Bearbeitung
Automatisches Nachstellen in

der Maschine

Drei Schneiden zur Zwischen-
bearbeitung

Eine Schneide zur Fertigbearbeitung
im Rickzug

Zylinderbohrung Schruppen
Wendeschneidplatten mit Stutzfase
Zahnvorschub bis f, = 0,4 mm

Wasserstopfenbohrung
Vor- und Fertigbearbeitung mit
einem Werkzeug

Olkanile Spindeln
Kurze, kompakte Ausfiihrung
Dreischneidige Wendeschneidplatte

KUB Trigon® Sonderstufen-
bohrstange

Bewahrtes Bohrerkonzept
Langlebige Wendeschneidplatte

PKD Planfraser
@ 10 bis 160 mm




Zylinderkopf

Anforderung

Die Bearbeitung der Nockenwellenbohrung und
des Ventilsitzes ist eine Kernaufgabe bei der Zylinder-
kopffertigung.

- MaBgenauigkeit in Geometrie, Fluchtung und
Oberflachenqualitat

- Unterschiedliche Materialstarken oder Absatze
am Beginn jeder Teilbohrung

Losung
Werkzeugkonzepte der KOMET GROUP.

Ventilsitz

Vor- und Fertigbearbeitung
Mehrschneidige Reibwerkzeuge
fur die Ventilfihrung ermogli-
chen hohe Vorschubgeschwin-
digkeiten bei langen Standzeiten
Semi-Standard-Wendeschneid-
platten mit maximal neun nutz-
baren Schneidkanten fir die
Ringbearbeitung erhdhen die
Wirtschaftlichkeit

Nockenwellenbohrung

Pilot- und Fertigbearbeitung mit
mehrschneidigen Werkzeugen
Patentiertes Wechselkopfsystem
reduziert Einstellaufwand
Auswahl der speziellen An-
schnittgeometrie nach Bear-
beitungssituation

Nass- und MMS-Bearbeitung
maoglich




Schwenklager/Radtrager

Anforderung

Storkonturen, unglnstige Platzverhaltnisse und AufmaB-
situationen charakterisieren dieses Bauteil
Kurze Taktzeiten sind die alltagliche Herausforderung

Losung

Modulare Kombinationswerkzeuge mit hoher Funktionsdichte
Maximale Schneidenanzahl fir hohe Zerspanungswerte
Langlebige Wendeschneidplatten mit maximaler Schneidkanten-
anzahl fur wirtschaftliche Bearbeitung

El Tangentialplatten-Technologie

Tangentialplatten zum Frasen
und Aufbohren

Ein Plattenkonzept fur zwei
Bearbeitungsverfahren

Acht Schneidkanten bei opti-
maler Werkzeugauslegung
Optimiert zur Bearbeitung von
Gusswerkstoffen

Bearbeiten ohne Umspannen
Modularer Rickwartssenker mit
einstellbarer Fase

Bewahrte ABS® Trennstelle

Vor- und Fertigbearbeitung
der Lagerbohrung
Kombiniertes Wendeschneid-
platten-Werkzeug zur Vorbear-
beitung

Modulares mehrschneidiges Reib-
werkzeug zur Fertigbearbeitung
Hochste Vorschubwerte

Kein Einstellaufwand

Weniger Werkzeugwechsel




Kupplungsgehause

Aufgrund Bauteilgeometrie
groBe Werkzeugauskragungen
erforderlich

Anforderung

Optimierte Komplettbearbeitung eines
LKW-Kupplungsgehauses aus Aluminium
Forderung nach kirzester Bearbeitungszeit bei
hochsten Anspriichen an die Qualitdt des Bauteils

Losung

Verwendung von mehrschneidigen
Feinbearbeitungswerkzeugen
Reduzierung der Werkzeugzahl durch
Kombinationswerkzeuge

Passungsfrasen groBer Durchmesser
anstatt Feinspindeln

Werkzeuge im Halter mit Winkelausgleich
aufgenommen

PKD-Monoblockreibahle

Mit wechselbarer PKD-Kassette fiir
unterschiedliche Stufenldngen
Mehrschneidiges Reiben in IT6-Qualitat

PKD-Planfraser sowie PKD-Fraskopf
Wechselbar mit Adaption Kegel-/
Plananlage fur stabilste, vibrations-
arme Bearbeitung

Standard @ 10 bis 160 mm

Vollhartmetall-Werkzeuge
Einfachere Stufenbohr- bzw. Gewinde-
operationen mit Vollhartmetall-Werk-
zeugen aufgenommen in Standardver-
langerungen aus dem ABS® Programm

Indexierbohrungen
fr zweite Spannlage werden mit einem
Werkzeug direkt fertig gebohrt,

Bearbeitungszeit ca. 1 sec.




Pleuel

Anforderung

Vor- und Fertigbearbeitung fir groBes und kleines Auge
Einsatz mit Mindermengenschmierung oder herkémm-

licher Nassbearbeitung

Fir Prozessentwicklung auf Bearbeitungszentren
Serienprozess auf Sondermaschinen

Optimierte Prozessauslegung:

Entwicklung und Tests auf Versuchsmaschinen, nachfol-
gend Ubertragung des Konzeptes auf Serienfertigung
Einsatz auf mehrspindligen Bearbeitungszentren oder

Sondermaschinen

Losung

Kombinationswerkzeuge mit optimaler
Stabilitat und Schneidengeometrie
Bewahrte KOMET® Wendeschneid-
platten und Schneidstoffe fiir

hochste Zerspanleistung und
auBerordentliche

Wirtschaftlichkeit

Aufbohren groBes Auge mit
vierschneidigem Werkzeug und
einstellbare Kassettenlésung
zur Bearbeitung der Fasen

Prozesssicheres Vollbohren und
beiderseitiges Entgraten kleines
Auge

Anbohren und Fasen auch unter
schwierigen Verhaltnissen mit
SOEX-Schneiden

Reamax® Reibahle flr Vorschub-
werte > Tmm/U

Fertigspindeln mit Standard
PKD-Wendeschneidplatten



Differenzialgehause

Anforderung

- Differenzialgehause sind Massenteile im Automobilbau
- Hohe Anforderungen an Genauigkeit und Funktion
bestimmen den Fertigungsablauf

Losung

- KOMET® Sonderwerkzeuge fur die Bearbeitung
auf Sondermaschinen

- U-Achs-Werkzeuge fiir die Bearbeitung
auf Bearbeitungszentren

H Mittels FEM-Analyse

- Optimierter Werkzeugquerschnitt erméglicht
sichere Bearbeitung

- Ruckwartiges Ausdrehen der kompletten Kontur
mit einem U-Achs-System

Werkzeuge mit festen Plattensitzen fiir
die Sondermaschine

- Hochgenaue Plattensitze durch
besondere Fertigungsverfahren

- Kein Einstellaufwand nach dem Wendeschneid-
plattenwechsel

- Schnell und prozesssicher |

Mehrschneidige Reibwerkzeuge
reduzieren die Taktzeit und machen _ |
Einstellen Uberflussig 1 .h‘




Bremssattel

Anforderung

- Bremsen sind Sicherheitsbauteile
mit sehr hohen Stickzahlen

- Prozesssichere Werkzeuge bei gleichzeitig
niedrigen Werkstlckkosten sind die Heraus-
forderung, der wir uns taglich stellen

- Hohe Anforderung an Oberflache
und Genauigkeit

Losung

- Werkzeugkonzepte fur Aluminium und Guss
- Standig weiterentwickelte Schneidstoffe und
Geometrie flr hochste Zerspanleistungen

Permanente Weiterentwicklung

- Wendeschneidplatten mit Stutzfasentechnologie
- Feinfihlige Einstellmechanismen
- Fertigbearbeitung der Kolbenbohrung mit nur einem Werkzeug

U-Achs-System fiir Bearbeitungszentren

- Fertigreiben der Kolbenbohrung
- Bearbeitung der Dichtungsnuten wie auf der Drehmaschine
- Mit KomTronic® u-axis-systems kein Problem

Interpolations-Stechdrehen
- Dichtring- und Staubkappennut

- Moderne Bearbeitungszentren ermoglichen neue Verfahren
- Interpolations-Stechdrehen, die Alternative zum Zirkularfrasen

ZentralkUhlung Differenzialschraube

4 Schneidkanten Einstellelement

Kl Kolbenbohrung, Fertigbearbeitung
a) Guss b) PKD fur Aluminium

E Kolbenbohrung Schruppen und
Stirnflachenbearbeitung

El Kolbenbohrung, Schruppen-Schlichten in
einem Werkzeug mit KOMET® PreciKom

B Dichtring- und Staubkappennut
Zirkularfrasen
a) Guss b) PKD fur Aluminium

H Kolbenbohrung Stirnflache und
Axialeinstich

@ Fertigbearbeitung Kolbenbohrung
und Dichtring- und Staubkappennut
a) Guss b) PKD fur Aluminium






Hauptbremszylinder

Anforderung

- Hohe Oberflachengiten und Genauigkeiten
- Ungunstige L/D-Verhéltnisse
- Kurze Bearbeitungszeiten

Losung

- Kombinationswerkzeuge reduzieren Werkzeugwechsel
und beschleunigen lhre Fertigung

KUB® Drillmax
Leistungsoptimiertes Vollhart-
metallwerkzeug

Uberdrehwerkzeuge

Fur gleichzeitige Bearbeitung
von AuBen- und Innendurch-
messer

Fertigbearbeitung
Mehrschneidiges PKD-Stufen-
werkzeug zur Fertigbearbei-
tung der Hauptbohrung

Zirkularfrasen

PKD Zirkularfraswerkzeug far
die mehrspindlige Fertigung
der Olkammern des Haupt-
bremszylinders.

Erlaubt die Bearbeitung auf
einem Bearbeitungszentrum
bei gleicher Oberflachengute
wie bei einer Bearbeitung auf
der Drehmaschine.



El TOMILL PKD-Gewindefraser mit spezieller Entgratschneide.
Keine manuelle Nachbearbeitung des Gewindes erforderlich

F Innen- und AuBenbearbeitung
El Mehrschneidigkeit fur hochste Vorschubwerte

B Kombinationswerkzeug

Steuergehause

Anforderung

- Hohe Funktionsdichte
- Hohe Stlickzahl

Losung

- Optimal kombinierte PKD-Werkzeuge

- Vorwarts- und Rickwartsbearbeitung in einem Werkzeug
- Fertigbearbeitung in einem Arbeitsgang

- Feste PKD-Werkzeuge minimieren den Einstellaufwand
- Einsparung von Werkzeugen durch Kombination




DEUTSCHLAND

KOMET GROUP GmbH
ZeppelinstraBBe 3

74354 Besigheim

Tel. +49(0)7143.373-0
Fax +49(0)7143.373-233
info@kometgroup.com

BRASILIEN

KOMET do Brasil Ltda.
Rua Brasileira, 439

07043-010 Guarulhos - Sao Paulo

Tel. +55(0)11.2423-5502
Fax +55(0)11.2422-0069
info.br@kometgroup.com

GROSSBRITANNIEN
KOMET (UK) Ltd.

4 Hamel House

Calico Business Park
Tamworth

B77 4BF

Tel. +44(0)1827.302518
Fax +44(0)1827.300486
info.uk@kometgroup.com

JAPAN

KOMET GROUP KK

# 180-0006

1-22-2 Naka-cho Musashino-shi
Tokyo Japan

Grand Preo Musashino 203
Tel. +81(0)422 50 0682

Fax +81(0)422 50 0683
info.jp@kometgroup.com

OSTERREICH

KOMET GROUP GmbH
Wagramer StraBe 173
1220 Wien

Tel. +43 (1) 259 22 04
Fax +43 (1) 259 22 04 76
info.at@kometgroup.com

SCHWEDEN

Square Tools AB

Box 9177

20039 Malmo

Tel. +46-40-49 28 40

Fax +46-40-49 19 95
info.se@kometgroup.com

TSCHECHISCHE REPUBLIK
KOMET GROUP CZ s.r.0.
Na Hlrce 1041/2,

160 00 Praha 6

Tel. +42(0)2 3501 00 10
Fax +42(0)2 3531 18 90
info.cz@kometgroup.com

DEUTSCHLAND

KOMET GROUP GmbH
Werk Stuttgart-Vaihingen
RuppmannstraBe 32

70565 Stuttgart / Vaihingen
Tel. +49(0)711.78891-0

Fax +49(0)711.78891-11
info@kometgroup.com

CHINA
KOMET GROUP

Precision Tools (Taicang) Co., Ltd.

(Headquarter Asia Pacific)
No. 5 Schaeffler Road

Taicang, Jiangsu Province, 215400

Tel. +86(0)512.535757-58
Fax +86(0)512.535757-59
info.cn@kometgroup.com

INDIEN

KOMET Precision Tools India Pvt. Ltd.

16J, Attibele Industrial Area
BANGALORE - 562 107

Tel. +91-80-2807 8000

Fax +91-80-2807 8100
info.in@kometgroup.com

KOREA

KOMET GROUP Precision Tools
Korea Co.,Ltd.

#201, Lotte IT Castle-2, 550-1,
Gasan-dong, Geumcheon-gu,
Seoul, 153-768

Tel. +82(0)2.2082-6300

Fax +82(0)2.2082-6309
info.kr@kometkorea.com

POLEN

KOMET-URPOL Sp.z.0.0.

ul. Przyjazni 47 b

PL 47-225 Kedzierzyn-Kozle
Tel. +48(0)77.4829060

Fax +48(0)77.4061070
info.pl@kometgroup.com

SCHWEIZ

KOMET GROUP GmbH
ZeppelinstraBe 3
74354 Besigheim
GERMANY

Tel. +41(0)62 285 42 62
Fax +41(0)62 285 42 99
info@kometgroup.com

USA

KOMET of America, Inc.

2050 Mitchell Blvd.

Schaumburg

IL 60193-4544

Tel. +1-8 47-9 23 /84 00
+1-8 47-9 23 /84 80

Fax +1-8 00-8 65 /66 38

customerservice@komet.com

FRANKREICH

KOMET S.a.r.l.

46-48 Chemin de la Bruyére
69574 Dardilly CEDEX

Tel. +33(0) 4 37 46 09 00
Fax +33(0) 4 78 35 36 57
info.fr@ekometgroup.com

ITALIEN

KOMET Utensili S.R.L.
Via Massimo Gorki n. 11
20098 S. Giuliano Mil.
Tel. +39-02-98 40 28 1
Fax +39-02-98 44 96 2
info.it@kometgroup.com

MEXIKO

KOMET de México
S.deR.L.de CV
Acceso 1 Nave 8 No. 116

Fraccionamiento Industrial La Montaria

Querétaro, Qro.

C.P 76150 México

Tel. +52-442 2-18-25-44

Fax +52-442 2-18-20-77
kometdemexico@komet.com

RUSSLAND

KOMET GROUP GmbH

ul. Spartakovskaya, 2V
420107, Kazan

Tel. +7 843 5704345

Fax +7 843 2917543
info.ru@kometgroup.com

SPANIEN

KOMET IBERICA TOOLS S.L.

Av. Corts Catalanes 9-11

Planta baja, local 6B

08173 SANT CUGAT DEL VALLES
Tel. +34-93-583.96.20

Fax +34-93-583.96.12
info.es@kometgroup.com

www.kometgroup.com
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