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NUESTRO PUNTO |
CLAVE: LA REDUCCION
DE SUS COSTES
UNITARIOS

Nuestras soluciones eficaces para el mecanizado de la
parte posterior de los agujeros le brindaran distintas
ventajas. Por un lado, garantizan la maxima fiabilidad
en el proceso y, por otro, eliminan la necesidad de lle-

var a cabo ciertos pasos de trabajo que consumen mu-
cho tiempo, como el mecanizado manual, la sujecion,
el trabajo de repaso o las operaciones externas. El ob-
jetivo es producir piezas acabadas en la misma maqui-
na. Asimismo, la sencillez en la programacion y el ma-

nejo contribuye a la rentabilidad y la tranquilidad.

EN SUIZA, COMO
EN CASA:
INDEPENDIENTE
Y AGIL

HEULE Precision Tools es una empresa
familiar suiza independiente. Desde
1961, fabricamos exclusivamente en
nuestra sede de Balgach, cerca del lago
de Constanza, en el triangulo fronterizo
de Alemania, Austria y Suiza.



ACTUANDO DE FORMA
SOSTENIBLE POR
NUESTRO FUTURO

La mentalidad sostenible de HEULE se materializa en
distintas dimensiones, no solo en la proteccion am-
biental. HEULE participa desde hace décadas en la for-
macién de aprendices, con lo que garantiza la préxima
generacion de empleados. Al trabajar con sus clientes,
HEULE también crea asociaciones a largo plazo basa-
das en la confianza mutua. HEULE siempre se ha cen-
trado en el uso eficiente de los recursos. La sede cen-
tral, construida en 2007, emite casi CERO CO, en
calefaccion y aire acondicionado.

A SU DISPOSICION
EN TODO EL MUNDO

Nuestra amplia red de contactos de todo el mun-
do le garantiza un asesoramiento competente y
asistencia in situ. Nuestros equipos de expertos
estaran encantados de ayudarle a encontrar so-
luciones de productos adaptadas a sus necesi-
dades. También estamos a su disposicion para
ayudarle y asesorarle tras la puesta en marcha.



Las soluciones HEULE
en un vistazo

Rebabado

Rebabado: Produce un matado de canto

% no definido, libre de rebaba

DL2 COFA | Cartucho COFA-X
COFA

Pagina del catalogo completo 54 14 40 46
@ de agujero min. 1,0 2,0 10,0 5,0
@ de agujero max. 2,1 26,0 ) 26,0
Longitud atil en mm 3,0-10,0 15,0-70,0 o 15,0-70,0
Mecanizado de la parte entrada del agujero ° ) ) )
Mecanizado de la parte salida del agujero ° ° ° °
:‘:iﬁﬁgijz;\:o de cantos de agujeros irregulares e irrztggtj)lar hasta 30° hasta 30° °

Forma de rebabado

rebabado en forma de radio/chaflanado

Avellanado/contralamado

Uso en rebabas grandes

Uso con materiales exigentes

Montaje en herramienta portadora o combinada

® Recomendado




Chaflanado

n
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Chaflanado: Producién de un chaflan
definido en el canto del agujero.
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Soluciones personalizadas

¢La herramienta estandar no se ajusta a
sus necesidades? Estaremos encantados
de asesorarle con soluciones especificas
para cada aplicacion. Por ejemplo, pode-
mos adaptar las dimensiones de una se-
rie de herramientas ya existente o desa-
rrollar un sistema personalizado.

Avellanado

Taladrado
combinado

W
7
a1

7=

BSF soLo VEX SNAP18

Module
64 94 102 120 126 178 188 214
2,0 12,6 4,0 3,0 6,5 6,0 5,0 18,0
35,0 oo 23,9 45,0 21,0 49,0 17,0 o
10,0-75,0 oo 30,0-60,0 - 40,0-70,0 | 10,0-150,0 2xd co
° ° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° ) °
Chaflan de | Chaflande | Chaflande | Chaflan de Chaflan de | Chaflan de
45° 45° 45° 30/45° 45° 45°
° °
° ° ° ° ° ° ° °
° ° ° ° ° ° ° °
° °




Recomendaciones
de herramientas

Aplicacion

Rebabado

Pagina del catalogo completo

54 14

46

Rebabado o matado de canto segun 1S013715
— Rebabado en forma de radio para @ de
agujero >2,0 mm p. ej., ver dimensionado

de bordes exteriores seglin 1ISO13715

Matado de aristas ISO13715 — Bordes con
forma no definida para @ de agujero <2,0 mm

Rebabado de cantos en tubo o superficie
cilindrica

Rebabado de cantos en superficies irregulares

| |
v
%’ Z
|

'

Rebabado de agujeros transversales/
intersecciones (@ de agujero >5,0 mm)

N

Relacién de aguje
delal

ro

Chaflan de 45° segiin 1IS021204 - Chaflan
definido (p. ej., 1x45°)

@ de agujero >30,0 mm

Ranura en agujeros (corte interrumpido)

Chaflan grande de 60°/45° / Avellanado
conico de hasta 20,0 mm de profundidad

===

N
R

Avellanado hacia delante y hacia atras

Avellanado a la contra

Avellanado con corte interrumpido

Avellanado de forma hacia delante
y/o hacia atras

Taladrado y chaflanado combinados

-




Leyenda
® Recomendado
® Posible

Taladrado

combinado

Chaflanado Avellanado

/3¢ SNAP18
Module

64 94

. . DEFA es adecuada cuando hay una gran formacion
de rebabas o para cortes interrumpidos.

DEFA es la solucidn ideal cuando hay gran
formacion de rebabas, para cortes interrumpi-
dos o para ajustar el tamano de chaflanado.

Solo hacia atras

> 18,0 mm

e




Un apoyo excelente
en el camino
hacia la solucion optima

ASESORAMIENTO Y ASISTENCIA

HEULE es mas que un simple proveedor de herramientas. Nuestro punto fuerte reside en el apoyo constante y com-
petente que brindamos a nuestros clientes en el camino hacia una solucion 6ptima. Ademas de herramientas, con
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nosotros también obtendra un paquete de prestaciones completo.

Fase de diseno

Pieza de muestra

Serie piloto

Produccién en serie

Asesoramiento
en la fase de
diseno

&

Ofrecemos nuestra experiencia desde la fase de disefio
de la pieza. A menudo, los requisitos de la solucion de
rebabado pueden simplificarse realizando ajustes en la
pieza. En muchas ocasiones, esto permite utilizar he-
rramientas estandares en lugar de desarrollos a medi-
da.

Asesoramiento
técnico

Nuestros experimentados especialistas analizan sus re-
tos técnicos, preparan andlisis de coste por pieza y cal-
culos de tiempo de ciclo y, posteriormente, le asesoran
sobre cudles constituyen las mejores soluciones. Si es
necesario, también se analizan las fases anteriores del
proceso (por ejemplo, el taladrado). Si lo desea, pode-
mos organizar cursos de formacién sobre productos o
tecnologia en sus instalaciones o en HEULE.

Soluciones
individuales

¢La herramienta estandar no se ajusta a sus necesida-
des? Estaremos encantados de asesorarle con solucio-
nes especificas para cada aplicacion. Por ejemplo, po-
demos adaptar las dimensiones de una serie de
herramientas ya existente o desarrollar un sistema per-
sonalizado.

Pruebas en el
centro de ensa-
yos de HEULE

Para nuevos desarrollos o aplicaciones exigentes, reali-
zamos pruebas en nuestro centro de ensayos de Suiza.
La pieza original del cliente se mecaniza con la solucion
de herramienta. La participacion personal del cliente en
las pruebas es mas que bienvenida.

Herramienta
de prueba

Si desea asegurarse de que la herramienta que tiene en
mente cumple sus requisitos, HEULE estara encantado
de proporcionarle una herramienta de prueba, asi como
asistencia.



Fase de disefio

Pieza de muestra

Produccion en serie

Pruebas
supervisadas
en la planta
del cliente

&

[ﬂ Serie piloto

&

Si se haencontrado una solucion de herramienta para la
aplicacion, las herramientas de prueba pueden ponerse
en funcionamiento en la fabrica del cliente. Dependien-
do de la complejidad de la aplicacion, en este paso par-
ticipara un numero distinto de especialistas.

Sugerencia de
programacion

Si como cliente necesita ayuda para programar la ma-
quina CNC, puede dirigirse a su persona de contacto de
HEULE. También ofrecemos asistencia in situ.

Puesta en
marcha in situ

Para aplicaciones exigentes desde el punto de vista téc-
nico o piezas de trabajo valiosas, HEULE estara encan-
tado de prestar asistencia in situ en la planta para ga-
rantizar una puesta en marcha y optimizacién del
proceso satisfactorias.

Servicio
posventa

Incluso después del inicio de la produccion en serie,
HEULE estara a su disposicion en caso de que surjan
dificultades inesperadas o sea necesaria una optimiza-
cion. Gracias a nuestra red mundial de ventas, podemos
responder con rapidez y ofrecer asistencia en su idioma
local.

11
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Informacion util

CATEGORIAS DE PRODUCTOS Y DISPONIBILIDAD

HEULE distingue tres categorias de articulos. Como especialistas innovadores en resolver problemas, esto nos permi-
te encontrar el concepto de herramienta adecuado para usted, ya sea como solucién estandar o como concepto opti-
mizado personalmente para usted.

Categoria Beneficio para usted Oferta Plazo de entrega
ESTANDAR Soluciones de gama estandar. Conta- Ofertaen En almacén
mos con existencias en las dimensiones 24 horas
mas comunes para garantizar la mejor Articulos resaltados
disponibilidad de suministro posible. en verde en las tablas
Ejemplos: Gama estandar
« La herramienta estandar cumple restante:
todos los requisitos
 Herramienta para una prueba inicial de 1 a 6 semanas
inmediata
SEMIESTANDAR Una solucién optimizada para sus nece- Oferta y plano de la | Aprox. 6 semanas
sidades. Ya sea a partir de uno de nues- herramienta en 48 | desde la aprobacién
tros productos estandar o de un siste- horas por normal ge- del plano
ma de herramientas existente, siempre | neral
personalizado (por ejemplo, SOLO, CO-
FA-X).
Ejemplo:
« Herramienta con mayor longitud util
« Cuchillas con vida til optimizada
ESPECIAL Concepto de herramienta personaliza- Oferta segun control | Aprox.12 semanas

da y especifica para cada aplicacion.
Esto significa que la herramienta se di-
sefara personalmente para usted.

Ejemplo:

« Concepto de herramienta combinada
que aumente la eficacia gracias a la
ejecucion de varias operaciones en
una herramienta

de viabilidad

desde la aprobacion
del plano




Encontrar soluciones
de forma inmediata

GRAN SOPORTE EN LA BUSQUEDA DE LA MEJOR

SOLUCION

El Tool Selector de HEULE es la forma
mas rapiday sencilla de dar con la herra-
mienta adecuada. Envie el resultado de
la busqueda junto con los datos de la
aplicacion a su persona de contacto en
HEULE. Esta persona comprobara la
aplicacion vy, si es necesario, le ofrecera
otras posibles soluciones.

Si la busqueda no conduce a un resulta-
do adecuado, pongase en contacto con
HEULE vy facilite los datos de su aplica-
cién. También desarrollamos soluciones
no estandar y estaremos encantados de
asesorarle.

Tool Selector

> Una busqueda segura
hacia la solucion adecuada

heule.com/es/tool-selector

v

PERSONALIZ.
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Los cantos de agujeros inacce-
sibles se mecanizan de forma
fiable sin girar la pieza, incluso
en materiales dificiles.

Rebabado uniforme de
los cantos de agujeros
independientemente
de la altura del plano
de trabajo. Esto es im-
portante, sobre todo, en
el caso de las piezas de
fundicion.

Las cuchillas de metal duro estan
recubiertas segun los requisitos
del material y garantizan una lar-
ga vida util.

La herramienta sigue contornos
irregulares y superficies inclina-
das de hasta 30° y garantiza un
rebabado limpio.



LA GAMA

Version basica Sistema de cartuchos
Para montaje en portaherramientas/combinadas para
el mecanizado de @ de agujero de gran tamafio

Rango de @ [Tamaio | Long. Serie Pagina Rango de | Tamaiio Serie Pagina
de agujero |max.de | util del @ de max. de del

rebabado catalogo agujero rebabado catalogo
mm mm mm mm mm

@2.0-3.1 0.10 15.3 COFAC2 22 - - - -

@3.0-4.1 0.15 20.8 COFAC3 24 - - - -
@4.0-5.0 0.25 28.0 COFA 4M 26 - - - -

@5.0-6.0 0.35 32.6 COFA 5M 28 - - - -
06.0-8.4 0.70 48.0 COFAC6 30 - - - -

@8.0-12.4 | 0.90 61.0 COFA C8 32 > @10.0 0.70 Cé Cas. 40
212.0-26.0| 1.40 70.0 COFAC12 | 34 >@14.0 0.90 C8 Cas. 40
>@20.0 1.40 C12 Cas. 40

Para el rebabado de agujeros transversales/de intersecciones: consulte X-BORES en la pagina 222.

COFA-X: consulte la pagina 46. Para herramientas de roscado: Pagina 38.

Si la herramienta que necesita no esta incluida en la gama estandar anterior, nuestra gama PERSONALIZADA
suele ofrecer otras soluciones posibles. Si lo desea, también podemos desarrollar soluciones a medida totalmente

COFA

adaptadas a su aplicacion. L
AMBITO DE APLICACION
\ | J N\ J J

PERSONALIZ.
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PRINCIPIO DE
FUNCIONAMIENTO

La cuchilla COFA esta precargada por un
muelle en el cuerpo de la herramienta.
Esto significa que la cuchilla también si-
gue los bordes irregulares del agujero. El
filo de la cuchilla elimina la rebaba desde
la raiz sin crear una rebaba secundaria. A
medida que la herramienta entra en el
agujero, la cuchilla se esconde el cuerpo
de la herramienta.

El resultado es un rebabado de cantos de
los agujeros en forma de radio.

IRREGULARIDA- N
DES MAXIMAS
ACEPTABLES

COFA se ha disenado para el mecanizado

de cantos de agujeros irregulares. La cu-

chilla estandar puede trabajar en super- D

ficies inclinadas de hasta o <18° sin per- ﬁ
der fiabilidad. Esto corresponde a una “—"

relacidon de diametro (d:D) de 0,5.

Silainclinacion de la superficie es mayor,
la gama incluye cuchillas con un angulo
deincidencia de hasta 30°. Parairregula-
ridades mayores, se utilizan herramien-
tas y cuchillas de la gama PERSONALI-
ZADA,; por ejemplo, COFA-X.

Calculo del angulo de inclinacion de la superficie

Gracias al Tool Selector de HEULE, podra calcular facilmente el angulo de inclinacién de la
superficie y determinar al mismo tiempo qué herramienta y qué cuchillas son las adecuadas.

heule.com/es/tool-selector/cofa



https://www.heule.com/es/tool-selector/cofa

CONCEPTO DE LA
HERRAMIENTA

Sencillas, resistentes y fiables. La familia
de herramientas COFA se compone de
dos tipos de grupos. Los conceptos difie-
ren en lo que respecta a las dimensiones.
En COFA C2/C3 y 4M/5M, la cuchilla se
sujeta directamente al cuerpo de la he-
rramienta con un pasador.

De COFA C6 a C12, dos componentes
distintos cumplen esta funcion. Un so-
porto robusto aloja la cuchilla para guiar-
lay mantenerla estable.

Barra de sujecion

Cuerpo de la herramienta

. Muelle de flexién
Cuchilla

Pasador

Tornillo cilindrico

Soporte de la cuchilla

Instrucciones
de uso

> Cambio de cuchilla
> Cambio de muelle

heule.com > Servicios >
Punto multimedia y de
descargas

17

COFA


https://www.heule.com/es/servicios/downloads?c=47,12
https://www.heule.com/es/servicios/downloads?c=47,12
https://www.heule.com/es/servicios/downloads?c=47,12
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SECUENCIA DE TRABAJO PARA COFA

4 N\ 4 N\ 4 N\
Q £ Q Q
S
— x
\ A v \A
A >
< * 4 A4
1‘ * A
o i
. J - J - J
« Avance rapido hasta la posicion Ao - En avance de trabjo desde el « Enavance rapido desde el canto
1,0 mm de la superficie canto exterior profundizar hasta interior hasta C +y (posicion de
« Giro del husillo en sentido horario B+ X despliegue de la cuchilla)
« Conectar la refrigeracion externa » Tiempo de esperals
GO Z+15.6 G1 Z+8.5" F160 GO Z+1.25%
S800 M3 —_— — G4X1 —
M8
18.5=17.5-8.0-1.0 21.25=11.0-8.1-1.65
4 Q N\ 4 N\ 4 Q N\
>
\ x v
A
A L
S 4 4 A 5 6
. J . J . J
« Avance rapido desde el canto « En avance de trabajo desde el « En avance rapido salimos de la
interior hasta D + vy canto interior hasta E pieza (canto exterior + 2,0 mm)
G0 Z+3.25% G1Z+11.0% GO0 Z+19.50
__ _— +—
$3.25=11.0-6.1-1.65 4911.0=11.0-0.0
COTAS DE PROGRAMACION
7
Herramienta A B c D E Aﬁ
COFA C2 1.7 4.5 4.5 4.3 15 Importante:
COFAC3 2.5 6.0 6.0 5.5 2.0
COFA 4M 2.0 5.5 5.5 5.3 1.8 Preste atencion a superficies
COFA 5M 2.8 7.0 6.9 6.4 2.2 inclinadas e irregulares. Si los
COFA C6 Medium 1.1 6.3 6.5 49| -03 cantos de los agujeros son
COFA C6 Large 11 6.8 6.8 49| -08 '”eg‘:larels':ebedte“terse "
COFA C8 Medium 1.9 8.0 8.1 6.1 0 cuenta a ‘a hora de atravesar &
agujero. En el caso de irregulari-
COFA C8 Large 1.9 8.8 8.5 6.1 -0.4
- dades muy grandes, se reco-
COFA C12 Medium 3.4 11.6 11.6 8.6 0.4 mienda salir del agujero sin giro,
COFA C12 Large 3.4 13.0 12.5 8.6 -1.0 una vez finalizado el rebabado.




APLICACION Y EJEMPLO DE PROGRAMACION

y=1.65
x=1.0

<
&

Z+

Datos de aplicacion

Pieza: @ exterior 35,0 mm/@ interior 22,0 mm
@ de agujero: 10,4 mm

Material: P3/acero C45

Mecanizado: ambos cantos del agujero

Tinclinacién y: Angulo de 15,9°

Seleccion de herramientas y cuchillas
Herramienta: COFA C8/10.4/H

Cuchilla:

hacia atras
@ de rebabado: 11,6 mm max.
@ exterior:

Datos de corte

@D2 =13,2 mm (tenga en cuenta los posibles
puntos de colisién / @ interior)

C8-M-0006-T, Mediana, corte hacia delante y

- @35.0 =
L ) Vel. de corte Vc: 20-60 m/min.
Avance fz: 0,1-0,3 mm/rev
DATOS DE CORTE
Descripcion ::\e:ri:;; 2 | bureza % c2-c3 COFA4M-C12
RM (MPa) | HB HRC | Z |Vc fz B* | Vc fz B*

PO | Acero bajo en carbono, virutas largas, C <0,25 % | <530 <125 - H 20-60| 0.05-0.15 | A | 20-60| 0.1-0.3 | T
P1 | Acero bajo en carbono, virutas cortas, C <0,25 % | <530 <125 - H | 20-60| 0.05-0.15 | A | 20-60| 0.1-0.3 | T
P2 | Acero con contenido en carbono, C >0,25 % >530 <220 <25 H | 20-60| 0.05-0.15 | A | 20-60| 0.1-0.3| T
P3 | Aceroaleadoy acero para herramientas, C >0,25 % | 600-850 <330 <35 H | 20-60| 0.05-0.15 | A | 20-60| 0.1-0.3 | T
P4 | Acero aleadoy acero para herramientas, C >0,25 % | 850-1400 | 340-450 | 35-48|S 20-40| 0.05-0.15 | A | 20-40| 0.1-0.3| T
P5 | Acero ferritico, 600-900 <330 <35 S | 15-30| 0.05-0.15 | A | 15-30| 0.1-0.3 | T

martensitico y PH inoxidable
P6 | Acero inoxidable ferritico, martensitico y 900-1350 | 350-450 | 35-48|Z |15-30|0.05-0.15 | A | 15-30| 0.1-0.3| T

PH de alta resistencia
M1 | Acero inoxidable austenitico <600 130-200 | - Z |10-20|0.05-0.15 | A | 10-20| 0.1-0.3| T
M2 | Acero inoxidable austenitico de alta resistencia | 600-800 150-230 | <25 Z1|10-20| 0.05-0.15 | A | 10-20| 0.1-0.3 | T
M3 | Acero inoxidable duplex <800 135-275 | <30 Z1 | 15-30| 0.05-0.15 | A | 15-30| 0.1-0.3 | T
K1 | Fundicion gris 125-500 120-290 | <32 H | 30-80|0.05-0.15 | A | 30-80| 0.1-0.3| T
K2 | Fundicién ductil hasta resistencia media <600 130-260 | <28 H | 30-80| 0.05-0.15 | A | 30-80| 0.1-0.3 | T
K3 | Fundicion de alta resistencia y fundicion bainitica | >600 180-350 | <43 H | 30-80| 0.05-0.15 | D | 30-80| 0.1-0.3| T
N1 | Aleaciones de aluminio forjado - - - W | 30-70| 0.05-0.15 | D | 30-70| 0.1-0.3 | D
N2 | Aleaciones de aluminio con bajo contenidoen Si | — - - W | 30-70| 0.05-0.15 | D | 30-70| 0.1-0.3| D
N3 | Aleaciones de aluminio con alto contenidoen Si | — - - W | 30-70| 0.05-0.15 | D | 30-70| 0.1-0.3 | D
N4 | Base de cobre, laton y zinc - - - W | 30-70| 0.05-0.15 | D | 30-70| 0.1-0.3| D
S1 | Aleaciones de hierro resistentes al calor 500-1200 | 160-260 | 25-48|Z |15-30| 0.05-0.15 | A | 15-30| 0.1-0.3| T
S2 | Aleaciones de cobalto resistentes al calor 1000-1450 | 250-450 | 25-48|Z | 10-20| 0.05-0.15 | A | 10-20| 0.1-0.3 | T
S3 | Aleaciones de niquel resistentes al calor 600-1700 | 160-450 | <48 Z |10-20| 0.05-0.15 | A | 10-20| 0.1-0.3| T
S4 | Titanio y aleaciones de titanio 900-1600 | 300-400 | 33-48|Z | 10-20| 0.05-0.15 | A | 10-20| 0.2-0.3| T

* Recubrimiento para cuchillas

Los datos de corte son valores orientativos. Dependen de la inclinacion e irregularidad de los cantos de los agujeros

(por ejemplo, cuanto mayor sea la inclinacion, menores seran los valores de corte). El avance también depende de la
relacion de inclinacién de la superficie. En materiales dificiles de mecanizar y bordes de agujeros desiguales,
recomendamos utilizar generalmente las velocidades de corte mas bajas indicadas.

19

COFA



COFA

20

Seleccion de la
herramienta COFA

TOOL SELECTOR

El Tool Selector de HEULE es la forma
mas rapida y sencilla de dar con la he-
rramienta adecuada.

Envie el resultado de la busqueda junto
con los datos de su aplicacién a su perso-
na de contacto en HEULE. Esta persona
comprobara la aplicacién y, si es necesa-
rio, le ofrecera otras posibles soluciones.

Si la busqueda no conduce a ningun re-
sultado, pdngase en contacto con HEULE
y facilite los datos de su aplicacion. Tam-
bién desarrollamos soluciones no estan-
dar y estaremos encantados de aseso-
rarle.

Tool Selector

> Una busqueda segura
hacia la solucién adecuada

heule.com/es/tool-selector/cofa

TABLAS DE
HERRAMIENTAS

La eleccion de la herramienta adecuada
viene determinada principalmente por el
didmetro del agujero que se va a mecani-
zar. Estas tablas también muestran el
diametro de rebabado y el diametro de la
herramienta.

Las tablas de herramientas abarcan la
gama estandar. Los nimeros de referen-
cia resaltados en verde representan arti-
culos disponibles en almacén.

Ademas, COFA ofrece una seleccién de
diferentes cuchillas y durezas de muelle
para satisfacer correctamente los requi-
sitos en funcién de la geometria del agu-
jero, el tamano de la rebabay el material.

Si la gama estandar no cubre sus necesi-
dades, no dude en ponerse en contacto
con su persona de contacto en HEULE
para que le asesore. Utilice para ello el
formulario de consulta o el teléfono.

> Asesoramiento y
asistencia de HEULE

heule.com/es/contacto

cAlguna pregunta?


https://www.heule.com/es/contacto
https://www.heule.com/es/tool-selector/cofa

CONFIGURAR LAS HERRAMIENTAS COFA

1. Seleccion de herramienta
con cuchilla estandar

Opcional
2. Adaptacion del muelle

Opcional
3. Adaptacion de la cuchilla

Seleccione la herramienta adecuada para el
diametro de agujero y de rebabado desea-
dos segln la tabla de herramientas.
Ejemplo: C6/8.0

Si el muelle estandar H no es
adecuado para su material, se-
leccione el muelle adecuado
segun la tabla de datos de corte
de la pagina 19 y modifique
el nimero de referencia.
Ejemplo: C8/8.0/S

Si la cuchilla estandar no es
apta o no va a pedir ninguna cu-
chilla, anada «OM» al nimero
de referencia de la herramienta.
Ejemplo: C8/8.0/S-OM

Seleccione la cuchilla adecuada
segun la tabla de cuchillas y pi-
dala junto con la herramienta.
Ejemplo: C6-M-0006-D
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Herramienta
Herramienta estandar con cuchilla C2-M-0006-A premontada
« Si no necesita cuchilla o necesita una cuchilla diferente, pida la herramienta con el sufijo «-OM»
(p. €j., C2/2.0/H-OM) y la cuchilla por separado.
« EL Tool Selector calcula el angulo de incidencia de la cuchilla necesario para piezas con superficie inclinada.
« Con muelle tipo H para calidades de acero segun la tabla de datos de corte S. 19
» Con mango cilindrico
@ de agujero | @ de rebabado Longitud util @ de la herra- @ maximo N.° de
d max. D mienta D1 D2 referencia
2.0 2.2 15.3 1.95 2.7 C2/2.0/H
2.1 2.3 15.3 2.05 2.8 C2/2.1/H
2.2 2.4 15.3 2.15 2.9 C2/2.2/H
2.3 2.5 15.3 2.25 3.0 C2/2.3/H
2.4 2.6 15.3 2.35 3.1 C2/2.4/H
2.5 2.7 15.3 2.45 3.2 C2/2.5/H
2.6 2.8 15.3 2.55 3.3 C2/2.6/H
2.7 2.9 15.3 2.65 3.4 C2/2.7/H
2.8 3.0 15.3 2.75 3.5 C2/2.8/H
2.9 3.1 15.3 2.85 3.6 C2/2.9/H
3.0 3.2 15.3 2.95 3.7 C2/3.0/H
3.1 3.3 15.3 3.05 3.8 C2/3.1/H

Articulo en almacén marcado en verde
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Cuchilla
N.° de referencia N.° de referencia
de corte hacia delante y hacia atras de corte inicamente hacia atras
Angu lo de Recubrimiento A Recubrimiento D Recubrimiento A Recubrimiento D
incidencia para acero, titanio, Inconel para aluminio | para acero, titanio, Inconel para aluminio
10° C2-M-0007-A C2-M-0007-D C2-M-0017-A C2-M-0017-D
20° C2-M-0006-A C2-M-0006-D C2-M-0016-A C2-M-0016-D
25° C2-M-0008-A C2-M-0008-D C2-M-0018-A C2-M-0018-D
30° C2-M-0009-A C2-M-0009-D C2-M-0019-A C2-M-0019-D
Muelle de flexion
indice Dureza del muelle N.° de referencia Uso
W2 |blando (mas blando que W1) C2-E-0011 En la tabla de datos de corte de la pagina 19
W1 |blando (mas blando que W) C2-E-0012 encontrara las durezas de muelle adecuadas
W blando C2-E-0013 para los distintos materiales.
duro C2-E-0014
S muy duro C2-E-0015
extraduro C2-E-0016
Z1 | extraduro (mas duro que 2) C2-E-0017
Piezas de recambio
7 1 5 6

| ~

Pos. Descripcion N.° de referencia
1 Cuchilla COFA C2 Véase mas arriba

2 Pasador de @0,7x1,7 C2-E-0002

3 Cuerpo de la herramienta Bajo pedido

4 Muelle de flexion Véase mas arriba

5 Pasador cilindrico de @1,0méx6 GH-H-S-1017

6 Esparrago M2,5x5 GH-H-5-0135

7 Util de montaje C2-V-0001
Llave allen para la pos. 6 GH-H-S-2106
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Herramienta
Herramienta estandar con cuchilla C3-M-0006-A premontada
« Si no necesita cuchilla o necesita una cuchilla diferente, pida la herramienta con el sufijo «-OM»
(p. €j., C3/3.0/H-OM) y la cuchilla por separado.
« El Tool Selector calcula el angulo de incidencia de la cuchilla necesario para piezas con superficie inclinada.
« Con muelle tipo H para calidades de acero segun la tabla de datos de corte S. 19
« Con mango cilindrico
@ de agujero | @ de rebabado Longitud util @ de la herra- @ maximo N.° de
d max. D mienta D1 D2 referencia
3.0 3.3 20.8 2.95 4.0 C3/3.0/H
3.1 3.4 20.8 3.05 4.1 C3/3.1/H
3.2 3.5 20.8 3.15 4.2 C3/3.2/H
3.3 3.6 20.8 3.25 4.3 C3/3.3/H
3.4 3.7 20.8 3.35 4.4 C3/3.4/H
3.5 3.8 20.8 3.45 4.5 C3/3.5/H
3.6 3.9 20.8 3.55 4.6 C3/3.6/H
3.7 4.0 20.8 3.65 4.7 C3/3.7/H
3.8 41 20.8 3.75 4.8 C3/3.8/H
3.9 4.2 20.8 3.85 4.9 C3/3.9/H
4.0 4.3 20.8 3.95 5.0 C3/4.0/H
4.1 4.4 20.8 4.05 5.1 C3/4.1/H

Articulo en almacén marcado en verde
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Cuchilla
N.° de referencia N.° de referencia
de corte hacia delante y hacia atras de corte inicamente hacia atras
Angu lo de Recubrimiento A Recubrimiento D Recubrimiento A Recubrimiento D
incidencia para acero, titanio, Inconel para aluminio | para acero, titanio, Inconel para aluminio
10° C3-M-0007-A C3-M-0007-D C3-M-0017-A C3-M-0017-D
20° C3-M-0006-A C3-M-0006-D C3-M-0016-A C3-M-0016-D
25° C3-M-0008-A C3-M-0008-D C3-M-0018-A C3-M-0018-D
30° C3-M-0009-A C3-M-0009-D C3-M-0019-A C3-M-0019-D
Muelle de flexion
indice Dureza del muelle N.° de referencia Uso
W2 |blando (méas blando que W1) C3-E-0011 En la tabla de datos de corte de la pagina 19
W1 |blando (méas blando que W) C3-E-0012 encontrara las durezas de muelle adecuadas
W blando C3-E-0013 para los distintos materiales.
duro C3-E-0014
S muy duro C3-E-0015
extraduro C3-E-0016
Z1 | extraduro (mas duro que 2) C3-E-0017
Piezas de recambio
7 1 5 6

| ~

Pos. Descripcion N.° de referencia
1 Cuchilla COFA C3 Véase mas arriba

2 Pasador de @1,0x2,7 C3-E-0002

3 Cuerpo de la herramienta Bajo pedido

4 Muelle de flexion Véase mas arriba

5 Pasador cilindrico de @1,0méx6 GH-H-S-1017

6 Esparrago M2,5x5 GH-H-S5-0135

7 Util de montaje C3-V-0001
Llave allen para la pos.6 GH-H-S-2106
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Herramienta
Herramienta estandar con cuchilla GH-C-M-0504 premontada
« Si no necesita cuchilla o necesita una cuchilla diferente, pida la herramienta con el sufijo «-OM»
(p. ej., COFA4M/4.0/H-0OM) y la cuchilla por separado.
« El Tool Selector calcula el angulo de incidencia de la cuchilla necesario para piezas con superficie inclinada.
« Con muelle tipo H para calidades de acero segun la tabla de datos de corte S. 19
« Con mango cilindrico
@ de agujero | @ de rebabado Longitud util @ de la herra- @ maximo N.° de
d max. D mienta D1 D2 referencia
4.0-4.1 4.5 28.0 3.9 5.2 COFA4M/4.0/H
4.1-4.2 4.6 28.0 4.0 5.3 | COFA4M/4.1/H
4.2-4.3 4.7 28.0 4.1 5.4 COFA4M/4.2/H
4.3-4.4 4.8 28.0 4.2 5.5 COFA4M/4.3/H
4.4-4.5 4.9 28.0 4.3 5.6 | COFA4M/4.4/H
45-4.6 5.0 28.0 4.4 5.7 | COFA4M/4.5/H
4.6-4.7 5.1 28.0 4.5 5.8 COFA4M/4.6/H
4.7-4.8 5.2 28.0 4.6 5.9 | COFA4M/4.7/H
4.8-4.9 5.3 28.0 4.7 6.0 | COFA4M/4.8/H
4.9-5.0 5.4 28.0 4.8 6.1 | COFA4M/4.9/H
5.0-5.1 5.5 28.0 4.9 6.2 | COFA4M/5.0/H
Articulo en almacén marcado en verde
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Cuchilla

COFA

N.° de referencia N.° de referencia
. de corte hacia delante y hacia atras de corte inicamente hacia atras
Angulo de Recubrimiento T Recubrimiento D Recubrimiento T Recubrimiento D
incidencia para acero, titanio, Inconel para aluminio | para acero, titanio, Inconel para aluminio
10° GH-C-M-0704 GH-C-M-0784 GH-C-M-0814 GH-C-M-0894
20° GH-C-M-0504 GH-C-M-0584 GH-C-M-0914 GH-C-M-0994
25° GH-C-M-0161 - GH-C-M-0181 -
30° GH-C-M-0148 - GH-C-M-0182 -
Muelle de flexion
indice Dureza del muelle N.° de referencia Uso
W2 |blando (méas blando que W1) GH-C-E-0341 En la tabla de datos de corte de la pagina 19
W1 |blando (méas blando que W) GH-C-E-0340 encontrara las durezas de muelle adecuadas
W blando GH-C-E-0342 para los distintos materiales.
i H duro GH-C-E-0343
S muy duro GH-C-E-0344
extraduro GH-C-E-0345
Z1 | extraduro (mas duro que 2) GH-C-E-0346
Z2 |extraduro (mas duro que Z1) GH-C-E-0347
Z3 | extraduro (mas duro que Z2) GH-C-E-0348
Piezas de recambio
12 4 3 5
|~ [ |

Pos. Descripcion N.° de referencia

Cuchilla COFA 4M Véase mas arriba

1

2 Pasador de @1,0x3,8 GH-C-E-0819
3 Cuerpo de la herramienta Bajo pedido
4 Muelle de flexion Véase mas arriba
5 Pasador de @1,5x5,0 GH-H-S-0902
6 Util de montaje GH-C-V-0206
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Herramienta

Herramienta estandar con cuchilla GH-C-M-0505 premontada
« Si no necesita cuchilla o necesita una cuchilla diferente, pida la herramienta con el sufijo «-OM»
(p. ej., COFA5M/5.0/H-0OM) y la cuchilla por separado.
« El Tool Selector calcula el angulo de incidencia de la cuchilla necesario para piezas con superficie inclinada.
« Con muelle tipo H para calidades de acero segun la tabla de datos de corte S. 19
« Con mango cilindrico

@ de agujero | @ de rebabado Longitud util @ de la herra- @ maximo N.° de
d max. D mienta D1 D2 referencia
5.0-5.1 5.7 32.6 4.9 6.6 COFA5M/5.0/H
5.1-5.2 5.8 32.6 5.0 6.7 COFA5M/5.1/H
5.2-5.3 5.9 32.6 51 6.8 COFA5M/5.2/H
5.3-5.4 6.0 32.6 5.2 6.9 COFA5M/5.3/H
5.4-5.5 6.1 32.6 5.3 7.0 COFA5M/5.4/H
5.5-5.6 6.2 32.6 54 7.1 COFA5M/5.5/H
5.6-5.7 6.3 32.6 5.5 7.2 COFA5M/5.6/H
5.7-5.8 6.4 32.6 5.6 7.3 COFA5M/5.7/H
5.8-5.9 6.5 32.6 5.7 7.4 COFA5M/5.8/H
5.9-5.0 6.6 32.6 5.8 7.5 COFA5M/5.9/H
6.0-6.1 6.7 32.6 5.9 7.6 COFA5M/6.0/H
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Cuchilla

de corte hacia delante y hacia atras

N.° de referencia

N.° de referencia

de corte Gnicamente hacia atras

- sy

Angu lode Recubrimiento T Recubrimiento D Recubrimiento T Recubrimiento D
incidencia para acero, titanio, Inconel para aluminio | para acero, titanio, Inconel para aluminio
10° GH-C-M-0705 GH-C-M-0785 GH-C-M-0815 GH-C-M-0895
20° GH-C-M-0505 GH-C-M-0585 GH-C-M-0915 GH-C-M-0995
25° GH-C-M-0163 - GH-C-M-0183 -
30° GH-C-M-0150 - GH-C-M-0184 -
Muelle de flexion
indice Dureza del muelle N.° de referencia Uso
W2 |blando (méas blando que W1) GH-C-E-0351 En la tabla de datos de corte de la pagina 19
W1 |blando (méas blando que W) GH-C-E-0350 encontrara las durezas de muelle adecuadas
W blando GH-C-E-0352 para los distintos materiales.
duro GH-C-E-0353
S muy duro GH-C-E-0354
extraduro GH-C-E-0355
Z1 | extraduro (mas duro que 2) GH-C-E-0356
Z2 |extraduro (mas duro que Z1) GH-C-E-0357
Z3 | extraduro (mas duro que Z2) GH-C-E-0358
Piezas de recambio o, i

Pos. Descripcion N.° de referencia
1 Cuchilla COFA 5M Véase mas arriba
2 Pasador de @1,2x4,8 GH-C-E-0820
3 Cuerpo de la herramienta Bajo pedido
4 Muelle de flexion Véase mas arriba
5 Pasador de @1,5x5,0 GH-H-5-0902
6 Util de montaje GH-C-V-0211
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Herramienta
Herramienta estandar con cuchilla C6-M-0006-T premontada
« Si no necesita cuchilla o necesita una cuchilla diferente, pida la herramienta con el sufijo «-OM»
(p. ej., C6/6.0/H-OM) y la cuchilla por separado.
« El Tool Selector calcula el angulo de incidencia de la cuchilla necesario para piezas con superficie inclinada.
« Con muelle tipo H para calidades de acero segun la tabla de datos de corte S. 19
» Con mango cilindrico. Opcional, pero no en almacén: Weldon > sufijo «-HB», Whistle Notch > sufijo «-HE»
@ de agujero| @ de rebabado Longitud util @ de la herra- @ maximo N.° de
d max. D NL mienta D1 D2 referencia
Mediana/Grande Mediana/Grande
6.0 7.0/7.4 48.0 5.8 8.3/8.7 C6/6.0/H
6.2 7.2/7.6 48.0 6.0 8.5/8.9 C6/6.2/H
6.4 7.4/7.8 48.0 6.2 8.7/9.1 C6/6.4/H
6.6 7.6/8.0 48.0 6.4 8.9/9.3 C6/6.6/H
6.8 7.8/8.2 48.0 6.6 9.1/9.5 C6/6.8/H
7.0 8.0/8.4 48.0 6.8 9.3/9.7 C6/7.0/H
7.2 8.2/8.6 48.0 7.0 9.5/9.9 C6/7.2/H
7.4 8.4/8.8 48.0 7.2 9.7/10.1 Cé6/7.4/H
7.6 8.6/9.0 48.0 7.4 9.9/10.3 C6/7.6/H
7.8 8.8/9.2 48.0 7.6 10.1/10.5 C6/7.8/H
8.0 9.0/9.4 48.0 7.8 10.3/10.7 C6/8.0/H
8.2 9.2/9.6 48.0 8.0 10.5/10.9 C6/8.2/H
8.4 9.4/9.8 48.0 8.2 10.7/111 C6/8.4/H
Articulo en almacén marcado en verde
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Cuchilla
Mediana N.° de referencia de corte Mediana N.° de referencia de corte
. hacia delante y hacia atras unicamente hacia atras
Angulo de Recubrimiento T Recubrimiento D Recubrimiento T Recubrimiento D
incidencia para acero, titanio, Inconel para aluminio | para acero, titanio, Inconel para aluminio
10° C6-M-0007-T C6-M-0007-D C6-M-0027-T C6-M-0027-D
20° C6-M-0006-T C6-M-0006-D C6-M-0026-T C6-M-0026-D
25° C6-M-0008-T C6-M-0008-D C6-M-0028-T C6-M-0028-D
30° C6-M-0009-T C6-M-0009-D C6-M-0029-T C6-M-0029-D
Grande N.° de referencia de corte Grande N.° de referencia de corte
hacia delante y hacia atras unicamente hacia atras
10° C6-M-0002-T C6-M-0002-D C6-M-0022-T C6-M-0022-D
20° C6-M-0001-T C6-M-0001-D C6-M-0021-T C6-M-0021-D
25° C6-M-0003-T C6-M-0003-D C6-M-0023-T C6-M-0023-D
30° C6-M-0004-T C6-M-0004-D C6-M-0024-T C6-M-0024-D
Muelle de flexion
Indice Dureza del muelle N.° de referencia Uso
W2 |blando (mas blando que W1) C6-E-0006 En la tabla de datos de corte de la pagina 19
W1 |blando (mas blando que W) C6-E-0007 encontrard las durezas de muelle adecuadas
W blando C6-E-0008 para los distintos materiales.
> H duro C6-E-0009
S muy duro C6-E-0010
Z extraduro C6-E-0011
Z1 | extraduro (mas duro que 2) C6-E-0012
Z2 | extraduro (mas duro que Z1) C6-E-0013
Z3 | extraduro (mas duro que Z2) C6-E-0014
Piezas de recambio
8 2 13 7 5 6

|

Voo

Pos. Descripcion N.° de referencia
1 Cuchilla COFA C6 Véase mas arriba
2 Pasador de @1,0x8,0 C6-E-0003
3 Soporte de la cuchilla C6-E-0001
4 Cuerpo de la herramienta Bajo pedido
5 Barra de sujecion GH-C-E-0812
6 Tornillo Torx T5 / Llave GH-H-S-0803 / GH-H-S-2020
7 Muelle de flexion Véase mas arriba
8 Util de montaje C6-V-0006
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Herramienta
Herramienta estandar con cuchilla C8-M-0006-T premontada
« Si no necesita cuchilla o necesita una cuchilla diferente, pida la herramienta con el sufijo «-OM»
(p. ej., C8/8.0/H-0OM) y la cuchilla por separado.
« El Tool Selector calcula el angulo de incidencia de la cuchilla necesario para piezas con superficie inclinada.
« Con muelle tipo H para calidades de acero segun la tabla de datos de corte S. 19
» Con mango cilindrico. Opcional, pero no en almacén: Weldon > sufijo «-HB», Whistle Notch > sufijo «-HE»
@ de agujero @ de rebabado Longitud util @ de la herra- @ maximo N.° de
d max. D NL mienta D1 D2 referencia
Mediana/Grande Mediana/Grande
8.0 9.2/9.8 61.0 7.8 10.8/11.4 C8/8.0/H
8.2 9.4/10.0 61.0 8.0 11.0/11.6 C8/8.2/H
8.4 9.6/10.2 61.0 8.2 11.2/11.8 C8/8.4/H
8.6 9.8/10.4 61.0 8.4 11.4/12.0 C8/8.6/H
8.8 10.0/10.6 61.0 8.6 11.6/12.2 C8/8.8/H
9.0 10.2/10.8 61.0 8.8 11.8/12.4 €8/9.0/H
9.2 10.4/11.0 61.0 9.0 12.0/12.6 C8/9.2/H
9.4 10.6/11.2 61.0 9.2 12.2/12.8 C8/9.4/H
9.6 10.8/11.4 61.0 9.4 12.4/13.0 C8/9.6/H
9.8 11.0/11.6 61.0 9.6 12.6/13.2 C8/9.8/H
10.0 11.2/11.8 61.0 9.8 12.8/13.4 €8/10.0/H
10.2 11.4/12.0 61.0 10.0 13.0/13.6 €8/10.2/H
10.4 11.6/12.2 61.0 10.2 13.2/13.8 C8/10.4/H
10.6 11.8/12.4 61.0 10.4 13.4/14.0 C8/10.6/H
10.8 12.0/12.6 61.0 10.6 13.6/14.2 C8/10.8/H
11.0 12.2/12.8 61.0 10.8 13.8/14.4 C8/11.0/H
11.2 12.4/13.0 61.0 11.0 14.0/14.6 C8/11.2/H
11.4 12.6/13.2 61.0 11.2 14.2/14.8 C8/11.4/H
11.6 12.8/13.4 61.0 11.4 14.4/15.0 C8/11.6/H
11.8 13.0/13.6 61.0 11.6 14.6/15.2 C8/11.8/H
12.0 13.2/13.8 61.0 11.8 14.8/15.4 C8/12.0/H
12.2 13.4/14.0 61.0 12.0 15.0/15.6 €8/12.2/H
12.4 13.6/14.2 61.0 12.2 15.2/15.8 C8/12.4/H

Articulo en almacén marcado en verde

i

=1



COFA C8 ss0mmarzamm

Cuchilla
Mediana N.° de referencia de corte Mediana N.° de referencia de corte
. hacia delante y hacia atras unicamente hacia atras
Angulo de Recubrimiento T Recubrimiento D Recubrimiento T Recubrimiento D
incidencia para acero, titanio, Inconel para aluminio | para acero, titanio, Inconel para aluminio
10° C8-M-0007-T C8-M-0007-D C8-M-0027-T C8-M-0027-D
20° C8-M-0006-T C8-M-0006-D C8-M-0026-T C8-M-0026-D
25° C8-M-0008-T C8-M-0008-D C8-M-0028-T C8-M-0028-D
30° C8-M-0009-T C8-M-0009-D C8-M-0029-T C8-M-0029-D
Grande N.° de referencia de corte Grande N.° de referencia de corte
hacia delante y hacia atras unicamente hacia atras
10° C8-M-0002-T C8-M-0002-D C8-M-0022-T C8-M-0022-D
20° C8-M-0001-T C8-M-0001-D C8-M-0021-T C8-M-0021-D
25° C8-M-0003-T C8-M-0003-D C8-M-0023-T C8-M-0023-D
30° C8-M-0004-T C8-M-0004-D C8-M-0024-T C8-M-0024-D
Muelle de flexion
Indice Dureza del muelle N.° de referencia Uso
W2 |blando (méas blando que W1) C8-E-0006 En la tabla de datos de corte de la pagina 19
W1 |blando (méas blando que W) C8-E-0007 encontrara las durezas de muelle adecuadas
W blando C8-E-0008 para los distintos materiales.
4 H duro C8-E-0009
S muy duro C8-E-0010
extraduro C8-E-0011
Z1 | extraduro (mas duro que 2) C8-E-0012
Z2 | extraduro (mas duro que Z1) C8-E-0013
Z3 | extraduro (mas duro que Z2) C8-E-0014
Piezas de rec:ambio8 . )

o

— O

— U

Pos. Descripcion N.° de referencia
1 Cuchilla COFA C8 Véase mas arriba
2 Pasador de @1,2x10,0 C8-E-0003
3 Soporte de la cuchilla C8-E-0001
4 Cuerpo de la herramienta Bajo pedido
5 Barra de sujecion GH-C-E-0808
6 Tornillo cilindrico M2x5,0 / Llave GH-H-S-0517 / GH-H-S-2105
7 Muelle de flexion Véase mas arriba
8 Util de montaje C8-V-0005
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COFA C12 s120mmasosmm
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Herramienta
Herramienta estandar con cuchilla C12-M-0006-T premontada
« Si no necesita cuchilla o necesita una cuchilla diferente, pida la herramienta con el sufijo «-OM»
(p. ej., C12/12.0/H-OM) y la cuchilla por separado.
« El Tool Selector calcula el angulo de incidencia de la cuchilla necesario para piezas con superficie inclinada.
« Con muelle tipo H para calidades de acero segun la tabla de datos de corte S. 19
» Con mango cilindrico. Opcional, pero no en almacén: Weldon > sufijo «-HB», Whistle Notch > sufijo «-HE»
@ de agujero, @ de rebabado Longitud util @ de la herra- @ maximo N.°de
d max. D NL mienta D1 D2 referencia
Mediana/Grande Mediana/Grande
12.0 13.6/14.8 70.0 11.8 15.7/17.0 C12/12.0/H
12.5 14.1/15.3 70.0 12.3 16.2/17.5 C12/12.5/H
13.0 14.6 / 15.8 70.0 12.8 16.7 /18.0 C12/13.0/H
13.5 15.1/16.3 70.0 13.3 17.2/18.5 C12/13.5/H
14.0 15.6/16.8 70.0 13.8 17.7 /19.0 C12/14.0/H
14.5 16.1/17.3 70.0 14.3 18.2/19.5 C12/14.5/H
15.0 16.6/17.8 70.0 14.8 18.7 /20.0 C12/15.0/H
15.5 17.1/18.3 70.0 15.3 19.2/20.5 C12/15.5/H
16.0 17.6/18.8 70.0 15.8 19.7 /21.0 C12/16.0/H
16.5 18.1/19.3 70.0 16.3 20.2/21.5 C12/16.5/H
17.0 18.6/19.8 70.0 16.8 20.7/22.0 C12/17.0/H
17.5 19.1/20.3 70.0 17.3 21.2/225 C12/17.5/H
18.0 19.6/20.8 70.0 17.8 21.7/23.0 C12/18.0/H
18.5 20.1/21.3 70.0 18.3 22.2/23.5 C12/18.5/H
19.0 20.6/21.8 70.0 18.8 22.7/24.0 C12/19.0/H
19.5 21.1/22.3 70.0 19.3 23.2/245 C12/19.5/H
Articulo en almacén marcado en verde
Programacion Datos de corte 'y 1 Tool Selector -
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e 1
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COFA C12 s120mmasosmm

Cuchilla
Mediana N.° de referencia de corte Mediana N.° de referencia de corte
. hacia delante y hacia atras unicamente hacia atras
Angulo de Recubrimiento T Recubrimiento D Recubrimiento T Recubrimiento D
incidencia para acero, titanio, Inconel para aluminio | para acero, titanio, Inconel para aluminio
10° C12-M-0007-T C12-M-0007-D C12-M-0027-T C12-M-0027-D
20° C12-M-0006-T C12-M-0006-D C12-M-0026-T C12-M-0026-D
25° C12-M-0008-T C12-M-0008-D C12-M-0028-T C12-M-0028-D
30° C12-M-0009-T C12-M-0009-D C12-M-0029-T C12-M-0029-D
Grande N.°de referencia de corte Grande N.° de referencia de corte
hacia delante y hacia atras unicamente hacia atras
10° C12-M-0002-T C12-M-0002-D C12-M-0022-T C12-M-0022-D
20° C12-M-0001-T C12-M-0001-D C12-M-0021-T C12-M-0021-D
25° C12-M-0003-T C12-M-0003-D C12-M-0023-T C12-M-0023-D
30° C12-M-0004-T C12-M-0004-D C12-M-0024-T C12-M-0024-D

Muelle de flexion

indice Dureza del muelle N.° de referencia
W2 |blando (méas blando que W1) C12-E-0006 En la tabla de datos de corte de la pagina 19
W1 |blando (méas blando que W) C12-E-0007 encontrara las durezas de muelle adecuadas
W blando C12-E-0008 para los distintos materiales.
> H duro C12-E-0009
S muy duro C12-E-0010
extraduro C12-E-0011
Z1 | extraduro (mas duro que 2) C12-E-0012
Z2 | extraduro (mas duro que Z1) C12-E-0013
Z3 | extraduro (mas duro que Z2) C12-E-0014
Piezas de recambio
8 2 13 7 4

T

o

— U

Pos. Descripcion N.° de referencia
1 Cuchilla COFA C12 Véase mas arriba
2 Pasador de @1,8x15,0 C12-E-0003
3 Soporte de la cuchilla C12-E-0001
4 Cuerpo de la herramienta Bajo pedido
5 Barra de sujecion GH-C-E-0800
6 Tornillo cilindrico M3x8,0 / Llave GH-H-S-0530 / GH-H-S-2102
7 Muelle de flexion Véase mas arriba
8 Util de montaje C12-V-0005
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Herramienta
Herramienta estandar con cuchilla C12-M-0006-T
« Si no necesita cuchilla o necesita una cuchilla diferente, pida la herramienta con el sufijo «-OM»
(p. €j., C12/20.0/H-OM) y la cuchilla por separado.
« El Tool Selector calcula el angulo de incidencia de la cuchilla necesario para piezas con superficie inclinada.
« Con muelle tipo H para calidades de acero segun la tabla de datos de corte S. 19
» Con mango cilindrico. Opcional, pero no en almacén: Weldon > sufijo «-HB», Whistle Notch > sufijo «-HE»
@ de agujero, @ de rebabado Longitud util @ de la herra- @ maximo N.°de
d max. D NL mienta D1 D2 referencia
Mediana/Grande Mediana/Grande
20.0 21.6/22.8 70.0 19.8 23.7/25.0 C12/20.0/H
20.5 22.1/23.3 70.0 20.3 24.2 /25,5 C12/20.5/H
21.0 22.6/23.8 70.0 20.8 24.7]26.0 C12/21.0/H
21.5 23.1/24.3 70.0 21.3 25.2/26.5 C12/21.5/H
22.0 23.6/24.8 70.0 21.8 25.7/27.0 C12/22.0/H
22.5 24.1/25.3 70.0 22.3 26.2/27.5 C12/22.5/H
23.0 24.6 | 25.8 70.0 22.8 26.7/28.0 C12/23.0/H
23.5 25.1/26.3 70.0 23.3 27.2/28.5 C12/23.5/H
24.0 25.6/26.8 70.0 23.8 27.7/29.0 C12/24.0/H
24.5 26.1/27.3 70.0 24.3 28.2/29.5 C12/24.5/H
25.0 26.6/27.8 70.0 24.8 28.7/30.0 C12/25.0/H
25.5 27.1/28.3 70.0 25.3 29.2/30.5 C12/25.5/H
26.0 27.6/28.8 70.0 25.8 29.7/31.0 C12/26.0/H
>26.0| Véase la pagina de soluciones de cartuchos 40

Articulo en almacén marcado en verde

Programacion

K Datos de corte 'y J_J' Tool Selector -
Pagina 19

seleccion del muelle I J_ Seleccion de productos facil
Pagina 19 ! heule.com/es/tool-selector/cofa


https://www.heule.com/es/tool-selector/cofa

CO FA C:I. 2 @20,0 mma 26,0 mm

COFA

Cuchilla
Mediana N.° de referencia de corte Mediana N.° de referencia de corte
. hacia delante y hacia atras unicamente hacia atras
Angulo de Recubrimiento T Recubrimiento D Recubrimiento T Recubrimiento D
incidencia para acero, titanio, Inconel para aluminio | para acero, titanio, Inconel para aluminio
10° C12-M-0007-T C12-M-0007-D C12-M-0027-T C12-M-0027-D
20° C12-M-0006-T C12-M-0006-D C12-M-0026-T C12-M-0026-D
25° C12-M-0008-T C12-M-0008-D C12-M-0028-T C12-M-0028-D
30° C12-M-0009-T C12-M-0009-D C12-M-0029-T C12-M-0029-D
Grande N.° de referencia de corte Grande N.° de referencia de corte
hacia delante y hacia atras unicamente hacia atras
10° C12-M-0002-T C12-M-0002-D C12-M-0022-T C12-M-0022-D
20° C12-M-0001-T C12-M-0001-D C12-M-0021-T C12-M-0021-D
25° C12-M-0003-T C12-M-0003-D C12-M-0023-T C12-M-0023-D
30° C12-M-0004-T C12-M-0004-D C12-M-0024-T C12-M-0024-D
Muelle de flexion
Indice Dureza del muelle N.° de referencia Uso
W2 |blando (mas blando que W1) C12-E-0006 En la tabla de datos de corte de la pagina 19
W1 |blando (méas blando que W) C12-E-0007 | encontraré los grosores de muelle adecuados
W blando C12-E-0008 para los distintos materiales.
> H duro C12-E-0009
S muy duro C12-E-0010
extraduro C12-E-0011
Z1 | extraduro (mas duro que 2) C12-E-0012
Z2 | extraduro (mas duro que Z1) C12-E-0013
Z3 | extraduro (mas duro que Z2) C12-E-0014
Piezas de recambio
8 213 7 56 4

T

Pos. Descripcion N.° de referencia

Cuchilla COFA C12 Véase mas arriba

Pasador de @1,8x15,0 C12-E-0003
Soporte de la cuchilla C12-E-0001
Cuerpo de la herramienta Bajo pedido
Barra de sujecion GH-C-E-0800

Tornillo cilindrico M3x8,0 / Llave GH-H-S-0530 / GH-H-S-2102

Muelle de flexidon Véase mas arriba

0NN |

C12-vV-0005

Util de montaje
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CO FA Serie de roscas M8 a M20
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Herramienta

La herramienta de rosca COFA esta especialmente disefiada para el rebabado de agujeros roscados y se utiliza después
del taladrado del agujero central. Las dimensiones de rebabado se corresponden con la norma DIN 13-1 (ISO 68). Se
recomienda con reservas el uso de las herramientas en aplicaciones con superficies inclinadas, ya que estas influyen en
el diametro de rebabado.

Herramientas con:
« Cuchillas estandar, corte hacia delante y hacia atras, con reservas para materiales de gran resistencia. Si no necesita cuchilla

38

o necesita una cuchilla diferente, pida la herramienta con el sufijo «<-OM» (p. ej.: C6/M8/H-0OM) y la cuchilla por separado.
« Con muelle estandar tipo H para calidades de acero segun la tabla de datos de corte S. 19
« Con mango cilindrico. Opcional, pero no en almacén: Weldon > sufijo «-HB», Whistle Notch > sufijo «-HE»

Tipode| O de agujero| @ de rebabado| @ de la herr. @ maximo| @ del mango N.° de
rosca d D D1 D2 S referencia
max.

M8 6.8 8.2 6.5 9.5 6.0 h6 C6/M8/H
M10 8.5 10.4 8.2 12.0 8.0 h6 C8/M10/H
M12 10.2 12.1 9.9 13.7 8.0 h6 C8/M12/H
M16 14.0 16.6 13.7 18.8 12.0h6 C12/M16/H
M20 17.5 20.3 17.1 22.5 12.0 h6 C12/M20/H
Articulo en almacén marcado en verde

Tabla de dimensiones
Tipo de A B c @DX Y Y4
rosca

M8 48.2 38.0 93.0 1.6 3.0 6.8
M10 61.0 38.0 107.5 2.0 4.0 8.5
M12 61.0 38.0 107.5 2.0 4.0 8.5
M16 69.2 47.0 128.7 2.8 6.0 12.5
M20 69.2 47.0 128.7 2.8 6.0 12.5




CO FA Serie de roscas M8 a M20

Cuchilla
N.° de referencia N.° de referencia
de corte hacia delante y hacia atras de corte inicamente hacia atras
Recubrimiento T Recubrimiento D Recubrimiento T Recubrimiento D
para acero, titanio, Inconel para aluminio | para acero, titanio, Inconel para aluminio
M8 C6-M-0001-T C6-M-0001-D C6-M-0021-T C6-M-0021-D
M10 C8-M-0001-T C8-M-0001-D C8-M-0021-T C8-M-0021-D
M12 C8-M-0001-T C8-M-0001-D C8-M-0021-T C8-M-0021-D
M16 C12-M-0001-T C12-M-0001-D C12-M-0021-T C12-M-0021-D
M20 C12-M-0001-T C12-M-0001-D C12-M-0021-T C12-M-0021-D
Muelle de flexion
Indice Dureza del muelle N.° de referencia Uso
M8 M10/M12 M16/M20
W2 |blando (mas blando que W1)| C6-E-0006 | C8-E-0006 | C12-E-0006 En la tabla de datos de
W1 | blando (mas blando que W)| C6-E-0007 | (C8-E-0007 | C12-E-0007 corte de la pagina 19
w blando| C6-E-0008 | C8-E-0008 | C12-E-0008 eg‘;";ﬁg[{z l:j:c“urjjzz
— H duro| C6-E-0009 | C8-E-0009 | C12-E-0009 para los distintos
S muy duro| C6-E-0010 | C8-E-0010 | C12-E-0010 materiales.
extraduro| C6-E-0011 | C8-E-0011 | C12-E-0011
Z1 | extraduro (mas duro que Z)| C6-E-0012 | C8-E-0012 | C12-E-0012
Z2 | extraduro (mas duro que Z1)| C6-E-0013 | C8-E-0013 | C12-E-0013
Z3 |extraduro (mas duro que Z2)| C6-E-0014 | C8-E-0014 | C12-E-0014
Piezas de recambio
8 2 13 4 5 6 7
oy ]
Pos. Descripcion M8 M10/M12 M16/M20
1 Cuchilla Véase mas arriba Véase mas arriba Véase mas arriba
2 Pasador C6-E-0003 C8-E-0003 C12-E-0003
3 Soporte de la cuchilla C6-E-0001 C8-E-0001 C12-E-0001
4 Muelle de flexion Véase mas arriba Véase mas arriba Véase mas arriba
5 Barra de sujecion GH-C-E-0812 GH-C-E-0808 GH-C-E-0800
6 Torn. cilindrico GH-H-5-0803 GH-H-S5-0517 GH-H-S-0530
Llave GH-H-S-2006 GH-H-S-2105 GH-H-S-2102
7 Cuerpo de la C6-G-0030 @8.4: C8-G-0030 @13.9: C12-G-0031
herramienta @10.1: C8-G-0031 @17.3: C12-G-0032
8 Util de montaje C6-V-0006 C8-V-0005 C12-V-0005
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C O FA Sistema de cartuchos C6, C8 y C12
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Herramienta

El cartucho COFA se emplea para su instalacion en herramientas combinadas y soportes de cartuchos. Puede solicitar
a HEULE el soporte de cartuchos necesario o el cliente puede fabricarlo segln las especificaciones de la pagina
42,

Herramienta estandar sin cuchillas
« Las cuchillas deben pedirse siempre por separado.
« Con muelle tipo estandar H para calidades de acero segun la tabla de datos de corte de la pagina 19

Tipode| A partirde @ de @ de rebabado N.° de referencia
cartucho agujerod max. sin cuchilla
cé 10.0 0.7 C6-0-0900/H

C8 14.0 0.9 C8-0-0900/H

C12 20.0 1.4 C12-0-0900/H

Articulo en almacén marcado en verde

Medidas BK HG LK HK | @DX L1 L2 L3 L4 L5
CuchillaM| Cuchilla G

Cé6 5.0 58| 425 7.6 7.8| @1.6 40| 20.0| 14.0 8.5 3.3

c8 8.0 8.5| 51.5 10.6 11.0| @2.0 4.0 - 29.6 9.5 5.2

C12| 10.0| 13.0| 60.0 15.6 16.2| ©22.8 7.5 -| 35.0 8.5 7.7
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CO FA Sistema de cartuchos C6, C8 y C12

Cuchilla
N.° de referencia N.° de referencia
de corte hacia delante y hacia atras de corte inicamente hacia atras
Recubrimiento T Recubrimiento D Recubrimiento T Recubrimiento D
para acero, titanio, Inconel para aluminio | para acero, titanio, Inconel para aluminio
ceé Véase la pagina 31 Véase la pagina 31 Véase la pagina 31 Véase la pagina 31
C8 Véase la pagina 33 Véase la pagina 33 Véase la pagina 33 Véase la pagina 33
Cc12 Véase la pagina 35 Véase la pagina 35 Véase la pagina 35 Véase la pagina 35

Muelle de flexion

Indice Dureza del muelle N.° de referencia Uso
Cé6 Cc8 Cl12

W2 |blando (més blando que W1)| C6-E-0006 | C8-E-0006 | C12-E-0006 En la tabla de datos de

W1 | blando (mas blando que W)| C6-E-0007 | (C8-E-0007 | C12-E-0007 corte de la pagina 19

w blando| C6-E-0008 | C8-E-0008 | C12-E-0008 e';‘;";::; l:j:c“uraezz

H duro| C6-E-0009 | C8-E-0009 | C12-E-0009 para los distintos

S muy duro| C6-E-0010 C8-E-0010 | C12-E-0010 materiales.
extraduro| C6-E-0011 | C8-E-0011 | C12-E-0011
Z1 | extraduro (mas duro que Z)| C6-E-0012 C8-E-0012 | C12-E-0012
Z2 | extraduro (mas duro que Z1)| C6-E-0013 C8-E-0013 | C12-E-0013
Z3 |extraduro (mas duro que Z2)| C6-E-0014 | C8-E-0014 | C12-E-0014

Piezas de recambio

213 4 Js 5 6 7 2 13 4 5 6 7

Y

Pos. Descripcion cé6 (o8] c12

1 Cuchilla COFA Véase mas arriba Véase mas arriba Véase mas arriba

2 Pasador C6-E-0003 C8-E-0003 C12-E-0003

3 Soporte de la cuchilla C6-E-0001 C8-E-0001 C12-E-0001

4 Muelle de flexion Véase mas arriba Véase mas arriba Véase mas arriba

5 Barra de sujecion GH-C-E-0812 C8-E-0800 C12-E-0800

6 Torn. cilindrico GH-H-S-0803 GH-H-S-0050 GH-H-S-0012

7 Cuerpo de la herr. C6-G-0900 C8-G-0900 C12-G-0900

8| Tornillo de ajuste M2x2 GH-H-5-0137 - -

Util de montaje C6-V-0006 C8-V-0005 C12-V-0005
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C O FA Sistema de cartuchos COFA C6 y C8/C12
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min. @2.0 Rg, max 0.3x45°

S| v
Co X & o 218 (20 :
N T )
@10.0_14.99 ol e @3.5 (2x) g
o c
43.005/0 E
i ¥ _ v

Sy 1

—

(R 2.53)

Cé6
>@15.0
43'0+0.5/0
min. @D3 R;, max 0.5x45°
e - -
<
x
C8: M2
¢8 C12: M3
C12 LK+0.5/O

®D1 0/-0.3

min. @10.0 h6

C8 ¥10.0 h6
C12 J12.0 h6

min.@
-«



CO FA Sistema de cartuchos Cé6 y C8/C12

Valores limite

desde @ cé6 Cc8 Ci12
agujero @10.0 214.0 @20.0
Cuchilla Mediana Grande Mediana Grande Mediana Grande
@ max. D @d+1.0 @d+1.4 @d+1.2 @d+1.8 ?d+1.6 @d+2.8
@ max. D1 @d-0.5 @d-0.5 @d-0.5
Tabla de dimensiones para soporte de cartuchos
BKH| Lk| D3] 13] 6| L7 X A R

Cé Véase la pagina de planos 42 Se ha de calcular para

cs 8.06| 52.0 2.0 29.6] 9.85] 421 | Sadeapicacon 470 4.03
Cci12 10.06 61.0 3.0 35.0 11.1 51.5 continuacién 6.45 5.03

Calculo de la dimensidn de la instalacion X

A 2

>

@D
@d

-t
¢
“

2(X+HK)

@D2=

»

Formula de calculo de la medida X

Ejemplo de calculo del sistema de cartuchos Cé6
Dado:

Cé6: X=@d/2- 6,3+ correccién*

@ de agujero: 12,5 mm/@ de rebabado D: 13,7 mm

c8:

X=@d/2 - 9,2 + correccién*

- @ de rebabado requerido (13,7 - 12,5)/2) = 0,6 mm (= NOMINAL)

C12: X=@d/2-13,7 + correccion*

- @ de rebabado cuchilla en L: 0,7 mm (= REAL)

* Correccidn para @ de rebabado deseado: NOMINAL
menos REAL de la cuchilla

Dimension X requerida

X =@d/2 - 6,3 + (correccion del @ de rebabado de la cuchilla)

X=(12,5 mm/2) - 6,3 mm + (NOMINAL - REAL)

X=6,25mm-6,3mm + (0,6 mm - 0,7 mm)

X =-0,05mm + (-0,1 mm)

X =-0,15 mm
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CO FA Util de montaje

Tipo ‘ N.° de referencia
COFA C2/C3 \ C3-V-0002

Tipo ‘ N.° de referencia
COFA4M / COFASM ‘ GH-C-V-0541
Tipo N.° de referencia
COFAC6 C6-V-0008
COFACS8 C8-V-0007

COFA C12 C12-v-0018




CO FA Preguntas mas frecuentes

Preguntas

Causas

Solucion

El rebabado es muy irregular

« La velocidad de corte es demasiado
alta

« Reduzca considerablemente la
velocidad de corte, sin modificar el
avance

- La relacion entre el agujero transver-
saly el @ del tubo (d:D) es superior a
0,5

» La relacion es demasiado alta para la
herramienta, el problema no se
puede resolver con una herramienta
COFA. Puede probar el mecanizado
con COFA-X

« La herramienta seleccionada es
demasiado grande

« Use una herramienta de menor
diametro (por ejemplo, en lugar de
C12/@15,0, use C12/@14,5)

Hay vibraciones o marcas de
vibracién

« La velocidad de corte es demasiado
alta

« Reduzca la velocidad de corte

« El avance es demasiado bajo

« Aumente el avance (por revolucion)

« El muelle es demasiado blando

« Instale un muelle mas duro (referen-
cia de muelle), puede cambiar el
muelle de la herramiente existente

El rebabado es demasiado
grande

« Se ha utilizado una herramienta/
cuchilla demasiado grande

« Use una herramienta de menor
diametro (por ejemplo, en lugar de
C12/@15,0, use C12/@14,5) o una
cuchilla mas pequefa si es posible

El rebabado esta incompleto

« El muelle es demasiado blando

« Instale un muelle mas duro (referen-
cia de muelle), puede cambiar el
muelle de la herramienta existente

« El angulo de incidencia de la cuchilla
es demasiado pequeno

« Use otra cuchilla

Se forman rebabas
secundarias

« El muelle es demasiado duro

« Instale un muelle mas suave

No se produce el rebabado

« Las herramientas estan sucias, las
cuchillas estan pegajosas

- Limpie las herramientas

« Las cuchillas estan deterioradas

« Sustituya las cuchillas

No hay rebabado en la parte
posterior del agujero

« Debido al tamano de la rebaba, la
cota C no es suficiente para que la
cuchilla se despliegue

« Aumente cota C acorde a la altura de
la rebaba

« Los movimientos de desplazamien-
tos de la maquina son demasiado
rapidos o la distancia de despliegue
de la cuchilla demasiado corta

« Establezca un tiempo de espera
corto o aumente la cota C si hay
espacio disponible
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Las intersecciones de agujeros
casiidénticos con desniveles muy
pronunciados. COFA-X elimina las
rebabas por completo y de forma
segura.

El proceso de corte de-
finido garantiza un ma-
tado de canto libre de
rebaba.

El uso de cuchillas de metal duro
con recubrimientos en funcion
del material a mecanizar garanti-
za una larga vida util.

Un sistema simple y mecanico,
incrementa la fiabilidad y segu-
ridad del proceso de rebabado,
reduciendo al mismo tiempo los
costes de produccion.



LA GAMA

Conseguir un rebabado fiable y econémico en agujeros
transversales constituye todo un reto. COFA-X resuelve
esta tarea combinando sus puntos fuertes con las capa-
cidades de una moderna maquina CNC. COFA-X se pue-
de empezarausara partirde un @ de agujero de 5,0 mm.

COFA-X no presenta una gama de productos estandari-
zada. Cada herramienta COFA-X se disena dentro de
nuestras soluciones de la gama PERSONALIZADA dise-
fada individualmente para cada aplicacion. Para obte-
ner un presupuesto, envienos los datos y la informacion
sobre su aplicacion segun la lista de comprobacion. Le
asesoramos encantados.

AMBITO DE APLICACION

XBORES

INFORMACION
PARA EL ESTUDIO
DE VIABILIDAD

@ del agujero principal, incluida la
tolerancia

@ del agujero transversal, incluida la
tolerancia

Profundidad de agujero

Modelo 3D de la pieza (STEP, DXF)

Material

Angulo de penetracién
Excentricidad

Tiempo de ciclo

Maquina (tipo, refrig int., refrig. ext.,
aire comprimido)

Volumen de produccion anual
Solucién actual
Requisitos especiales

4 \ N | N 4 N
| ;
| i/
|
4 ‘ N\ N\
|
— — F
g o\ L g J
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PRINCIPIO DE

FUNCIONAMIENTO

Funcion de la herramienta: COFA-X fun-
ciona de manera similar al sistema de he-
rramientas COFA. La diferencia radica en
el muelle pretensado y la parte delantera
del cuerpo de la herramienta rebajado. La
holgura es necesaria para que la cuchilla,
que solo puede moverse en una direccion
debido a la pretension, pueda introducir-
se excéntricamente en el agujero. La ex-
centricidad, a su vez, requiere las capaci-
dades de una maquina CNC.

Funcion de la cuchilla: Las cuchillas es-
tan disefiadas Unicamente para el meca-
nizado hacia delante o hacia atras y siem-
pre estan pretensadas por el muelle. El
muelle devuelve la cuchilla a su posicidon
inicial. La posicion de la cuchilla varia en
funcion de la direccion de mecanizado.

CONCEPTO

DE LA HERRAMIENTA

Cuchilla

Pasador

Soporte de la
cuchilla

Posicién inicial de la cuchilla
para el mecanizado hacia
atras

Posicidn inicial de la cuchilla
para mecanizado hacia
delante

Barra de
sujecion

Muelle de
flexién

Cuerpo de la
herramienta

Tornillo cilindrico



DATOS DE CORTE DE COFA-X

Resist. a

Descripcion [ traccion Dureza Dureza | Muelle | Velocidad Avance
RM (MPa) (HB) (HRC) de corte
(Ve) (f2)

PO | Acero bajo en carbono, virutas largas, C <0,25 % <530 <125 - S 20-30 0.05-0.15
P1 | Acero bajo en carbono, virutas cortas, C <0,25 % <530 <125 - S 20-30 0.05-0.15
P2 | Acero con contenido en carbono, C >0,25 % >530 <220 <25 S 20-30 0.05-0.15
P3 | Acero aleadoy acero para herramientas, C >0,25 % 600-850 <330 <35 S 20-30 0.05-0.15
P4 | Acero aleadoy acero para herramientas, C >0,25 % 850-1400 | 340-450 | 35-48 |Z 10-20 0.05-0.1
P5 | Acero ferritico, 600-900 <330 <35 4 10-20 0.05-0.1

martensitico y PH inoxidable
P6 | Acero inoxidable ferritico, martensiticoy 900-1350 | 350-450 | 35-48 |z1 10-20 0.05-0.1

PH de alta resistencia
M1 | Acero inoxidable austenitico <600 130-200 | - zZ1 20-30 0.05-0.15
M2 | Acero inoxidable austenitico de alta resistencia 600-800 150-230 | <25 71 10-20 0.05-0.1
M3 | Acero inoxidable duplex <800 135-275 | <30 Z1 10-20 0.05-0.1
K1 | Fundicion gris 125-500 120-290 | <32 S 20-30 0.05-0.15
K2 | Fundicién ductil hasta resistencia media <600 130-260 | <28 S 20-30 0.05-0.15
K3 | Fundicion de alta resistencia y fundicion bainitica >600 180-350 | <43 S 20-30 0.05-0.15
N1 | Aleaciones de aluminio forjado - - - H 20-40 0.1-0.2
N2 | Aleaciones de aluminio con bajo contenido en Si - - - H 20-40 0.1-0.2
N3 | Aleaciones de aluminio con alto contenido en Si - - - H 20-40 0.1-0.2
N4 | Base de cobre, laton y zinc - - - H 20-40 0.1-0.2
S1 | Aleaciones de hierro resistentes al calor 500-1200 | 160-260 | 25-48 |Zz1 10-20 0.05-0.1
S2 | Aleaciones de cobalto resistentes al calor 1000-1450 | 250-450 | 25-48 | Z1 10-20 0.05-0.1
S3 | Aleaciones de niquel resistentes al calor 600-1700 | 160-450 | <48 Z1 10-20 0.05-0.1
S4 | Titanioy aleaciones de titanio 900-1600 | 300-400 | 33-48 |zZ1 10-20 0.05-0.1

Estos valores de corte son orientativos. Dependen de la inclinacion de la superficie de los cantos de los agujeros
irregulares (por ejemplo, cuanto mayor sea la inclinacion, menores seran los valores de corte). El avance también
depende de la relacion de inclinacidn de la superficie. En materiales dificiles de mecanizar y bordes de agujeros
desiguales, recomendamos utilizar generalmente las velocidades de corte mas bajas indicadas.

Instrucciones
de uso

> Cambio de cuchilla
> Cambio de muelle

heule.com > Servicios >
Punto multimedia y de

descargas
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SECUENCIA DE TRABAJO PARA COFA-X

4 )

2 mm
=

- J

s T
| A

-

~N

4 )

A

A

3

\- J

» Con el husillo parado

« Aproximese en avance rapido y
orientada? (=M19) y con despla-
zado del punto 0

» Valor de desplazamiento A
(el valor depende de la herr.,
véase el plano del cliente)

« Entre en avance rapido hasta
max. la cota B
(el valor depende de la herr.,
véase el plano del cliente)

M5 GOY+1.12 GO0 Z+10.0%
GO X0 YOM19 ] ]
G0 Z+27.0Y
b 27,0=50,0/2+2,0 $10.0=50.0/2-15.0(=B)
2 QOrientacion del cabezal: La posicion del filo de corte debe estar
previamente alineado, de manera que pueda moverse en la direccién
de desplazamiento
4 N\ 4 N\ 4 U N\
. J - J - J
» Vuelvaal centro 0  Avance rapido hasta la posicion « Husillo en sentido antihorario
(centro del eje del agujero, toca inicial « Refrigeracion externa conec.
ligeramente el canto del agujero) « Avance de trabajo
G1Y+0.0Z+11.12 GO0 Z+0.0 S800 M4
I — M8
G1Zz+7.0° F80
47.0=5.0+2.0
4 N\
. J

 Parada del husillo
- Salga de la pieza en avance
rapido

M5

Importante:

COFA-X funciona en sentido antihorario; es
decir, el husillo debe programarse para girar
en sentido antihorario.

G0 Z+27.0

>




APLICACION Y EJEMPLO DE PROGRAMACION

( ) Datos de aplicacion
Material: St50-1 (P3)
© @ de agujero: 10,0 mm
@ Pieza: @ 50,0 mm
ov Mecanizado: solo el canto posterior del agujero
A i
Seleccion de herramientas y cuchillas
i o' Ib Herramienta: COFA-X
§ § fan) 0 Cuchilla: de corte Unicamente hacia atras
v lz- corte hacia la izquierda
v Datos de corte
<910, Vel. de corte Ve:  20-30 m/min.
- Avance fz: 0,05-0,15 mm/rev
Y+ Y-
|\ J

HERRAMIENTA PARA EL EJEMPLO DE APLICACION

@
N 15.0=8B
—
o)
P 126.5 _
>
Detalle Z
Posicion de la cuchilla en el agujero L
3.0 Posicion
- excéntrica
0.8 -
nrs/bco
. A 4
T A
N
<
-
1}
<
N
—
P
Q
N
a
Atencion:

Cada COFA-X se ha disefiado para una aplicacion especifica; es decir, se ha disefiado especificamente para cada tarea
de rebabado. Cuando programe, no utilice los valores del ejemplo de programacidn/herramienta anterior, sino los de
su propio plano de herramienta.

COFA-X



COFA-X

CO FA_X Preguntas mas frecuentes

Preguntas

Causas

Solucion

No se ha producido el
rebabado o esta
incompleto

El sentido de giro no es correcto. Las
cuchillas COFA-X estandar son de corte
hacia la izquierda (M4)

Observe el sentido de giro y corrija el
sentido a la izquierda (M4)

El didmetro del agujero es demasiado
grande

Ajuste el agujero de acuerdo con las
especificaciones. COFA-X necesita
una tolerancia de agujero de +0,1/0

El muelle de flexion es demasiado blando

Instale un muelle de flexion mas duro
si el disefo de la herramienta lo
permite (modular)

Las cuchillas estan desgastadas o
deterioradas

Cambie la cuchilla

La velocidad de corte es demasiado alta

Reduzca la velocidad de corte

El avance es demasiado alto

Reduzca el avance

La posicion inicial no es correcta para el
rebabado

Compruebe las distancias de despla-
zamiento

Altura de la rebaba

Reduzca la altura de la rebaba
taladrando con poca rebaba o
reduzca la vida util del taladro

Hay vibraciones o marcas
de vibracién

La velocidad de corte es demasiado alta

Reduzca la velocidad de corte

El avance es demasiado alto

Reduzca el avance

El rebabado es demasiado
pequeno

Altura de la rebaba

Reduzca la altura de la rebaba
taladrando con poca rebaba o
reduzca la vida util del taladro

El muelle de flexion es demasiado blando

Instale un muelle de flexion mas duro
si el disefio de la herramienta lo
permite (modular)

Los parametros de corte son demasiado
altos

Reduzca los parametros de corte
segun las especificaciones o realice
dos veces el proceso de rebabado

El rebabado es demasiado
grande

El muelle de flexion es demasiado duro

Instale un muelle de flexion mas
blando si el disefio de la herramienta
lo permite (modular)

Se forman rebabas
secundarias

El muelle de flexion es demasiado duro

Instale un muelle de flexion mas
blando si el diseno de la herramienta
lo permite (modular)

La vida util es reducida

52

Existe una mala sujecion de la pieza o
herramienta (vibracion)

Garantice una sujecion de la piezay
la herramienta mas estable

Altura de la rebaba

Reduzca la altura de la rebaba
taladrando con poca rebaba o
reduzca la vida util de los taladros



Preguntas

Causas

Solucion

La cuchilla o el muelle se
han roto

La posicion de la herramienta y de la
cuchilla en el portaherramientas no son
correctas

Monte correctamente la herramienta
en el portaherramientas (Weldon)

La cuchilla o el muelle se
han roto (continuacion)

Las coordenadas de la cuchilla estan mal
programadas. La orientacion de la
cuchilla no coincide con el borde de
mecanizado

Corrija la programacion, compruebe
las distancias de desplazamiento

Los parametros de corte son demasiado
altos

Reduzca los parametros de corte
segun las especificaciones

Problema de adaptacion
de COFA estandar a
COFA-X

No es posible la adaptacién

El COFA estandar se disena para el
diametro del agujero vy, por lo tanto,
no permite un valor de desplazamien-
to

Problema al insertar la
cuchilla COFA estandar en
la herramienta COFA-X

Las cuchillas COFA estandar no funcio-
nan en COFA-X

La geometria de corte de COFA
estandar no coincide con la posicion
precargada de la cuchilla (cuchilla de
30°, corte hacia la izquierda)

Posible uso de COFA-X en
un torno estandar

Orientacion del husillo (cuchilla de la
herramienta orientada con la alineacion
del eje X) y se requiere entrar en el
agujero desplazado

COFA-X requiere la alineacion de la
cuchilla especifica de la aplicacion
con el canto del agujero, asi como un
desplazamiento en el eje X para su
retraccion o extension, de forma simi-
lar a una herramienta de torneado
para el corte trasero

53

COFA-X



@
()
<
o
<
)]
L
o

54

Solucién muy econdmica para
mecanizar cantos de agujeros
planos y ligeramente inclina-
dos hacia delante y hacia atras
en una sola operacion.

El proceso de corte defi-
nido con una cuchilla de
metal duro recubierta
garantiza un matado de
canto, libre de rebaba.

Manipulacion segura. DL2 impre-
siona por su diseno sencillo, su
rapido cambio de cuchillas y su
robustez.

Proceso seguro. La carcasa de la
cuchilla le proporciona gran esta-
bilidad y guiado de la herramien-
ta. Con refrigeracién interna al la
cuchilla.



LA GAMA

Rango de @ de @ de rebabado max. Longitud util
agujero mm mm max. mm
@1.00-1.05 0.10 3.00
@1.10-1.35 0.1-0.15 4.00
@1.40-1.45 0.1-0.15 5.00
?1.50-1.60 0.1-0.15 6.00
21.65-1.70 0.1-0.15 7.00
@1.75-1.80 0.1-0.15 8.00
21.85-1.90 0.1-0.15 9.00
@1.95-2.10 0.1-0.15 10.00

Si la herramienta que busca no esta incluida en la gama anterior, la gama PERSONALIZADA suele ofrecer otras so-
luciones posibles. Si lo desea, también podemos desarrollar soluciones a medida totalmente adaptadas a su aplica-

cion. L

AMBITO DE APLICACION

s ‘ N O R

| Tool Selector

| > Una busqueda segura

\ hacia la solucion adecuada
N~ | -/ - ) heule.com/es/tool-selector/
e ‘ N dl2

\

|
‘/

§ \ y,
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PRINCIPIO DE
FUNCIONAMIENTO

Debido a su tamaiio, la cuchilla DL2 reali-
za simultaneamente la funcidon de muelle
y de cuchilla. Debido a la alineacion rigida
de la cuchilla, el principio de funciona-
miento difiere del de otros sistemas de
herramientas de HEULE. La cuchilla se ha
disenado de forma que pueda utilizarse
en espacios reducidos sin comprometer
su funcionalidad.

La cuchilla realiza el rebabado deseado
en el avance de trabajo. Una vez elimina-
da la rebaba, la cuchilla se retrae en la
carcasa sin necesidad de activacion ex-
terna. La seccién de deslizamiento, espe-
cialmente disenada, evita que se dane el
agujero.

Al salir del agujero, la cuchilla muelle
vuelve automaticamente a la posicion ini-
cial.

Refrigeracion integrada

El reto técnico al que se enfrentan las he-
rramientas de rebabado de este tamano
es la refrigeracion del filo de corte. Con la
DL2, el refrigerante se suministra a través
de la herramienta y enfria y enjuaga di-
rectamente la cuchilla de metal duro, un
aspecto importante para la fiabilidad del
funcionamiento y del proceso en la pro-
duccion en serie.




CONCEPTO DE
LA HERRAMIENTA

La herramienta DL2 presenta un disefo
muy sencillo y robusto. Todo el desarro-
llo consta de solo cuatro componentes.
Las ventajas de este diseno se hacen evi-
dentes cuando llega el momento de
cambiar la cuchilla. A pesar de las di-
mensiones extremadamente delicadas
del filo de corte, la cuchilla puede cam-
biarse facilmente sin pinzas ni lupas.

El cuerpo de la herramienta y la carcasa
de la cuchilla conforman la pieza central
de esta miniherramienta. El manguito de
refrigerante guia el refrigerante hacia la
ventana de la cuchilla y garantiza el en-
juague permanente del filo de la cuchilla.
Cuanto mas pequeia es la herramienta,
mas importante es su refrigeracion para
un funcionamiento seguro.

Tornillo de sujecién

Cuchilla

Cuerpo de la herramienta con
manguito de refrigerante

Carcasa de la cuchilla

Instrucciones
de uso

> Cambio de cuchilla

heule.com > Servicios >
Punto multimediay de
descargas

DL2
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SECUENCIA DE TRABAJA PARA DL2

4 N\
Importante! DL2 trabaja en sentido antihorario (corte hacia la izquierda).
\_ J
4 N\ 4 N\ 7 N\
< -,
— v v * 0
A A (=) 8)
£ A Yy _ v
E -
i

3 1 2 L 3
. J - /L A J
« Avance rapido hasta la posicion A « Avance de trabajo hasta la « Aproximacion en rapido hasta

oal,0mm de lacuchilla posicion B. cota C o0 0,5 mm del frente de la
« Husillo en sentido antihorario cuchilla
« Refrigeracién interna activada
G1Z-2.157F75 GO0 z-8.3%
22.15=2.8-((2.8-1.5)/2) $8.3=5.0+2.8+0.5
4 N\ 4 Q N\
o
. 4
N 4 5

. J . J

» Avance de trabajo hasta la cota D.

« En avance rapido salimos de la pieza

VN

G12-7.15" G0 Z+2.0
97.15=5.0+2.8-((2.8-1.5)/2)
COTASDE g
PROGRAMACION
Herr. ‘ A ‘ B ‘ c ‘ D
DL2 | 0.5mm|2.15mm| 3.3 mm |2.15 mm

\

Importante: Tenga en cuenta la

longitud atil maxima.

Rango de @ Longitud util
de agujero max.
1.00-1.05 mm 3.00 mm
1.10-1.35 mm 4.00 mm
1.40-1.45 mm 5.00 mm
1.50-1.60 mm 6.00 mm
1.65-1.70 mm 7.00 mm
1.75-1.80 mm 8.00 mm
1.85-1.90 mm 9.00 mm
1.95-2.10 mm 10.00 mm




APLICACION Y EJEMPLO DE PROGRAMACION

( ) Datos de aplicacion
Material: Acero C45
@ de agujero: 1,5 mm
@ de rebabado: 1,7 mm
z+ Alturade larebaba: 0,1 mm
Pieza: 5,0 mm
% A z- Mecanizado: ambos cantos del agujero
Ty 8
| |15 A oy . .
017 3 g8 Seleccion de herramientas y cuchillas
o V&S Herramienta: DL2/1.5/06
8 @ exterior de la herramienta: 1,45 mm
Cuchilla: DL2-M-0164-A (HM, recubierto de Latuma)
Datos de corte
L ) Vel. de corte Vc: 30-50 m/min.
Avance fz: 0,005-0,015 mm/rev
DATOS DE CORTE
Descripcién raetsriasct:'c ?6n Dureza Dureza | DL2
RM (MPa) (HE) (HRC) Ve fz B*
PO | Acero bajo en carbono, virutas largas, C <0,25 % <530 <125 - 30-50 0.005-0.015 | A
P1 | Acero bajo en carbono, virutas cortas, C <0,25 % <530 <125 - 30-50 0.005-0.015 | A
P2 | Acero con contenido en carbono, C >0,25 % >530 <220 <25 30-50 0.005-0.015 | A
P3 | Aceroaleadoy acero para herramientas, C >0,25 % 600-850 <330 <35 30-50 0.005-0.015 | A
P4 | Acero aleadoy acero para herramientas, C >0,25 % 850-1400 | 340-450 | 35-48 | 25-45 0.005-0.015 | A
P5 | Acero ferritico, 600-900 <330 <35 20-40 0.005-0.015 | A
martensitico y PH inoxidable
P6 | Acero inoxidable ferritico, martensitico y 900-1350 | 350-450 | 35-48 | 20-40 0.005-0.015 | A
PH de alta resistencia
M1 | Acero inoxidable austenitico <600 130-200 | - 15-30 0.005-0.015 | A
M2 | Acero inoxidable austenitico de alta resistencia 600-800 150-230 | <25 15-30 0.005-0.015 | A
M3 | Acero inoxidable duplex <800 135-275 | <30 15-30 0.005-0.015 | A
K1 | Fundicidn gris 125-500 120-290 | <32 40-60 0.005-0.015 | A
K2 | Fundicion ductil hasta resistencia media <600 130-260 | <28 40-60 0.005-0.015 | A
K3 | Fundicién de alta resistencia y fundicién bainitica >600 180-350 | <43 40-60 0.005-0.015 | D
N1 | Aleaciones de aluminio forjado - - - 60-80 0.005-0.015 | D
N2 | Aleaciones de aluminio con bajo contenido en Si - - - 60-80 0.005-0.015 | D
N3 | Aleaciones de aluminio con alto contenido en Si - - - 60-80 0.005-0.015 | D
N4 | Base de cobre, laton y zinc - - - 50-60 0.005-0.015 | D
S1 | Aleaciones de hierro resistentes al calor 500-1200 | 160-260 | 25-48 | 20-40 0.005-0.015 | A
S2 | Aleaciones de cobalto resistentes al calor 1000-1450 | 250-450 | 25-48 | 10-15 0.005-0.015 | A
S3 | Aleaciones de niquel resistentes al calor 600-1700 | 160-450 | <48 10-15 0.005-0.015 | A
S4  Titanioy aleaciones de titanio 900-1600 | 300-400 | 33-48 | 10-15 0.005-0.015 | A

* Recubrimiento para cuchillas

DL2

Los datos de corte son valores orientativos. Dependen de la inclinacion de la superficie de los cantos de los agujeros
irregulares (por ejemplo, cuanto mayor sea la inclinacion, menores seran los valores de corte). El avance también
depende de la relacion de inclinacidn de la superficie. En materiales dificiles de mecanizar y bordes de agujeros
desiguales, recomendamos utilizar generalmente las velocidades de corte mas bajas indicadas.
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D I_2 @1,0mma 2,1 mm

D2
rv
E.

210.0
-

33.0

@8.0 hé

62.5

Herramienta

Herramienta estandar sin cuchilla

« Las cuchillas deben pedirse siempre por separado.
« Se pueden utilizar diferentes cuchillas para cada @ de agujero y conseguir asi diferentes @ de rebabado.

Sin embargo, cada cuchilla solo esta disefiada para un didmetro de rebabado concreto. El @ de rebabado alcanzable

puede variar ligeramente en funcién del material, la fuerza de la cuchilla, los parametros de corte y la aplicacién.
« Con mango cilindrico

@ de agujero @ de rebabado Longitud Long.decarcasa| @ de laherr. @ max. N.° de
d D utilmax. | delacuchillaLM D1 D2 referencia
1.00 1.20 3.00 8.30 0.95 1.35| DL2/1.00/03
1.05 1.25 3.00 8.30 1.00 1.40| DL2/1.05/03
1.10 1.30 4.00 9.30 1.05 1.55| DL2/1.10/04
1.15 1.35 4.00 9.30 1.10 1.60| DL2/1.15/04
1.20 1.40/1.45 4.00 9.30 1.15 1.65| DL2/1.20/04
1.25| 1.45/1.50/1.55 4.00 9.30 1.20 1.70| DL2/1.25/04
1.30| 1.50/1.55/1.60 4.00 9.30 1.25 1.75| DL2/1.30/04
1.35| 1.55/1.60/1.65 4.00 9.30 1.30 1.80| DL2/1.35/04
1.40| 1.60/1.65/1.70 5.00 10.30 1.35 1.85| DL2/1.40/05
1.45| 1.65/1.70/1.75 5.00 10.30 1.40 1.90 DL2/1.45/05
1.50| 1.70/1.75/1.80 6.00 11.30 1.45 1.95 DL2/1.50/06
1.55| 1.75/1.80/1.85 6.00 11.30 1.50 2.00| DL2/1.55/06
1.60| 1.80/1.85/1.90 6.00 11.30 1.55 2.05| DL2/1.60/06
1.65| 1.85/1.90/1.95 7.00 12.30 1.60 2.10| DL2/1.65/07
1.70| 1.90/1.95/2.00 7.00 12.30 1.65 2.15| DL2/1.70/07
1.75| 1.95/2.00/2.05 8.00 13.30 1.70 2.20| DL2/1.75/08
1.80| 2.00/2.05/2.10 8.00 13.30 1.75 2.25| DL2/1.80/08
1.85| 2.05/2.10/2.15 9.00 13.30 1.80 2.30| DL2/1.85/09
1.90| 2.10/2.15/2.20 9.00 13.30 1.85 2.35| DL2/1.90/09
1.95| 2.15/2.20/2.25 10.00 13.30 1.90 2.40| DL2/1.95/10
2.00| 2.20/2.25/2.30 10.00 13.30 1.95 2.45| DL2/2.00/10
2.05 2.25/2.30 10.00 13.30 2.00 2.50| DL2/2.05/10
2.10 2.30 10.00 13.30 2.05 2.55| DL2/2.10/10

Articulo en almacén marcado en verde




D I_2 @1,0 mma 2,1 mm

Cuchilla

@ de
rebabado

max.

N.° de referencia

de corte hacia delante y hacia atras

N.° de referencia

de corte tinicamente hacia atras

Recubrimiento A para
acero, titanio, Inconel

Recubrimiento D
para aluminio

Recubrimiento A para
acero, titanio, Inconel

Recubrimiento D
para aluminio

Descripcion
del articulo

1.20 DL2-M-0104-A DL2-M-0104-D DL2-M-0101-A DL2-M-0101-D| CuchillaDL2 1,00
1.25 DL2-M-0110-A DL2-M-0110-D DL2-M-0107-A DL2-M-0107-D| Cuchilla DL2 1,05
1.30 DL2-M-0116-A DL2-M-0116-D DL2-M-0113-A DL2-M-0113-D| CuchillaDL2 1,10
1.35 DL2-M-0122-A DL2-M-0122-D DL2-M-0119-A DL2-M-0119-D| CuchillaDL2 1,15
1.40 DL2-M-0128-A DL2-M-0128-D DL2-M-0125-A DL2-M-0125-D| CuchillaDL2 1,20
1.45 DL2-M-0134-A DL2-M-0134-D DL2-M-0131-A DL2-M-0131-D| CuchillaDL2 1,25
1.50 DL2-M-0140-A DL2-M-0140-D DL2-M-0137-A DL2-M-0137-D| CuchillaDL2 1,30
1.55 DL2-M-0146-A DL2-M-0146-D DL2-M-0143-A DL2-M-0143-D| CuchillaDL2 1,35
1.60 DL2-M-0152-A DL2-M-0152-D DL2-M-0149-A DL2-M-0149-D| CuchillaDL2 1,40
1.65 DL2-M-0158-A DL2-M-0158-D DL2-M-0155-A DL2-M-0155-D| CuchillaDL2 1,45
1.70 DL2-M-0164-A DL2-M-0164-D DL2-M-0161-A DL2-M-0161-D| CuchillaDL2 1,50
1.75 DL2-M-0170-A DL2-M-0170-D DL2-M-0167-A DL2-M-0167-D| CuchillaDL2 1,55
1.80 DL2-M-0176-A DL2-M-0176-D DL2-M-0173-A DL2-M-0173-D| CuchillaDL2 1,60
1.85 DL2-M-0182-A DL2-M-0182-D DL2-M-0179-A DL2-M-0179-D| CuchillaDL2 1,65
1.90 DL2-M-0188-A DL2-M-0188-D DL2-M-0185-A DL2-M-0185-D| CuchillaDL2 1,70
1.95 DL2-M-0194-A DL2-M-0194-D DL2-M-0191-A DL2-M-0191-D| CuchillaDL2 1,75
2.00 DL2-M-0200-A DL2-M-0200-D DL2-M-0197-A DL2-M-0197-D| CuchillaDL2 1,80
2.05 DL2-M-0206-A DL2-M-0206-D DL2-M-0203-A DL2-M-0203-D| CuchillaDL2 1,85
2.10 DL2-M-0212-A DL2-M-0212-D DL2-M-0209-A DL2-M-0209-D| CuchillaDL2 1,90
2.15 DL2-M-0218-A DL2-M-0218-D DL2-M-0215-A DL2-M-0215-D| CuchillaDL2 1,95
2.20 DL2-M-0224-A DL2-M-0224-D DL2-M-0221-A DL2-M-0221-D| CuchillaDL2 2,00
2.25 DL2-M-0230-A DL2-M-0230-D DL2-M-0227-A DL2-M-0227-D| Cuchilla DL2 2,05
2.30 DL2-M-0236-A DL2-M-0236-D DL2-M-0233-A DL2-M-0233-D| CuchillaDL2 2,10

Piezas de recambio

Pos. Descripcion N.° de referencia
1 Cuchilla Véase mas arriba

2 Carcasa de la cuchilla Véase la pagina 62

3 Cuerpo de la herramienta Véase la pagina 62

4 Tornillo de sujecion GH-H-S-1125
Llave allen GH-H-5-2021
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D I_ 2 Piezas de recambio

Carcasa de la cuchilla

Cuerpo de la herramienta

@ de agujero N.° de referencia N.° de referencia
1.00 DL2-N-0102 DL2-G-0103
1.05 DL2-N-0112 DL2-G-0103
1.10 DL2-N-0123 DL2-G-0104
1.15 DL2-N-0133 DL2-G-0104
1.20 DL2-N-0143 DL2-G-0104
1.25 DL2-N-0153 DL2-G-0104
1.30 DL2-N-0163 DL2-G-0104
1.35 DL2-N-0174 DL2-G-0104
1.40 DL2-N-0184 DL2-G-0105
1.45 DL2-N-0194 DL2-G-0105
1.50 DL2-N-0205 DL2-G-0106
1.55 DL2-N-0215 DL2-G-0106
1.60 DL2-N-0225 DL2-G-0106
1.65 DL2-N-0236 DL2-G-0107
1.70 DL2-N-0246 DL2-G-0107
1.75 DL2-N-0257 DL2-G-0108
1.80 DL2-N-0267 DL2-G-0108
1.85 DL2-N-0278 DL2-G-0109
1.90 DL2-N-0288 DL2-G-0109
1.95 DL2-N-0299 DL2-G-0110
2.00 DL2-N-0309 DL2-G-0110
2.05 DL2-N-0319 DL2-G-0110
2.10 DL2-N-0329 DL2-G-0110




D I_ 2 Preguntas mas frecuentes

Preguntas Causas Solucién
La rebaba no se elimina por | « La cuchilla seleccionada es » Seleccione una cuchilla para rebabado
completo o el rebabado es demasiado pequena mas grande

demasiado pequeno

« El avance es demasiado elevado
- La rebaba es demasiado grande

» Reduzca el avance
» Taladre con poca rebaba

No se produce el rebabado

» Las cuchillas estan desgastadas
o deterioradas

« Inserte una cuchilla nueva

« Hay una formacion de rebabas
excesiva

« Sustituya la broca por una nueva

- El sentido de giro no es correcto

« DL2 trabaja hacia la izquierda (M4)

El rebabado no esigual a la
entraday la salida del
agujero

« Diferentes avances de trabajo a
la entrada y la salida del agujero

« Seleccione un avance de trabajo
constante a ambos lados

« La formacioén de rebaba es muy
diferente a la entrada y la salida
del agujero

» Reduzca el avance de trabajo en el lado
donde el rebabado es demasiado
pequeno. En el lado donde el rebabado
es excesivo aumente el avance

El rebabado tiene marcas
de vibracion

« Existe una mala sujecién de la
pieza o herramienta

« Garantice una sujecion mas estable de
la pieza y la herramienta

« La herramienta no es estable

« Aumente el avance de la herramienta

« La velocidad de corte es dema-
siado alta

» Reduzca la velocidad de corte

El tamano de rebabado no
es constante

- El avance no es constante

» Seleccione un avance constante

« La herramienta no es estable

« Aumente el avance

La vida util es deficiente

« Existe una mala sujecién de la
pieza o herramienta (vibracién)

» Garantice una sujecion de la piezay la
herramienta mas estable

« La maquina no es lo suficiente-
mente estable (juego del husillo,
etc.)

» Mejore la estabilidad de la maquina o
guie con una herramienta especial en el
agujero

« El recubrimiento de la cuchilla no
es correcto

« Seleccione otro recubrimiento
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Sin girar la pieza ni detener el
husillo, SNAP también elimi-
na las rebabas de cantos de
agujero de dificil acceso pro-
porcionando un chaflanado
seguro.

SNAP se ha disenado espe-
cificamente para trabajar en
CNC para grandes series. Se
caracteriza por un cambio de
cuchillas  extremadamente
rapido y sencillo directa-
mente en la maquina.

El principio de funcionamiento
mecanico controlado por muelley
su robusto diseno garantizan que
el proceso sea fiable y seguro.

Independientemente de la altura
de la superficie que se necesite
mecanizar, SNAP consigue siem-
pre un chaflan uniforme.



LA GAMA

Version basica

Sistema de cartuchos
Para montaje en herramientas portadoras/combinadas
para el mecanizado de @ de agujero de gran tamarno

o de Cap. max. |Serie Pagina @de |Cap. max. |Serie Pagina
agujero chaflanado del agujero |chaflanado del
mm mm catalogo mm mm catalogo
@2.0-2.9 0.2-0.3 SNAP2 74 - - - -
?3.0-3.9 0.3-0.5 SNAP3 76 - - - -
@4.0-5.0 0.6-0.75 SNAP4 78 - - - -
?5.0-10.0 |1.00 SNAP5S 80 - - - -
@8.0-12.0 | 0.5-0.75 | SNAP8 82 - - - -
@12.0-20.0 | 1.00 SNAP12 84 >@12.6 | 1.50 SNAP5/12.6 94
@25.0-35.0 | 1.50 SNAP20 86 >@25.0 | 1.50 SNAP20/25.0 | 94
>@35.0 | 1.50 SNAP20/35.0 |94

Para las herramientas de roscado: véase la pagina 90.
Si la herramienta que necesita no esta incluida en la gama estandar anterior, nuestra gama PERSONALIZADA

suele ofrecer otras soluciones posibles. Si lo desea, también podemos desarrollar soluciones a medida totalmente
adaptadas a su aplicacion.

AMBITO DE APLICACION

N )
J/ J
N )
AN J

L
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PRINCIPIO DE

FUNCIONAMIENTO

La cuchilla de chaflanado SNAP se man-
tiene movil en el cuerpo de la herramien-
ta mediante un buldon de control bajo la
presion de un muelle. La cuchilla SNAP,
especialmente afilada, de corte hacia
delante y hacia atras o de corte Unica-
mente hacia atras, produce el chaflan
deseado en el avance de trabajo.

En cuanto se alcanza la capacidad de
chaflanado definida, la cuchilla se retrae
radialmente en el cuerpo de la herra-
mienta. La capacidad y angulo de chafla-
nado estan definidos por la geometria de
la cuchilla 'y sélo pueden modificarse uti-
lizando otra cuchilla SNAP diferente.

El patin esférico, especialmente disefa-
da, evita que se dafe el agujero. Al salir
del agujero, el bulén de control acciona-
do por muelle devuelve la cuchilla a la
posicion inicial para mecanizar la parte
posterior del agujero.

Compensacion de las diferencias de al-
tura

SNAP compensa automaticamente las
posibles diferencias de altura de los
componentes que se van a mecanizar,
por ejemplo, las piezas de fundicion. La
cuchilla solo empieza a retraerse o a
cortar al entrar en contacto con la pieza.
Esto significa que la capacidad de cha-
flanado no varia.

CAMBIO
DE CUCHILLA

Las cuchillas de metal duro recubiertas
pueden sustituirse a mano en cuestion
de segundos.

También se puede utilizar un objeto romo
o un perno de plastico como ayuda op-
cional.




CONCEPTO DE

LA HERRAMIENTA
SNAP es la respuesta de HEULE a la de-

manda de soluciones de fabricacion cada

vez mas sencillas y flexibles.

La familia de herramientas SNAP la for- SNAPS hasta 20

man grupos. Se trata de SNAP2, 3 y 4,
por un lado, y de SNAP5 a 20 y las herra-
mientas de cartucho, por otro.

De SNAP2 a SNAP4, el cuerpo de la he-
rramienta consta de un cuerpo y una car-
casa de cuchilla, mientras que de SNAP5
a SNAP20 se han disefado en una sola
pieza. Las herramientas de cartucho tie-
nen el mismo principio de funcionamien-
to que las SNAP5 a 20, pero en un disefio
compacto y, por tanto, ideal para su ins-
talacién en porta cartucho o herramien-
ta.

Sistema de cartuchos

Tornillo de ajuste

Cuerpo de la

herramienta
Pin distanciador

Muelle

Instrucciones
de uso

Buldn de control

Cuchilla
> Cambio de cuchilla

heule.com > Servicios >
Punto multimediay de
descargas

SNAP


https://www.heule.com/es/servicios/downloads?c=47,15
https://www.heule.com/es/servicios/downloads?c=47,15
https://www.heule.com/es/servicios/downloads?c=47,15
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SECUENCIA DE TRABAJO PARA SNAP
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« Avance rapido hasta A o distan- » Mecanizamos en avance de « Avance rapido hasta la posiciéon C
cia de separacion de 1,0 mm trabajo hasta la posicion B o altura de la rebaba +1,0 mm
« Giro del husillo hacia la derecha o profundidad de chaflanado » Tiempode esperadels
« Refrigeracion externa conec. +1,0 mm
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« En avance de trabajo hasta » Avance rapido fuera de la pieza
posicion D o profundidad de
chaflanado +1 mm
G1Z-24.5% G0 Z+2.0

VN

224.5=16.5+8.0

COTAS DE PROGRAMACION

A B C D
mm mm mm mm 7
SNAP2 1.0 3.0 5.0 3.0
SNAP3 1.0 3.5 6.0 3.5
SNAP4 1.0 4.0 7.0 4.0
SNAPS5 2.0 6.0 9.5 6.0 ) .
Los datos de corte son valores orientativos. En
SNAP8 3.0 8.0 13.0 8.0 materiales dificiles de mecanizar y cantos de
SNAP12 5.5 10.5 15.5 10.5 agujeros desiguales, recomendamos utilizar
generalmente las velocidades de corte mas ba-
SNAP20 6.0 12.0 18.0 12.0 jas indicadas.
Si se utilizan cuchillas DR, en caso de averia es
obligatorio sacar la herramienta de la pieza
siempre con el husillo giratorio.
.




APLICACION Y EJEMPLO DE PROGRAMACION

( N ,
Datos de aplicacion
Altura de la pieza: 16,5 mm
@ de agujero: 10,5 mm
£ @ de chaflanado: 11,5 mm
g Z+ Material: P3/acero C45
S Mecanizado: ambos cantos del agujero
% ok § |z
| | siog i]{ Tz Seleccion de herramientas y cuchillas
J—LTM:E_) < 5 Herramienta: SNAP8/10.5
’}—“7 s Cuchilla: GH-Q-M-03726, corte hacia delante y hacia atras
@ exterior D2: 12,1 mm (tenga en cuenta posibles contornos interferentes)
Longitud util: 68,0 mm (tenga en cuenta posibles contornos interferentes)
Datos de corte
Vel. de corte Vc: 30-50 m/min.

DATOS DE CORTE

Avance fz:

0,1-0,2 mm/rev

DE SNAP2-20 GS?

Descripcion :'\'ae:ri:‘t:-c iaén Dureza Dureza SNAP2/3'/4/5 SNAP8/:I:2/20
RM (MPa) (HB) (HRC) | Geometria GS Geometria GS
* Ve fz B* | Vc fz B*
PO | Acero bajo en carbono, virutas largas, C <0,25 % | <530 <125 - 40-60 0.02-0.1 | A | 40-60 0.1-0.3 T
P1 | Acero bajo en carbono, virutas cortas, C <0,25 % | <530 <125 - 40-60 0.02-0.1 | A | 40-60 | 0.1-0.3 T
P2 | Acero con contenido en carbono, C >0,25 % >530 <220 <25 40-60 0.02-0.1 | A | 40-60 0.1-0.3 T
P3 | Acero aleadoy acero para herramientas, C >0,25 % | 600-850 <330 <35 30-50 |0.02-0.1 |A |30-50 |0.1-0.2 T
P4 | Acero aleadoy acero para herramientas, C >0,25 % | 850-1400 | 340-450 | 35-48| 30-50 0.02-0.1 | A | 30-50 | 0.1-0.2 A
P5 | Acero ferritico, martensitico y PH inoxidable 600-900 <330 <35 20-40 0.02-0.05 | A | 20-40 0.05-0.15 | A
P6 | Acero inoxidable ferritico, martensitico y 900-1350 | 350-450 | 35-48| 20-40 0.02-0.05 | A | 20-40 0.05-0.15 | A
PH de alta resistencia
M1 | Acero inoxidable austenitico <600 130-200 |- 10-20 | 0.02-0.05| A | 10-20 | 0.05-0.15 | A
M2 | Acero inoxidable austenitico de alta resistencia | 600-800 150-230 | <25 10-20 | 0.02-0.05| A | 10-20 | 0.05-0.15 | A
M3 | Acero inoxidable duplex <800 135-275 | <30 10-20 | 0.02-0.05| A | 10-20 | 0.05-0.15 | A
K1 | Fundicion gris 125-500 120-290 | <32 50-90 | 0.02-0.1 | A |50-90 |O0.1-0.3 T
K2 | Fundicién ductil hasta resistencia media <600 130-260 | <28 40-60 |0.02-0.1 |A |40-60 |0.1-0.3 T
K3 | Fundicidn de alta resistencia y fundicién bainitica | >600 180-350 | <43 40-60 |0.02-0.1 |A |40-60 | 0.1-0.3 T
N1 | Aleaciones de aluminio forjado - - - 70-120 | 0.05-0.15| D | 70-120 | 0.1-0.3 T
N2 | Aleaciones de aluminio con bajo contenidoenSi | — - - 70-120 | 0.05-0.15| D | 70-120 | 0.1-0.3 T
N3 | Aleaciones de aluminio con alto contenidoen Si | — - - 70-120 | 0.05-0.15| D | 70-120 | 0.1-0.3 T
N4 | Base de cobre, laton y zinc - - - 30-70 | 0.02-0.05|D | 30-70 |0.05-0.15|T
S1 | Aleaciones de hierro resistentes al calor 500-1200 | 160-260 | 25-48| 8-15 0.02-0.05 | A | 8-15 0.02-0.1 | A
S2 | Aleaciones de cobalto resistentes al calor 1000-1450 | 250-450 | 25-48| 8-15 0.02-0.05 | A | 8-15 0.02-0.1 | A
S3 | Aleaciones de niquel resistentes al calor 600-1700 | 160-450 | <48 8-15 0.02-0.05| A | 8-15 0.02-0.1 | A
S4  Titanio y aleaciones de titanio 900-1600 | 300-400 | 33-48| 8-15 0.02-0.05| A | 8-15 0.02-0.1 | A

U Datos de corte para geometria DF y DR, véase la pagina siguiente

* Recubrimiento para cuchillas
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Descripcion raetsri:::.c?én Dureza Dureza SNAP5-2'0 DF SNAP5-2'0 DR
RM (MPa) (HB) (HRC) | Geometria DF Geometria DR
* Ve fz B* | Vc fz B*

PO | Acero bajo en carbono, virutas largas, C <0,25 % | <530 <125 - 40-60 | 0.02-0.06 | A | 40-60 | 0.05-0.1 | A
P1 | Acero bajo en carbono, virutas cortas, C <0,25 % | <530 <125 - 40-60 | 0.02-0.06 | A | 40-60 0.05-0.1 | A
P2 | Acero con contenido en carbono, C >0,25 % >530 <220 <25 40-60 | 0.02-0.06 | A | 40-60 0.05-0.1 | A
P3 | Acero aleadoy acero para herramientas, C >0,25 % | 600-850 <330 <35 30-50 | 0.02-0.06| A | 30-50 0.05-0.1 | A
P4 | Acero aleadoy acero para herramientas, C >0,25 % | 850-1400 | 340-450 | 35-48 | 30-50 | 0.02-0.06 | A | 30-50 | 0.05-0.1 | A
P5 | Acero ferritico, 600-900 <330 <35 20-40 | 0.02-0.06 | A | 20-40 | 0.05-0.08 | A

martensitico y PH inoxidable
P6 | Acero inoxidable ferritico, martensitico y 900-1350 | 350-450 | 35-48| 20-40 | 0.02-0.06 | A | 20-40 | 0.05-0.08 | A

PH de alta resistencia
M1 | Acero inoxidable austenitico <600 130-200 | - 10-20 | 0.02-0.06 | A | 10-20 | 0.05-0.08 | A
M2 | Acero inoxidable austenitico de alta resistencia 600-800 150-230 | <25 10-20 | 0.02-0.06 | A | 10-20 | 0.05-0.08 | A
M3 | Acero inoxidable duplex <800 135-275 | <30 10-20 | 0.02-0.06 | A | 10-20 | 0.05-0.08 | A
K1 | Fundicion gris 125-500 120-290 | <32 50-90 | 0.02-0.06 | A | 50-90 | 0.05-0.1 | A
K2 | Fundicion dictil hasta resistencia media <600 130-260 | <28 40-60 | 0.02-0.06 | A | 40-60 | 0.05-0.1 | A
K3 | Fundicion de alta resistencia y fundicidn bainitica | >600 180-350 | <43 40-60 | 0.02-0.06 | A | 40-60 | 0.05-0.1 | A
N1 | Aleaciones de aluminio forjado - - - 70-120| 0.02-0.08 | D | 70-120 | 0.05-0.2 | D
N2 | Aleaciones de aluminio con bajo contenidoenSi | — - - 70-120| 0.02-0.08 | D | 70-120 | 0.05-0.2 | D
N3 | Aleaciones de aluminio con alto contenidoen Si | — - - 70-120| 0.02-0.08 | D | 70-120 | 0.05-0.2 | D
N4 | Base de cobre, laton y zinc - - - 30-70 | 0.02-0.08| D | 30-70 | 0.05-0.15| D
S1 | Aleaciones de hierro resistentes al calor 500-1200 | 160-260 | 25-48| 8-15 0.02-0.05 | A | 8-15 0.02-0.06 | A
S2 | Aleaciones de cobalto resistentes al calor 1000-1450 | 250-450 | 25-48 | 8-15 0.02-0.05 | A | 8-15 0.02-0.06 | A
S3 | Aleaciones de niquel resistentes al calor 600-1700 | 160-450 | <48 8-15 0.02-0.05| A | 8-15 0.02-0.06 | A
S4  Titanioy aleaciones de titanio 900-1600 | 300-400 | 33-48| 8-15 0.02-0.05| A | 8-15 0.02-0.06 | A

* Recubrimiento para cuchillas




AJUSTE DE LA FUERZA DE LA CUCHILLA

La fuerza de la cuchilla puede ajustarse
en funcién de la aplicacion mediante el
tornillo de ajuste. La tension debe ajus-
tarse de tal forma que la chuchilla se ex-
tienda completamente al salir del aguje-
ro. Esto garantiza que la cuchilla pueda
proporcionar el rendimiento de corte ne-
cesario. Cuanto mas duro sea el material,
mas tension debera darse al muelle.

Sin embargo, la fuerza de la cuchilla no
influye en el @ del chaflan. Una fuerza del
muelle adaptada aumenta la vida util de
la cuchilla y mejora la calidad del cha-
flan.

Para materiales extremadamente duros
se requiere una gran fuerza de corte. Los
muelles en SNAP5, 8 y 12 se puede sus-
tituir por una mas duro (vease en piezas
recambio).

Asi es como funciona:

La rotacion en sentido horario aumenta
la fuerza del muelle (acero resistente, In-
conel, titanio).

La rotacion en sentido antihorario reduce
la fuerza del muelle (aluminio).

( )

Importante:

La fuerza de la cuchilla no influye
en el @ del chaflan. Esto viene
determinado,  principalmente,
por la cuchilla seleccionada.
Cada cuchilla produce un @ de
chaflanado especifico.

TABLA DE AJUSTE PARA LA FUERZA DE CUCHILLAS

Herramienta Tamaino de rosca Ajuste estandar Profundidad de atornillado max.
Numero de vueltas mm NUmero de vueltas

SNAP2/3/4 M3 4 6.0 12
SNAP5 M3 4 6.0 12
Rosca SNAP5 M3 4 14.0 28
SNAP8 M5 4 11.0 13
SNAP12 M5 4 11.0 13
SNAP20 M5 4 11.0 13
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Seleccion de la
herramienta SNAP

TOOL SELECTOR

El Tool Selector de HEULE es la forma
mas rapida y sencilla de dar con la he-
rramienta adecuada.

Envie el resultado de la busqueda junto
con los datos de su aplicacién a su perso-
na de contacto en HEULE. Esta persona
comprobara la aplicacién y, si es necesa-
rio, le ofrecera otras posibles soluciones.

Si la busqueda no conduce a ningun re-
sultado, pdngase en contacto con HEULE
y facilite los datos de su aplicacion. Tam-
bién desarrollamos soluciones no estan-
dar y estaremos encantados de aseso-
rarle.

Tool Selector

> Una busqueda segura
hacia la solucion adecuada

heule.com/es/tool-selector/
shap

TABLAS DE
HERRAMIENTAS

La eleccion de la herramienta adecuada
viene determinada principalmente por el
didmetro del agujero que se va a mecani-
zar. Esta tabla también muestra los posi-
bles diametros de chaflanado, longitu-
des Utiles y diametros de la herramienta.

Las tablas de herramientas abarcan la
gama estandar. Los nimeros de referen-
cia resaltados en verde representan arti-
culos disponibles en almacén.

SNAP también ofrece diversos recubri-
mientos de cuchillas para cubrir las dis-
tintas necesidades en funcion del tipo de
material.

Si la gama estandar no cubre sus necesi-
dades, no dude en ponerse en contacto
con su persona de contacto en HEULE
para que le asesore. Utilice para ello el
formulario de consulta o el teléfono.

cAlguna pregunta?

> Asesoramiento y asistencia de
HEULE

heule.com/es/contacto


https://www.heule.com/es/tool-selector/snap
https://www.heule.com/es/tool-selector/snap
https://www.heule.com/es/contacto

CONFIGURAR LAS HERRAMIENTAS SNAP

1. Seleccion de la herramienta

2. Seleccién de la cuchilla

Seleccione la herramienta adecuada para el diametro
de agujero segun la tabla de herramientas. Tenga en
cuenta las diferentes longitudes Utiles de SNAP2 a
SNAP4.

Seleccione la cuchilla adecuada para el diametro de
chaflan requerido segun la tabla de cuchillas. Consulte
la tabla de datos de corte de la pagina 69 para cono-
cer el recubrimiento correcto de la cuchilla.
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SNAP2 520 mma29mn

@D

@D2
M

ad
@D1

20

40.0

[

J 210.0 hé L

L]

46.5 + NL

Herramienta

Herramienta estandar sin cuchilla
« Las cuchillas deben pedirse siempre por separado.

« Se pueden utilizar diferentes cuchillas para cada @ de agujero y conseguir asi diferentes @ de chaflanado. Sin
embargo, cada cuchilla solo esta disefiada para un @ de chaflanado concreto. El @ de chaflan alcanzable puede

variar ligeramente en funcion del material, la fuerza de la cuchilla, los parametros de corte y la aplicacion.

« Con mango cilindrico

@ de @de| Odelaherr. @ max. N.° de ref. N.° de ref.
agujero d | chaflanado D D1 D2 NL = 10.0 mm NL = 20.0 mm
2.0 2.4 1.95 o SNAP2/2.0/10 SNAP2/2.0/20
2.1 24/2.6 2.05 S SNAP2/2.1/10 SNAP2/2.1/20
22| 24/26/238 2.15 % SNAP2/2.2/10 SNAP2/2.2/20
2.3 2.6/2.8 2.25 ~ é SNAP2/2.3/10 SNAP2/2.3/20
24| 26/28/3.0 2.35 i) % SNAP2/2.4/10 SNAP2/2.4/20
2.5 2.8/3.0 2.45 8 % SNAP2/2.5/10 SNAP2/2.5/20
2.6/ 2.8/3.0/3.2 2.55 z SNAP2/2.6/10 SNAP2/2.6/20
2.7 3.0/3.2 2.65 g SNAP2/2.7/10 SNAP2/2.7/20
2.8/ 3.0/3.2/3.4 2.75 E SNAP2/2.8/10 SNAP2/2.8/20
2.9 3.2/34 2.85 ° SNAP2/2.9/10 SNAP2/2.9/20

Articulo en almacén marcado en verde

Programacion
</ > B
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SNAP2 c20mma25mm

Cuchilla geometria GS 90°

N.° de referencia

de corte hacia delante y hacia atras

N.° de referencia

de corte iinicamente hacia atras

@ de chafl. Recubrimiento A Recubrimiento D Recubrimiento A Recubrimiento D
max.| para acero, titanio, Inconel para aluminio | para acero, titanio, Inconel para aluminio

24 GH-Q-M-40031 GH-Q-M-40032 GH-Q-M-40631 GH-Q-M-40632

2.6 GH-Q-M-40051 GH-0-M-40052 GH-0-M-40651 GH-Q-M-40652

2.8 GH-Q-M-40071 GH-Q-M-40072 GH-Q-M-40671 GH-Q-M-40672

3.0 GH-0-M-40091 GH-Q-M-40092 GH-Q-M-40691 GH-Q-M-40692

3.2 GH-0-M-40111 GH-Q-M-40112 GH-Q-M-40711 GH-Q-M-40712

34 GH-Q-M-40131 GH-Q-M-40132 GH-Q-M-40731 GH-Q-M-40732

Piezas de recambio

1 2 5 9

—_— s

— O
-— 3

Pos. Descripcién N.° de referencia
Cuchilla Véase mas arriba
Carcasa de la cuchilla Véase la pagina 98
Buldn de control GH-0Q-E-0236 (NL: 10.0 mm)
GH-Q-E-0237 (NL: 20.0 mm)
4 Cuerpo de la herramienta SNAP2-4 @10,0 hé GH-0-G-5024
Cuerpo de la herr. conjunto SNAP2-4 @10,0 hé6 GH-Q-G-5025
incl. excéntrico GH-S-E-0031
incl. perno de alta resistencia GH-C-E-0811
5 Tornillo de sujecién M3x3,3 GH-H-S-1075
6 Pasador SNAP2-4 GH-C-E-0811
7 Excéntrico SNAP2-4 GH-S-E-0031
8 Muelle @3,2x@0,45x23,0 GH-H-F-0047
9 Tornillo de ajuste M4x5,0 DIN913 GH-H-S-0134
Llave SW1.5 para pos. 9 GH-H-S-2101
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SNAP3 s:0mma39mn

@D

ad
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Herramienta

NL

1

40.0

[

47.25 + NL

A

Herramienta estandar sin cuchilla
« Las cuchillas deben pedirse siempre por separado.
« Se pueden utilizar diferentes cuchillas para cada @ de agujero y conseguir asi diferentes @ de chaflanado. Sin

embargo, cada cuchilla solo esta disefiada para un @ de chaflanado concreto. El @ de chaflan alcanzable puede

variar ligeramente en funcion del material, la fuerza de la cuchilla, los parametros de corte y la aplicacion.
« Con mango cilindrico

J @10.0 h6 L

>

@de| @dechaf-| @delaherr.| @ max. N.° de ref. N.° de ref. N.° de ref.
agujero d lanado D D1 D2 NL = 10.0 mm NL =20.0 mm NL =30.0 mm
3.0 3.3/3.6 2.9 o SNAP3/3.0/10 SNAP3/3.0/20 SNAP3/3.0/30
3.1 3.6/3.9 3.0 E SNAP3/3.1/10 SNAP3/3.1/20 SNAP3/3.1/30
3.2| 3.6/3.9/4.2 3.1 % SNAP3/3.2/10 SNAP3/3.2/20 SNAP3/3.2/30
3.3 3.9/4.2 3.2 - é SNAP3/3.3/10 SNAP3/3.3/20 SNAP3/3.3/30
3.4 3.9/4.2 3.3 o £ SNAP3/3.4/10 SNAP3/3.4/20 SNAP3/3.4/30
3.5| 3.9/4.2/4.5 3.4 é E SNAP3/3.5/10 SNAP3/3.5/20 SNAP3/3.5/30
3.6 42/4.5 3.5 K SNAP3/3.6/10 SNAP3/3.6/20 SNAP3/3.6/30
3.7 4.2/4.5 3.6 g SNAP3/3.7/10 SNAP3/3.7/20 SNAP3/3.7/30
3.8|4.2/4.5 4.8 3.7 E SNAP3/3.8/10 SNAP3/3.8/20 SNAP3/3.8/30
3.9 45/4.8 3.8 ° SNAP3/3.9/10 SNAP3/3.9/20 SNAP3/3.9/30

Articulo en almacén marcado en verde
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SNAP3 s:0mma39mn

Cuchilla geometria GS 90°

N.° de referencia

de corte hacia delante y hacia atras

N.° de referencia

de corte iinicamente hacia atras

@ de chafl. Recubrimiento A Recubrimiento D Recubrimiento A Recubrimiento D
max.| para acero, titanio, Inconel para aluminio | para acero, titanio, Inconel para aluminio

3.3 GH-Q-M-40171 GH-Q-M-40172 GH-Q-M-40771 GH-Q-M-40772

3.6 GH-Q-M-40201 GH-Q-M-40202 GH-Q-M-40801 GH-Q-M-40802

3.9 GH-Q-M-40231 GH-Q-M-40232 GH-Q-M-40831 GH-Q-M-40832

4.2 GH-Q-M-40261 GH-Q-M-40262 GH-Q-M-40861 GH-0Q-M-40862

4.5 GH-Q-M-40291 GH-Q-M-40292 GH-Q-M-40891 GH-Q-M-40892

4.8 GH-0-M-40321 GH-0-M-40322 GH-Q-M-40921 GH-0Q-M-40922

Piezas de recambio

1 2 5 9

—_— s

— O
-— 3

Pos. Descripcion N.° de referencia
Cuchilla Véase mas arriba
2 Carcasa de la cuchilla Véase la pagina 98
Buldn de control GH-Q-E-0236 (NL: 10.0 mm)
GH-Q-E-0237 (NL: 20.0 mm)
GH-Q-E-0238 (NL: 30.0 mm)
4 Cuerpo de la herramienta SNAP2-4 @10,0 h6é GH-0-G-5024
Cuerpo de la herr. conjunto SNAP2-4 @10,0 hé GH-0Q-G-5025
incl. excéntrico GH-S-E-0031
incl. perno de alta resistencia GH-C-E-0811
5 Tornillo de sujecién M3x3,3 GH-H-S-1075
6 Pasador SNAP2-4 GH-C-E-0811
7 Excéntrico SNAP2-4 GH-S-E-0031
8 Muelle @3,2x@0,45%x23,0 GH-H-F-0047
9 Tornillo de ajuste M4x5,0 DIN913 GH-H-S-0134
Llave SW1.5 para pos. 9 GH-H-S-2101
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SNAP4 4:0mmasomn

@D

@d

2D2

4.0

> <

Herramienta

NL

40.0

[ B

48.0 + NL

\ 4

Herramienta estandar sin cuchilla
« Las cuchillas deben pedirse siempre por separado.
« Se pueden utilizar diferentes cuchillas para cada @ de agujero y conseguir asi diferentes @ de chaflanado. Sin

embargo, cada cuchilla solo esta disefiada para un @ de chaflanado concreto. El @ de chaflan alcanzable puede

A

variar ligeramente en funcion del material, la fuerza de la cuchilla, los parametros de corte y la aplicacion.
« Con mango cilindrico

J 210.0 hé L

0 de @de | Bdelaherr. @ max. N.° de ref. N.° de ref. N.° de ref.
agujero d | chaflanado D D1 D2 NL = 10.0 mm NL =20.0 mm NL = 30.0 mm
40| 44/48/5.2 3.9 SNAP4/4.0/10 SNAP4/4.0/20 SNAP4/4.0/30
41| 48/5.2/5.6 4.0 £ SNAP4/4.1/10 SNAP4/4.1/20 SNAP4/4.1/30
42| 48/52/5.6 4.1 é SNAP4/4.2/10 SNAP4/4.2/20 SNAP4/4.2/30
43| 48/52/5.6 4.2 £ SNAP4/4.3/10 SNAP4/4.3/20 SNAP4/4.3/30
44| 48/52/5.6 4.3 g g SNAP4/4.4/10 SNAP4/4.4/20 SNAP4/4.4/30
45| 52/56/6.0 4.4 + 8 SNAP4/4.5/10 SNAP4/4.5/20 SNAP4/4.5/30
4.6| 52/56/6.0 4.5 S 2 SNAP4/4.6/10 SNAP4/4.6/20 SNAP4/4.6/30
47| 5.2/56/6.0 4.6 g SNAP4/4.7/10 SNAP4/4.7/20 SNAP4/4.7/30
48| 5.2/56/6.0 4.7 % SNAP4/4.8/10 SNAP4/4.8/20 SNAP4/4.8/30
49| 56/6.0/6.4 4.8 é SNAP4/4.9/10 SNAP4/4.9/20 SNAP4/4.9/30
5.0 5.6/6.0/6.4 4.9 SNAP4/5.0/10 SNAP4/5.0/20 SNAP4/5.0/30

Articulo en almacén marcado en verde
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SNAPA4 4:0mmasomn

Cuchilla geometria GS 90°

N.° de referencia

de corte hacia delante y hacia atras

N.° de referencia

de corte iinicamente hacia atras

@ de chafl. Recubrimiento A Recubrimiento D Recubrimiento A Recubrimiento D
max.| para acero, titanio, Inconel para aluminio | para acero, titanio, Inconel para aluminio

4.4 GH-Q-M-40381 GH-Q-M-40382 GH-Q-M-40981 GH-Q-M-40982

4.8 GH-0-M-40421 GH-Q-M-40422 GH-0Q-M-41021 GH-Q-M-41022

5.2 GH-Q-M-40461 GH-Q-M-40462 GH-Q-M-41061 GH-0Q-M-41062

5.6 GH-0-M-40501 GH-Q-M-40502 GH-Q-M-41101 GH-Q-M-41102

6.0 GH-0Q-M-40541 GH-Q-M-40542 GH-Q-M-41141 GH-Q-M-41142

6.4 GH-Q-M-40581 GH-Q-M-40582 GH-Q-M-41181 GH-Q-M-41182

Piezas de recambio

1 2 5 9

—_— b

-— O
[, |

Pos. Descripcion N.° de referencia
Cuchilla Véase mas arriba
Carcasa de la cuchilla Véase la pagina 98
Buldn de control GH-0Q-E-0236 (NL: 10.0 mm)
GH-Q-E-0237 (NL: 20.0 mm)
GH-Q-E-0238 (NL: 30.0 mm)
4 Cuerpo de la herramienta SNAP2-4 @10,0 h6é GH-0-G-5024
Cuerpo de la herr. conjunto SNAP2-4 @10,0 hé GH-Q-G-5025
incl. excéntrico GH-S-E-0031
incl. perno de alta resistencia GH-C-E-0811
5 Tornillo de sujecién M3x3,3 GH-H-S-1075
6 Pasador SNAP2-4 GH-C-E-0811
7 Excéntrico SNAP2-4 GH-S-E-0031
8 Muelle @3,2x@0,45%x23,0 GH-H-F-0047
9 Tornillo de ajuste M4x5,0 DIN913 GH-H-S-0134
Llave SW1.5 para pos. 9 GH-H-S-2101
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Herramienta

Herramienta estandar sin cuchilla

« Las cuchillas deben pedirse siempre por separado.

« Se pueden utilizar diferentes cuchillas para cada @ de agujero y conseguir asi diferentes @ de chaflanado. Sin
embargo, cada cuchilla solo esta disefiada para un @ de chaflanado concreto. El @ de chaflan alcanzable puede
variar ligeramente en funcion del material, la fuerza de la cuchilla, los parametros de corte y la aplicacion.

» Con mango cilindrico. Opcional, pero no en almacén: Weldon > sufijo «-HB», Whistle Notch > sufijo «-HE»

@ de @ de chaflanado | @ de la|@ max.|Longitudde| Longitud| L.man-| @ man- N.° de ref.
agujero d D |herr. D1 D2| laherr.L1 util NL goSL| goDS| sin cuchilla
5.0-5.5 55/6.0/6.5/7.0 4.9 88.0 40.0 38.0 8.0 h6 SNAP5/5.0
5.5-6.0 6.0/6.5/7.0/7.5 5.4 £ 88.0 40.0 38.0 8.0 hé6 SNAP5/5.5
6.0-6.5 6.5/7.0/7.5/8.0 5.9 é 88.0 40.0 38.0 8.0 h6 SNAP5/6.0
6.5-7.0 7.0/7.5/8.0/8.5 6.4 *E 88.0 40.0 38.0 8.0 hé6 SNAP5/6.5
7.0-7.5 7.5/8.0/8.5/9.0 6.9 8 % 88.0 40.0 38.0 8.0 h6 SNAP5/7.0
7.5-8.0 8.0/8.5/9.0/9.5 7.4 5 § 88.0 40.0 38.0 8.0 h6 SNAP5/7.5
8.0-8.5 8.5/9.0/9.5/10.0 7.8 Q ﬁ 98.0 50.0 38.0| 10.0h6 SNAP5/8.0
8.5-9.0 9.0/9.5/10.0/10.5 8.3 g 98.0 50.0 38.0 | 10.0h6 SNAP5/8.5
9.0-9.5 9.5/10.0/10.5/11.0 8.8 % 98.0 50.0 38.0 | 10.0h6 SNAP5/9.0
9.5-10.0 | 10.0/10.5/11.0/11.5 9.3 é 98.0 50.0 38.0| 10.0h6 SNAP5/9.5
10.0-10.5 | 10.5/11.0/11.5/12.0 9.8 107.0 50.0 47.0 | 12.0h6 | SNAP5/10.0
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SNAP5 ?5,0 mm a 10,0 mm

Cuchilla geometria GS 90°

N.° de referencia N.° de referencia

de corte hacia delante y hacia atras de corte tinicamente hacia atras

@ de chafl. Recubrimiento A Recubrimiento D Recubrimiento A Recubrimiento D

max.| para acero, titanio, Inconel para aluminio | para acero, titanio, Inconel para aluminio

5.5 GH-Q-M-30204 GH-Q-M-30404 GH-Q-M-31204 GH-Q-M-31404

6.0 GH-Q-M-30205 GH-0-M-30405 GH-Q-M-31205 GH-0-M-31405

6.5 GH-Q-M-30206 GH-Q-M-30406 GH-Q-M-31206 GH-Q-M-31406

7.0 GH-0-M-30207 GH-Q-M-30407 GH-Q-M-31207 GH-Q-M-31407

7.5 GH-Q-M-30208 GH-Q-M-30408 GH-Q-M-31208 GH-Q-M-31408

8.0 GH-Q-M-30209 GH-Q-M-30409 GH-0Q-M-31209 GH-0-M-31409

8.5 GH-Q-M-30210 GH-Q-M-30410 GH-Q-M-31210 GH-Q-M-31410

9.0 GH-Q0-M-30211 GH-Q-M-30411 GH-Q-M-31211 GH-Q0-M-31411

9.5 GH-Q-M-30212 GH-Q-M-30412 GH-Q-M-31212 GH-Q-M-31412

10.0 GH-Q-M-30213 GH-Q-M-30413 GH-Q-M-31213 GH-0Q-M-31413

10.5 GH-Q-M-30214 GH-Q-M-30414 GH-Q-M-31214 GH-Q-M-31414

11.0 GH-Q-M-30215 GH-Q-M-30415 GH-Q-M-31215 GH-Q-M-31415

11.5 GH-Q-M-30216 GH-Q-M-30416 GH-Q-M-31216 GH-Q-M-31416

12.0 GH-0Q-M-30217 GH-Q-M-30417 GH-Q-M-31217 GH-Q-M-31417
Las cuchillas de las herramientas SNAP5 y las
herramientas de roscado no son intercambia-

bles.
1 4 6 5

Piezas de recambio

Pos. Descripcion N.° de referencia
1 Cuchilla Véase mas arriba
2 Buldn de control @1,2 GH-Q-E-0008
3 Cuerpo de la herramienta Véase la pagina 99
4 Muelle 82,35 x 20,35 x 30,0 NOinUiZO d\?’serie[' se/dgbe;ledir por GH-H-F-0019

Muelle duro 32,5 X @0,5x 32,0 ——3{_mis inormacién sobre e grosor det muetie. ) GH-H-F-0041

5 Tornillo de ajuste M3x5,0 DIN913 GH-H-S-0127
Llave SW1.5 GH-H-S5-2101

6 Pin distanciador SNAP @2,5 x 45,0 GH-Q-E-0041
Pin distanciador SNAP @2,5 x 55,0 GH-Q-E-0068

Pin distanciador SNAP @2,5 x 65,0 GH-Q-E-0067
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Herramienta

Herramienta estandar sin cuchilla

« Las cuchillas deben pedirse siempre por separado.

« Se pueden utilizar diferentes cuchillas para cada @ de agujero y conseguir asi diferentes @ de chaflanado. Sin
embargo, cada cuchilla solo esta disefiada para un @ de chaflanado concreto. El @ de chaflan alcanzable puede
variar ligeramente en funcion del material, la fuerza de la cuchilla, los parametros de corte y la aplicacion.

» Con mango cilindrico. Opcional, pero no en almacén: Weldon > sufijo «-HB», Whistle Notch > sufijo «-HE»

@ de @ de chaflanado | @ de la herr. @ max. | Longitud de la Longitud N.° de ref.
agujero d D D1 D2 | herramienta util NL sin cuchilla
8.0-8.5 8.5/9.0 7.8 £ 118.0 68.0 SNAP8/8.0
8.5-9.0 9.0/9.5/10.0 8.3 é 118.0 68.0 SNAP8/8.5
9.0-9.5 9.5/10.0/10.5 8.8 E 118.0 68.0 SNAP8/9.0
9.5-10.0 10.0/10.5/11.0 9.3 g g 118.0 68.0 SNAP8/9.5
10.0-10.5 10.5/11.0/11.5 9.8 5 § 118.0 68.0 SNAP8/10.0
10.5-11.0 11.0/11.5/12.0 10.3 Q % 118.0 68.0 SNAP8/10.5
11.0-11.5 11.5/12.0/12.5 10.8 Et 118.0 68.0 SNAP8/11.0
11.5-12.0 12.0/12.5/13.0 11.3 § 118.0 68.0 SNAP8/11.5
12.0-12.5 12.5/13.0/13.5 11.8 é 118.0 68.0 SNAP8/12.0
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SNAPS s50mma1z0mn

Cuchilla geometria GSY 90°

N.° de referencia

de corte hacia delante y hacia atras

N.° de referencia

de corte iinicamente hacia atras

@ de chafl. Recubrimiento T Recubrimiento A Recubrimiento T Recubrimiento A
max. Recubrimiento estandar para mayores exigencias Recubrimiento estandar para mayores exigencias
8.5 GH-Q-M-03720 GH-Q-M-03820 GH-Q-M-05720 GH-Q-M-05820
9.0 GH-Q-M-03721 GH-0-M-03821 GH-0-M-05721 GH-Q-M-05821
9.5 GH-Q-M-03722 GH-Q-M-03822 GH-Q-M-05722 GH-Q-M-05822
10.0 GH-Q-M-03723 GH-Q-M-03823 GH-Q-M-05723 GH-Q-M-05823
10.5 GH-Q-M-03724 GH-Q-M-03824 GH-Q-M-05724 GH-Q-M-05824
11.0 GH-Q-M-03725 GH-Q-M-03825 GH-Q-M-05725 GH-Q-M-05825
11.5 GH-Q-M-03726 GH-Q-M-03826 GH-Q-M-05726 GH-Q-M-05826
12.0 GH-Q-M-03727 GH-Q-M-03827 GH-Q-M-05727 GH-Q-M-05827
12.5 GH-0Q-M-03728 GH-Q-M-03828 GH-Q-M-05728 GH-Q-M-05828
13.0 GH-Q-M-03729 GH-Q-M-03829 GH-Q-M-05729 GH-Q-M-05829
13.5 GH-Q-M-03730 GH-Q-M-03830 GH-Q-M-05730 GH-Q-M-05830
Y Para la seleccion de cuchillas con geometria DF, véase la pagina 88
Piezas de recambio
3 4 6 5

Pos. Descripcion N.° de referencia
1 Cuchilla Véase mas arriba

2 Buldn de control @1,5 GH-0Q-E-0002

3 Cuerpo de la herramienta Véase la pagina 99

4 Muelle @3,7 x 30,5 x 48,0 No incluido de serie, se debe pedir por GH-H-F-0007
Muelle duro @4,3 x 0,6 x 52,0 —-»[ s nformmacion soore o grosor dey muelle }GH-H-F-OOll

5 Tornillo de ajuste M5 x 8,0 DIN913 GH-H-5-0119
Llave SW2.5 GH-H-S-2100

6 Pin distanciador SNAP @4 x 50,0 GH-0Q-E-0028
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SNAP:I.Z ?12,0 mm a 20,0 mm
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Herramienta

Herramienta estandar sin cuchilla

« Las cuchillas deben pedirse siempre por separado.

« Se pueden utilizar diferentes cuchillas para cada @ de agujero y conseguir asi diferentes @ de chaflanado. Sin
embargo, cada cuchilla solo esta disefiada para un @ de chaflanado concreto. El @ de chaflan alcanzable puede
variar ligeramente en funcion del material, la fuerza de la cuchilla, los parametros de corte y la aplicacion.

» Con mango cilindrico. Opcional, pero no en almacén: Weldon > sufijo «-HB», Whistle Notch > sufijo «-HE»

@ de @ de chaflanado | @ de la herr. @ max. | Longitud de la Longitud N.° de ref.
agujero d D D1 D2 | herramienta util NL sin cuchilla
12.0-13.5| 12.5/13.0/13.5/14.0 11.8 140.0 78.5 SNAP12/12.0
12.5-14.0| 13.0/13.5/14.0/14.5 12.3 140.0 78.5 SNAP12/12.5
13.0-14.5| 13.5/14.0/14.5/15.0 12.8 140.0 78.5 SNAP12/13.0
13.5-15.0| 14.0/14.5/15.0/15.5 13.3 g 140.0 78.5 SNAP12/13.5
14.0-15.5| 14.5/15.0/15.5/16.0 13.8 % 140.0 78.5 SNAP12/14.0
14.5-16.0| 15.0/15.5/16.0/16.5 14.3 E 140.0 78.5 SNAP12/14.5
15.0-16.5| 15.5/16.0/16.5/17.0 14.8 E 140.0 78.5 SNAP12/15.0
15.5-17.0| 16.0/16.5/17.0/17.5 15.3 gg 140.0 78.5 SNAP12/15.5
16.0-17.5| 16.5/17.0/17.5/18.0 15.8 5 § 140.0 78.5 SNAP12/16.0
16.5-18.0| 17.0/17.5/18.0/18.5 16.3 Q% 140.0 78.5 SNAP12/16.5
17.0-18.5| 17.5/18.0/18.5/19.0 16.8 3 140.0 78.5 SNAP12/17.0
17.5-19.0| 18.0/18.5/19.0/19.5 17.3 g 140.0 78.5 SNAP12/17.5
18.0-19.5| 18.5/19.0/19.5/20.0 17.8 § 140.0 78.5 SNAP12/18.0
18.5-20.0| 19.0/19.5/20.0/20.5 18.3 8 140.0 78.5 SNAP12/18.5
19.0-20.5| 19.5/20.0/20.5/21.0 18.8 140.0 78.5 SNAP12/19.0
19.5-21.0| 20.0/20.5/21.0/21.5 19.3 140.0 78.5 SNAP12/19.5
20.0-21.5| 20.5/21.0/21.5/22.0 19.8 140.0 78.5 SNAP12/20.0
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SNAP12 ?12,0 mm a 20,0 mm

Cuchilla geometria GSY 90°

N.° de referencia

de corte hacia delante y hacia atras

N.° de referencia

de corte iinicamente hacia atras

@ de chafl. Recubrimiento T Recubrimiento A Recubrimiento T Recubrimiento A
max. Recubrimiento estandar para mayores exigencias Recubrimiento estandar para mayores exigencias
12.5 GH-Q-M-03740 GH-Q-M-03840 GH-Q-M-05740 GH-Q-M-05840
13.0 GH-Q-M-03741 GH-Q-M-03841 GH-Q-M-05741 GH-0Q-M-05841
13.5 GH-Q-M-03742 GH-Q-M-03842 GH-Q-M-05742 GH-Q-M-05842
14.0 GH-Q-M-03743 GH-Q-M-03843 GH-Q-M-05743 GH-0Q-M-05843
14.5 GH-0-M-03744 GH-Q-M-03844 GH-Q-M-05744 GH-Q-M-05844
15.0 GH-Q-M-03745 GH-Q-M-03845 GH-Q-M-05745 GH-0Q-M-05845
15.5 GH-0-M-03746 GH-Q-M-03846 GH-Q-M-05746 GH-Q-M-05846
16.0 GH-Q-M-03747 GH-Q-M-03847 GH-Q-M-05747 GH-Q-M-05847
16.5 GH-Q-M-03748 GH-Q-M-03848 GH-Q-M-05748 GH-Q-M-05848
17.0 GH-Q-M-03749 GH-Q-M-03849 GH-Q-M-05749 GH-Q-M-05849
17.5 GH-Q-M-03750 GH-Q-M-03850 GH-Q-M-05750 GH-Q-M-05850
18.0 GH-Q-M-03751 GH-Q-M-03851 GH-Q-M-05751 GH-Q-M-05851
18.5 GH-0Q-M-03752 GH-Q-M-03852 GH-Q-M-05752 GH-Q-M-05852
19.0 GH-Q-M-03753 GH-Q-M-03853 GH-Q-M-05753 GH-Q-M-05853
19.5 GH-Q-M-03754 GH-Q-M-03854 GH-Q-M-05754 GH-Q-M-05854
20.0 GH-Q-M-03755 GH-Q-M-03855 GH-Q-M-05755 GH-Q-M-05855
20.5 GH-Q-M-03756 GH-Q-M-03856 GH-Q-M-05756 GH-0Q-M-05856
21.0 GH-Q-M-03757 GH-Q-M-03857 GH-Q-M-05757 GH-Q-M-05857
21.5 GH-Q-M-03758 GH-Q-M-03858 GH-Q-M-05758 GH-Q-M-05858
22.0 GH-Q-M-03759 GH-Q-M-03859 GH-Q-M-05759 GH-Q-M-05859

U Para la seleccion de cuchillas con geometria DF, véase la pagina 88

Piezas de recambio

3 4

-

—_—
—_— N

Pos. Descripcion N.° de referencia
1 Cuchilla Véase mas arriba

2 Buldn de control @1,5 GH-0Q-E-0002

3 Cuerpo de la herramienta Véase la pagina 99

4 Muelle @3,7 x @0,5 x 48,0 [ NoTneuido de sere se debe ped por jGH-H-F-OOO?
Muelle duro @4,3 x 30,6 x 52,0 ———3|  mas informacion sobre el grosor del muelte. JGH-H-F-0011

5 Tornillo de ajuste M5 x 8,0 DIN913 GH-H-S-0119
Llave SW2.5 GH-H-S-2100

6 Pin distanciador SNAP @4 x 70,0 GH-0Q-E-0032
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SNAPZO @20,0 mm a 35,0 mm
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Herramienta

Herramienta estandar sin cuchilla
« Las cuchillas deben pedirse siempre por separado.
« Se pueden utilizar diferentes cuchillas para cada @ de perforacidn y conseguir asi diferentes @ de chaflanado.
Sin embargo, cada cuchilla solo esta disefada para un @ de chaflanado concreto. El @ de chaflan alcanzable
puede variar ligeramente en funcion del material, la fuerza de la cuchilla, los parametros de corte y la aplicacion.
» Con eje cilindrico. Opcional, pero no en almacén: Weldon > sufijo «-HB», Whistle Notch > sufijo «-HE»

@ de @ de chaflanado | @ de la herr. @ max. | Longitud de la Longitud N.° de ref.
agujero d D D1 D2 | herramienta util NL sin cuchilla
20.0-22.5 21.0/22.0/23.0 19.8 140.0 75.0 SNAP20/20.0
21.0-23.5 22.0/23.0/24.0 20.8 140.0 75.0 SNAP20/21.0
22.0-24.5 23.0/24.0/25.0 21.8 140.0 75.0 SNAP20/22.0
23.0-25.5 24.0/25.0/26.0 22.8 o 140.0 75.0 SNAP20/23.0
24.0-26.5 25.0/26.0/27.0 23.8 5 140.0 75.0 SNAP20/24.0
25.0-27.5 26.0/27.0/28.0 24.8 % 140.0 75.0 SNAP20/25.0
26.0-28.5 27.0/28.0/29.0 25.8 o é 140.0 75.0 SNAP20/26.0
27.0-29.5 28.0/29.0/30.0 26.8 :1 % 140.0 75.0 SNAP20/27.0
28.0-30.5 29.0/30.0/31.0 27.8 8 % 140.0 75.0 SNAP20/28.0
29.0-31.5 30.0/31.0/32.0 28.8 K 140.0 75.0 SNAP20/29.0
30.0-32.5 31.0/32.0/33.0 29.8 g 140.0 75.0 SNAP20/30.0
31.0-33.5 32.0/33.0/34.0 30.8 2 140.0 75.0 SNAP20/31.0
32.0-34.5 33.0/34.0/35.0 31.8 ° 140.0 75.0 SNAP20/32.0
33.0-35.5 34.0/35.0/36.0 32.8 140.0 75.0 SNAP20/33.0
34.0-36.5 35.0/36.0/37.0 33.8 140.0 75.0 SNAP20/34.0
35.0-37.5 36.0/37.0/38.0 34.8 140.0 75.0 SNAP20/35.0
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SNAPZO @20,0 mm a 35,0 mm

Cuchilla geometria GSY 90°

N.° de referencia

de corte hacia delante y hacia atras

N.° de referencia

de corte iinicamente hacia atras

@ de chafl. Recubrimiento T Recubrimiento A Recubrimiento T Recubrimiento A
max. Recubrimiento estandar para mayores exigencias Recubrimiento estandar para mayores exigencias
21.0 GH-Q-M-03770 GH-Q-M-03870 GH-Q-M-05770 GH-Q-M-05870
22.0 GH-Q-M-03771 GH-Q-M-03871 GH-Q-M-05771 GH-Q-M-05871
23.0 GH-Q-M-03772 GH-Q-M-03872 GH-Q-M-05772 GH-Q-M-05872
24.0 GH-Q-M-03773 GH-Q-M-03873 GH-Q-M-05773 GH-0Q-M-05873
25.0 GH-0-M-03774 GH-Q-M-03874 GH-Q-M-05774 GH-Q-M-05874
26.0 GH-Q-M-03775 GH-Q-M-03875 GH-Q-M-05775 GH-Q-M-05875
27.0 GH-0-M-03776 GH-Q-M-03876 GH-Q-M-05776 GH-Q-M-05876
28.0 GH-Q-M-03777 GH-Q-M-03877 GH-Q-M-05777 GH-Q-M-05877
29.0 GH-Q-M-03778 GH-Q-M-03878 GH-Q-M-05778 GH-Q-M-05878
30.0 GH-Q-M-03779 GH-Q-M-03879 GH-Q-M-05779 GH-Q-M-05879
31.0 GH-Q-M-03780 GH-Q-M-03880 GH-Q-M-05780 GH-Q-M-05880
32.0 GH-Q-M-03781 GH-Q-M-03881 GH-Q-M-05781 GH-Q-M-05881
33.0 GH-0Q-M-03782 GH-Q-M-03882 GH-Q-M-05782 GH-Q-M-05882
34.0 GH-Q-M-03783 GH-Q-M-03883 GH-Q-M-05783 GH-Q-M-05883
35.0 GH-Q-M-03784 GH-Q-M-03884 GH-Q-M-05784 GH-Q-M-05884
36.0 GH-Q-M-03785 GH-Q-M-03885 GH-Q-M-05785 GH-Q-M-05885
37.0 GH-Q-M-03786 GH-Q-M-03886 GH-Q-M-05786 GH-Q-M-05886
38.0 GH-Q-M-03787 GH-Q-M-03887 GH-Q-M-05787 GH-Q-M-05887

Y Para la seleccidn de cuchillas con geometria DF, véase la pagina 88.

Piezas de recambio

—_—

-

—_ N

Pos. Descripcion N.° de referencia
1 Cuchilla Véase mas arriba

2 Buldn de control @2,5 GH-0Q-E-0003

3 Cuerpo de la herramienta Véase la pagina 99

4 Muelle @4,3 x 0,6 x 52,0 GH-H-F-0011

5 Tornillo de ajuste M5 x 8,0 DIN913 GH-H-S-0119
Llave SW2.5 GH-H-S-2100

6 Pin distanciador SNAP @4 x 65,0 GH-0Q-E-0031
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S N A P Cuchilla con geometria DF

PARA CHAFLANES DEFINIDOS

Condiciones de funcionamiento

« Se utiliza en materiales duros o con rebabas de gran tamafo.

» Requerimientos de maquina mas exigentes: ajustes y husillo de maquina estables.
« Sino se necesita chaflan en la entrada, es imprescindible utilizar una cuchilla de corte Gnicamente

hacia atras.

« No deben superarse los valores maximos de avance de trabajo recomendados para la cuchilla DEFA.
 Los @ de chaflanado indicados son los valores maximos tedricamente alcanzables.

Cuchilla SNAP8 geometria DF 90°

N.° de referencia

de corte hacia delante y hacia atras

N.° de referencia

de corte inicamente hacia atras

@ de chafl. Recubrimiento T Recubrimiento A Recubrimiento T Recubrimiento A
max. Recubrimiento estandar para mayores exigencias Recubrimiento estandar para mayores exigencias
8.5 GH-Q-M-03120 GH-Q-M-03220 GH-Q-M-05120 GH-Q-M-05220
9.0 GH-Q-M-03121 GH-Q-M-03221 GH-Q-M-05121 GH-Q-M-05221
9.5 GH-Q-M-03122 GH-Q-M-03222 GH-Q-M-05122 GH-Q-M-05222
10.0 GH-Q-M-03123 GH-Q-M-03223 GH-Q-M-05123 GH-Q-M-05223
10.5 GH-Q0-M-03124 GH-Q-M-03224 GH-Q-M-05124 GH-Q-M-05224
11.0 GH-Q-M-03125 GH-Q-M-03225 GH-Q-M-05125 GH-Q-M-05225
11.5 GH-Q-M-03126 GH-Q-M-03226 GH-Q-M-05126 GH-0Q-M-05226
12.0 GH-Q-M-03127 GH-Q-M-03227 GH-Q-M-05127 GH-Q-M-05227
12.5 GH-Q-M-03128 GH-Q-M-03228 GH-Q-M-05128 GH-0-M-05228
13.0 GH-Q-M-03129 GH-Q-M-03229 GH-Q-M-05129 GH-Q-M-05229
13.5 GH-Q-M-03130 GH-Q-M-03230 GH-Q-M-05130 GH-0Q-M-05230




Cuchilla SNAP12 geometria DF 90°

N.° de referencia

de corte hacia delante y hacia atras

N.° de referencia

de corte tnicamente hacia atras

@ de chafl. Recubrimiento T Recubrimiento A Recubrimiento T Recubrimiento A
max. Recubrimiento estandar para mayores exigencias Recubrimiento estandar para mayores exigencias
12.5 GH-Q-M-03140 GH-0-M-03240 GH-0-M-05140 GH-0-M-05240
13.0 GH-Q-M-03141 GH-Q-M-03241 GH-0-M-05141 GH-Q-M-05241
13.5 GH-Q-M-03142 GH-Q-M-03242 GH-Q-M-05142 GH-Q-M-05242
14.0 GH-Q-M-03143 GH-Q-M-03243 GH-Q-M-05143 GH-Q-M-05243
14.5 GH-Q-M-03144 GH-Q-M-03244 GH-Q-M-05144 GH-Q-M-05244
15.0 GH-Q-M-03145 GH-Q-M-03245 GH-Q-M-05145 GH-0Q-M-05245
15.5 GH-Q-M-03146 GH-0Q-M-03246 GH-0Q-M-05146 GH-Q-M-05246
16.0 GH-Q-M-03147 GH-Q-M-03247 GH-Q-M-05147 GH-Q-M-05247
16.5 GH-Q-M-03148 GH-Q-M-03248 GH-Q-M-05148 GH-Q-M-05248
17.0 GH-Q-M-03149 GH-Q-M-03249 GH-Q-M-05149 GH-Q-M-05249
17.5 GH-Q-M-03150 GH-Q-M-03250 GH-Q-M-05150 GH-Q-M-05250
18.0 GH-Q-M-03151 GH-0-M-03251 GH-0-M-05151 GH-0-M-05251
18.5 GH-Q-M-03152 GH-Q-M-03252 GH-Q-M-05152 GH-Q-M-05252
19.0 GH-Q-M-03153 GH-0-M-03253 GH-0-M-05153 GH-0Q-M-05253
19.5 GH-Q-M-03154 GH-Q-M-03254 GH-Q-M-05154 GH-Q-M-05254
20.0 GH-Q-M-03155 GH-0-M-03255 GH-0-M-05155 GH-0Q-M-05255
20.5 GH-Q-M-03156 GH-Q-M-03256 GH-Q-M-05156 GH-Q-M-05256
21.0 GH-Q-M-03157 GH-Q-M-03257 GH-0Q-M-05157 GH-Q-M-05257
21.5 GH-Q-M-03158 GH-Q-M-03258 GH-Q-M-05158 GH-Q-M-05258
22.0 GH-Q-M-03159 GH-Q-M-03259 GH-Q-M-05159 GH-Q-M-05259

Cuchilla SNAP20 geometria DF 90°
21.0 GH-0Q-M-03170 GH-0-M-03270 GH-0-M-05170 GH-0-M-05270
22.0 GH-Q-M-03171 GH-Q-M-03271 GH-0-M-05171 GH-0-M-05271
23.0 GH-0Q-M-03172 GH-Q-M-03272 GH-Q-M-05172 GH-Q-M-05272
24.0 GH-Q-M-03173 GH-Q-M-03273 GH-Q-M-05173 GH-Q-M-05273
25.0 GH-0Q-M-03174 GH-Q-M-03274 GH-Q-M-05174 GH-Q-M-05274
26.0 GH-Q-M-03175 GH-Q-M-03275 GH-Q-M-05175 GH-0-M-05275
27.0 GH-Q-M-03176 GH-Q-M-03276 GH-0Q-M-05176 GH-Q-M-05276
28.0 GH-Q-M-03177 GH-Q-M-03277 GH-Q-M-05177 GH-Q-M-05277
29.0 GH-Q-M-03178 GH-Q-M-03278 GH-Q-M-05178 GH-Q-M-05278
30.0 GH-Q-M-03179 GH-Q-M-03279 GH-Q-M-05179 GH-Q-M-05279
31.0 GH-Q-M-03180 GH-Q-M-03280 GH-Q-M-05180 GH-Q-M-05280
32.0 GH-0-M-03181 GH-0-M-03281 GH-0-M-05181 GH-0-M-05281
33.0 GH-Q-M-03182 GH-Q-M-03282 GH-Q-M-05182 GH-Q-M-05282
34.0 GH-0Q-M-03183 GH-0-M-03283 GH-0-M-05183 GH-Q-M-05283
35.0 GH-Q-M-03184 GH-Q-M-03284 GH-Q-M-05184 GH-Q-M-05284
36.0 GH-Q-M-03185 GH-Q-M-03285 GH-0Q-M-05185 GH-Q-M-05285
37.0 GH-Q-M-03186 GH-Q-M-03286 GH-Q-M-05186 GH-Q-M-05286
38.0 GH-Q-M-03187 GH-Q-M-03287 GH-0Q-M-05187 GH-Q-M-05287
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S N A P Herramienta de roscado M2.5/M3/M4/M5

@D

:

Herramienta

@D2
M

2D1

SNAP2: 2.0 mm
SNAP3: 3.0 mm
SNAP4: 4.0 mm

<

<

NL

40.0

[l

J 210.0 h6 L

>

» |l
> <

SNAP2/M2.5 & M3 = 46.50 + NL
SNAP3/M4 = 47.25 + NL
SNAP4/M5 = 48.00 + NL

Herramienta estandar sin cuchilla

« Las cuchillas deben pedirse siempre por separado.

« Se pueden utilizar diferentes cuchillas para cada @ de agujero y conseguir asi diferentes @ de chaflanado. Sin
embargo, cada cuchilla solo esta disefiada para un @ de chaflanado concreto. El @ de chaflan alcanzable puede
variar ligeramente en funcion del material, la fuerza de la cuchilla, los parametros de corte y la aplicacion.

@ de Rosca | @dechafl.| @dela| @ max. N.° de ref. N.° de ref. N.° de ref.
agujero d max.D | herr. D1 D2| NL=10.0mm | NL=20.0mm | NL=30.0mm
2.05 M2.5 2.8 2.0 3.0 | SNAP2/M2.5/10 | SNAP2/M2.5/20 -

2.5 M3 3.4 2.45 3.6 | SNAP2/M3/10| SNAP2/M3/20 -

3.3 M4 4.5 3.2 4.8 | SNAP3/M4/10| SNAP3/M4/20 | SNAP3/M4/30

4.2 M5 5.6 4.1 6.0 | SNAP4/M5/10 | SNAP4/M5/20 | SNAP4/M5/30

Articulo en almacén marcado en verde

Programacion
Pagina 69

Datos de corte
Pagina 69



S N A P Herramienta de roscado M2.5/M3/M4/M5

Cuchilla geometria GS 90°

N.° de referencia
de corte hacia delante y hacia atras

N.° de referencia
de corte tnicamente hacia atras

@ de chafl.
max.

Recubrimiento A
para acero, titanio, Inconel

Recubrimiento D
para aluminio

Recubrimiento A

para acero, titanio, Inconel

Recubrimiento D
para aluminio

2.8 GH-0-M-41501

GH-Q-M-41502

GH-Q-M-41601

GH-0Q-M-41602

3.4 GH-0-M-41511

GH-Q-M-41512

GH-Q-M-41611

GH-0Q-M-41612

4.5 GH-0-M-41521

GH-Q-M-41522

GH-0-M-41621

GH-0Q-M-41622

5.6 GH-0Q-M-41531

GH-Q-M-41532

GH-Q-M-41631

GH-Q-M-41632

Piezas de recambio

Pos.

|

Descripcion

—_— s

|

N.° de ref.
NL 10,0

-— O

N.° de ref.
NL 20,0

N.° de ref.
NL 30,0

Cuchilla

Véase mas arriba

Carcasa de la cuchilla SNAP2/M2.5/..
Carcasa de la cuchilla SNAP2/M3/..
Carcasa de la cuchilla SNAP3/M4/..
Carcasa de la cuchilla SNAP4/M5/..

GH-Q-N-0015
GH-Q-N-0016
GH-Q-N-0035
GH-Q-N-0055

GH-Q-N-0075
GH-Q-N-0076
GH-Q-N-0095
GH-0Q-N-0115

GH-Q-N-0155
GH-Q-N-0175

Buldn de control SNAP2/M2.5/..
Buldn de control SNAP2/M3/..
Buldn de control SNAP3/M4/..
Buldn de control SNAP4/M5/..

GH-Q-E-0254
GH-Q-E-0236
GH-Q-E-0236
GH-Q-E-0236

GH-Q-E-0256
GH-Q-E-0237
GH-Q-E-0237
GH-Q-E-0237

GH-Q-E-0238
GH-Q-E-0238

Cuerpo de la herramienta

GH-Q-G-5024

GH-Q-G-5024

GH-0Q-G-5024

Cuerpo de la herr. conjunto SNAP2-4 @10,0 hé6
incl. excéntrico GH-S-E-0031
incl. pasador GH-C-E-0811

GH-0Q-G-5025

GH-0Q-G-5025

GH-0Q-G-5025

Tornillo de sujeciéon M3x3,3

GH-H-S-1075

GH-H-S-1075

GH-H-S-1075

Pasador SNAP2-4

GH-C-E-0811

GH-C-E-0811

GH-C-E-0811

Excéntrico SNAP2-4

GH-S-E-0031

GH-S-E-0031

GH-S-E-0031

Muelle @3,2x@0,45x23,0

GH-H-F-0047

GH-H-F-0047

GH-H-F-0047

O (003|001

Tornillo de ajuste M4x5,0 DIN913
Llave SW1.5

GH-H-S-0134
GH-H-S-2101

GH-H-S-0134
GH-H-S-2101

GH-H-S-0134
GH-H-S-2101
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S N A P Herramienta de roscado M6/M8/M10/M12/M14

T

:

o
Q

Herramienta

E'T |55
Q

A

A

NL

SL

aDsS

A

L1

y
A

Herramienta estandar sin cuchilla

« Las cuchillas deben pedirse siempre por separado.

« Se pueden utilizar diferentes cuchillas para cada @ de agujero y conseguir asi diferentes @ de chaflanado. Sin
embargo, cada cuchilla solo esta disefiada para un @ de chaflanado concreto. El @ de chaflan alcanzable puede
variar ligeramente en funcion del material, la fuerza de la cuchilla, los parametros de corte y la aplicacion.

» Con mango cilindrico. Opcional, pero no en almacén: Weldon > sufijo «-HB», Whistle Notch > sufijo «-HE»

@ de Rosca | @ de clhafl. @dela| @ max. L.dela Lor,1g.itud L. man- | @ mango N.© de ref.
aguj. d max.D | herr. D1 D2| herr.L1 GtilNL | goSL DS
5.0 M6 6.5 4.9 7.3 88.0 40.0| 38.0 8.0 h6 | SNAP5/M6
6.8 M8 8.5 6.7 9.3 88.0 40.0 | 38.0 8.0 h6 | SNAP5/M8
8.5 M10 10.5 8.3 11.3 100.0 50.0 | 40.0| 10.0h6 | SNAP5/M10
10.2 M12 12.5 10.0 131 100.0 50.0 | 40.0| 10.0h6 | SNAP5/M12
12.0 M14 14.5 11.8 151 100.0 50.0 40.0 | 10.0 h6 | SNAP5/M14

Articulo en almacén marcado en verde

Pagina 69

Programacion

Las cuchillas de las herramientas de roscado
y de las herramientas SNAP5 no son
intercambiables.

Datos de corte
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S N A P Herramienta de roscado M6/M8/M10/M12/M14

Cuchilla geometria DRA 90°

Geometria para materiales blandos, como el aluminio, el latén o aceros de baja aleacién

N.° de referencia
de corte hacia delante y hacia atras

N.° de referencia
de corte tnicamente hacia atras

@ de chafl. Recubrimiento A Recubrimiento D Recubrimiento A Recubrimiento D
max.| paramateriales estandar para aluminio| para materiales estandar para aluminio

6.5 mm GH-Q-M-34032 GH-0-M-34033 GH-0-M-34532 GH-0Q-M-34533
8.5 mm GH-Q-M-34072 GH-Q-M-34073 GH-Q-M-34572 GH-Q-M-34573
10.5 mm GH-Q-M-34112 GH-Q-M-34113 GH-Q-M-34612 GH-Q-M-34613
12.5 mm GH-Q-M-34152 GH-Q-M-34153 GH-Q-M-34652 GH-Q-M-34653
14.5 mm GH-Q-M-34192 GH-Q-M-34193 GH-Q-M-34692 GH-Q-M-34693

Cuchilla geometria DRB 90°

Geometria para aleaciones de gran resistencia, como aceros de alta aleacion

N.° de referencia
de corte hacia delante y hacia atras

N.° de referencia
de corte Gnicamente hacia atras

@ de chafl. Recubrimiento A Recubrimiento A
max. para materiales muy duros y resistentes para materiales muy duros y resistentes

6.5 mm GH-Q-M-34042 GH-Q-M-34542

8.5 mm GH-0-M-34082 GH-Q-M-34582

10.5 mm GH-0-M-34122 GH-Q-M-34622
12.5mm GH-0Q-M-34162 GH-0Q-M-34662
14.5 mm GH-0-M-34202 GH-Q-M-34702
Piezas de recambio 3 4 6 5

Pos. Descripcion N.° de referencia
Cuchilla Véase mas arriba

Buldn de control @1,5 GH-0Q-E-0015

Cuerpo de la herramienta SNAP5/M6 GH-Q-G-5003

Cuerpo de la herramienta SNAP5/M8 GH-0Q-G-5018

Cuerpo de la herramienta SNAP5/M10 GH-0Q-G-5010

Cuerpo de la herramienta SNAP5/M12 GH-0-G-5019

Cuerpo de la herramienta SNAP5/M14 GH-Q-G- 5017

Muelle #2,35x@0,35x30,0 GH-H-F-0019

5 Tornillo de ajuste M3x5,0 DIN913 GH-H-S-0127
Llave SW1.5 GH-H-S-2101

6 Pin distanciador @2,5x36,0 (M6/M8) GH-0Q-E-0049
Pin distanciador @2,5x50,0 (M10/M12/M14) GH-Q-E-0042
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30.0

SNAP5 >@12,6

Herramienta

Sistema de cartuchos

»|

40.0

10.0
-

V‘

16.5

Ll0.0

»
>

3.2

SNAP20 >@25,0

40.0

SNAP20 >@35,0

El cartucho SNAP se emplea para su instalacion en herramientas combinadas o herramientas para grandes
diametros de agujero. Puede solicitar a HEULE el portacartuchos necesario o el cliente puede fabricarlo segun las
especificaciones de las siguientes paginas.

Herramienta estandar sin cuchillas

« Las cuchillas deben pedirse siempre por separado.

@ del rango Tipode| N.°de referencia
de agujero cartucho

d
>@12.6 mm SNAP5/12.6 GH-Q-0-1430
>@25.0 mm SNAP20/25.0 GH-Q-0-1130
>@35.0 mm SNAP20/35.0 GH-Q-0-1030

Articulo en almacén marcado en verde



S N A P Sistema de cartuchos

Cuchilla de cartucho SNAP5 con geometria DF 90°

N.° de referencia

de corte hacia delante y hacia atras

N.° de referencia

de corte Ginicamente hacia atras

Chaflan | @ de agujero Recubrimiento A para Recubrimiento | Recubrimiento A para Recubrimiento
acero, Inconel, titanio para aluminio | acero, Inconel, titanio para aluminio

12.6-19.9 Bajo pedido Bajo pedido Bajo pedido Bajo pedido

0.5mm GH-Q-M-30780 GH-Q-M-30980 GH-Q-M-31780 GH-Q-M-31980
1.0 mm 20.0-90.0 GH-Q-M-30781 GH-Q-M-30981 GH-Q-M-31781 GH-Q-M-31981
1.5 mm GH-Q-M-30782 GH-Q-M-30982 GH-Q-M-31782 GH-Q-M-31982
0.5mm GH-Q-M-30783 GH-Q-M-30983 GH-Q-M-31783 GH-Q-M-31983
1.0 mm | 90.0-150.0 GH-Q-M-30784 GH-Q-M-30984 GH-Q-M-31784 GH-Q-M-31984
1.5mm GH-Q-M-30785 GH-Q-M-30985 GH-Q-M-31785 GH-Q-M-31985

Cuchilla de cartucho SNAP20 con geometria DF 90°

de corte hacia d

N.° de referencia
elante y hacia atras

N.° de referencia

de corte Ginicamente hacia atras

Chaflan | @ de agujero Recubrimiento A Recubrimiento T Recubrimiento A Recubrimiento T
mayores exigencias estandar mayores exigencias estandar
0.5mm GH-Q-M-01902 GH-Q-M-01901 GH-Q-M-01922 GH-Q-M-01921
1.0 mm >20.0 GH-Q-M-01905 GH-Q-M-01904 GH-Q-M-01925 GH-0Q-M-01924
1.5mm GH-Q-M-01908 GH-Q-M-01907 GH-Q-M-01928 GH-Q-M-01927
Piezas de recambio
ol
123746 5 1 27345 1 72435
| | |
Pos. Descripcion SNAP5/12.6 SNAP20/20.0 SNAP20/35
1 Cuchilla SNAP Véase mas arriba Véase mas arriba Véase mas arriba
2 Buldn de control GH-Q-E-0008 GH-Q-E-0003 GH-Q-E-0003
3 | Cuerpo base del cartucho GH-0-G-1382 GH-Q-G-1123 GH-Q-G-1034
4 Muelle GH-H-F-0027 GH-H-F-0012 GH-H-F-0012
5 Tornillo de ajuste GH-H-S-0127 GH-H-5-0120 GH-H-5-0120
6 Pin distanciador GH-Q-E-0046 - -
7 Tornillo de ajuste GH-H-S-0355 GH-H-5-0202 GH-H-S-0502
Llave GH-H-S-2101 GH-H-S-2100 GH-H-S-2100
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S N A P Sistema de cartuchos

INSTRUCCIONES DE INSTALACION

Cartucho SNAP5
para @ >12,6

Cartucho SNAP20
para @ >25,0

Cartucho SNAP20
para @ >35,0

96
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- >
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S N A P Sistema de cartuchos

Valores limite

desde @ SNAP5 SNAP20 SNAP20
agujero >@12.6 mm >@25.0 mm >@35.0 mm
@ max. D @d + 3.0 mm @d + 3.0 mm @d+3.0mm
@ max. D1 @d-1.0 mm @dd-2.0mm @d-4.0 mm

Calculo de la dimensidn de la instalacion X

@d
@D
@D1

|

|

|

|

|

|

|

|

|

|

|

Férmula de calculo de la medida X
Dado:

Ejemplo de calculo del cartucho SNAP5

SNAP5 > 12,6: X=(@d/2) - 7,3 + correccién* @ de agujero: 23,0 mm/@ de chaflanado D: 24,5 mm

SNAP20 > 25,0: X =(@d/2) - 17,0 + correccion* -> Capacidad chaflanado requerida (24,5 - 23,0)/2) = 0,75 mm (= NOMINAL)

SNAP20 > 35,0: X =(@d/2) - 17,0 + correccion* -> Capacidad de chaflanado de la cuchilla: 1,0 mm (= REAL)

*) Correccion para la capacidad de chaflanado deseada: Medida X deseada

NOMINAL menos REAL de la cuchilla

X=@d/2-7,3 + (correccidon del @ de rebabado de la cuchilla)

X =(23,0 mm/2) - 7,3 mm + (NOMINAL - REAL)

X=11,5mm-7,3 mm + (0,75 mm - 1,0 mm)

X=4,2 mm+ (-0,25 mm)

X=3,95mm
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S N A P Piezas de recambio

En las siguientes tablas encontrara las carcasas de las cuchillas y los cuerpos de la herramienta que no figuran en
las tablas del propio producto. Para todos los demas articulos, consulte las tablas que figuran junto al producto.

CARCASA DE LA CUCHILLA

N.° de referencia

N.° de referencia

N.° de referencia

Herramienta | @ herr. D1 Long. Gtil NL 10.0 mm Long. util NL 20.0 mm Long. util NL 30.0 mm
SNAP2/2.0/... 1.95 GH-Q-N-0001 GH-Q-N-0061 -
SNAP2/2.1/... 2.05 GH-0Q-N-0002 GH-Q-N-0062 -
SNAP2/2.2/... 2.15 GH-0-N-0003 GH-Q-N-0063 -
SNAP2/2.3/... 2.25 GH-Q-N-0004 GH-Q-N-0064 -
SNAP2/2.4/... 2.35 GH-0Q-N-0005 GH-Q-N-0065 -
SNAP2/2.5/... 2.45 GH-0Q-N-0006 GH-Q-N-0066 -
SNAP2/2.6/... 2.55 GH-0Q-N-0007 GH-Q-N-0067 -
SNAP2/2.7/... 2.65 GH-0Q-N-0008 GH-Q-N-0068 -
SNAP2/2.8/... 2.75 GH-0Q-N-0009 GH-Q-N-0069 -
SNAP2/2.9/... 2.85 GH-0Q-N-0010 GH-Q-N-0070 -
SNAP3/3.0/... 2.9 GH-Q-N-0021 GH-Q-N-0081 GH-Q-N-0141
SNAP3/3.1/... 3.0 GH-0Q-N-0022 GH-Q-N-0082 GH-Q-N-0142
SNAP3/3.2/... 3.1 GH-0Q-N-0023 GH-Q-N-0083 GH-0Q-N-0143
SNAP3/3.3/... 3.2 GH-Q-N-0024 GH-Q-N-0084 GH-Q-N-0144
SNAP3/3.4/... 3.3 GH-0Q-N-0025 GH-Q-N-0085 GH-Q-N-0145
SNAP3/3.5/... 3.4 GH-Q-N-0026 GH-Q-N-0086 GH-Q-N-0146
SNAP3/3.6/... 3.5 GH-Q-N-0027 GH-Q-N-0087 GH-Q-N-0147
SNAP3/3.7/... 3.6 GH-0Q-N-0028 GH-Q-N-0088 GH-Q-N-0148
SNAP3/3.8/... 3.7 GH-Q-N-0029 GH-Q-N-0089 GH-Q-N-0149
SNAP3/3.9/... 3.8 GH-0-N-0030 GH-Q-N-0090 GH-0Q-N-0150
SNAP4/4.0/... 3.9 GH-Q-N-0041 GH-0Q-N-0101 GH-Q-N-0161
SNAP4/4.1/... 4.0 GH-0Q-N-0042 GH-Q-N-0102 GH-Q-N-0162
SNAP4/4.2/... 4.1 GH-Q-N-0043 GH-Q-N-0103 GH-Q-N-0163
SNAP4/4.3/... 4.2 GH-Q-N-0044 GH-Q-N-0104 GH-Q-N-0164
SNAP4/4.4/... 4.3 GH-0Q-N-0045 GH-Q-N-0105 GH-Q-N-0165
SNAP4/4.5/... 4.4 GH-0Q-N-0046 GH-Q-N-0106 GH-Q-N-0166
SNAP4/4.6/... 4.5 GH-Q-N-0047 GH-Q-N-0107 GH-Q-N-0167
SNAP4/4.7/... 4.6 GH-Q-N-0048 GH-Q-N-0108 GH-0Q-N-0168
SNAP4/4.8/... 4.7 GH-0Q-N-0049 GH-Q-N-0109 GH-Q-N-0169
SNAP4/4.9/... 4.8 GH-0Q-N-0050 GH-Q-N-0110 GH-Q-N-0170
SNAP4/5.0/... 4.9 GH-0Q-N-0051 GH-Q-N-0111 GH-Q-N-0171




S N A P Piezas de recambio (continuacion)

CUERPO DE LA HERRAMIENTA

SNAP

Herramienta | @ herr. D1 N.° de ref. Herramienta | @ herr. D1 N.° de ref.
SNAP5/5.0 4.9 GH-Q-G-1271 SNAP20/20.0 19.8 GH-Q-G-0270
SNAP5/5.5 5.4 GH-Q-G-1272 SNAP20/21.0 20.8 GH-Q-G-0271
SNAP5/6.0 5.9 GH-Q-G-1273 SNAP20/22.0 21.8 GH-Q-G-0272
SNAP5/6.5 6.4 GH-Q-G-1274 SNAP20/23.0 22.8 GH-Q-G-0273
SNAP5/7.0 6.9 GH-Q-G-1275 SNAP20/24.0 23.8 GH-Q-G-0274
SNAP5/7.5 7.4 GH-Q-G-1276 SNAP20/25.0 24.8 GH-Q-G-0275
SNAP5/8.0 7.8 GH-Q-G-1277 SNAP20/26.0 25.8 GH-Q-G-0276
SNAP5/8.5 8.3 GH-Q-G-1389 SNAP20/27.0 26.8 GH-0Q-G-0277
SNAP5/9.0 8.8 GH-Q-G-1384 SNAP20/28.0 27.8 GH-0Q-G-0278
SNAP5/9.5 9.3 GH-Q-G-1485 SNAP20/29.0 28.8 GH-Q-G-0279

SNAP5/10.0 9.8 GH-Q-G-1486 SNAP20/30.0 29.8 GH-0Q-G-0280

SNAP20/31.0 30.8 GH-Q-G-0281
SNAP8/8.0 7.8 GH-Q-G-0220 SNAP20/32.0 31.8 GH-Q-G-0282
SNAP8/8.5 8.3 GH-Q-G-0221 SNAP20/33.0 32.8 GH-Q-G-0283
SNAP8/9.0 8.8 GH-Q-G-0222 SNAP20/34.0 33.8 GH-Q-G-0284
SNAP8/9.5 9.3 GH-Q-G-0223 SNAP20/35.0 34.8 GH-0Q-G-0285

SNAP8/10.0 9.8 GH-Q-G-0224

SNAPS8/10.5 10.3 GH-0-G-0225 Herr. de roscado

SNAP8/11.0 10.8 GH-Q-G-0226 SNAP2/M2.5/10 2.0 GH-Q-N-0015

SNAP8/11.5 11.3 GH-Q-G-0227 SNAP2/M2.5/20 2.0 GH-Q-N-0075

SNAP8/12.0 11.8 GH-0Q-G-0228 SNAP2/M3/10 2.45 GH-Q-N-0016

SNAP2/M3/20 2.45 GH-Q-N-0076
SNAP12/12.0 11.8 GH-Q-G-0240 SNAP3/M4/10 3.2 GH-Q-N-0035
SNAP12/12.5 12.3 GH-Q-G-0241 SNAP3/M4/20 3.2 GH-Q-N-0095
SNAP12/13.0 12.8 GH-Q-G-0242 SNAP3/M4/30 3.2 GH-Q-N-0155
SNAP12/13.5 13.3 GH-Q-G-0243 SNAP4/M5/10 4.1 GH-Q-N-0055
SNAP12/14.0 13.8 GH-Q-G-0244 SNAP4/M5/20 4.1 GH-0Q-N-0115
SNAP12/14.5 14.3 GH-Q-G-0245 SNAP4/M5/30 4.1 GH-Q-N-0175
SNAP12/15.0 14.8 GH-Q-G-0246 SNAP5/M6 4.9 GH-Q-G-5003
SNAP12/15.5 15.3 GH-Q-G-0247 SNAP5/M8 6.7 GH-Q-G-5018
SNAP12/16.0 15.8 GH-Q-G-0248 SNAP5/M10 8.3 GH-Q-G-5010
SNAP12/16.5 16.3 GH-Q-G-0249 SNAP5/M12 10.0 GH-0Q-G-5019
SNAP12/17.0 16.8 GH-Q-G-0250 SNAP5/M14 11.8 GH-Q-G-5017
SNAP12/17.5 17.3 GH-Q-G-0251
SNAP12/18.0 17.8 GH-Q-G-0252
SNAP12/18.5 18.3 GH-Q-G-0253
SNAP12/19.0 18.8 GH-Q-G-0254
SNAP12/19.5 19.3 GH-Q-G-0255
SNAP12/20.0 19.8 GH-Q-G-0256
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S N A P Preguntas mas frecuentes

Preguntas Causas Solucién
La rebaba no se corta « La cuchilla seleccionada es = Seleccione una cuchilla para un chaflanado
limpiamente o el chaflan demasiado pequena mas grande

es demasiado pequeno

« El avance de trabajo es excesivo

» Reduzca el avance

No se produce chaflan

» La fuerza de la cuchilla es dema-
siado baja

« Gire el tornillo de ajuste hacia la derecha
para aumentar la presion de la cuchilla
(solo es posible con cuchillas SNAP con
geometria GS)

« Las cuchillas estan desgastadas o
deterioradas

« Inserte una cuchilla nueva

« Hay una formacion de rebabas
excesiva

« Sustituya la broca por una nueva

« La cuchilla se atasca, ya no sale no
se despliega

« Los materiales de fundicién siempre deben
mecanizarse con lubricacién. Eliminando
asi el polvo de fundicién de la ventana de
la carcasa.

El tamafo del chaflan es
desigual hacia delante 'y
hacia atras

« El avance de trabajo no es constan-
te alaentraday la salida

« Seleccione un avance de trabajo constante
si es posible (solo en cuchillas con geome-
tria GS)

« La formacion de rebaba es diferen-
te a la entrada y la salida

» Reduzca el avance en el lado donde el
tamano de chaflan es insuficiente, solo
posible con cuchillas geometria GS.
Aumente el avanceen el lado donde el
tamano de chaflan es excesivo.

El chaflan presenta
marcas de vibracion

« Existe una mala sujecion de la
pieza o herramienta

- Garantice una sujecion mas estable de la
piezay la herramienta

« La herramienta no es estable

« Aumente el avance de la herramienta,
posiblemente también la fuerza de la
cuchilla

- La velocidad de corte es demasia-
do alta

» Reduzca la velocidad de corte

El tamafio del chaflan no
es constante

« El avance no es constante

« Seleccione un avance constante

« La presién de la cuchilla es tan
débil que la cuchilla no vuelve a su
posicion inicial

« Gire el tornillo de ajuste hacia la derecha
para aumentar la presion de la cuchilla

« La herramienta no es estable

« Aumente la fuerza de la cuchillay el
avance

La vida util es deficiente

- Existe una mala sujecion de la
pieza o herramienta (vibracién)

- Garantice una sujecion de la piezay la
herramienta mas estable

« La maquina no es lo suficientemen-
te estable (juego del husillo, etc.)

« Mejore la estabilidad de la maquina o guie
con una herramienta especial en el agujero

« El recubrimiento de la cuchilla no
es correcto

« Seleccione otro recubrimiento
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El principio de funcionamiento de
DEFA junto con la geometria es-
pecial de la cuchilla garantizan un
resultado de chaflanado fiable en
materiales exigentes.

Herramienta de doble corte
para chaflanes con diame-
tros de chaflanado precisos
y un acabado de calidad.

El tamano de chaflanado se
puede ajustar en todo mo-
mento directamente en la he-
rramienta, en funcion del dia-
metro del agujero. La fuerza de
corte también puede optimi-
zarse en funciéon del material.

Chaflanado de cantos de agujeros
interrumpidos y asimétricos, en
ambos lados en una sola opera-

cion.



LA GAMA

Rango de @ de Rango de chafla- Longitud util Serie Pag. del
agujero mm nado max. mm mm catalogo
@4.0-6.6 0.1-0.6 30.0/60.0 DEFA 4-6 112
?6.0-10.1 0.1-0.85 34.0/60.0 DEFA 6-10 114
@9.0-23.9 0.1-2.0 30.0/60.0 DEFA 9-24 116

La gama DEFA consta de 3 series de herramientas. Dentro de estas series, las herramientas estan disefiadas para
cubrir una pequena gama de didmetros de agujeros.

Si la herramienta que necesita no esta incluida en la gama estandar, nuestra gama PERSONALIZADA suele ofrecer
otras posibles soluciones. Si lo desea, también podemos desarrollar soluciones a medida totalmente adaptadas a
su aplicacion. L

AMBITO DE APLICACION

( )
- J
( )
- J
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PRINCIPIO DE FUNCIONAMIENTO

La herramienta de chaflanado DEFA esta
especialmente disefiada para realizar
chaflanes pequenos y grandes en mate-
riales con gran formacién de rebabas.

Primero, los filos de corte (A) eliminan la
rebaba existente. En cuanto la superficie
no cortante de la placa (B) toca la pieza,
las cuchillas se retraen radialmente den-
tro de la carcasa de la cuchilla.

Gracias al patin de las cuchillas, no se
marca el interior del agujero.

Vista superior de la pieza con ranura lon-
gitudinal y agujeros transversales en el
agujero principal

Las dos cuchillas perfectamente alinea-
das también permite mecanizar agujeros
con ranuras longitudinales u agujeros
transversales y recorrerlos en rotacion;
es decir, sin detener el husillo (véase la
ilustracion siguiente).

Compensacion de las diferencias de al-
tura

DEFA compensa automaticamente las
posibles diferencias de altura de los pie-
zas a mecanizar, por ejemplo, las piezas
de fundicién. La cuchilla solo empieza a
retraerse o a cortar al entrar en contacto
con la superficie. Esto significa que la ca-
pacidad de chaflanado no varia.



CONCEPTO DE HERRAMIENTA

La herramienta de chaflanado DEFA se
distingue por el sistema de corte dual,
dos cuchillas con una geometria espe-
cial. Dentro de la carcasa de la cuchilla
estan sujetas por una palanca de control
pre cargada que les permite desviarse.

Las dos cuchillas estan perfectamente
alineadas. Girando el tornillo de adjuste,
se puede ajustar el diametro de la cuchi-
lla de forma sincrona y continua para
preestablecer o ajustar el tamano del
chaflan.

" Tornillo de ajuste

Mango

Cuerpo de la

Palanca de control herramienta

Carcasa de la

cuchilla Instrucciones
de uso

> Cambio de cuchilla
> Cambio de muelle

Cuchilla heule.com > Servicios >
Punto multimedia y de
descargas
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FLUJO DE PROCESOS PARA DEFA
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« Aproxim. en avance rapido hasta

la cota Ao 1,0 mm de la superficie.
« Giro del husillo en sentido horario
« Conecte la refrigeracion externa

» Profundice en avance de trabajo
hasta la cota B o profundidad de
chaflanado +1,0 mm

G0Z-2.0 G1Z-6.0Y F17
S579 M3  —
M8
16.0=3.0+(6.0/2)
f N\ 4 N\
D O
S E
T
a +
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- J

« En avance de trabajo hasta la cota
D o profundidad de chaflanado
+1,0 mm

G1Z-22.5%

922.5=16.5+3.0+(6.0/2)

» Salimos del agujero en avance
rapido

G0 Z+2.0

« Aproximacién en avance rapido
hasta la posicion C o altura de la
rebaba +1,0 mm

G0 Z-26.5?

226.5=16.5+3.0+6.0+1.0

COTAS DE PROGRAMACION

PN

U Para ver las dimensiones para K, consulte la tabla de herramientas en la pagina 114
2 Para ver las dimensiones para K, consulte la tabla de herramientas en la pagina 116

Herramienta A B c D

mm mm mm mm

DEFA 4-6 0.8 3.4 6.0 3.4
DEFA 6-10 0.8 1.8+(0.5*KY) 1.8+K9+1.0 1.8+(0.5*KY)

~ DEFA9-24 2.0 3.0+(0.5*K?) 3.0+4K?+1.0 3.0+(0.5*K?)

Los datos de corte son valores orientativos. En materiales dificiles de mecanizar y cantos de agujeros irregulares,
recomendamos utilizar generalmente las velocidades de corte recomendadas, mas bajas.
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Observar posible contorno interferente

Datos de aplicacion

Altura de la pieza:
@ de agujero:

@ de chaflanado:
Material:
Mecanizado:

16,5 mm

@9,5 mm

211,0 mm

Titanio

ambos lados del agujero

Seleccion de herramientas y cuchillas

Herramienta:

@ de la herra.:
Rango d. @ de chafl.:
Longitud util:
Cuchilla:

@ de ajuste D2:

K:

Datos de corte
Vel. de corte Vc:

GH-S-D-1747 (DEFA 9-24)
?8,8 mm
©10,2-11,4 mm

30,0 mm (tenga en cuenta posible contorno interf.)

APLICACION Y EJEMPLO DE PROGRAMACION

( N

GH-S5-M-3912 (metal duro, recubrimiento TiN)

D+2S=11,0 mm + 2(0,4) = 11,8 mm
6,0 mm (véase la pagina 116)

10-20 m/min.

Avance fz: 0,02-0,04 mm/rev
DATOS DE CORTE
Descripcién :";e:::‘t:-c ?(m Dureza Dureza | Geometria DF Geometria DR
RM (MPa) (HE) (HRO)
* Ve fz B* | Ve fz B*

PO | Acero bajo en carbono, virutas largas, C <0,25 % | <530 <125 - 40-70 | 0.02-0.06 | T | 40-70 | 0.05-0.1 | A
P1 | Acero bajo en carbono, virutas cortas, C <0,25 % | <530 <125 - 40-70 | 0.02-0.06 | T | 40-70 | 0.05-0.1 | A
P2 | Acero con contenido en carbono, C >0,25 % >530 <220 <25 40-70 | 0.02-0.06 | T | 40-70 0.05-0.1 | A
P3 | Acero aleadoy acero para herramientas, C >0,25 % | 600-850 <330 <35 20-50 | 0.02-0.06| T | 20-50 | 0.05-0.1 | A
P4 | Acero aleadoy acero para herramientas, C >0,25 % | 850-1400 | 340-450 | 35-48 | 20-50 | 0.02-0.06 | T | 20-50 0.05-0.1 | A
P5 | Acero ferritico, martensitico y PH inoxidable 600-900 <330 <35 15-30 | 0.02-0.04 | T | 15-30 | 0.02-0.06 | A
P6 | Acero inoxidable ferritico, martensitico y 900-1350 | 350-450 | 35-48 | 15-30 | 0.02-0.04 | T | 15-30 0.02-0.06 | A

PH de alta resistencia
M1 | Acero inoxidable austenitico <600 130-200 | - 10-20 | 0.02-0.04| T | 10-20 | 0.02-0.06 | A
M2 | Acero inoxidable austenitico de alta resistencia 600-800 150-230 | <25 10-20 | 0.02-0.04 | T | 10-20 | 0.02-0.06 | A
M3 | Acero inoxidable diplex <800 135-275 | <30 10-20 | 0.02-0.04 | T | 10-20 | 0.02-0.06 | A
K1 | Fundicion gris 125-500 120-290 | <32 50-90 | 0.02-0.06| T | 50-90 | 0.05-0.1 | A
K2 | Fundicién ductil hasta resistencia media <600 130-260 | <28 40-70 | 0.02-0.06 | T | 40-70 | 0.05-0.1 | A
K3 | Fundicion de alta resistencia y fundicion bainitica | >600 180-350 | <43 40-70 | 0.02-0.06 | T | 40-70 | 0.05-0.1 | A
N1 | Aleaciones de aluminio forjado - - - - - - -
N2 | Aleaciones de aluminio con bajo contenidoenSi | — - - - - - -
N3 | Aleaciones de aluminio con alto contenidoen Si | — - - - - - -
N4 | Base de cobre, laton y zinc - - - - - - -
S1 | Aleaciones de hierro resistentes al calor 500-1200 | 160-260 | 25-48 | 10-20 | 0.02-0.04 | T | 10-20 | 0.02-0.06 | A
S2 | Aleaciones de cobalto resistentes al calor 1000-1450 | 250-450 | 25-48 | 10-20 | 0.02-0.04 | T | 10-20 | 0.02-0.06 | A
S3 | Aleaciones de niquel resistentes al calor 600-1700 | 160-450 | <48 10-20 | 0.02-0.04| T | 10-20 | 0.02-0.06 | A
S4  Titanioy aleaciones de titanio 900-1600 | 300-400 | 33-48 | 10-20 | 0.02-0.04| T | 10-20 | 0.02-0.06 | A

* Recubrimiento para cuchillas
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AJUSTE DEL @ DE CHAFLANADO

DEFA

\
i

Instrucciones
de uso

> Ajuste del @ de chaflanado
y la fuerza de la cuchilla

heule.com > Servicios >

Punto multimedia 'y de
descargas

108

El didmetro de chaflanado deseado D se
ajusta mediante el didametro de ajuste D2.
No deben superarse los valores maximos
de D2 (consulte las tablas de herramien-
tas de las paginas 112 ff.)

D2 = Diametro de ajuste
D = Diametro de chaflanado
S = Anchurade la superficie de control

Formula para ajustar el diametro
D2=D+2S

Procedimiento

Gire el tornillo de ajuste con una llave
Allen hasta alcanzar el didametro de ajuste
deseado D2. Para ello, retire el pegamen-
to de bloqueo rojo.

Aumentar D2 = girar el tornillo de ajuste
hacia la izquierda. Volver a fijar el tornillo
de ajuste.

Reducir D2 = girar el tornillo de ajuste
hacia la derecha. Volver a fijar el tornillo
de ajuste.

Si el didmetro de chaflanado D se desvia
ligeramente del diametro deseado, este
se puede corregir ajustando el D2.


https://www.heule.com/es/servicios/downloads?c=47,16
https://www.heule.com/es/servicios/downloads?c=47,16
https://www.heule.com/es/servicios/downloads?c=47,16

AJUSTE DE LA TENSION DE LA CUCHILLA

Tornillo de ajuste
del diametro D2

Tornillo de ajuste
de la tension de la
cuchilla

La fuerza que actla radialmente sobre
las cuchillas debe ser al menos lo sufi-
cientemente alta como para garantizar
que las cuchillas se extienden de forma
fiable hasta el D2 ajustado en condicio-
nes de trabajo (suciedad, agua de refri-
geracion, etc.).

Importante: La tension de la cuchilla no
define el tamafio del chaflan.

Procedimiento

Valor orientativo de la fuerza de la cuchi-
lla8-12 N

Deben tenerse en cuenta factores adi-
cionales como el material y los requisitos
del chaflan. Se recomienda realizar una
agujero piloto de prueba.

Aumentar la fuerza de la cuchilla =
girar el tornillo de ajuste hacia la
derecha

Reducir la fuerza de la cuchilla =
girar el tornillo de ajuste hacia la
izquierda
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Seleccion de la
herramienta DEFA

TOOL SELECTOR

El Tool Selector de HEULE es la forma
mas rapida y sencilla de dar con la he-
rramienta adecuada.

Envie el resultado de la busqueda junto
con los datos de su aplicacién a su perso-
na de contacto en HEULE. Esta persona
comprobara la aplicacién y, si es necesa-
rio, le ofrecera otras posibles soluciones.

Si la busqueda no conduce a ningun re-
sultado, pdngase en contacto con HEULE
y facilite los datos de su aplicacion. Tam-
bién desarrollamos soluciones no espe-
ciales y estaremos encantados de aseso-
rarle.

Tool Selector

> Una busqueda segura
hacia la solucién adecuada

heule.com/es/tool-selector/defa

TABLAS DE
HERRAMIENTAS

La eleccion de la herramienta adecuada
viene determinada principalmente por el
didmetro del agujero que se va a mecani-
zar. Esta tabla también muestra el rango
de didmetros de chaflanado, las longitu-
des utiles y el diametro de la herramien-
ta.

Las tablas de herramientas abarcan la
gama estandar. Los numeros de referen-
cia resaltados en verde representan arti-
culos disponibles en almacén.

Si la gama estandar no cubre sus necesi-
dades, no dude en ponerse en contacto
con su persona de contacto en HEULE
para que le asesore. Utilice para ello el
formulario de consulta o el teléfono.

cAlguna pregunta?

> Asesoramiento y asistencia de

HEULE

heule.com/es/contacto



https://www.heule.com/es/tool-selector/defa
https://www.heule.com/es/contacto

CONFIGURAR LAS HERRAMIENTAS DEFA

1. Seleccion de la herramienta

2. Seleccion del tipo de mango

3. Seleccion de la cuchilla

Seleccione la herramienta de la tabla en base
al @ de agujero y el diametro de chaflanado
requerido. Al mismo tiempo debe seleccio-
narse la longitud til, en funcion de la profun-
didad del agujero. Se recomienda seleccionar
la longitud mas corta posible o solo tan larga-
ga como lo necesario (mayor estavilidad).

La herramienta puede amarrar-
se directamente en el cuerpo o
en un mango aparte. Si se ama-
rra en el cuerpo se necesita el
tapon.

La cuchilla se selecciona del
mismo modo que la herramien-
ta para la gama de diametros de
chaflanado correspondiente.

Existen cuchillas para un angulo
de chaflanado diferente o recu-
brimientos para materiales con
mayores exigencias (por ejem-
plo, titanio o Inconel) bajo pedi-
do.
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D E FA 4_6 @4,0 mm a 6,8 mm
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Herramienta

Herramienta estandar sin cuchilla

« Las cuchillas deben pedirse siempre por separado.
« Si la herramienta se amarra en el cuerpo, se necesita un tapon.
= Aseglrese de que el diametro de agujero esta al menos por encima del valor minimo del rango de agujero definido.

Rango Rango Long. | Carcasa | @ max. N.° de ref. N.° de ref. N.° de ref.

de agujero | @ chafl. util | cuchilla sin con | con pasador

ad oD NL 2D1 D2 K S mango | mango @10 de extremo
4.0-46| 4.4-48 30.0 3.8 5.4 | 3.2 | 0.3 | GH-S-D-5200 | GH-S-D-5220 | GH-S-D-5240
60.0 3.8 5.4 | 3.2 | 0.3 | GH-S-D-5201 | GH-S-D-5221 | GH-S-D-5241
42-50| 4.6-52 30.0 4.1 5.8 | 3.2 | 0.3 | GH-S-D-5202 | GH-S-D-5222 | GH-S-D-5242
- e 60.0 41 58| 3.2 0.3 | GH-5-D-5203 | GH-S-D-5223 | GH-S-D-5243
46-56| 5.0-5.8 30.0 4.5 6.4 | 3.2 | 0.3 | GH-S-D-5204 | GH-S-D-5224 | GH-S-D-5244
60.0 4.5 6.4 | 3.2 | 0.3 | GH-S-D-5205 | GH-S-D-5225 | GH-S-D-5245
50262 54-6.4 30.0 4.8 7.0 | 3.2 | 0.3 | GH-S-D-5206 | GH-S-D-5226 | GH-S-D-5246
60.0 4.8 7.0 3.2 | 0.3 | GH-S-D-5207 | GH-S-D-5227 | GH-S-D-5247
55-6.6| 5.9-6.8 30.0 5.3 7.4 3.2 | 0.3 | GH-S-D-5208 | GH-S-D-5228 | GH-S-D-5248
60.0 5.3 7.4 3.2 | 0.3 | GH-S-D-5209 | GH-S-D-5229 | GH-S-D-5249

Articulo en almacén marcado en verde
Programacion Datos de corte 1 Tool Selector -
Pagina 107 Pagina 107 J- I J_ Seleccién de productos facil
11 heule.com/es/tool-selector/defa
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D E FA 4_6 @4,0 mm a 6,8 mm

Set de cuchillas geometria DF 90°

de corte hacia delante y hacia atras

N.° de referencia

N.° de referencia

de corte Ginicamente hacia atras

@ de chafl. Recubrimiento T Recubrimiento Recubrimiento T Recubrimiento
para acero para mayores exigencias para acero para mayores exigencias
4.4-4.8 GH-S-M-3902 GH-S-M-4902
4.6-5.2 GH-S-M-3903 GH-S5-M-4903
5.0-5.8 GH-S-M-3904 Bajo pedido GH-S-M-4904 Bajo pedido
5.4-6.4 GH-S-M-3905 GH-S5-M-4905
5.9-6.8 GH-S-M-3906 GH-S-M-4906
Piezas de recambio
1 3 85 9 10 4 6 7 12
S| )
00| =
S e
o
—
‘ Q
!
11 8 13

Pos. Descripcion N.° de referencia
1 Cuchilla Véase mas arriba
2 Carcasa de la cuchilla YVéase la pagina 118
3 Palanca de control 2Véase la pagina 118
4 Muelle de torsion 4-6 GH-S-T-0001
5 Tornillo de fijacion 4-6 GH-S-X-0001
6 Pieza de sujecién 4-6 GH-S-C-0001
7 Cuerpo de la herramienta 4-6 GH-S-G-0217
8 Tornillo de sujecién M4x0,5x5,0 GH-H-S-0201
9 Excéntrico 4-6 GH-S-E-0001

10 Tornillo de ajuste 4-6 GH-H-S-1126
11 Tornillo de apriete 4-6 GH-H-S-0101
12 Mango cilindrico @10,0 hé GH-S-S5-0001
13 Tapdn @8,0 GH-S-5-0090
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DEFA

DE FA 6_10 @6,0 mm a 10,1 mm
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Herramienta

Herramienta estandar sin cuchilla

« Las cuchillas deben pedirse siempre por separado.
« Si la herramienta se amarra en el cuerpo, se necesita un tapon.
= Aseglrese de que el diametro de agujero esta al menos por encima del valor minimo del rango de agujero definido.

Rango Rango Long. | Carcasa | @ max. N.° de ref. N.° de ref. N.° de ref.
de agujero | @ chafl. util | cuchilla sin con | con pasador
ad oD NL 2D1 D2 K S mango | mango @10 de extremo
6.0-65| 6.2-6.8 34.0 5.8 7.4 4.0| 0.3 | GH-S-D-5210 | GH-S-D-5230 | GH-S-D-5250
60.0 5.8 7.4 4.0| 0.3 | GH-S-D-5211 | GH-S-D-5231 | GH-S-D-5251
63-73 | 65-76 34.0 5.8 8.2 40| 0.3 | GH-S-D-5212 | GH-S-D-5232 | GH-S-D-5252
60.0 5.8 8.2 | 4.0| 0.3 | GH-S-D-5213 | GH-S-D-5233 | GH-S-D-5253
6.8-82 | 7.0-8.5 34.0 6.5 9.1| 40| 0.3 | GH-S-D-5214 | GH-S-D-5234 | GH-S-D-5254
60.0 6.5 9.1| 4.0| 0.3 | GH-S-D-5215 | GH-S-D-5235 | GH-S-D-5255
77-93 | 81-96 34.0 7.5 10.4 | 6.0 | 0.4 | GH-S-D-5216 | GH-S-D-5236 | GH-S-D-5256
60.0 7.5 10.4| 6.0 | 0.4 | GH-S-D-5217 | GH-S-D-5237 | GH-S-D-5257
8.2-101 | 8.9-10.4 34.0 7.5 11.2 | 6.0 | 0.4 | GH-S-D-5218 | GH-S-D-5238 | GH-S-D-5258
60.0 7.5 11.2 | 6.0 | 0.4 | GH-S-D-5219 | GH-S-D-5239 | GH-S-D-5259
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D E FA 6_10 @6,0 mm a 10,1 mm

Set de cuchillas geometria DF 90°

de corte hacia delante y hacia atras

N.° de referencia

N.° de referencia

de corte tinicamente hacia atras

@ de chafl. Recubrimiento T Recubrimiento Recubrimiento T Recubrimiento
para acero para mayores exigencias para acero para mayores exigencias
6.2-6.8 GH-S-M-3907 GH-S-M-4907
6.5-7.6 GH-S-M-3908 GH-5-M-4908
7.0-8.5 GH-S-M-3909 Bajo pedido GH-S-M-4909 Bajo pedido
8.1-9.6 GH-S-M-3910 GH-S5-M-4910
8.9-10.4 GH-S-M-3911 GH-S-M-4911
Piezas de recambio
1 3 859 10 4 6 7 12
=] )
0| =
a S o
= =t
| | :
4$> 11 8 13

Pos. Descripcion N.° de referencia
1 Cuchilla Véase mas arriba
2 Carcasa de la cuchilla YVéase la pagina 118
3 Palanca de control 2Véase la pagina 118
4 Muelle de torsién 6-10 GH-S-T-0001
5 Tornillo de fijacidon 6-10 GH-S-X-0001
6 Pieza de sujecién 6-10 GH-S-C-0001
7 Cuerpo de la herramienta 6-10 GH-S-G-0217
8 Tornillo de sujecién M4x0,5x5,0 GH-H-S-0201
9 Excéntrico 6-10 GH-S-E-0001

10 Tornillo de ajuste 6-10 GH-H-S-1126
11 Tornillo de apriete 6-10 GH-H-S-0101
12 Mango cilindrico @12,0 hé GH-S-S5-0001
13 Tapon @10,0 hé GH-S-5-0090
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DEFA

DEFA 9_24 @9,0 mm a 23,9 mm

Herramienta

Herramienta estandar sin cuchilla
« Las cuchillas deben pedirse siempre por separado.

« Si la herramienta se amarra en el cuerpo, se necesita un tapon.

« Asegurese de que el diametro de agujero esta al menos por encima del valor minimo del rango de agujero definido.

Ne)
o~ ey
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g Q %) 2
v s
O
=
Q
o
N
A [N
_DT
Q

Rango Rango Long. | Carcasa | @ max. N.° de ref. N.° de ref. N.° de ref.

de agujero @ chafl. util | cuchilla sin con | con pasador
od 2D NL D1 D2 K S mango | mango @10 | de extremo
9.0-11.7 10.2-11.4 30.0 8.8 12.2 | 6.0 | 0.4 | GH-S-D-1707 | GH-S-D-1747 | GH-S-D-5260
11.1-12.0% 60.0 8.8 12.8% | 6.0 | 0.4 | GH-S-D-1708 | GH-S-D-1748 | GH-S-D-5261

9.7-12.7 11.0-12.4 30.0 9.5 13.2| 6.0 | 0.4 | GH-S-D-1709 | GH-S-D-1749 | GH-S-D-5262
12.1-13.0¢ 60.0 9.5 13.8% | 6.0 | 0.4 | GH-S-D-1710 | GH-S-D-1750 | GH-S-D-5263

11.9-14.3 12.0-13.8 30.0 11.0 14.8 | 8.0 | 0.5 | GH-S-D-1711 | GH-S-D-1751 | GH-S-D-5264
13.4-14.6% 60.0 11.0 15.6% | 8.0 | 0.5| GH-S-D-1712 | GH-S-D-1752 | GH-S-D-5265

12.9-15.9 13.5-15.4 30.0 11.0 16.4 | 8.0 | 0.5 | GH-S-D-1713 | GH-S-D-1753 | GH-S-D-5266
15.0-16.2% 60.0 11.0 17.2% | 8.0 | 0.5 | GH-S-D-1714 | GH-S-D-1754 | GH-S-D-5267

13.9-17.3 15.1-16.6 30.0 13.0 17.6 | 8.0 | 0.5 | GH-S-D-1695 | GH-S-D-1788 | GH-S-D-5268
16.4-17.6 60.0 13.0 18.6% | 8.0 | 0.5| GH-S-D-1715 | GH-S-D-1755 | GH-S-D-5269

15.9-18.7 16.7-18.2 30.0 15.0 19.2 | 8.0 | 0.5 | GH-S-D-1696 | GH-S-D-1789 | GH-S-D-5270
17.8-19.0% 60.0 15.0 20.0 | 8.0 | 0.5| GH-S-D-1716 | GH-S-D-1756 | GH-S-D-5271

16.7-91.5 18.2-20.4 30.0 16.5 22.4| 8.0 | 1.0 | GH-S-D-1697 | GH-S-D-1790 | GH-S-D-5272
19.6-21.8 60.0 16.5 23.8% | 8.0| 1.0 | GH-S-D-1717 | GH-S-D-1757 | GH-S-D-5273

18.7-23.9 20.6-22.8 30.0 18.5 24.8| 8.0 | 1.0 | GH-S-D-1698 | GH-S-D-1791 | GH-S-D-5274
22.0-24.2% 60.0 18.5 26.2% | 8.0 | 1.0 | GH-S-D-1718 | GH-S-D-1758 | GH-S-D-5275

£F) Posibilidad de ampliar el rango de chaflanado: N.° de referencia con «-EF» (ejemplo: GH-S-D-1747-EF para el rango de chaflanado

11,1-12,0 en lugar de 10,2-11,4).
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DEFA 9_24 @9,0 mm a 23,9 mm

Set de cuchillas geometria DF 90°

N.° de referencia N.° de referencia
de corte hacia delante y hacia atras de corte tnicamente hacia atras
Rango de chaflanado Recubrimiento T Recubrimiento para Recubrimiento T Recubrimiento para
para acero mayores exigencias para acero mayores exigencias
10.2-11.4 / 11.1-12.0% GH-S-M-3912 GH-S-M-4912
11.0-12.4 | 12.1-13.0¢ GH-S-M-3913 GH-S-M-4913
12.0-13.8 / 13.4-14.6% GH-S-M-3914 GH-5-M-4914
13.5-15.4 / 15.0-16.2 GH-S-M-3915 Bai did GH-5-M-4915 Bai did
15.1-16.6 | 16.4-17.65 GH-S-M-3916 8o pedido GH-5-M-4916 8o peaido
16.7-18.2 /| 17.8-19.0% GH-S-M-3917 GH-S-M-4917
18.2-20.4 | 19.6-21.8% GH-S-M-3918 GH-S5-M-4918
20.6-22.8 | 22.0-24.2F GH-S-M-3919 GH-S5-M-4919
Piezas de recambio
1 2 3 85 910 4 6 ol 12
o
—
Q
! 2
o
2 S
2 ‘ 8
. s, |
Lwe ‘ 11 13

A

Pos. Descripcion N.° de referencia
1 Cuchilla Véase mas arriba
2 Carcasa de la cuchilla D Véase la pagina 118
3 Palanca de control YVéase la pagina 118
4 Muelle de torsidén 9-28 GH-S-T-0006
5 Tornillo de fijacién 9-28 GH-S-X-0006
6 Pieza de sujecién 9-28 GH-S-C-0008
7 Cuerpo de la herramienta 9-19 GH-5-G-0011

Cuerpo de la herramienta 17-24 GH-S-G-0013

Tornillo de sujecion M4x0,5x5,0 GH-H-S-0201

9 Excéntrico 9-25 GH-S-E-0003
10 Tornillo de ajuste 9-28 GH-H-5-0325
Tornillo de ajuste con rango de chafl. ampliado GH-H-5-0302

11 Tornillo de apriete 9-25 GH-H-S-0102
12 Mango cilindrico @12,0 hé GH-S-5-0013
13 Tapon @10,0 hé GH-5-5-0092

117

DEFA



DEFA

118

D E FA Piezas de recambio

DEFA 4-6 CARCASA DE LA CUCHILLA PALANCA DE CONTROL
@ de agujero 2D1 NL LM N.° de ref. gDW LW N.° de ref.
hOnb 2 g 30.0 45.5| GH-S-N-0102 2.0 53.6| GH-S-W-0003
e ’ 60.0 75.5| GH-S-N-0132 2.0 83.7| GH-S-W-0027
PP i1 30.0 45.5| GH-S-N-0151 2.0 53.6| GH-S-W-0003
e : 60.0 75.5| GH-S-N-0152 2.0 83.7 GH-S-W-0027
A . 30.0 45.5| GH-S-N-0154 2.0 53.6| GH-S-W-0003
6-5.6 - 60.0 75.5| GH-S-N-0155 2.0 83.7| GH-S-W-0027
5 060 g 30.0 45.5| GH-S-N-0107 2.0 53.6| GH-S-W-0003
R ' 60.0 75.5| GH-S-N-0134 2.0 83.7| GH-S-W-0027
5566 63 30.0 45.5| GH-S-N-0109 2.0 53.6| GH-S-W-0003
R ' 60.0 75.5| GH-S-N-0135 2.0 83.7| GH-S-W-0027
DEFA 6-10 CARCASA DE LA CUCHILLA PALANCA DE CONTROL
@ de agujero 2D1 LN LM N.° de ref. oDW LW N.° de ref.
6065 - 34.0 50.3| GH-S-N-0011 3.6 57.4| GH-S-W-0505
e : 60.0 76.3| GH-S-N-0036 3.6 83.4| GH-S-W-0528
6373 o e 34.0 50.3| GH-S-N-0111 3.6 57.4| GH-S-W-0505
~h ' 60.0 76.3| GH-S-N-0136 3.6 83.4| GH-S-W-0528
6.8-8.2 o5 34.0 50.3| GH-S-N-0013 3.6 57.4| GH-S-W-0505
e : 60.0 76.3| GH-S-N-0137 3.6 83.4| GH-S-W-0528
7o ; 34.0 52.3| GH-S-N-0117 3.6 57.4| GH-S-W-0505
7793 2 60.0 78.3| GH-S-N-0138 3.6 83.4| GH-S-W-0528
34.0 52.3| GH-S-N-0084 3.6 57.4| GH-S-W-0505

8.2-10.1 7.5
60.0 78.3| GH-S-N-0085 3.6 83.4| GH-S-W-0528
DEFA 9-24 CARCASA DE LA CUCHILLA PALANCA DE CONTROL
@ de agujero D1 LN LM N.° de ref. aDwW LW N.° de ref.
30.0 56.0| GH-S-N-0074 4.5 65.8| GH-S-W-0508

9.0-11.7 8.8
60.0 86.0| GH-S-N-0075 4.5 95.8| GH-S-W-0509
30.0 56.0| GH-S-N-0120 4.5 65.8| GH-S-W-0508

9.7-12.7 9.5
60.0 86.0| GH-S-N-0121 4.5 95.8| GH-S-W-0509
30.0 58.0| GH-S-N-0022 5.5 65.8| GH-S-W-0511

11.2-14.3 11.0
60.0 88.0] GH-S-N-0023 5.5 95.8| GH-S-W-0512
30.0 58.0| GH-S-N-0122 5.5 65.8| GH-S-W-0511

12.2-15.9 11.0
60.0 88.0/ GH-S-N-0123 5.5 95.8| GH-S-W-0512
30.0 58.0| GH-S-N-0124 5.5 65.8| GH-S-W-0511

13.2-17.3 13.0
60.0 88.0| GH-S-N-0125 5.5 95.8| GH-S-W-0512
30.0 58.0| GH-S-N-0126 5.5 65.8| GH-S-W-0511

15.2-18.7 15.0
60.0 88.0| GH-S-N-0127 5.5 95.8| GH-S-W-0512
30.0 58.0| GH-S-N-0128 8.0 65.8| GH-S-W-0520

16.7-21.5 16.5
60.0 88.0| GH-S-N-0129 8.0 95.8| GH-S-W-0521
30.0 58.0| GH-S-N-0130 8.0 65.8| GH-S-W-0520

18.7-23.9 18.5
60.0 88.0| GH-S-N-0131 8.0 95.8| GH-S-W-0521




D E FA Preguntas mas frecuentes

Preguntas

Causas

Solucién

El @ de chaflanado es
demasiado pequeno

« El D2 establecido es demasiado
pequeno

« Gire el tornillo de ajuste hacia la
izquierda (véase Ajuste del @ de
chaflanado en la pagina 108)

El @ de chaflanado es
demasiado grande

« EL D2 establecido es demasiado
grande

« Gire el tornillo de ajuste hacia la
derecha (véase Ajuste del @ de chafla-
nado en la pagina 108)

El chaflan es desigual

« La fuerza de la cuchilla es
demasiado baja

« Gire el tornillo de apriete hacia la
derecha (véase Ajuste de la fuerza de la
cuchilla en la pagina 109)

« La herramienta no esta centrada
en el agujero

« Alinee la herramienta

La superficie de chaflanado
es deficiente

« El avance es demasiado elevado

» Reduzca el avance

» La cuchilla esta desgastada

« Pruebe con el reafilado, recubrimiento
TiN o cuchillas nuevas

Se forman rebabas secun-
darias

« El avance es demasiado elevado

» Reduzca el avance

« La fuerza de la cuchilla es
excesiva

« Gire el tornillo de apriete hacia la
izquierda (véase Ajuste de la fuerza de
la cuchilla en la pagina 109)

« La herramienta no esta centrada
en el agujero

« Alinee la herramienta

« La cuchilla esta desgastada

« Pruebe con el reafilado, recubrimiento
TiN o cuchillas nuevas

« La velocidad de corte es dema-
siado baja

« Aumente la velocidad de corte
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Larga vida util:

el cuerpo de la herramienta
hecho de acero aleado tem-
plado con un diseno robusto

Amplio campo de aplicacion: reciso con refrigeracion
y p g
mayor rango de avellanado desde interna.

@4,0 a 45,0 mm, alternativamen-
te desde agujero @3,0 a 25,0 mm.

Cuchillas de metal duro intercam-
biables recubiertas y reafilables.

Herramienta de avellanado
de alto rendimiento y tam-
bién fresado circular con tres
filos de corte para superfi-
cies con excelente acabado
libre de vibraciones.
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LA GAMA

Angulo de @ de agujero | @ de avella- | Nimero de | Serie
avellanado | min. nado max. cuchillas
mm mm

90° @3.0 @25.0 3 GH-K 25
90° @3.0 @25.0 1 GH-K 25
60° @3.0 @25.0 3 GH-K 25
90° @4.0 @45.0 3 GH-K 45
90° @4.0 @45.0 1 GH-K 45
60° @9.0 @45.0 3 GH-K 45

Si la herramienta que necesita no esta incluida en la gama anterior, la gama PERSONALIZADA suele ofrecer otras
posibles soluciones. Si lo desea, también podemos desarrollar soluciones a medida totalmente adaptadas a su

aplicacion.

AMBITO DE APLICACION

L

Tool Selector

> Una busqueda segura
hacia la solucién adecuada

heule.com/es/tool-selector/
gh-k
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G H - K 3 cuchillas: 60° y 90°

L 50.0

-

@25.0

@10.0 h6

345.0
X
IR
4
@16.0 h6 -

Herramienta

Herramienta estandar sin cuchilla
« Las cuchillas deben pedirse siempre por separado.

Serie Angulo de @ de avella- @ de agujero Medida L N.° de ref.
avellanado X nado max. min. D herram. sin cuchilla
GH-K 25 90° 25.0 3.0 26.0 GH-K-B-0001
60° 25.0 3.0 34.0 GH-K-B-0601
GH-K 45 90° 45.0 4.0 45.0 GH-K-B-0012
60° 45.0 9.0 56.0 GH-K-B-0612

Cuchillas y piezas de recambio
Juego de cuchillas Capa base Tornillo Torx | Destornillador

Angulode @ de avella- para acero, titanio,

avellanado X nado max. Inconel N.°de ref. N.° de ref. N.° de ref. N.° de ref.
60° 25.0 GH-K-M-0617 GH-K-U-0004 GH-H-S-0008 GH-H-S-2014
60° 45.0 GH-K-M-0618 GH-K-U-0005 GH-H-S-0009 GH-H-S-2016
90° 25.0 GH-K-M-0017 GH-K-U-0001 GH-H-5-0008 GH-H-5-2014
90° 45.0 GH-K-M-0018 GH-K-U-0002 GH-H-S-0009 GH-H-S-2016

Adaptacion de la herramienta a distintos materiales
Para optimizar la geometria de corte, se pueden insertar cunas de 0,05 mm de grosor entre la cuchillay el cuerpo
de la herramienta.

. , Datos de corte 'y Tool Selector —
Articulo en almacén . o . l - .
marcado en verde m dispositivo de reafilado I J_ Seleccion de productos facil
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G H - K 1 cuchillas: 60°y 90°

@16.0 h6

L 48.0 50.0
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Herramienta
Herramienta estandar sin cuchilla
« Las cuchillas deben pedirse siempre por separado.
Serie Angulo de @ de avella- @ de agujero Medida L N.° de ref.
avellanado X nado max. min. D herram. sin cuchilla
GH-K 25 90° 25.0 3.0 26.0 GH-K-B-0010
GH-K 45 90° 45.0 4.0 45.0 GH-K-B-0011
Cuchillas y piezas de recambio
Cuchilla Capa base Tornillo Torx | Destornillador
Angulo de| @ deavella- para acero, titanio,
avellanado X nado max. Inconel N.°de ref. N.° de ref. N.° de ref. N.° de ref.
90° 25,0 GH-K-M-0024 GH-K-U-0007 GH-H-S-0008 GH-H-S-2014
90° 45,0 GH-K-M-0030 GH-K-U-0008 GH-H-S-0009 GH-H-S-2016

Adaptacion de la herramienta a distintos materiales
Para optimizar la geometria de corte, se pueden insertar cunas de base de 0,05 mm de grosor entre la cuchillay el

cuerpo de la herramienta.

Utilice unicamente las hojas de un solo filo con avance automatico y husillo estable, asi como con una buena sujecion
de la pieza.
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GH-K

DATOS DE CORTE GH-K

Descripcion Resist. a Dureza Dureza | GH-K
la traccién | (HB) (HRC)
RM (MPa) Vc fz

PO | Acero bajo en carbono, virutas largas, C <0,25 % <530 <125 - 30-50 | 0,05/cuchilla
P1 | Acero bajo en carbono, virutas cortas, C <0,25 % <530 <125 - 30-50 | 0,05/cuchilla
P2 | Acero con contenido en carbono, C >0,25 % >530 <220 <25 30-50 | 0,05/cuchilla
P3 | Acero aleadoy acero para herramientas, C >0,25 % 600-850 <330 <35 30-50 | 0,05/cuchilla
P4 | Acero aleado y acero para herramientas, C >0,25 % 850-1400 | 340-450 | 35-48 | 15-25 | 0,05/cuchilla
P5 | Acero ferritico, 600-900 <330 <35 15-25 | 0,05/cuchilla

martensitico y PH inoxidable
P6 | Acero inoxidable ferritico, martensitico y 900-1350 | 350-450 | 35-48 | 15-25 | 0,05/cuchilla

PH de alta resistencia
M1 | Acero inoxidable austenitico <600 130-200 | - 10-20 | 0,05/cuchilla
M2 | Acero inoxidable austenitico de alta resistencia 600-800 150-230 | <25 10-20 | 0,05/cuchilla
M3 | Acero inoxidable duplex <800 135-275 | <30 20-30 | 0,05/cuchilla
K1 | Fundicion gris 125-500 120-290 | <32 30-70 | 0,05/cuchilla
K2 | Fundicién ductil hasta resistencia media <600 130-260 | <28 30-50 | 0,05/cuchilla
K3 | Fundicidn de alta resistencia y fundicién bainitica >600 180-350 | <43 30-50 | 0,05/cuchilla
N1 | Aleaciones de aluminio forjado - - - 30-120| 0,05/cuchilla
N2 | Aleaciones de aluminio con bajo contenido en Si - - - 30-120| 0,05/cuchilla
N3 | Aleaciones de aluminio con alto contenido en Si - - - 30-120| 0,05/cuchilla
N4 | Base de cobre, laton y zinc - - - 30-50 | 0,05/cuchilla
S1 | Aleaciones de hierro resistentes al calor 500-1200 | 160-260 | 25-48 | 10-20 | 0,05/cuchilla
S2 | Aleaciones de cobalto resistentes al calor 1000-1450 | 250-450 | 25-48 | 10-20 | 0,05/cuchilla
S3 | Aleaciones de niquel resistentes al calor 600-1700 | 160-450 | <48 10-20 | 0,05/cuchilla
S4 | Titanioy aleaciones de titanio 900-1600 | 300-400 | 33-48 | 10-20 | 0,05/cuchilla

Estos valores de corte son orientativos. Dependen de la inclinacion de la superficie de los cantos de los agujeros
irregulares (por ejemplo, cuanto mayor sea la inclinacion, menores seran los valores de corte). El avance también
depende de la relacién de inclinacién de la superficie. En materiales dificiles de mecanizar y bordes de agujeros
desiguales, recomendamos utilizar generalmente las velocidades de corte mas bajas indicadas.

DISPOSITIVO DE REAFILADO

Dispositivo de reafilado de cuchillas

Serie | Angulovell. | @ avell. max. N.° de ref.
GH-K 25 90° 25.0 GH-K-V-0020
60° 25.0 GH-K-V-0023

GH-K 45 90° 45.0 GH-K-V-0021
60° 45.0 GH-K-V-0024
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La robusta herramienta
esta lista para utilizar
sin necesidad de pre-
ajustes y es extremada-
mente sencilla de ma-
nejar.

La versatilidad de BSF
hace que puede uti-
lizarse en una amplia
variedad de maquinas.
Gracias al sistema mo-
dular, BSF se adapta a
las opciones de activa-
cion existentes.

BSF mecaniza cantos de agu-
jeros inaccesibles de forma
automatica y sin necesidad de
girar la pieza. Fiable gracias
al sistema de enjuague de la
ventana de la cuchilla.

Un avellanado limpio de hasta
2.3 x el diametro d en diferentes
materiales y la vida util por enci-
ma de la media de las cuchillas de
metal duro son impresionantes.



LA GAMA

Rango de @ de Rango de @ de Longitud Serie Pag. del
agujero mm avellanado mm | atil mm catalogo
@6.5-@7.0 @9.5-016.5 40.0 Serie A 138
@7.5-@8.5 #11.0-@20.0 40.0 Serie B 139
@9.0- @10.0 @13.5-@23.0 50.0 Serie C 141
©10.5-@11.5 @15.5-026.5 50.0 Serie D 143
#12.0-014.0 #18.0-@32.5 50.0 Serie E 146
214.5-@17.0 @#21.5-039.5 70.0 Serie F 151
?17.5-021.0 #26.0-049.0 70.0 Serie G 157

f

Si la herramienta que necesita no esta incluida en la gama anterior, la gama PERSONALIZADA suele ofrecer otras
soluciones posibles. Si lo desea, también podemos desarrollar soluciones a medida totalmente adaptadas a su
aplicacion. Lo mismo se aplica, p. e]. a una relacidon taladrado/avellanado mayor, un rango de tolerancia de fabri-
cacion mas reducida de +0,1 o cualquier avellanado requerido.

AMBITO DE APLICACION
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—
=
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CONCEPTO DE HERRAMIENTA

La herramienta BSF presenta un disefo
robusto, sencillo y por tanto, fiable. La
cuchilla se despliega utilizando la fuerza
centrifuga. Existen tres modos de activa-
cion para plegar la cuchilla: presion inter-
na del taladrina, aire comprimido o anillo

NN
N
P aa™

de activacién manual. El disefio modular
permite la reconfiguracién dentro de la
gama estandar. Las herramientas exis-
tentes se pueden adaptar si es necesa-
rio. Para consultar los kits de conversion,
véase la pagina 170.

= Y

BSF estandar BSF Air BSF Manual
Para uso en maquinas con re- Para uso en maquinas que no Para uso en maquinas NC senci-
frigerante integrado. Presion tienen refrigerante integrado, llas que no disponen de aire com-
de refrigeracién interna: min. pero si aire comprimido (min. primido ni refrigerante integrado.
20 bar, max. 50 bar. 5 bar).
1
] 1
2
3
4
3
0...... 5 ......
Teee., veset’ 1 Mango
2  Cilindro de aire
3 Pistones
7 4 Tornillo de fijacion
Seguro del pistén
9 5 Muelle
6 Anillo de activacion
8 7  Carcasa de la cuchilla
8 Canal de refrigeracion interna
9  Buldn de control
10 Pasador
11 Cuchilla
10 11



PRINCIPIO DE FUNCIONAMIENTO

1 La refrigeracion interna (IK), el sumi-
nistro de aire o el accionamiento manual
generan presion en el piston. La cuchilla
se pliega mediante el bulén de control,
que actua sobre la superficie de presion
(rojo).

2 Durante el movimiento de plegado, la
superficie de presion gira hacia fueray el
bulén de control, aln bajo presion, gol-
pea el arco de la cuchilla.

-

3 Cuando esta esta plegada, el bulén de
control mantiene la cuchilla en posicion.
La cuchilla permanece en posicidn (ple-
gada) independientemente de la acele-
racion en la direccion axial (eje Z).

4 Tras desconectar la presién del refri-
gerante/aire o girar manualmente el ani-
llo de activacion, el buldn de control se
retrae y la cuchilla se despliega hacia
fuera mediante la rotacion del husillo.

TOLERANCIA DEL LAMADO

Tolerancia de @ de +0,1 +0,2
agujero en mm 0 0
Tolerancia de @ de +0,29 0,3V

avellanado en mm

U Para consultar una banda de tolerancia de @ de avellanado mas reducida, véase la
pagina 171.

Tenga en cuenta el valor recomendado para la
tolerancia del didmetro del agujero. Cuanto
mayor sea la tolerancia seleccionada, mas
efectos secundarios pueden producirse (da-
fos en el agujero, prensado, reduccion del
didmetro del lamado).

Instrucciones
de uso

> Cambio de cuchilla
> Manejo de BSF manual

heule.com > Servicios >
Punto multimedia y de
descargas

129



https://www.heule.com/es/servicios/downloads?c=47,12
https://www.heule.com/es/servicios/downloads?c=47,12
https://www.heule.com/es/servicios/downloads?c=47,12
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LIMITES DELA APLICACION

Mecanizado posible

Mecanizado posible con condicionantes

Mecanizado imposible

X

Ve

Superficies inclinadas o cortes
parcialmente interrumpidos
con un angulo de inclinacion
maximo de 20°

Importante: El mecanizado de
cortes interrumpidos debe ha-
cerse sin refrigeracion interna
(IK) / aire comprimido.

~N

Ve

Radios excesivos o angulos
muy inclinados pueden provo-
car la rotura de herramienta y
placa. Por lo tanto estas apli-
caciones son solo posibles
hasta cierto punto. El personal
técnico de HEULE estard en-
cantado de aconsejarle.

~N

Angulos muy inclinados y cor-
tes totalmente interrumpidos,
COMO ranuras 0 muescas, pro-
vocan la rotura de cuchilla y
herramienta.

El mecanizado de piezas con
un corte parcial o totalmente
interrumpido es posible con el
sistema de herramientas SOLO
(véase la pagina 178). El re-
quisito previo es que la rela-
cion entre perforacion y avella-
nado sea adecuada.

~N




REQUISITOS MINIMOS DE LA MAQUINA

BSF BSF Air BSF Manual
Cuchilla plegable Pliege de cuchilla Plegado de la
con taladrina con aire cuchilla manual
interna comprimido
Maquina | + Activacion con emul- « Activacion con refrige- | ninglin requisito especifico

sion de lubricante
refrigerante, refrigera-
cion interna a través del del husillo, al menos
centro del husillo, al 5 bar
menos 20 bar « Presion de mecanizado
« Presion de mecanizado hasta un maximo de
entre 20y 50 bar. 20 bar
Atencion: para materia-
les blandos, reduzca la
presion del refrigerante.
» Elsuministro de
taladrina se puede
programar ON/OFF
« Circuito de taladrina
filtrado con tamano de
filtro < 25 um

racion por aire compri-
mido a través del centro

de la maquina

Velocidad de activa-
cion para desplegar
la cuchilla

hasta 5000 r.p.m.
La velocidad de activacion depende de la relacion entre el diametro del agujero
principal y el diametros de contralamado (véase la tabla «Velocidad de activacion»,
pagina 133)

Sujecion de la
pieza

La herramienta BSF funciona por traccién. Esto debe tenerse en cuenta a la hora de
sujetar la pieza. También debe garantizarse que haya suficiente espacio debajo de
la pieza para que las virutas caigan (utillaje de sujecion).

Para materiales de viruta larga, los ciclos de avance deben programarse de forma
que solo se produzcan virutas cortas y faciles de eliminar. El mecanismo de enjua-
gue de la herramienta se utiliza como soporte.

Sistema de amarre

Para las herramientas con mango cilindrico, es fundamental disponer de una junta
torica. Esto se recomienda para herramientas con un mango Weldon.
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DATOS DE CORTE

BSF

Descripcion Resist. a B* | Veloc. Avance
la traccién de corte | (f2)
RM (MPa) (Vc) Serie y @ del agujero
A B c D E/F/G
6.50- 7.50- 9.00- 10.50- 12.00-
7.00 8.50 11.50 11.50 21.00
PO | Acero bajo en carbono, virutas largas, C <0,25 % | <530 A 40-70 0.01-0.02 | 0.01-0.03 | 0.02-0.04 | 0.03-0.06 | 0.03-0.08
P1 | Acero bajo en carbono, virutas cortas, C <0,25 % | <530 A | 40-70 0.01-0.02 | 0.01-0.03 | 0.02-0.04 | 0.03-0.06 | 0.03-0.08
P2 | Acero con contenido en carbono, C >0,25 % >530 A | 40-70 0.01-0.02 | 0.01-0.03 | 0.02-0.04 | 0.03-0.06 | 0.03-0.08
P3 | Acero aleado y acero para herramientas, C >0,25 % | 600-850 A 30-50 0.01-0.02 | 0.01-0.03 | 0.02-0.04 | 0.03-0.06 | 0.03-0.08
P4 | Acero aleadoy acero para herramientas, C >0,25 % | 850-1400 | A | 30-50 0.01-0.02 | 0.01-0.03 | 0.02-0.04 | 0.03-0.06 | 0.03-0.08
P5 | Acero ferritico, 600-900 A | 15-30 0.01-0.02 | 0.01-0.03 | 0.02-0.04 | 0.03-0.06 | 0.03-0.08
martensitico y PH inoxidable
P6 | Acero inoxidable ferritico, martensitico y 900-1350 | A | 15-30 0.01-0.02 | 0.01-0.03 | 0.02-0.04 | 0.03-0.06 | 0.03-0.08
PH de alta resistencia
M1 | Acero inoxidable austenitico <600 A | 10-20 0.01-0.02 | 0.01-0.03 | 0.02-0.04 | 0.03-0.06 | 0.03-0.08
M2 | Acero inoxidable austenitico de alta resistencia | 600-800 A | 10-20 0.01-0.02 | 0.01-0.03 | 0.02-0.04 | 0.03-0.06 | 0.03-0.08
M3 | Acero inoxidable duplex <800 A | 40-70 0.01-0.02 | 0.01-0.03 | 0.02-0.04 | 0.03-0.06 | 0.03-0.08
K1 | Fundicion gris 125-500 A | 50-90 0.01-0.02 | 0.01-0.03 | 0.02-0.04 | 0.03-0.06 | 0.03-0.08
K2 | Fundicién ductil hasta resistencia media <600 A | 40-70 0.01-0.02 | 0.01-0.03 | 0.02-0.04 | 0.03-0.06 | 0.03-0.08
K3 | Fundicion de alta resistencia y fundicidn bainitica | >600 A | 40-70 0.01-0.02 | 0.01-0.03 | 0.02-0.04 | 0.03-0.06 | 0.03-0.08
N1 | Aleaciones de aluminio forjado - D | 60-120 | 0.02-0.03 | 0.02-0.04 | 0.02-0.05 | 0.02-0.08 | 0.05-0.10
N2 | Aleaciones de aluminio con bajo contenidoenSi | — D | 60-120 | 0.02-0.03 | 0.02-0.04 | 0.02-0.05 | 0.02-0.08 | 0.05-0.10
N3 | Aleaciones de aluminio con alto contenidoen Si | — D | 60-120 | 0.02-0.03 | 0.02-0.04 | 0.02-0.05 | 0.02-0.08 | 0.05-0.10
N4 | Base de cobre, laton y zinc - D | 50-90 0.01-0.02 | 0.01-0.03 | 0.02-0.04 | 0.03-0.06 | 0.03-0.08
S1 | Aleaciones de hierro resistentes al calor 500-1200 | A | 10-20 0.01-0.02 | 0.01-0.03 | 0.02-0.04 | 0.03-0.06 | 0.03-0.08
S2 | Aleaciones de cobalto resistentes al calor 1000-1450 | A | 10-20 0.01-0.02 | 0.01-0.03 | 0.02-0.04 | 0.03-0.06 | 0.03-0.08
S3 | Aleaciones de niquel resistentes al calor 600-1700 | A | 10-20 0.01-0.02 | 0.01-0.03 | 0.02-0.04 | 0.03-0.06 | 0.03-0.08
S4 | Titanioy aleaciones de titanio 900-1600 | A | 10-20 0.01-0.02 | 0.01-0.03 | 0.02-0.04 | 0.03-0.06 | 0.03-0.08
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* Recubrimiento para cuchillas

Los datos de corte son valores orientativos! Dependen del peralte de los agujeros con cantos irregulares.
En materiales dificiles de mecanizar y bordes de agujeros desiguales, recomendamos utilizar generalmente las
velocidades de corte mas bajas indicadas.




VELOCIDAD DE ACTIVACION BSF

Relacion de

lamado® 1.4 1.5 1.6 1.7 1.8 1.9 2.0 2.1 2.2 2.3

* @ avell. : @ agujero

@ de agujero d

Serie A

6.5 4500 |4500 4500 3500 |3500 |3500 |3000 3000 |2500 |2500
7.0 2500 |2500 |2500 |2500 2500 |2000 |2000 2000 |2000 |2000
Serie B

7.5 4500 |4500 4500 3500 |3500 |3000 |3000 2500 |2500 |2500
8.0 2500 |2500 2500 |2500 |2500 2000 |2000 |2000 2000 |2000
8.5 2000 |2000 2000 |2000 |2000 2000 |2000 2000 1500 |1500
Serie C

9.0 3500 3500 3500 3000 |3000 2500 |2500 |2500 2500 |2500
9.5 2500 |2500 2500 |2500 |2000 2000 |2000 |2000 2000 |2000
10.0 2000 |2000 |2000 2000 |2000 |2000 2000 |2000 2000 |1500
Serie D

10.5 5000 |5000 5000 |3500 3500 3500 3000 3000 |2500 2500
11.0 3000 3000 3000 2500 |2500 |2500 2500 |2500 |2000 2000
11.5 2500 |2500 |2500 2000 |2000 |2000 2000 |2000 |2000 2000
Serie E

12.0 3500 3500 |3500 |2500 2500 2500 |2500 2500 |2000 2000
12.5-13.0 2500 2500 |2500 |2000 2000 |2000 |2000 2500 1500 1500
13.5-14.0 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500
Serie F

14.5 3500 3500 |3500 |2500 2500 |2500 |2500 2500 |2500 |2000
15.0-15.5 3000 3000 |3000 |2500 2500 |2500 |2000 2000 |2000 |2000
16.0-17.0 2000 |2000 2000 |1500 1500 1500 2500 |1500 |1500 |1500
Serie G

17.5-18.0 3500 3500 |3500 |2500 |2500 2500 |2000 |2000 2000 |1500
18.5-19.5 2000 |2000 2000 |1500 1500 1500 1500 |1500 |1500 |1500
20.0-21.0 1500 |1500 |1500 |1000 |1000 |1000 |1000 1000 |1000 |1000
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SECUENCIA DE TRABAJO PARA BSF

1

- J

Y

-

3

- J

« Avance rapido hasta 1,0 mm antes
del agujero

« Parada del husillo

« Refrig. interna conec. (20-50 bar)

» Tiempodeesperade2abs

Y Comando de la maquina para
refrigeracion interna CONEC.
(M88), DESC. (M89). Su ma-
quina puede tener diferentes
comandos M para la refrige-
racion interna (véanse las es-
pecificaciones del fabricante
de la unidad de control)

« Avance rapido hasta la posicion X

GO Z-54.5

— S2000 M3

54,5 =30,0 mm + longitud de
despliegue AL (véase la pagina
144) 22,5 mm + distancia de
seguridad 2,0 mm

« Apagar la refrigeracién interna
« Aplicar la velocidad de activacion
» Tiempo de esperadela?2s®

M89 (refrig. interna desc.)

G4X2

3 El tiempo de reduccién de la
presion de la refrigeracion
interna especifico de la maquina
debe tenerse en cuenta

4 Q )

1 mm

- 4 4)

4 Q )

0.25 mm

b 6

. r 5)

. J

« Enavance rapido nos aproximamos
a 1,0 mm del canto del agujero

» Con velocidad de corte

» Conectamos la taladrina externa

GO0 Z-40.6"

S400 M3

M8
940.6=30.0+9.6+1.0

« Avance de trabjao hasta que la
cuchilla esta en total contacto
con la superficie de corte

G1 Z-39.35° F20

$39.35=30.0+9.6-0.25

« Activamos la refrigeracion interna

» En avance de trabajo hasta alcanzar
la profundidad de avell. deseada

« Se recomienda el corte libre sin
refrigeracion interna ”

M88
— G1Z-31.6"

©31,6=30,0+9,6-8,0

7 En caso de materiales blandos,
mecanizar sin refrigeracién
interna aprox. 1,0 mm antes de
la profundidad de avellanado




APLICACION Y EJEMPLO DE PROGRAMACION

4 7 Agujero de avellanado M10 para tornillo de cabeza cilindrica con
hexagono interior segiin DIN 974-1
v . .2
@ Z Datos de aplicacion
A @ de agujero: 11,0 mm
P i N Material: C45
. @ de avellanado: 24,0 mm
N Profundidad de avellanado: 8,0 mm
o 4
110 w Seleccion de herramientas y cuchillas
o s Herramienta: BSF-D-1100/050-12.0
(2280, = Cuchilla: BSF-M-D-1A-12.0
g Longitud de despliegue AL: 22,5 mm
5 Altura de corte Hs: 9,6 mm
A\ 4
L ) Datos de corte
Vel. de corte Vc: 30 m/min.
Avance fz: 0,05 mm/rev
Velocidad de activacién: Relacion de avellanado 24,0: 11,0
=2,18 » >2000 r.p.m.
=
. J . .

« Refrigeracion interna desactivada
« Refrigeracidn externa desactivada
« Avance rapido hasta la posiciéon X

M89

M9

GO0 Z-54.5%
854.5=30.0+22.5+2.0

- Parada del husillo

» Refrigeracidn interna conec. a
20-50 bar

e Tiempodeesperade2abs

M5
— M88
G4X3

« En avance rapido de la pieza

G071

— M89
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Seleccion de la
herramienta BSF

TOOL SELECTOR

El Tool Selector de HEULE es la forma
mas rapida y sencilla de dar con la he-
rramienta adecuada.

Envie el resultado de la busqueda junto
con los datos de su aplicacién a su perso-
na de contacto en HEULE. Esta persona
comprobara la aplicacién y, si es necesa-
rio, le ofrecera otras posibles soluciones.

Si la busqueda no conduce a ningun re-
sultado, pdngase en contacto con HEULE
y facilite los datos de su aplicacion. Tam-
bién desarrollamos soluciones especia-
les y estaremos encantados de asesorar-
le.

Tool Selector

> Una busqueda segura
hacia la solucion adecuada

heule.com/es/tool-selector/bsf

TABLAS DE
HERRAMIENTAS

La eleccion de la herramienta adecuada
viene determinada principalmente por el
didmetro del agujero que se va a mecani-
zar. Esta tabla también muestra los posi-
bles diametros de lamado vy la longitud
util. Que determinaran la seleccién de la
cuchilla adecuada .

Las tablas de herramientas abarcan la
gama estandar. Los numeros de referen-
cia resaltados en verde corresponden a
articulos disponibles en almacén.

BSF dispone de diferentes recubrimien-
tos de cuchilla den funcién del material a
mecanizar.

Si la gama estandar no cubre sus necesi-
dades, no dude en ponerse en contacto
con su persona de contacto en HEULE
para que le asesore. Utilice para ello el
formulario de consulta o el teléfono.

cAlguna pregunta?

> Asesoramiento y asistencia de
HEULE

heule.com/es/contacto


https://www.heule.com/es/tool-selector/bsf
https://www.heule.com/es/contacto

CONFIGURAR LAS HERRAMIENTAS BSF

1. Seleccién de la herramienta

2. Seleccion del tipo
de activacion

3. Seleccion de la cuchilla

8 8 @

Busque primero en la tabla de herramientas
el diametro del agujero correspondiente a su
aplicacion. A continuacion, decida el diame-

tro de lamado deseado.

Segun el tipo de maquina y el
equipamiento, la cuchilla puede
plegarse mediante refrigera-
cion interna, aire comprimido o
manualmente.

La cuchilla de metal duro co-
rrespondiente se asigna a la he-
rramienta seleccionada en la
tabla de herramientas. También
se hace referencia al recubri-
miento requerido para el mate-
rial en el nimero de referencia
de la cuchilla (1A: acero, 1D:
aluminio, véase también la in-
formacion de la tabla de datos
de corte).
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B S F @ de agujero 6,5 mmy @7,0 mm | Serie A

(L2)
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-]

L1

A
\ 4

Herramienta y cuchilla

Herramienta estandar sin cuchilla. La cuchilla debe pedirse por separado.

= Activacion con refrigeracién interna. Para BSF Air, afada A al n.° de referencia (BSFA-) y M para Manual (BSFM-).

« Con mango cilindrico. Opcional, pero no en almacén: Weldon > sufijo «-HB», Whistle Notch > sufijo «-HE»

« Recubrimiento de cuchillas para aleaciones de acero. Aluminio, cambie el n.° de ref. por «1D» (p. ej: BSF-M-A-1D-3.0).

@de| Odela @ de AL| HS L1 L2 L3 N.° de referencia| N.° de referencia
aguj.d| herr.D1| avell.D de la herramienta de la cuchilla
6.50 6.40 9.50|14.25 6.15 127.75 54.25 13.50| BSF-A-0650/040-6.5 BSF-M-A-1A-3.0
10.00 BSF-A-0650/040-7.0
10.50 BSF-A-0650/040-7.5
11.00 BSF-A-0650/040-6.5 BSF-M-A-1A-4.5
11.50 BSF-A-0650/040-7.0
12.00 BSF-A-0650/040-7.5
12.50 BSF-A-0650/040-6.5 BSF-M-A-1A-6.0
13.00 BSF-A-0650/040-7.0
13.50 BSF-A-0650/040-7.5
14.00 BSF-A-0650/040-6.5 BSF-M-A-1A-7.5
14.50 BSF-A-0650/040-7.0
15.00 BSF-A-0650/040-7.5
7.00 6.90 10.00| 15.00 6.15 128.50 55.00 13.50/BSF-A-0700/040-7.0 BSF-M-A-1A-3.0
10.50 BSF-A-0700/040-7.5
11.00 BSF-A-0700/040-8.0
11.50 BSF-A-0700/040-7.0 BSF-M-A-1A-4.5
12.00 BSF-A-0700/040-7.5
12.50 BSF-A-0700/040-8.0
13.00 BSF-A-0700/040-7.0 BSF-M-A-1A-6.0
13.50 BSF-A-0700/040-7.5
14.00 BSF-A-0700/040-8.0
14.50 BSF-A-0700/040-7.0 BSF-M-A-1A-7.5
15.00 BSF-A-0700/040-7.5
15.50 BSF-A-0700/040-8.0
16.00 BSF-A-0700/040-7.0 BSF-M-A-1A-9.0
16.50 BSF-A-0700/040-7.5
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Herramienta y cuchilla

Herramienta estandar sin cuchilla. La cuchilla debe pedirse por separado.
» Activacién con refrigeracién interna. Para BSF Air, afada A al n.° de referencia (BSFA-) y M para Manual (BSFM-).
» Con eje cilindrico. Opcional, pero no en almacén: Weldon > sufijo «-HB», Whistle Notch > sufijo «-HE»

« Recubrimiento de cuchillas para aleaciones de acero. Aluminio, cambie el n.° de ref. por «1D» (p. ej: BSF-M-B-1D-3.5).

@de| Odela @ de AL| HS L1 L2 L3 N.° de referencia| N.° de referencia
aguj.d| herr.D1| avell.D de la herramienta de la cuchilla
7.50 7.40 11.00| 17.00 7.55 130.50 57.00 13.50/ BSF-B-0750/040-7.5 BSF-M-B-1A-3.5
11.50 BSF-B-0750/040-8.0
12.00 BSF-B-0750/040-8.5
12.50 BSF-B-0750/040-7.5 BSF-M-B-1A-5.0
13.00 BSF-B-0750/040-8.0
13.50 BSF-B-0750/040-8.5
14.00 BSF-B-0750/040-7.5 BSF-M-B-1A-6.5
14.50 BSF-B-0750/040-8.0
15.00 BSF-B-0750/040-8.5
15.50 BSF-B-0750/040-7.5 BSF-M-B-1A-8.0
16.00 BSF-B-0750/040-8.0
16.50 BSF-B-0750/040-8.5
17.00 BSF-B-0750/040-7.5 BSF-M-B-1A-9.5
17.50 BSF-B-0750/040-8.0
8.00 7.90 11.50| 17.00 7.55 130.50 57.00 13.50/ BSF-B-0800/040-8.0 BSF-M-B-1A-3.5
12.00 BSF-B-0800/040-8.5
12.50 BSF-B-0800/040-9.0
13.00 BSF-B-0800/040-8.0 BSF-M-B-1A-5.0
13.50 BSF-B-0800/040-8.5
14.00 BSF-B-0800/040-9.0
14.50 BSF-B-0800/040-8.0 BSF-M-B-1A-6.5
15.00 BSF-B-0800/040-8.5
15.50 BSF-B-0800/040-9.0
16.00 BSF-B-0800/040-8.0 BSF-M-B-1A-8.0
16.50 BSF-B-0800/040-8.5
17.00 BSF-B-0800/040-9.0
17.50 BSF-B-0800/040-8.0 BSF-M-B-1A-9.5
18.00 BSF-B-0800/040-8.5
18.50 BSF-B-0800/040-9.0
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Herramienta y cuchilla

Herramienta estandar sin cuchilla. La cuchilla debe pedirse por separado.

= Activacion con refrigeracién interna. Para BSF Air, afada A al n.° de referencia (BSFA-) y M para Manual (BSFM-).

« Con eje cilindrico. Opcional, pero no en almacén: Weldon > sufijo «<-HB», Whistle Notch > sufijo «-HE»

« Recubrimiento de cuchillas para aleaciones de acero. Aluminio, cambie el n.° de ref. por «1D» (p. ej: BSF-M-B-1D-3.5).

@de| Odela @ de AL| HS L1 L2 L3 N.° de referencia| N.° de referencia
aguj.d| herr.D1| avell.D de la herramienta de la cuchilla
8.50 8.40 12.00| 17.75 7.55 131.25 57.75 13.50/ BSF-B-0850/040-8.5 BSF-M-B-1A-3.5
12.50 BSF-B-0850/040-9.0
13.00 BSF-B-0850/040-9.5
13.50 BSF-B-0850/040-8.5 BSF-M-B-1A-5.0
14.00 BSF-B-0850/040-9.0
14.50 BSF-B-0850/040-9.5
15.00 BSF-B-0850/040-8.5 BSF-M-B-1A-6.5
15.50 BSF-B-0850/040-9.0
16.00 BSF-B-0850/040-9.5
16.50 BSF-B-0850/040-8.5 BSF-M-B-1A-8.0
17.00 BSF-B-0850/040-9.0
17.50 BSF-B-0850/040-9.5
18.00 BSF-B-0850/040-8.5 BSF-M-B-1A-9.5
18.50 BSF-B-0850/040-9.0
19.00 BSF-B-0850/040-9.5
19.50 BSF-B-0850/040-8.5 BSF-M-B-1A-11.0
20.00 BSF-B-0850/040-9.0
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Herramienta y cuchilla

Herramienta estandar sin cuchilla. La cuchilla debe pedirse por separado.
» Activacién con refrigeracién interna. Para BSF Air, afada A al n.° de referencia (BSFA-) y M para Manual (BSFM-).
« Con mango cilindrico. Opcional, pero no en almacén: Weldon > sufijo «-HB», Whistle Notch > sufijo «-HE»

« Recubrimiento de cuchillas para aleaciones de acero. Aluminio, cambie el n.° de ref. por «1D» (p. ej: BSF-M-C-1D-4.0).

A\ 4

@de| Odela @ de AL| HS L1 L2 L3 N.° de referencia| N.° de referencia
aguj.d| herr.D1| avell.D de la herramienta de la cuchilla
9.00 8.90 13.50| 20.25 8.55 143.75 70.25 13.50|BSF-C-0900/050-9.5 BSF-M-C-1A-4.0
14.00 BSF-C-0900/050-10.0
14.50 BSF-C-0900/050-10.5
15.00 BSF-C-0900/050-9.5 BSF-M-C-1A-5.5
15.50 BSF-C-0900/050-10.0
16.00 BSF-C-0900/050-10.5
16.50 BSF-C-0900/050-9.5 BSF-M-C-1A-7.0
17.00 BSF-C-0900/050-10.0
17.50 BSF-C-0900/050-10.5
18.00 BSF-C-0900/050-9.5 BSF-M-C-1A-8.5
18.50 BSF-C-0900/050-10.0
19.00 BSF-C-0900/050-10.5
19.50 BSF-C-0900/050-9.5 BSF-M-C-1A-10.0
20.00 BSF-C-0900/050-10.0
20.50 BSF-C-0900/050-10.5
21.00 BSF-C-0900/050-9.5 BSF-M-C-1A-11.5
9.50 9.40 14.00| 20.25 8.55 143.75 70.25 13.50 |BSF-C-0950/050-10.0 BSF-M-C-1A-4.0
14.50 BSF-C-0950/050-10.5
15.00 BSF-C-0950/050-11.0
15.50 BSF-C-0950/050-10.0 BSF-M-C-1A-5.5
16.00 BSF-C-0950/050-10.5
16.50 BSF-C-0950/050-11.0
17.00 BSF-C-0950/050-10.0 BSF-M-C-1A-7.0
17.50 BSF-C-0950/050-10.5
18.00 BSF-C-0950/050-11.0
18.50 BSF-C-0950/050-10.0 BSF-M-C-1A-8.5
19.00 BSF-C-0950/050-10.5
19.50 BSF-C-0950/050-11.0
20.00 BSF-C-0950/050-10.0 BSF-M-C-1A-10.0
20.50 BSF-C-0950/050-10.5
21.00 BSF-C-0950/050-11.0
21.50 BSF-C-0950/050-10.0 BSF-M-C-1A-11.5
22.00 BSF-C-0950/050-10.5
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Herramienta y cuchilla

Herramienta estandar sin cuchilla. La cuchilla debe pedirse por separado.

= Activacion con refrigeracién interna. Para BSF Air, afada A al n.° de referencia (BSFA-) y M para Manual (BSFM-).

« Con mango cilindrico. Opcional, pero no en almacén: Weldon > sufijo «-HB», Whistle Notch > sufijo «-HE»

« Recubrimiento de cuchillas para aleaciones de acero. Aluminio, cambie el n.° de ref. por «1D» (p. ej: BSF-M-C-1D-4.0).

@de| Odela @ de AL| HS L1 L2 L3 N.° de referencia| N.° de referencia
aguj.d| herr.D1| avell.D de la herramienta de la cuchilla
10.00 9.90 14.50| 20.25 8.55 143.75 70.25 13.50/ BSF-C-1000/050-10.5 BSF-M-C-1A-4.0
15.00 BSF-C-1000/050-11.0
15.50 BSF-C-1000/050-11.5
16.00 BSF-C-1000/050-10.5 BSF-M-C-1A-5.5

16.50 BSF-C-1000/050-11.0
17.00 BSF-C-1000/050-11.5
17.50 BSF-C-1000/050-10.5 BSF-M-C-1A-7.0
18.00 BSF-C-1000/050-11.0
18.50 BSF-C-1000/050-11.5
19.00 BSF-C-1000/050-10.5 BSF-M-C-1A-8.5
19.50 BSF-C-1000/050-11.0
20.00 BSF-C-1000/050-11.5
20.50 BSF-C-1000/050-10.5 BSF-M-C-1A-10.0
21.00 BSF-C-1000/050-11.0
21.50 BSF-C-1000/050-11.5
22.00 BSF-C-1000/050-10.5 BSF-M-C-1A-11.5
22.50 BSF-C-1000/050-11.0
23.00 BSF-C-1000/050-11.5
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Herramienta y cuchilla

Herramienta estandar sin cuchilla. La cuchilla debe pedirse por separado.
» Activacién con refrigeracién interna. Para BSF Air, afada A al n.° de referencia (BSFA-) y M para Manual (BSFM-).
« Con mango cilindrico. Opcional, pero no en almacén: Weldon > sufijo «-HB», Whistle Notch > sufijo «-HE»

« Recubrimiento de cuchillas para aleaciones de acero. Aluminio, cambie el n.° de ref. por «1D» (p. ej: BSF-M-D-1D-4.5).

A\ 4

@de| Odela @ de AL| HS L1 L2 L3 N.° de referencia| N.° de referencia
aguj.d| herr.D1| avell.D de la herramienta de la cuchilla
10.50 10.40 15.50| 22.50 9.60 146.00 72.50 13.50|BSF-D-1050/050-11.0 BSF-M-D-1A-4.5
16.00 BSF-D-1050/050-11.5
16.50 BSF-D-1050/050-12.0
17.00 BSF-D-1050/050-12.5
17.50 BSF-D-1050/050-13.0
18.00 BSF-D-1050/050-11.0 BSF-M-D-1A-7.0
18.50 BSF-D-1050/050-11.5
19.00 BSF-D-1050/050-12.0
19.50 BSF-D-1050/050-12.5
20.00 BSF-D-1050/050-13.0
20.50 BSF-D-1050/050-11.0 BSF-M-D-1A-9.5
21.00 BSF-D-1050/050-11.5
21.50 BSF-D-1050/050-12.0
22.00 BSF-D-1050/050-12.5
22.50 BSF-D-1050/050-13.0
23.00 BSF-D-1050/050-11.0 BSF-M-D-1A-12.0
23.50 BSF-D-1050/050-11.5
24.00 BSF-D-1050/050-12.0
24.50 BSF-D-1050/050-12.5

Articulo en almacén marcado en verde
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Herramienta y cuchilla

Herramienta estandar sin cuchilla. La cuchilla debe pedirse por separado.

= Activacion con refrigeracién interna. Para BSF Air, afada A al n.° de referencia (BSFA-) y M para Manual (BSFM-).

« Con mango cilindrico. Opcional, pero no en almacén: Weldon > sufijo «-HB», Whistle Notch > sufijo «-HE»

= Recubrimiento de cuchillas para aleaciones de acero. Aluminio, cambie el n.° de ref. por «1D» (p. ej: BSF-M-D-1D-4.5).

@de| Odela @ de AL| HS L1 L2 L3 N.° de referencia| N.° de referencia
aguj.d| herr.D1| avell.D de la herramienta de la cuchilla
11.00 10.90 16.00(22.50 9.60 146.00 72.50 13.50|BSF-D-1100/050-11.5 BSF-M-D-1A-4.5
16.50 BSF-D-1100/050-12.0
17.00 BSF-D-1100/050-12.5
17.50 BSF-D-1100/050-13.0
18.00 BSF-D-1100/050-13.5
18.50 BSF-D-1100/050-11.5 BSF-M-D-1A-7.0
19.00 BSF-D-1100/050-12.0
19.50 BSF-D-1100/050-12.5
20.00 BSF-D-1100/050-13.0
20.50 BSF-D-1100/050-13.5
21.00 BSF-D-1100/050-11.5 BSF-M-D-1A-9.5
21.50 BSF-D-1100/050-12.0
22.00 BSF-D-1100/050-12.5
22.50 BSF-D-1100/050-13.0
23.00 BSF-D-1100/050-13.5
23.50 BSF-D-1100/050-11.5 BSF-M-D-1A-12.0
24.00 BSF-D-1100/050-12.0
24.50 BSF-D-1100/050-12.5
25.00 BSF-D-1100/050-13.0
25.50 BSF-D-1100/050-13.5
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Herramienta y cuchilla

Herramienta estandar sin cuchilla. La cuchilla debe pedirse por separado.
» Activacién con refrigeracién interna. Para BSF Air, afada A al n.° de referencia (BSFA-) y M para Manual (BSFM-).

« Con mango cilindrico. Opcional, pero no en almacén: Weldon > sufijo «-HB», Whistle Notch > sufijo «-HE»

« Recubrimiento de cuchillas para aleaciones de acero. Aluminio, cambie el n.° de ref. por «1D» (p. ej: BSF-M-D-1D-4.5).

\ 4

@de| Odela @ de AL| HS L1 L2 L3 N.° de referencia| N.° de referencia
aguj.d| herr.D1| avell.D de la herramienta de la cuchilla
11.50 11.40 16.50| 23.75 9.60 147.25 73.75 13.50{BSF-D-1150/050-12.0 BSF-M-D-1A-4.5
17.00 BSF-D-1150/050-12.5
17.50 BSF-D-1150/050-13.0
18.00 BSF-D-1150/050-13.5
18.50 BSF-D-1150/050-14.0
19.00 BSF-D-1150/050-12.0 BSF-M-D-1A-7.0
19.50 BSF-D-1150/050-12.5
20.00 BSF-D-1150/050-13.0
20.50 BSF-D-1150/050-13.5
21.00 BSF-D-1150/050-14.0
21.50 BSF-D-1150/050-12.0 BSF-M-D-1A-9.5
22.00 BSF-D-1150/050-12.5
22.50 BSF-D-1150/050-13.0
23.00 BSF-D-1150/050-13.5
23.50 BSF-D-1150/050-14.0
24.00 BSF-D-1150/050-12.0 BSF-M-D-1A-12.0
24.50 BSF-D-1150/050-12.5
25.00 BSF-D-1150/050-13.0
25.50 BSF-D-1150/050-13.5
26.00 BSF-D-1150/050-14.0
26.50 BSF-D-1150/050-12.0 BSF-M-D-1A-14.5

Articulo en almacén marcado en verde
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Herramienta y cuchilla

Herramienta estandar sin cuchilla. La cuchilla debe pedirse por separado.

= Activacion con refrigeracién interna. Para BSF Air, afada A al n.° de referencia (BSFA-) y M para Manual (BSFM-).

« Con mango cilindrico. Opcional, pero no en almacén: Weldon > sufijo «-HB», Whistle Notch > sufijo «-HE»

« Recubrimiento de cuchillas para aleaciones de acero. Aluminio, cambie el n.° de ref. por «1D» (p. ej: BSF-M-E-1D-5.0).

@de| Odela @ de AL| HS L1 L2 L3 N.° de referencia| N.° de referencia
aguj.d| herr.D1| avell.D de la herramienta de la cuchilla
12.00 11.90 18.00(26.75 11.40 150.25 76.75 13.50|BSF-E-1200/050-13.0 BSF-M-E-1A-5.0
18.50 BSF-E-1200/050-13.5
19.00 BSF-E-1200/050-14.0
19.50 BSF-E-1200/050-14.5
20.00 BSF-E-1200/050-15.0
20.50 BSF-E-1200/050-13.0 BSF-M-E-1A-7.5
21.00 BSF-E-1200/050-13.5
21.50 BSF-E-1200/050-14.0
22.00 BSF-E-1200/050-14.5
22.50 BSF-E-1200/050-15.0
23.00 BSF-E-1200/050-13.0 BSF-M-E-1A-10.0
23.50 BSF-E-1200/050-13.5
24.00 BSF-E-1200/050-14.0
24.50 BSF-E-1200/050-14.5
25.00 BSF-E-1200/050-15.0
25.50 BSF-E-1200/050-13.0 BSF-M-E-1A-12.5
26.00 BSF-E-1200/050-13.5
26.50 BSF-E-1200/050-14.0
27.00 BSF-E-1200/050-14.5
27.50 BSF-E-1200/050-15.0
28.00 BSF-E-1200/050-13.0 BSF-M-E-1A-15.0
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Herramienta y cuchilla

Herramienta estandar sin cuchilla. La cuchilla debe pedirse por separado.
» Activacién con refrigeracién interna. Para BSF Air, afada A al n.° de referencia (BSFA-) y M para Manual (BSFM-).

« Con mango cilindrico. Opcional, pero no en almacén: Weldon > sufijo «-HB», Whistle Notch > sufijo «-HE»

« Recubrimiento de cuchillas para aleaciones de acero. Aluminio, cambie el n.° de ref. por «1D» (p. ej: BSF-M-E-1D-5.0).

@de| Odela @ de AL| HS L1 L2 L3 N.° de referencia| N.° de referencia
aguj.d| herr.D1| avell.D de la herramienta de la cuchilla
12.50 12.40 18.50|26.75 11.40 150.25 76.75 13.50/BSF-E-1250/050-13.5 BSF-M-E-1A-5.0
19.00 BSF-E-1250/050-14.0
19.50 BSF-E-1250/050-14.5
20.00 BSF-E-1250/050-15.0
20.50 BSF-E-1250/050-15.5
21.00 BSF-E-1250/050-13.5 BSF-M-E-1A-7.5
21.50 BSF-E-1250/050-14.0
22.00 BSF-E-1250/050-14.5
22.50 BSF-E-1250/050-15.0
23.00 BSF-E-1250/050-15.5
23.50 BSF-E-1250/050-13.5 BSF-M-E-1A-10.0
24.00 BSF-E-1250/050-14.0
24.50 BSF-E-1250/050-14.5
25.00 BSF-E-1250/050-15.0
25.50 BSF-E-1250/050-15.5
26.00 BSF-E-1250/050-13.5 BSF-M-E-1A-12.5
26.50 BSF-E-1250/050-14.0
27.00 BSF-E-1250/050-14.5
27.50 BSF-E-1250/050-15.0
28.00 BSF-E-1250/050-15.5
28.50 BSF-E-1250/050-13.5 BSF-M-E-1A-15.0
29.00 BSF-E-1250/050-14.0

Articulo en almacén marcado en verde
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Herramienta y cuchilla

Herramienta estandar sin cuchilla. La cuchilla debe pedirse por separado.

= Activacion con refrigeracién interna. Para BSF Air, afada A al n.° de referencia (BSFA-) y M para Manual (BSFM-).

« Con mango cilindrico. Opcional, pero no en almacén: Weldon > sufijo «-HB», Whistle Notch > sufijo «-HE»

« Recubrimiento de cuchillas para aleaciones de acero. Aluminio, cambie el n.° de ref. por «1D» (p. ej: BSF-M-E-1D-5.0).

@de| Odela @ de AL| HS L1 L2 L3 N.° de referencia| N.° de referencia
aguj.d| herr.D1| avell.D de la herramienta de la cuchilla
13.00 12.90 19.00(26.75 11.40 150.25 76.75 13.50/ BSF-E-1300/050-14.0 BSF-M-E-1A-5.0
19.50 BSF-E-1300/050-14.5
20.00 BSF-E-1300/050-15.0
20.50 BSF-E-1300/050-15.5
21.00 BSF-E-1300/050-16.0
21.50 BSF-E-1300/050-14.0 BSF-M-E-1A-7.5
22.00 BSF-E-1300/050-14.5
22.50 BSF-E-1300/050-15.0
23.00 BSF-E-1300/050-15.5
23.50 BSF-E-1300/050-16.0
24.00 BSF-E-1300/050-14.0 BSF-M-E-1A-10.0
24.50 BSF-E-1300/050-14.5
25.00 BSF-E-1300/050-15.0
25.50 BSF-E-1300/050-15.5
26.00 BSF-E-1300/050-16.0
26.50 BSF-E-1300/050-14.0 BSF-M-E-1A-12.5
27.00 BSF-E-1300/050-14.5
27.50 BSF-E-1300/050-15.0
28.00 BSF-E-1300/050-15.5
28.50 BSF-E-1300/050-16.0
29.00 BSF-E-1300/050-14.0 BSF-M-E-1A-15.0
29.50 BSF-E-1300/050-14.5
30.00 BSF-E-1300/050-15.0
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Herramienta y cuchilla

Herramienta estandar sin cuchilla. La cuchilla debe pedirse por separado.
» Activacién con refrigeracién interna. Para BSF Air, afada A al n.° de referencia (BSFA-) y M para Manual (BSFM-).

« Con mango cilindrico. Opcional, pero no en almacén: Weldon > sufijo «-HB», Whistle Notch > sufijo «-HE»

« Recubrimiento de cuchillas para aleaciones de acero. Aluminio, cambie el n.° de ref. por «1D» (p. ej: BSF-M-E-1D-5.0).

@de| Odela @ de AL| HS L1 L2 L3 N.° de referencia| N.° de referencia
aguj.d| herr.D1| avell.D de la herramienta de la cuchilla
13.50 13.40 19.50|26.75 11.40 150.25 76.75 13.50|BSF-E-1350/050-14.5 BSF-M-E-1A-5.0
20.00 BSF-E-1350/050-15.0
20.50 BSF-E-1350/050-15.5
21.00 BSF-E-1350/050-16.0
21.50 BSF-E-1350/050-16.5
22.00 BSF-E-1350/050-14.5 BSF-M-E-1A-7.5
22.50 BSF-E-1350/050-15.0
23.00 BSF-E-1350/050-15.5
23.50 BSF-E-1350/050-16.0
24.00 BSF-E-1350/050-16.5
24.50 BSF-E-1350/050-14.5 BSF-M-E-1A-10.0
25.00 BSF-E-1350/050-15.0
25.50 BSF-E-1350/050-15.5
26.00 BSF-E-1350/050-16.0
26.50 BSF-E-1350/050-16.5
27.00 BSF-E-1350/050-14.5 BSF-M-E-1A-12.5
27.50 BSF-E-1350/050-15.0
28.00 BSF-E-1350/050-15.5
28.50 BSF-E-1350/050-16.0
29.00 BSF-E-1350/050-16.5
29.50 BSF-E-1350/050-14.5 BSF-M-E-1A-15.0
30.00 BSF-E-1350/050-15.0
30.50 BSF-E-1350/050-15.5
31.00 BSF-E-1350/050-16.0
31.50 BSF-E-1350/050-16.5
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Herramienta y cuchilla

Herramienta estandar sin cuchilla. La cuchilla debe pedirse por separado.

= Activacion con refrigeracién interna. Para BSF Air, afada A al n.° de referencia (BSFA-) y M para Manual (BSFM-).

« Con mango cilindrico. Opcional, pero no en almacén: Weldon > sufijo «-HB», Whistle Notch > sufijo «-HE»

« Recubrimiento de cuchillas para aleaciones de acero. Aluminio, cambie el n.° de ref. por «1D» (p. ej: BSF-M-E-1D-5.0).

@de| Odela @ de AL| HS L1 L2 L3 N.° de referencia| N.° de referencia
aguj.d| herr.D1| avell.D de la herramienta de la cuchilla
14.00 13.90 20.00(28.00 11.40 151.50 78.00 13.50|BSF-E-1400/050-15.0 BSF-M-E-1A-5.0
20.50 BSF-E-1400/050-15.5
21.00 BSF-E-1400/050-16.0
21.50 BSF-E-1400/050-16.5
22.00 BSF-E-1400/050-17.0
22.50 BSF-E-1400/050-15.0 BSF-M-E-1A-7.5
23.00 BSF-E-1400/050-15.5
23.50 BSF-E-1400/050-16.0
24.00 BSF-E-1400/050-16.5
24.50 BSF-E-1400/050-17.0
25.00 BSF-E-1400/050-15.0 BSF-M-E-1A-10.0
25.50 BSF-E-1400/050-15.5
26.00 BSF-E-1400/050-16.0
26.50 BSF-E-1400/050-16.5
27.00 BSF-E-1400/050-17.0
27.50 BSF-E-1400/050-15.0 BSF-M-E-1A-12.5
28.00 BSF-E-1400/050-15.5
28.50 BSF-E-1400/050-16.0
29.00 BSF-E-1400/050-16.5
29.50 BSF-E-1400/050-17.0
30.00 BSF-E-1400/050-15.0 BSF-M-E-1A-15.0
30.50 BSF-E-1400/050-15.5
31.00 BSF-E-1400/050-16.0
31.50 BSF-E-1400/050-16.5
32.00 BSF-E-1400/050-17.0
32.50 BSF-E-1400/050-15.0 BSF-M-E-1A-17.5
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Herramienta y cuchilla

Herramienta estandar sin cuchilla. La cuchilla debe pedirse por separado.
» Activacién con refrigeracién interna. Para BSF Air, afada A al n.° de referencia (BSFA-) y M para Manual (BSFM-).
« Con mango cilindrico. Opcional, pero no en almacén: Weldon > sufijo «-HB», Whistle Notch > sufijo «-HE»

« Recubrimiento de cuchillas para aleaciones de acero. Aluminio, cambie el n.° de ref. por «1D» (p. ej: BSF-M-F-1D-5.5).

@de| Odela @ de AL| HS L1 L2 L3 N.° de referencia| N.° de referencia
aguj.d| herr.D1| avell.D de la herramienta de la cuchilla
14.50 14.40 21.50(30.75 13.40 193.75 100.75 33.00| BSF-F-1450/070-16.0 BSF-M-F-1A-5.5
22.00 BSF-F-1450/070-16.5
22.50 BSF-F-1450/070-17.0
23.00 BSF-F-1450/070-17.5
23.50 BSF-F-1450/070-18.0
24.00 BSF-F-1450/070-18.5
24.50 BSF-F-1450/070-19.0
25.00 BSF-F-1450/070-16.0 BSF-M-F-1A-9.0
25.50 BSF-F-1450/070-16.5
26.00 BSF-F-1450/070-17.0
26.50 BSF-F-1450/070-17.5
27.00 BSF-F-1450/070-18.0
27.50 BSF-F-1450/070-18.5
28.00 BSF-F-1450/070-19.0
28.50 BSF-F-1450/070-16.0 BSF-M-F-1A-12.5
29.00 BSF-F-1450/070-16.5
29.50 BSF-F-1450/070-17.0
30.00 BSF-F-1450/070-17.5
30.50 BSF-F-1450/070-18.0
31.00 BSF-F-1450/070-18.5
31.50 BSF-F-1450/070-19.0
32.00 BSF-F-1450/070-16.0 BSF-M-F-1A-16.0
32.50 BSF-F-1450/070-16.5
33.00 BSF-F-1450/070-17.0
33.50 BSF-F-1450/070-17.5

Articulo en almacén marcado en verde



152

B S F @ de agujero 15,0 mm | Serie F

d
>

(L2)

AL NL=70.0

<

7

A
y
A

R.0.4

E

L1

»
P

#25.0 h6
230.5

<
¢

L3 .
B

56.0

»
-

A

Herramienta y cuchilla

Herramienta estandar sin cuchilla. La cuchilla debe pedirse por separado.
= Activacion con refrigeracién interna. Para BSF Air, afada A al n.° de referencia (BSFA-) y M para Manual (BSFM-).
« Con mango cilindrico. Opcional, pero no en almacén: Weldon > sufijo «-HB», Whistle Notch > sufijo «-HE»

« Recubrimiento de cuchillas para aleaciones de acero. Aluminio, cambie el n.° de ref. por «1D» (p. ej: BSF-M-F-1D-5.5).

@de| Odela @ de AL| HS L1 L2 L3 N.° de referencia| N.° de referencia
aguj.d| herr.D1| avell.D de la herramienta de la cuchilla
15.00 14.90 22.00(30.75 13.40 193.75 100.75 33.00| BSF-F-1500/070-16.5 BSF-M-F-1A-5.5
22.50 BSF-F-1500/070-17.0
23.00 BSF-F-1500/070-17.5
23.50 BSF-F-1500/070-18.0
24.00 BSF-F-1500/070-18.5
24.50 BSF-F-1500/070-19.0
25.00 BSF-F-1500/070-19.5
25.50 BSF-F-1500/070-16.5 BSF-M-F-1A-9.0
26.00 BSF-F-1500/070-17.0
26.50 BSF-F-1500/070-17.5
27.00 BSF-F-1500/070-18.0
27.50 BSF-F-1500/070-18.5
28.00 BSF-F-1500/070-19.0
28.50 BSF-F-1500/070-19.5
29.00 BSF-F-1500/070-16.5 BSF-M-F-1A-12.5
29.50 BSF-F-1500/070-17.0
30.00 BSF-F-1500/070-17.5
30.50 BSF-F-1500/070-18.0
31.00 BSF-F-1500/070-18.5
31.50 BSF-F-1500/070-19.0
32.00 BSF-F-1500/070-19.5
32.50 BSF-F-1500/070-16.5 BSF-M-F-1A-16.0
33.00 BSF-F-1500/070-17.0
33.50 BSF-F-1500/070-17.5
34.00 BSF-F-1500/070-18.0
34.50 BSF-F-1500/070-18.5
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Herramienta y cuchilla

Herramienta estandar sin cuchilla. La cuchilla debe pedirse por separado.
» Activacién con refrigeracién interna. Para BSF Air, afada A al n.° de referencia (BSFA-) y M para Manual (BSFM-).
« Con mango cilindrico. Opcional, pero no en almacén: Weldon > sufijo «-HB», Whistle Notch > sufijo «-HE»

« Recubrimiento de cuchillas para aleaciones de acero. Aluminio, cambie el n.° de ref. por «1D» (p. ej: BSF-M-F-1D-5.5).

@de| Odela @ de AL| HS L1 L2 L3 N.° de referencia| N.° de referencia
aguj.d| herr.D1| avell.D de la herramienta de la cuchilla
15.50 15.40 22.50(30.75 13.40 193.75 100.75 33.00| BSF-F-1550/070-17.0 BSF-M-F-1A-5.5
23.00 BSF-F-1550/070-17.5
23.50 BSF-F-1550/070-18.0
24.00 BSF-F-1550/070-18.5
24.50 BSF-F-1550/070-19.0
25.00 BSF-F-1550/070-19.5
25.50 BSF-F-1550/070-20.0
26.00 BSF-F-1550/070-17.0 BSF-M-F-1A-9.0
26.50 BSF-F-1550/070-17.5
27.00 BSF-F-1550/070-18.0
27.50 BSF-F-1550/070-18.5
28.00 BSF-F-1550/070-19.0
28.50 BSF-F-1550/070-19.5
29.00 BSF-F-1550/070-20.0
29.50 BSF-F-1550/070-17.0 BSF-M-F-1A-12.5
30.00 BSF-F-1550/070-17.5
30.50 BSF-F-1550/070-18.0
31.00 BSF-F-1550/070-18.5
31.50 BSF-F-1550/070-19.0
32.00 BSF-F-1550/070-19.5
32.50 BSF-F-1550/070-20.0
33.00 BSF-F-1550/070-17.0 BSF-M-F-1A-16.0
33.50 BSF-F-1550/070-17.5
34.00 BSF-F-1550/070-18.0
34.50 BSF-F-1550/070-18.5
35.00 BSF-F-1550/070-19.0
35.50 BSF-F-1550/070-19.5
36.00 BSF-F-1550/070-20.0
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Herramienta y cuchilla

Herramienta estandar sin cuchilla. La cuchilla debe pedirse por separado.
= Activacion con refrigeracién interna. Para BSF Air, afada A al n.° de referencia (BSFA-) y M para Manual (BSFM-).
« Con mango cilindrico. Opcional, pero no en almacén: Weldon > sufijo «-HB», Whistle Notch > sufijo «-HE»

« Recubrimiento de cuchillas para aleaciones de acero. Aluminio, cambie el n.° de ref. por «1D» (p. ej: BSF-M-F-1D-5.5).

@de| Odela @ de AL| HS L1 L2 L3 N.° de referencia| N.° de referencia
aguj.d| herr.D1| avell.D de la herramienta de la cuchilla
16.00 15.90 23.00(32.50 13.40 195.50 102.50 33.00|BSF-F-1600/070-17.5 BSF-M-F-1A-5.5
23.50 BSF-F-1600/070-18.0
24.00 BSF-F-1600/070-18.5
24.50 BSF-F-1600/070-19.0
25.00 BSF-F-1600/070-19.5
25.50 BSF-F-1600/070-20.0
26.00 BSF-F-1600/070-20.5
26.50 BSF-F-1600/070-17.5 BSF-M-F-1A-9.0
27.00 BSF-F-1600/070-18.0
27.50 BSF-F-1600/070-18.5
28.00 BSF-F-1600/070-19.0
28.50 BSF-F-1600/070-19.5
29.00 BSF-F-1600/070-20.0
29.50 BSF-F-1600/070-20.5
30.00 BSF-F-1600/070-17.5 BSF-M-F-1A-12.5
30.50 BSF-F-1600/070-18.0
31.00 BSF-F-1600/070-18.5
31.50 BSF-F-1600/070-19.0
32.00 BSF-F-1600/070-19.5
32.50 BSF-F-1600/070-20.0
33.00 BSF-F-1600/070-20.5
33.50 BSF-F-1600/070-17.5 BSF-M-F-1A-16.0
34.00 BSF-F-1600/070-18.0
34.50 BSF-F-1600/070-18.5
35.00 BSF-F-1600/070-19.0
35.50 BSF-F-1600/070-19.5
36.00 BSF-F-1600/070-20.0
36.50 BSF-F-1600/070-20.5
37.00 BSF-F-1600/070-17.5 BSF-M-F-1A-19.5
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Herramienta y cuchilla

Herramienta estandar sin cuchilla. La cuchilla debe pedirse por separado.
» Activacién con refrigeracién interna. Para BSF Air, afada A al n.° de referencia (BSFA-) y M para Manual (BSFM-).
« Con mango cilindrico. Opcional, pero no en almacén: Weldon > sufijo «-HB», Whistle Notch > sufijo «-HE»

« Recubrimiento de cuchillas para aleaciones de acero. Aluminio, cambie el n.° de ref. por «1D» (p. ej: BSF-M-F-1D-5.5).

@de| Odela @ de AL| HS L1 L2 L3 N.° de referencia| N.° de referencia
aguj.d| herr.D1| avell.D de la herramienta de la cuchilla
16.50 16.40 23.50(32.50 13.40 195.50 102.50 33.00 BSF-F-1650/070-18.0 BSF-M-F-1A-5.5
24.00 BSF-F-1650/070-18.5
24.50 BSF-F-1650/070-19.0
25.00 BSF-F-1650/070-19.5
25.50 BSF-F-1650/070-20.0
26.00 BSF-F-1650/070-20.5
26.50 BSF-F-1650/070-21.0
27.00 BSF-F-1650/070-18.0 BSF-M-F-1A-9.0
27.50 BSF-F-1650/070-18.5
28.00 BSF-F-1650/070-19.0
28.50 BSF-F-1650/070-19.5
29.00 BSF-F-1650/070-20.0
29.50 BSF-F-1650/070-20.5
30.00 BSF-F-1650/070-21.0
30.50 BSF-F-1650/070-18.0 BSF-M-F-1A-12.5
31.00 BSF-F-1650/070-18.5
31.50 BSF-F-1650/070-19.0
32.00 BSF-F-1650/070-19.5
32.50 BSF-F-1650/070-20.0
33.00 BSF-F-1650/070-20.5
33.50 BSF-F-1650/070-21.0
34.00 BSF-F-1650/070-18.0 BSF-M-F-1A-16.0
34.50 BSF-F-1650/070-18.5
35.00 BSF-F-1650/070-19.0
35.50 BSF-F-1650/070-19.5
36.00 BSF-F-1650/070-20.0
36.50 BSF-F-1650/070-20.5
37.00 BSF-F-1650/070-21.0
37.50 BSF-F-1650/070-18.0 BSF-M-F-1A-19.5
38.00 BSF-F-1650/070-18.5
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Herramienta y cuchilla

Herramienta estandar sin cuchilla. La cuchilla debe pedirse por separado.
= Activacion con refrigeracién interna. Para BSF Air, afada A al n.° de referencia (BSFA-) y M para Manual (BSFM-).
« Con mango cilindrico. Opcional, pero no en almacén: Weldon > sufijo «-HB», Whistle Notch > sufijo «-HE»

« Recubrimiento de cuchillas para aleaciones de acero. Aluminio, cambie el n.° de ref. por «1D» (p. ej: BSF-M-F-1D-5.5).

»

@de| Odela @ de AL| HS L1 L2 L3 N.° de referencia| N.° de referencia
aguj.d| herr.D1| avell.D de la herramienta de la cuchilla
17.00 16.90 24.00(32.50 13.40 195.50 102.50 33.00/ BSF-F-1700/070-18.5 BSF-M-F-1A-5.5
24.50 BSF-F-1700/070-19.0
25.00 BSF-F-1700/070-19.5
25.50 BSF-F-1700/070-20.0
26.00 BSF-F-1700/070-20.5
26.50 BSF-F-1700/070-21.0
27.00 BSF-F-1700/070-21.5
27.50 BSF-F-1700/070-18.5 BSF-M-F-1A-9.0
28.00 BSF-F-1700/070-19.0
28.50 BSF-F-1700/070-19.5
29.00 BSF-F-1700/070-20.0
29.50 BSF-F-1700/070-20.5
30.00 BSF-F-1700/070-21.0
30.50 BSF-F-1700/070-21.5
31.00 BSF-F-1700/070-18.5 BSF-M-F-1A-12.5
31.50 BSF-F-1700/070-19.0
32.00 BSF-F-1700/070-19.5
32.50 BSF-F-1700/070-20.0
33.00 BSF-F-1700/070-20.5
33.50 BSF-F-1700/070-21.0
34.00 BSF-F-1700/070-21.5
34.50 BSF-F-1700/070-18.5 BSF-M-F-1A-16.0
35.00 BSF-F-1700/070-19.0
35.50 BSF-F-1700/070-19.5
36.00 BSF-F-1700/070-20.0
36.50 BSF-F-1700/070-20.5
37.00 BSF-F-1700/070-21.0
37.50 BSF-F-1700/070-21.5
38.00 BSF-F-1700/070-18.5 BSF-M-F-1A-19.5
38.50 BSF-F-1700/070-19.0
39.00 BSF-F-1700/070-19.5
39.50 BSF-F-1700/070-20.0
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Herramienta y cuchilla

Herramienta estandar sin cuchilla. La cuchilla debe pedirse por separado.
» Activacién con refrigeracién interna. Para BSF Air, afada A al n.° de referencia (BSFA-) y M para Manual (BSFM-).

« Con mango cilindrico. Opcional, pero no en almacén: Weldon > sufijo «-HB», Whistle Notch > sufijo «-HE»

« Recubrimiento de cuchillas para aleaciones de acero. Aluminio, cambie el n.° de ref. por «1D» (p. ej: BSF-M-G-1D-6.0).

»
-

@de| Odela @ de AL| HS L1 L2 L3 N.° de referencia| N.° de referencia
aguj.d| herr.D1| avell.D de la herramienta de la cuchilla
17.50 17.40 26.00(37.25 16.30 200.25 107.25 33.00|BSF-G-1750/070-20.0 BSF-M-G-1A-6.0
26.50 BSF-G-1750/070-20.5
27.00 BSF-G-1750/070-21.0
27.50 BSF-G-1750/070-21.5
28.00 BSF-G-1750/070-22.0
28.50 BSF-G-1750/070-22.5
29.00 BSF-G-1750/070-23.0
29.50 BSF-G-1750/070-23.5
30.00 BSF-G-1750/070-24.0
30.50 BSF-G-1750/070-20.0| BSF-M-G-1A-10.5
31.00 BSF-G-1750/070-20.5
31.50 BSF-G-1750/070-21.0
32.00 BSF-G-1750/070-21.5
32.50 BSF-G-1750/070-22.0
33.00 BSF-G-1750/070-22.5
33.50 BSF-G-1750/070-23.0
34.00 BSF-G-1750/070-23.5
34.50 BSF-G-1750/070-24.0
35.00 BSF-G-1750/070-20.0| BSF-M-G-1A-15.0
35.50 BSF-G-1750/070-20.5
36.00 BSF-G-1750/070-21.0
36.50 BSF-G-1750/070-21.5
37.00 BSF-G-1750/070-22.0
37.50 BSF-G-1750/070-22.5
38.00 BSF-G-1750/070-23.0
38.50 BSF-G-1750/070-23.5
39.00 BSF-G-1750/070-24.0
39.50 BSF-G-1750/070-20.0| BSF-M-G-1A-19.5
40.00 BSF-G-1750/070-20.5
40.50 BSF-G-1750/070-21.0

Articulo en almacén marcado en verde
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Herramienta y cuchilla

Herramienta estandar sin cuchilla. La cuchilla debe pedirse por separado.
= Activacion con refrigeracién interna. Para BSF Air, afada A al n.° de referencia (BSFA-) y M para Manual (BSFM-).

« Con mango cilindrico. Opcional, pero no en almacén: Weldon > sufijo «-HB», Whistle Notch > sufijo «-HE»

= Recubrimiento de cuchillas para aleaciones de acero. Aluminio, cambie el n.° de ref. por «1D» (p. ej: BSF-M-G-1D-6.0).

@de| Odela @ de AL| HS L1 L2 L3 N.° de referencia| N.° de referencia
aguj.d| herr.D1| avell.D de la herramienta de la cuchilla
18.00 17.90 26.50(37.25 16.30 200.25 107.25 33.00|BSF-G-1800/070-20.5 BSF-M-G-1A-6.0
27.00 BSF-G-1800/070-21.0
27.50 BSF-G-1800/070-21.5
28.00 BSF-G-1800/070-22.0
28.50 BSF-G-1800/070-22.5
29.00 BSF-G-1800/070-23.0
29.50 BSF-G-1800/070-23.5
30.00 BSF-G-1800/070-24.0
30.50 BSF-G-1800/070-24.5
31.00 BSF-G-1800/070-20.5| BSF-M-G-1A-10.5
31.50 BSF-G-1800/070-21.0
32.00 BSF-G-1800/070-21.5
32.50 BSF-G-1800/070-22.0
33.00 BSF-G-1800/070-22.5
33.50 BSF-G-1800/070-23.0
34.00 BSF-G-1800/070-23.5
34.50 BSF-G-1800/070-24.0
35.00 BSF-G-1800/070-24.5
35.50 BSF-G-1800/070-20.5| BSF-M-G-1A-15.0
36.00 BSF-G-1800/070-21.0
36.50 BSF-G-1800/070-21.5
37.00 BSF-G-1800/070-22.0
37.50 BSF-G-1800/070-22.5
38.00 BSF-G-1800/070-23.0
38.50 BSF-G-1800/070-23.5
39.00 BSF-G-1800/070-24.0
39.50 BSF-G-1800/070-24.5
40.00 BSF-G-1800/070-20.5| BSF-M-G-1A-19.5
40.50 BSF-G-1800/070-21.0
41.00 BSF-G-1800/070-21.5
41.50 BSF-G-1800/070-22.0

Articulo en almacén marcado en verde
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Herramienta y cuchilla

Herramienta estandar sin cuchilla. La cuchilla debe pedirse por separado.
» Activacién con refrigeracién interna. Para BSF Air, afada A al n.° de referencia (BSFA-) y M para Manual (BSFM-).

« Con mango cilindrico. Opcional, pero no en almacén: Weldon > sufijo «-HB», Whistle Notch > sufijo «-HE»

« Recubrimiento de cuchillas para aleaciones de acero. Aluminio, cambie el n.° de ref. por «1D» (p. ej: BSF-M-G-1D-6.0).

»
-

@de| Odela @ de AL| HS L1 L2 L3 N.° de referencia| N.° de referencia
aguj.d| herr.D1| avell.D de la herramienta de la cuchilla
18.50 18.40 27.00(37.25 16.30 200.25 107.25 33.00|BSF-G-1850/070-21.0 BSF-M-G-1A-6.0
27.50 BSF-G-1850/070-21.5
28.00 BSF-G-1850/070-22.0
28.50 BSF-G-1850/070-22.5
29.00 BSF-G-1850/070-23.0
29.50 BSF-G-1850/070-23.5
30.00 BSF-G-1850/070-24.0
30.50 BSF-G-1850/070-24.5
31.00 BSF-G-1850/070-25.0
31.50 BSF-G-1850/070-21.0| BSF-M-G-1A-10.5
32.00 BSF-G-1850/070-21.5
32.50 BSF-G-1850/070-22.0
33.00 BSF-G-1850/070-22.5
33.50 BSF-G-1850/070-23.0
34.00 BSF-G-1850/070-23.5
34.50 BSF-G-1850/070-24.0
35.00 BSF-G-1850/070-24.5
35.50 BSF-G-1850/070-25.0
36.00 BSF-G-1850/070-21.0| BSF-M-G-1A-15.0
36.50 BSF-G-1850/070-21.5
37.00 BSF-G-1850/070-22.0
37.50 BSF-G-1850/070-22.5
38.00 BSF-G-1850/070-23.0
38.50 BSF-G-1850/070-23.5
39.00 BSF-G-1850/070-24.0
39.50 BSF-G-1850/070-24.5
40.00 BSF-G-1850/070-25.0
40.50 BSF-G-1850/070-21.0| BSF-M-G-1A-19.5
41.00 BSF-G-1850/070-21.5
41.50 BSF-G-1850/070-22.0
42.00 BSF-G-1850/070-22.5
42.50 BSF-G-1850/070-23.0
43.00 BSF-G-1850/070-23.5




B S F @ de agujero 19,0 mm | Serie G

(L2)
— AL NL=70.0

T A
4

@25.0 h6
@30.5

<

<
<
-

Herramienta y cuchilla

Herramienta estandar sin cuchilla. La cuchilla debe pedirse por separado.

= Activacion con refrigeracién interna. Para BSF Air, afada A al n.° de referencia (BSFA-) y M para Manual (BSFM-).

« Con mango cilindrico. Opcional, pero no en almacén: Weldon > sufijo «-HB», Whistle Notch > sufijo «-HE»

= Recubrimiento de cuchillas para aleaciones de acero. Aluminio, cambie el n.° de ref. por «1D» (p. ej: BSF-M-G-1D-6.0).

@de| Odela @ de AL| HS L1 L2 L3 N.° de referencia| N.° de referencia
aguj.d| herr.D1| avell.D de la herramienta de la cuchilla
19.00 18.90 27.50(37.25 16.30 200.25 107.25 33.00|BSF-G-1900/070-21.5 BSF-M-G-1A-6.0
28.00 BSF-G-1900/070-22.0
28.50 BSF-G-1900/070-22.5
29.00 BSF-G-1900/070-23.0
29.50 BSF-G-1900/070-23.5
30.00 BSF-G-1900/070-24.0
30.50 BSF-G-1900/070-24.5
31.00 BSF-G-1900/070-25.0
31.50 BSF-G-1900/070-25.5
32.00 BSF-G-1900/070-21.5| BSF-M-G-1A-10.5
32.50 BSF-G-1900/070-22.0
33.00 BSF-G-1900/070-22.5
33.50 BSF-G-1900/070-23.0
34.00 BSF-G-1900/070-23.5
34.50 BSF-G-1900/070-24.0
35.00 BSF-G-1900/070-24.5
35.50 BSF-G-1900/070-25.0
36.00 BSF-G-1900/070-25.5
36.50 BSF-G-1900/070-21.5| BSF-M-G-1A-15.0
37.00 BSF-G-1900/070-22.0
37.50 BSF-G-1900/070-22.5
38.00 BSF-G-1900/070-23.0
38.50 BSF-G-1900/070-23.5
39.00 BSF-G-1900/070-24.0
39.50 BSF-G-1900/070-24.5
40.00 BSF-G-1900/070-25.0
40.50 BSF-G-1900/070-25.5
41.00 BSF-G-1900/070-21.5| BSF-M-G-1A-19.5
41.50 BSF-G-1900/070-22.0
42.00 BSF-G-1900/070-22.5
42.50 BSF-G-1900/070-23.0
43.00 BSF-G-1900/070-23.5
43.50 BSF-G-1900/070-24.0
44.00 BSF-G-1900/070-24.5
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Herramienta y cuchilla

Herramienta estandar sin cuchilla. La cuchilla debe pedirse por separado.
» Activacién con refrigeracién interna. Para BSF Air, afada A al n.° de referencia (BSFA-) y M para Manual (BSFM-).
« Con mango cilindrico. Opcional, pero no en almacén: Weldon > sufijo «-HB», Whistle Notch > sufijo «-HE»

« Recubrimiento de cuchillas para aleaciones de acero. Aluminio, cambie el n.° de ref. por «1D» (p. ej: BSF-M-G-1D-6.0).

@de| Odela @ de AL| HS L1 L2 L3 N.° de referencia| N.° de referencia
aguj.d| herr.D1| avell.D de la herramienta de la cuchilla
19.50 19.40 28.00(37.25 16.30 200.25 107.25 33.00|BSF-G-1950/070-22.0 BSF-M-G-1A-6.0
28.50 BSF-G-1950/070-22.5
29.00 BSF-G-1950/070-23.0
29.50 BSF-G-1950/070-23.5
30.00 BSF-G-1950/070-24.0
30.50 BSF-G-1950/070-24.5
31.00 BSF-G-1950/070-25.0
31.50 BSF-G-1950/070-25.5
32.00 BSF-G-1950/070-26.0
32.50 BSF-G-1950/070-22.0| BSF-M-G-1A-10.5
33.00 BSF-G-1950/070-22.5
33.50 BSF-G-1950/070-23.0
34.00 BSF-G-1950/070-23.5
34.50 BSF-G-1950/070-24.0
35.00 BSF-G-1950/070-24.5
35.50 BSF-G-1950/070-25.0
36.00 BSF-G-1950/070-25.5
36.50 BSF-G-1950/070-26.0
37.00 BSF-G-1950/070-22.0| BSF-M-G-1A-15.0
37.50 BSF-G-1950/070-22.5
38.00 BSF-G-1950/070-23.0
38.50 BSF-G-1950/070-23.5
39.00 BSF-G-1950/070-24.0
39.50 BSF-G-1950/070-24.5
40.00 BSF-G-1950/070-25.0
40.50 BSF-G-1950/070-25.5
41.00 BSF-G-1950/070-26.0
41.50 BSF-G-1950/070-22.0| BSF-M-G-1A-19.5
42.00 BSF-G-1950/070-22.5
42.50 BSF-G-1950/070-23.0
43.00 BSF-G-1950/070-23.5
43.50 BSF-G-1950/070-24.0
44.00 BSF-G-1950/070-24.5
44.50 BSF-G-1950/070-25.0
45.00 BSF-G-1950/070-25.5
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Herramienta y cuchilla

Herramienta estandar sin cuchilla. La cuchilla debe pedirse por separado.

= Activacion con refrigeracién interna. Para BSF Air, afada A al n.° de referencia (BSFA-) y M para Manual (BSFM-).

« Con mango cilindrico. Opcional, pero no en almacén: Weldon > sufijo «-HB», Whistle Notch > sufijo «-HE»

= Recubrimiento de cuchillas para aleaciones de acero. Aluminio, cambie el n.° de ref. por «1D» (p. ej: BSF-M-G-1D-6.0).

@de| Odela @ de AL| HS L1 L2 L3 N.° de referencia| N.° de referencia
aguj.d| herr.D1| avell.D de la herramienta de la cuchilla
20.00 19.90 28.50(37.25 16.30 200.25 107.25 33.00| BSF-G-2000/070-22.5 BSF-M-G-1A-6.0

29.00 BSF-G-2000/070-23.0

29.50 BSF-G-2000/070-23.5

30.00 BSF-G-2000/070-24.0

30.50 BSF-G-2000/070-24.5

31.00 BSF-G-2000/070-25.0

31.50 BSF-G-2000/070-25.5

32.00 BSF-G-2000/070-26.0

32.50 BSF-G-2000/070-26.5
33.00 BSF-G-2000/070-22.5| BSF-M-G-1A-10.5

33.50 BSF-G-2000/070-23.0

34.00 BSF-G-2000/070-23.5

34.50 BSF-G-2000/070-24.0

35.00 BSF-G-2000/070-24.5

35.50 BSF-G-2000/070-25.0

36.00 BSF-G-2000/070-25.5

36.50 BSF-G-2000/070-26.0

37.00 BSF-G-2000/070-26.5
37.50 BSF-G-2000/070-22.5| BSF-M-G-1A-15.0

38.00 BSF-G-2000/070-23.0

38.50 BSF-G-2000/070-23.5

39.00 BSF-G-2000/070-24.0

39.50 BSF-G-2000/070-24.5

40.00 BSF-G-2000/070-25.0

40.50 BSF-G-2000/070-25.5

41.00 BSF-G-2000/070-26.0

41.50 BSF-G-2000/070-26.5
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Herramienta y cuchilla

Herramienta estandar sin cuchilla. La cuchilla debe pedirse por separado.
= Activacion con refrigeracién interna. Para BSF Air, afada A al n.° de referencia (BSFA-) y M para Manual (BSFM-).

« Con mango cilindrico. Opcional, pero no en almacén: Weldon > sufijo «-HB», Whistle Notch > sufijo «-HE»

= Recubrimiento de cuchillas para aleaciones de acero. Aluminio, cambie el n.° de ref. por «1D» (p. ej: BSF-M-G-1D-6.0).

Ode| Odela @ de AL| HS L1 L2 L3 N.° de referencia| N.° de referencia
aguj.d| herr.D1| avell.D de la herramienta de la cuchilla
20.00 19.90 42.00|37.25 16.30 200.25 107.25 33.00|BSF-G-2000/070-22.5| BSF-M-G-1A-19.5
42.50 BSF-G-2000/070-23.0
43.00 BSF-G-2000/070-23.5
43.50 BSF-G-2000/070-24.0
44.00 BSF-G-2000/070-24.5
44.50 BSF-G-2000/070-25.0
45.00 BSF-G-2000/070-25.5
45.50 BSF-G-2000/070-26.0
46.00 BSF-G-2000/070-26.5

Articulo en almacén marcado en verde
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Herramienta y cuchilla

Herramienta estandar sin cuchilla. La cuchilla debe pedirse por separado.

« Activacion con refrigeracién interna. Para BSF Air, afada A al n.° de referencia (BSFA-) y M para Manual (BSFM-).

« Con mango cilindrico. Opcional, pero no en almacén: Weldon > sufijo «-HB», Whistle Notch > sufijo «-HE»

« Recubrimiento de cuchillas para aleaciones de acero. Aluminio, cambie el n.° de ref. por «1D» (p. ej: BSF-M-G-1D-6.0).

Ode| Odela @ de AL| HS L1 L2 L3 N.° de referencia| N.° de referencia
aguj.d| herr.D1| avell.D de la herramienta de la cuchilla
20.50 20.40 29.00(39.50 16.30 202.50 109.50 33.00|BSF-G-2050/070-23.0 BSF-M-G-1A-6.0

29.50 BSF-G-2050/070-23.5

30.00 BSF-G-2050/070-24.0

30.50 BSF-G-2050/070-24.5

31.00 BSF-G-2050/070-25.0

31.50 BSF-G-2050/070-25.5

32.00 BSF-G-2050/070-26.0

32.50 BSF-G-2050/070-26.5

33.00 BSF-G-2050/070-27.0
33.50 BSF-G-2050/070-23.0| BSF-M-G-1A-10.5

34.00 BSF-G-2050/070-23.5

34.50 BSF-G-2050/070-24.0

35.00 BSF-G-2050/070-24.5

35.50 BSF-G-2050/070-25.0

36.00 BSF-G-2050/070-25.5

36.50 BSF-G-2050/070-26.0

37.00 BSF-G-2050/070-26.5

37.50 BSF-G-2050/070-27.0
38.00 BSF-G-2050/070-23.0| BSF-M-G-1A-15.0

38.50 BSF-G-2050/070-23.5

39.00 BSF-G-2050/070-24.0

39.50 BSF-G-2050/070-24.5

40.00 BSF-G-2050/070-25.0

40.50 BSF-G-2050/070-25.5

41.00 BSF-G-2050/070-26.0

41.50 BSF-G-2050/070-26.5

42.00 BSF-G-2050/070-27.0

Articulo en almacén marcado en verde
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Herramienta y cuchilla

Herramienta estandar sin cuchilla. La cuchilla debe pedirse por separado.
» Activacién con refrigeracién interna. Para BSF Air, afada A al n.° de referencia (BSFA-) y M para Manual (BSFM-).
« Con mango cilindrico. Opcional, pero no en almacén: Weldon > sufijo «-HB», Whistle Notch > sufijo «-HE»

« Recubrimiento de cuchillas para aleaciones de acero. Aluminio, cambie el n.° de ref. por «1D» (p. ej: BSF-M-G-1D-19.5).

»

@de| Odela @ de AL| HS L1 L2 L3 N.° de referencia| N.° de referencia
aguj.d| herr.D1| avell.D de la herramienta de la cuchilla
20.50 20.40 42.50|39.50 16.30 202.50 109.50 33.00/ BSF-G-2050/070-23.0| BSF-M-G-1A-19.5
43.00 BSF-G-2050/070-23.5
43.50 BSF-G-2050/070-24.0
44.00 BSF-G-2050/070-24.5
44.50 BSF-G-2050/070-25.0
45.00 BSF-G-2050/070-25.5
45.50 BSF-G-2050/070-26.0
46.00 BSF-G-2050/070-26.5
46.50 BSF-G-2050/070-27.0
47.00 BSF-G-2050/070-23.0| BSF-M-G-1A-24.0

47.50 BSF-G-2050/070-23.5

Articulo en almacén marcado en verde
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Herramienta y cuchilla

Herramienta estandar sin cuchilla. La cuchilla debe pedirse por separado.

= Activacion con refrigeracién interna. Para BSF Air, afada A al n.° de referencia (BSFA-) y M para Manual (BSFM-).

« Con mango cilindrico. Opcional, pero no en almacén: Weldon > sufijo «-HB», Whistle Notch > sufijo «-HE»

« Recubrimiento de cuchillas para aleaciones de acero. Aluminio, cambie el n.° de ref. por «1D» (p. ej: BSF-M-G-1D-6.0).

@de| Odela @ de AL| HS L1 L2 L3 N.° de referencia| N.° de referencia
aguj.d| herr.D1| avell.D de la herramienta de la cuchilla
21.00 20.90 29.50(39.50 16.30 202.50 109.50 33.00|BSF-G-2100/070-23.5 BSF-M-G-1A-6.0

30.00 BSF-G-2100/070-24.0

30.50 BSF-G-2100/070-24.5

31.00 BSF-G-2100/070-25.0

31.50 BSF-G-2100/070-25.5

32.00 BSF-G-2100/070-26.0

32.50 BSF-G-2100/070-26.5

33.00 BSF-G-2100/070-27.0

33.50 BSF-G-2100/070-27.5
34.00 BSF-G-2100/070-23.5| BSF-M-G-1A-10.5

34.50 BSF-G-2100/070-24.0

35.00 BSF-G-2100/070-24.5

35.50 BSF-G-2100/070-25.0

36.00 BSF-G-2100/070-25.5

36.50 BSF-G-2100/070-26.0

37.00 BSF-G-2100/070-26.5

37.50 BSF-G-2100/070-27.0

38.00 BSF-G-2100/070-27.5
38.50 BSF-G-2100/070-23.5| BSF-M-G-1A-15.0

39.00 BSF-G-2100/070-24.0

39.50 BSF-G-2100/070-24.5

40.00 BSF-G-2100/070-25.0

40.50 BSF-G-2100/070-25.5

41.00 BSF-G-2100/070-26.0

41.50 BSF-G-2100/070-26.5

42.00 BSF-G-2100/070-27.0

42.50 BSF-G-2100/070-27.5

Articulo en almacén marcado en verde
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Herramienta y cuchilla

Herramienta estandar sin cuchilla. La cuchilla debe pedirse por separado.
» Activacién con refrigeracién interna. Para BSF Air, afada A al n.° de referencia (BSFA-) y M para Manual (BSFM-).

« Con mango cilindrico. Opcional, pero no en almacén: Weldon > sufijo «-HB», Whistle Notch > sufijo «-HE»

« Recubrimiento de cuchillas para aleaciones de acero. Aluminio, cambie el n.° de ref. por «1D» (p. ej: BSF-M-G-1D-19.5).

»

@de| Odela @ de AL| HS L1 L2 L3 N.° de referencia| N.° de referencia
aguj.d| herr.D1| avell.D de la herramienta de la cuchilla
21.00 20.90 43.00|39.50 16.30 202.50 109.50 33.00/ BSF-G-2100/070-23.5| BSF-M-G-1A-19.5
43.50 BSF-G-2100/070-24.0
44.00 BSF-G-2100/070-24.5
44.50 BSF-G-2100/070-25.0
45.00 BSF-G-2100/070-25.5
45.50 BSF-G-2100/070-26.0
46.00 BSF-G-2100/070-26.5
46.50 BSF-G-2100/070-27.0
47.00 BSF-G-2100/070-27.5
47.50 BSF-G-2100/070-23.5| BSF-M-G-1A-24.0

48.00 BSF-G-2100/070-24.0
48.50 BSF-G-2100/070-24.5
49.00 BSF-G-2100/070-25.0

Articulo en almacén marcado en verde
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BSF Air

(L2)

AL

NL

A

‘ #25.0 h6

@37.5

1

56.0
D) L1 >
Dimensiones
Serie| O de aguj. AL NL L1 L2 L3
d
A 6.50 14.25 40.00 188.50 54.25 74.00
A 7.00 15.00 40.00 189.00 55.00 74.00
B 7.50 17.00 40.00 191.00 57.00 74.00
B 8.00 17.00 40.00 191.00 57.00 74.00
B 8.50 17.75 40.00 191.75 57.75 74.00
C 9.00 20.25 50.00 204.05 70.25 74.00
C 9.50 20.25 50.00 204.05 70.25 74.00
C 10.00 20.25 50.00 204.05 70.25 74.00
D 10.50 22.50 50.00 206.30 72.50 74.00
D 11.00 22.50 50.00 206.30 72.50 74.00
D 11.50 23.75 50.00 207.75 73.75 74.00
E 12.00 26.75 50.00 210.75 76.75 74.00
E 12.50 26.75 50.00 210.75 76.75 74.00
E 13.00 26.75 50.00 210.75 76.75 74.00
E 13.50 26.75 50.00 210.75 76.75 74.00
E 14.00 28.00 50.00 212.00 78.00 74.00
F 14.50 30.75 70.00 242.75 100.75 82.00
F 15.00 30.75 70.00 242.75 100.75 82.00
F 15.50 30.75 70.00 242.75 100.75 82.00
F 16.00 32.50 70.00 244.50 102.50 82.00
F 16.50 32.50 70.00 244.50 102.50 82.00
F 17.00 32.50 70.00 244.50 102.50 82.00
G 17.50 37.25 70.00 249.05 107.25 82.00
G 18.00 37.25 70.00 249.05 107.25 82.00
G 18.50 37.25 70.00 249.05 107.25 82.00
G 19.00 37.25 70.00 249.05 107.25 82.00
G 19.50 37.25 70.00 249.05 107.25 82.00
G 20.00 37.25 70.00 249.05 107.25 82.00
G 20.50 39.50 70.00 251.50 109.50 82.00
G 21.00 39.50 70.00 251.50 109.50 82.00




BSF Manual

(L2)

AL

y
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2
° <
N
y
L3 56.0
- L1 >
Dimensiones
Serie | @ de aguj. AL NL L1 L2 L3 AD
d
A 6.50 14.25 40.00 156.25 54.25 42.00 36.50
A 7.00 15.00 40.00 157.00 55.00 42.00 36.50
B 7.50 17.00 40.00 159.00 57.00 42.00 36.50
B 8.00 17.00 40.00 159.00 57.00 42.00 36.50
B 8.50 17.75 40.00 159.75 57.75 42.00 36.50
© 9.00 20.25 50.00 172.25 70.25 42.00 36.50
C 9.50 20.25 50.00 172.25 70.25 42.00 36.50
© 10.00 20.25 50.00 172.25 70.25 42.00 36.50
D 10.50 22.50 50.00 174.50 72.50 42.00 36.50
D 11.00 22.50 50.00 174.50 72.50 42.00 36.50
D 11.50 23.75 50.00 175.75 73.75 42.00 36.50
E 12.00 26.75 50.00 178.75 76.75 42.00 36.50
E 12.50 26.75 50.00 178.75 76.75 42.00 36.50
E 13.00 26.75 50.00 178.75 76.75 42.00 36.50
E 13.50 26.75 50.00 178.75 76.75 42.00 36.50
E 14.00 28.00 50.00 180.00 78.00 42.00 36.50
F 14.50 30.75 70.00 210.75 100.75 50.00 45.40
F 15.00 30.75 70.00 210.75 100.75 50.00 45.40
F 15.50 30.75 70.00 210.75 100.75 50.00 45.40
F 16.00 32.50 70.00 212.50 102.50 50.00 45.40
F 16.50 32.50 70.00 212.50 102.50 50.00 45.40
F 17.00 32.50 70.00 212.50 102.50 50.00 45.40
G 17.50 37.25 70.00 217.25 107.25 50.00 45.40
G 18.00 37.25 70.00 217.25 107.25 50.00 45.40
G 18.50 37.25 70.00 217.25 107.25 50.00 45.40
G 19.00 37.25 70.00 217.25 107.25 50.00 45.40
G 19.50 37.25 70.00 217.25 107.25 50.00 45.40
G 20.00 37.25 70.00 217.25 107.25 50.00 45.40
G 20.50 39.50 70.00 219.50 109.50 50.00 45.40
G 21.00 39.50 70.00 219.50 109.50 50.00 45.40
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Kits de conversion BSF

El mango de la gama estandar es totalmente compatible con las versiones de
activacion por aire o activacion manual. Por lo tanto, la adaptacion de la carcasa de la
cuchilla es compatible con los mangos de los otros dos tipos de activacion. Para con-
vertir su herramienta actual a otro tipo de activacion, solo tiene que pedir el mango

correspondiente para la carcasa de su cuchilla de la misma serie.

El mango del cilindro es estandar. Para Weldon, afada «-HB», para Whistle Notch >

afada «-HE» al n.° de referencia (por ejemplo, BSFA-O-0001-HB).

Para carcasa de la
cuchilla existente

N.° de ref. del

mango de 20 mm

N.° de ref. del

mango de 25 mm

N.° de ref. del

mango de 32 mm

Series A-E
Standard BSF-0-0001 BSF-0-0002 -
Air BSFA-0-0001 BSFA-0-0002 BSFA-0-0003
Manual BSFM-0-0011 BSFM-0-0012 BSFM-0-0013

Serie F-G
Standard BSF-0-0003 BSF-0-0004 BSF-0-0005
Air BSFA-0-0004 BSFA-0-0005 BSFA-0-0006
Manual BSFM-0-0014 BSFM-0-0015 BSFM-0-0016



Opclones para BSF

Para tolerancias meno-
res de 0,1 mm con
BSF-P

La version BSF-P permite aplicaciones
con mayor precisién de @ de lamado con
una rango de tolerancia de 0,2 mm (20,1
mm).

La fabricacion especial de estas cuchillas
permite incorporar también otros requi-
sitos especificos del cliente, por ejemplo,
en lo que respecta a la forma.

La adaptacion de la carcasa de la cuchilla
es compatible con la versién BSF estan-
dar, asi como con BSF Air y BSF Manual.

Avellanado con chaflan
interior

Las cuchillas de metal duro BSF también
pueden fabricarse de forma personaliza-
das. La aplicacién principal es la creacién
adicional de un chaflan interior.

Para ello se parte de la cuchilla en bruto
estandar, que se rectifican con la forma
deseada, pero estas formas de avellana-
dos también pueden fabricarse en la ver-
sion BSF-P.

Cuchilla de forma
esférica

Aplicacion de forma esferica. La mayor
precision de avellanado de la version
BSF-P y el proceso de fabricacion hacen
posible especificaciones adicionales del
cliente.

BSF-P: El perno de bloqueo adicional en la
carcasa de cuchilla consigue un posiciona-
miento mas preciso de la cuchilla.
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B S F Piezas de recambio

1 2 3 5
P 6

1 2 3 4 5 6
Pasador | Bulén de control Carcasa de la cuchilla | Tornillo d. sujecién Muelle | Util de montaje

BSF-A-0650/040-6.5 BSF-E-0009 | BSF-B-0001 | BSF-N-A-0650/N025/040 | GH-H-S-0201 | GH-H-F-0052 | BSF-V-0009
BSF-A-0650/040-7.0 BSF-E-0009 | BSF-B-0001 | BSF-N-A-0650/0000/040 | GH-H-S-0201 | GH-H-F-0052 | BSF-V-0009
BSF-A-0650/040-7.5 BSF-E-0009 BSF-B-0001 | BSF-N-A-0650/P025/040 GH-H-S-0201 GH-H-F-0052 | BSF-V-0009
BSF-A-0700/040-7.0 BSF-E-0009 BSF-B-0002 | BSF-N-A-0700/0000/040 GH-H-S-0201 GH-H-F-0052 | BSF-V-0009
BSF-A-0700/040-7.5 BSF-E-0009 | BSF-B-0002 | BSF-N-A-0700/P025/040 | GH-H-S-0201 | GH-H-F-0052 | BSF-V-0009
BSF-A-0700/040-8.0 BSF-E-0009 | BSF-B-0002 | BSF-N-A-0700/P050/040 | GH-H-S-0201 | GH-H-F-0052 | BSF-V-0009
BSF-B-0750/040-7.5 BSF-E-0018 | BSF-B-0003 | BSF-N-B-0750/N025/040 | GH-H-S-0201 | GH-H-F-0052 | BSF-V-0009
BSF-B-0750/040-8.0 BSF-E-0018 | BSF-B-0003 | BSF-N-B-0750/0000/040 | GH-H-S-0201 | GH-H-F-0052 | BSF-V-0009
BSF-B-0750/040-8.5 BSF-E-0018 BSF-B-0003 | BSF-N-B-0750/P025/040 GH-H-S-0201 GH-H-F-0052 | BSF-V-0009
BSF-B-0800/040-8.0 BSF-E-0018 BSF-B-0003 | BSF-N-B-0800/0000/040 GH-H-S-0201 GH-H-F-0052 | BSF-V-0009
BSF-B-0800/040-8.5 BSF-E-0018 | BSF-B-0003 | BSF-N-B-0800/P025/040 | GH-H-S-0201 | GH-H-F-0052 | BSF-V-0009
BSF-B-0800/040-9.0 BSF-E-0018 | BSF-B-0003 | BSF-N-B-0800/P050/040 | GH-H-S-0201 | GH-H-F-0052 | BSF-V-0009
BSF-B-0850/040-8.5 BSF-E-0018 BSF-B-0004 | BSF-N-B-0850/P025/040 GH-H-S-0201 GH-H-F-0052 | BSF-V-0009
BSF-B-0850/040-9.0 BSF-E-0018 | BSF-B-0004 | BSF-N-B-0850/P050/040 | GH-H-S-0201 | GH-H-F-0052 | BSF-V-0009
BSF-B-0850/040-9.5 BSF-E-0018 | BSF-B-0004 | BSF-N-B-0850/P075/040 | GH-H-S-0201 | GH-H-F-0052 | BSF-V-0009
BSF-C-0900/050-9.5 BSF-E-0010 BSF-B-0005 | BSF-N-C-0900/N025/050 GH-H-5-0201 GH-H-F-0053 | BSF-V-0006
BSF-C-0900/050-10.0 BSF-E-0010 | BSF-B-0005 | BSF-N-C-0900/0000/050 | GH-H-S-0201 | GH-H-F-0053 | BSF-V-0006
BSF-C-0900/050-10.5 BSF-E-0010 | BSF-B-0005 | BSF-N-C-0900/P025/050 | GH-H-S-0201 | GH-H-F-0053 | BSF-V-0006
BSF-C-0950/050-10.0 BSF-E-0010 BSF-B-0005 | BSF-N-C-0950/0000/050 GH-H-5-0201 GH-H-F-0053 | BSF-V-0006
BSF-C-0950/050-10.5 BSF-E-0010 | BSF-B-0005 | BSF-N-C-0950/P025/050 | GH-H-S-0201 | GH-H-F-0053 | BSF-V-0006
BSF-C-0950/050-11.0 BSF-E-0010 | BSF-B-0005 | BSF-N-C-0950/P050/050 | GH-H-S-0201 | GH-H-F-0053 | BSF-V-0006
BSF-C-1000/050-10.5 BSF-E-0010 | BSF-B-0005 | BSF-N-C-1000/P025/050 | GH-H-S-0201 | GH-H-F-0053 | BSF-V-0006
BSF-C-1000/050-11.0 BSF-E-0010 BSF-B-0005 | BSF-N-C-1000/P050/050 GH-H-5-0201 GH-H-F-0053 | BSF-V-0006
BSF-C-1000/050-11.5 BSF-E-0010 | BSF-B-0005 | BSF-N-C-1000/P075/050 | GH-H-S-0201 | GH-H-F-0053 | BSF-V-0006



B S F Piezas de recambio

1 2 3 5
P 6

1 2 3 4 5 6

Pasador | Buldn de control Carcasa de la cuchilla| Tornillo d. sujecion Muelle| Util de montaje

BSF-D-1050/050-11.0 | BSF-E-0019 BSF-B-0006 | BSF-N-D-1050/N050/050 GH-H-5-0201 GH-H-F-0053 | BSF-V-0006
BSF-D-1050/050-11.5 | BSF-E-0019 BSF-B-0006 | BSF-N-D-1050/N025/050 GH-H-S-0201 GH-H-F-0053 | BSF-V-0006
BSF-D-1050/050-12.0 | BSF-E-0019 BSF-B-0006 | BSF-N-D-1050/0000/050 GH-H-S-0201 GH-H-F-0053 | BSF-V-0006
BSF-D-1050/050-12.5 | BSF-E-0019 BSF-B-0006 | BSF-N-D-1050/P025/050 GH-H-S-0201 GH-H-F-0053 | BSF-V-0006
BSF-D-1050/050-13.0 | BSF-E-0019 | BSF-B-0006 | BSF-N-D-1050/P050/050 | GH-H-S-0201 | GH-H-F-0053 | BSF-V-0006
BSF-D-1100/050-11.5 | BSF-E-0019 | BSF-B-0006 | BSF-N-D-1100/N025/050 | GH-H-S-0201 | GH-H-F-0053 | BSF-V-0006
BSF-D-1100/050-12.0 | BSF-E-0019 | BSF-B-0006 | BSF-N-D-1100/0000/050 | GH-H-S-0201 | GH-H-F-0053 | BSF-V-0006
BSF-D-1100/050-12.5 | BSF-E-0019 BSF-B-0006 | BSF-N-D-1100/P025/050 GH-H-S-0201 GH-H-F-0053 | BSF-V-0006
BSF-D-1100/050-13.0 | BSF-E-0019 | BSF-B-0006 | BSF-N-D-1100/P050/050 | GH-H-S-0201 | GH-H-F-0053 | BSF-V-0006
BSF-D-1100/050-13.5 | BSF-E-0019 BSF-B-0006 | BSF-N-D-1100/P075/050 GH-H-S-0201 GH-H-F-0053 | BSF-V-0006
BSF-D-1150/050-12.0 | BSF-E-0019 | BSF-B-0007 | BSF-N-D-1150/0000/050 | GH-H-S-0201 | GH-H-F-0053 | BSF-V-0006
BSF-D-1150/050-12.5| BSF-E-0019 BSF-B-0007 | BSF-N-D-1150/P025/050 GH-H-S-0201 GH-H-F-0053 | BSF-V-0006
BSF-D-1150/050-13.0 | BSF-E-0019 BSF-B-0007 | BSF-N-D-1150/P050/050 GH-H-S-0201 GH-H-F-0053 | BSF-V-0006
BSF-D-1150/050-13.5| BSF-E-0019 BSF-B-0007 | BSF-N-D-1150/P075/050 GH-H-S-0201 GH-H-F-0053 | BSF-V-0006
BSF-D-1150/050-14.0 | BSF-E-0019 BSF-B-0007 | BSF-N-D-1150/P100/050 GH-H-S-0201 GH-H-F-0053 | BSF-V-0006
BSF-E-1200/050-13.0 | BSF-E-0011 | BSF-B-0008 | BSF-N-E-1200/N050/050 | GH-H-S-0201 | GH-H-F-0053 | BSF-V-0007
BSF-E-1200/050-13.5 | BSF-E-0011 BSF-B-0008 | BSF-N-E-1200/N025/050 GH-H-S-0201 GH-H-F-0053 | BSF-V-0007
BSF-E-1200/050-14.0 | BSF-E-0011 BSF-B-0008 | BSF-N-E-1200/0000/050 GH-H-S-0201 GH-H-F-0053 | BSF-V-0007
BSF-E-1200/050-14.5 | BSF-E-0011 BSF-B-0008 | BSF-N-E-1200/P025/050 GH-H-S-0201 GH-H-F-0053 | BSF-V-0007
BSF-E-1200/050-15.0 | BSF-E-0011 BSF-B-0008 | BSF-N-E-1200/P050/050 GH-H-S-0201 GH-H-F-0053 | BSF-V-0007
BSF-E-1250/050-13.5 | BSF-E-0011| BSF-B-0008 | BSF-N-E-1250/N025/050 | GH-H-S-0201 | GH-H-F-0053 | BSF-V-0007
BSF-E-1250/050-14.0 | BSF-E-0011| BSF-B-0008 | BSF-N-E-1250/0000/050 | GH-H-S-0201| GH-H-F-0053 | BSF-V-0007
BSF-E-1250/050-14.5 | BSF-E-0011 | BSF-B-0008 | BSF-N-E-1250/P025/050 | GH-H-S-0201| GH-H-F-0053 | BSF-V-0007
BSF-E-1250/050-15.0 | BSF-E-0011 BSF-B-0008 | BSF-N-E-1250/P050/050 GH-H-S-0201 GH-H-F-0053 | BSF-V-0007
BSF-E-1250/050-15.5 | BSF-E-0011 BSF-B-0008 | BSF-N-E-1250/P075/050 GH-H-5-0201 GH-H-F-0053 | BSF-V-0007
BSF-E-1300/050-14.0 | BSF-E-0011| BSF-B-0008 | BSF-N-E-1300/0000/050 | GH-H-S-0201| GH-H-F-0053 | BSF-V-0007
BSF-E-1300/050-14.5 | BSF-E-0011| BSF-B-0008 | BSF-N-E-1300/P025/050 | GH-H-S-0201| GH-H-F-0053 | BSF-V-0007
BSF-E-1300/050-15.0 | BSF-E-0011 BSF-B-0008 | BSF-N-E-1300/P050/050 GH-H-5-0201 GH-H-F-0053 | BSF-V-0007
BSF-E-1300/050-15.5 | BSF-E-0011 BSF-B-0008 | BSF-N-E-1300/P075/050 GH-H-S-0201 GH-H-F-0053 | BSF-V-0007
BSF-E-1300/050-16.0 | BSF-E-0011 BSF-B-0008 | BSF-N-E-1300/P100/050 GH-H-5-0201 GH-H-F-0053 | BSF-V-0007
BSF-E-1350/050-14.5 | BSF-E-0011 BSF-B-0008 | BSF-N-E-1350/P025/050 GH-H-5-0201 GH-H-F-0053 | BSF-V-0007
BSF-E-1350/050-15.0 | BSF-E-0011 | BSF-B-0008 | BSF-N-E-1350/P050/050 | GH-H-S-0201| GH-H-F-0053 | BSF-V-0007
BSF-E-1350/050-15.5 | BSF-E-0011 | BSF-B-0008 | BSF-N-E-1350/P075/050| GH-H-S-0201| GH-H-F-0053 | BSF-V-0007
BSF-E-1350/050-16.0 | BSF-E-0011 | BSF-B-0008 | BSF-N-E-1350/P100/050| GH-H-S-0201| GH-H-F-0053 | BSF-V-0007
BSF-E-1350/050-16.5 | BSF-E-0011 BSF-B-0008 | BSF-N-E-1350/P125/050 GH-H-S-0201 GH-H-F-0053 | BSF-V-0007
BSF-E-1400/050-15.0 | BSF-E-0011 BSF-B-0009 | BSF-N-E-1400/P050/050 GH-H-S-0201 GH-H-F-0053 | BSF-V-0007
BSF-E-1400/050-15.5 | BSF-E-0011 BSF-B-0009 | BSF-N-E-1400/P075/050 GH-H-S-0201 GH-H-F-0053 | BSF-V-0007
BSF-E-1400/050-16.0 | BSF-E-0011 | BSF-B-0009 | BSF-N-E-1400/P100/050| GH-H-S-0201 | GH-H-F-0053 | BSF-V-0007
BSF-E-1400/050-16.5 | BSF-E-0011 BSF-B-0009 | BSF-N-E-1400/P125/050 GH-H-S5-0201 GH-H-F-0053 | BSF-V-0007
BSF-E-1400/050-17.0 | BSF-E-0011 BSF-B-0009 | BSF-N-E-1400/P150/050 GH-H-S-0201 GH-H-F-0053 | BSF-V-0007
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BSF-F-1450/070-16.0 | BSF-E-0012 BSF-B-0010 | BSF-N-F-1450/N075/070 GH-H-5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0007
BSF-F-1450/070-16.5 | BSF-E-0012 BSF-B-0010 | BSF-N-F-1450/N050/070 GH-H-5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0007
BSF-F-1450/070-17.0 | BSF-E-0012 BSF-B-0010 | BSF-N-F-1450/N025/070 GH-H-5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0007
BSF-F-1450/070-17.5 | BSF-E-0012 BSF-B-0010 | BSF-N-F-1450/0000/070 GH-H-5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0007
BSF-F-1450/070-18.0 | BSF-E-0012 BSF-B-0010 | BSF-N-F-1450/P025/070 GH-H-S-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0007
BSF-F-1450/070-18.5 | BSF-E-0012 BSF-B-0010 | BSF-N-F-1450/P050/070 GH-H-S-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0007
BSF-F-1450/070-19.0 | BSF-E-0012 BSF-B-0010 | BSF-N-F-1450/P075/070 GH-H-S-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0007
BSF-F-1500/070-16.5 | BSF-E-0012 BSF-B-0010 | BSF-N-F-1500/N050/070 GH-H-S-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0007
BSF-F-1500/070-17.0 | BSF-E-0012 BSF-B-0010 | BSF-N-F-1500/N025/070 GH-H-S-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0007
BSF-F-1500/070-17.5 | BSF-E-0012 | BSF-B-0010 | BSF-N-F-1500/0000/070 | GH-H-S-0202 | GH-H-F-0051 | BSF-V-0007
BSF-F-1500/070-18.0 | BSF-E-0012 | BSF-B-0010 | BSF-N-F-1500/P025/070 | GH-H-S-0202 | GH-H-F-0051 | BSF-V-0007
BSF-F-1500/070-18.5 | BSF-E-0012 BSF-B-0010 | BSF-N-F-1500/P050/070 GH-H-5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0007
BSF-F-1500/070-19.0 | BSF-E-0012 BSF-B-0010 | BSF-N-F-1500/P075/070 GH-H-5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0007
BSF-F-1500/070-19.5 | BSF-E-0012 BSF-B-0010 | BSF-N-F-1500/P100/070 GH-H-5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0007
BSF-F-1550/070-17.0 | BSF-E-0012 BSF-B-0010 | BSF-N-F-1550/N025/070 GH-H-5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0007
BSF-F-1550/070-17.5 | BSF-E-0012 | BSF-B-0010 | BSF-N-F-1550/0000/070 | GH-H-S-0202 | GH-H-F-0051 | BSF-V-0007
BSF-F-1550/070-18.0 | BSF-E-0012 | BSF-B-0010 | BSF-N-F-1550/P025/070 | GH-H-S-0202 | GH-H-F-0051 | BSF-V-0007
BSF-F-1550/070-18.5 | BSF-E-0012 | BSF-B-0010 | BSF-N-F-1550/P050/070 | GH-H-S-0202 | GH-H-F-0051 | BSF-V-0007
BSF-F-1550/070-19.0 | BSF-E-0012 BSF-B-0010 | BSF-N-F-1550/P075/070 GH-H-S-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0007
BSF-F-1550/070-19.5 | BSF-E-0012 BSF-B-0010 | BSF-N-F-1550/P100/070 GH-H-S-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0007
BSF-F-1550/070-20.0 | BSF-E-0012 BSF-B-0010 | BSF-N-F-1550/P125/070 GH-H-S-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0007
BSF-F-1600/070-17.5 | BSF-E-0012 BSF-B-0011 | BSF-N-F-1600/0000/070 GH-H-S-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0007
BSF-F-1600/070-18.0 | BSF-E-0012 BSF-B-0011 | BSF-N-F-1600/P025/070 GH-H-S-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0007
BSF-F-1600/070-18.5 | BSF-E-0012 BSF-B-0011 | BSF-N-F-1600/P050/070 GH-H-S-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0007
BSF-F-1600/070-19.0 | BSF-E-0012 BSF-B-0011 | BSF-N-F-1600/P075/070 GH-H-S-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0007
BSF-F-1600/070-19.5 | BSF-E-0012 BSF-B-0011 | BSF-N-F-1600/P100/070 GH-H-S-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0007
BSF-F-1600/070-20.0 | BSF-E-0012 BSF-B-0011 | BSF-N-F-1600/P125/070 GH-H-S-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0007
BSF-F-1600/070-20.5 | BSF-E-0012 BSF-B-0011 | BSF-N-F-1600/P150/070 GH-H-S-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0007
BSF-F-1650/070-18.0 BSF-E-0012 BSF-B-0011 | BSF-N-F-1650/P025/070 GH-H-5-0202 GH-H-F-0051 BSF-V-0007
BSF-F-1650/070-18.5 | BSF-E-0012 BSF-B-0011 | BSF-N-F-1650/P050/070 GH-H-S-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0007
BSF-F-1650/070-19.0 | BSF-E-0012 BSF-B-0011 | BSF-N-F-1650/P075/070 GH-H-S-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0007
BSF-F-1650/070-19.5 | BSF-E-0012 BSF-B-0011 | BSF-N-F-1650/P100/070 GH-H-S5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0007
BSF-F-1650/070-20.0 | BSF-E-0012 BSF-B-0011 | BSF-N-F-1650/P125/070 GH-H-5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0007
BSF-F-1650/070-20.5 | BSF-E-0012 BSF-B-0011 | BSF-N-F-1650/P150/070 GH-H-5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0007
BSF-F-1650/070-21.0 | BSF-E-0012 BSF-B-0011 | BSF-N-F-1650/P175/070 GH-H-5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0007
BSF-F-1700/070-18.5 | BSF-E-0012 BSF-B-0011 | BSF-N-F-1700/P050/070 GH-H-5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0007
BSF-F-1700/070-19.0 | BSF-E-0012 BSF-B-0011 | BSF-N-F-1700/P075/070 GH-H-S-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0007
BSF-F-1700/070-19.5 | BSF-E-0012 BSF-B-0011 | BSF-N-F-1700/P100/070 GH-H-S-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0007
BSF-F-1700/070-20.0 | BSF-E-0012 BSF-B-0011 | BSF-N-F-1700/P125/070 GH-H-S-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0007
BSF-F-1700/070-20.5 BSF-E-0012 BSF-B-0011 | BSF-N-F-1700/P150/070 GH-H-5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0007
BSF-F-1700/070-21.0 | BSF-E-0012 BSF-B-0011 | BSF-N-F-1700/P175/070 GH-H-S-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0007
BSF-F-1700/070-21.5| BSF-E-0012 BSF-B-0011 | BSF-N-F-1700/P200/070 GH-H-S-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0007
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BSF-G-1750/070-20.0 | BSF-E-0013 BSF-B-0012 | BSF-N-G-1750/N100/070 GH-H-5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0008
BSF-G-1750/070-20.5 | BSF-E-0013 BSF-B-0012 | BSF-N-G-1750/N075/070 GH-H-5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0008
BSF-G-1750/070-21.0 | BSF-E-0013 BSF-B-0012 | BSF-N-G-1750/N050/070 GH-H-5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0008
BSF-G-1750/070-21.5 | BSF-E-0013 BSF-B-0012 | BSF-N-G-1750/N025/070 GH-H-5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0008
BSF-G-1750/070-22.0 | BSF-E-0013 | BSF-B-0012 | BSF-N-G-1750/0000/070 | GH-H-S-0202 | GH-H-F-0051| BSF-V-0008
BSF-G-1750/070-22.5 | BSF-E-0013 | BSF-B-0012 | BSF-N-G-1750/P025/070 | GH-H-S-0202 | GH-H-F-0051| BSF-V-0008
BSF-G-1750/070-23.0 | BSF-E-0013 | BSF-B-0012 | BSF-N-G-1750/P050/070 | GH-H-S-0202 | GH-H-F-0051| BSF-V-0008
BSF-G-1750/070-23.5 | BSF-E-0013 BSF-B-0012 | BSF-N-G-1750/P075/070 GH-H-S-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0008
BSF-G-1750/070-24.0 | BSF-E-0013 | BSF-B-0012 | BSF-N-G-1750/P100/070 | GH-H-S-0202 | GH-H-F-0051| BSF-V-0008
BSF-G-1800/070-20.5 | BSF-E-0013 | BSF-B-0012 | BSF-N-G-1800/N075/070 | GH-H-S-0202 | GH-H-F-0051| BSF-V-0008
BSF-G-1800/070-21.0 | BSF-E-0013 | BSF-B-0012 | BSF-N-G-1800/N050/070 | GH-H-S-0202 | GH-H-F-0051| BSF-V-0008
BSF-G-1800/070-21.5 | BSF-E-0013 BSF-B-0012 | BSF-N-G-1800/N025/070 GH-H-S5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0008
BSF-G-1800/070-22.0 | BSF-E-0013 BSF-B-0012 | BSF-N-G-1800/0000/070 GH-H-5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0008
BSF-G-1800/070-22.5 | BSF-E-0013 BSF-B-0012 | BSF-N-G-1800/P025/070 GH-H-5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0008
BSF-G-1800/070-23.0 | BSF-E-0013 BSF-B-0012 | BSF-N-G-1800/P050/070 GH-H-S-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0008
BSF-G-1800/070-23.5 | BSF-E-0013 | BSF-B-0012 | BSF-N-G-1800/P075/070 | GH-H-S-0202 | GH-H-F-0051| BSF-V-0008
BSF-G-1800/070-24.0 | BSF-E-0013 | BSF-B-0012 | BSF-N-G-1800/P100/070 | GH-H-S-0202 | GH-H-F-0051| BSF-V-0008
BSF-G-1800/070-24.5 | BSF-E-0013 | BSF-B-0012 | BSF-N-G-1800/P125/070 | GH-H-S-0202 | GH-H-F-0051| BSF-V-0008
BSF-G-1850/070-21.0 | BSF-E-0013 | BSF-B-0012 | BSF-N-G-1850/N050/070 | GH-H-S-0202 | GH-H-F-0051| BSF-V-0008
BSF-G-1850/070-21.5 | BSF-E-0013 | BSF-B-0012 | BSF-N-G-1850/N025/070 | GH-H-S-0202 | GH-H-F-0051 | BSF-V-0008
BSF-G-1850/070-22.0 | BSF-E-0013 | BSF-B-0012 | BSF-N-G-1850/0000/070 | GH-H-S-0202 | GH-H-F-0051| BSF-V-0008
BSF-G-1850/070-22.5 | BSF-E-0013 BSF-B-0012 | BSF-N-G-1850/P025/070 GH-H-5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0008
BSF-G-1850/070-23.0 | BSF-E-0013 BSF-B-0012 | BSF-N-G-1850/P050/070 GH-H-5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0008
BSF-G-1850/070-23.5| BSF-E-0013 BSF-B-0012 | BSF-N-G-1850/P075/070 GH-H-5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0008
BSF-G-1850/070-24.0 | BSF-E-0013 BSF-B-0012 | BSF-N-G-1850/P100/070 GH-H-5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0008
BSF-G-1850/070-24.5 | BSF-E-0013 | BSF-B-0012 | BSF-N-G-1850/P125/070 | GH-H-S-0202 | GH-H-F-0051| BSF-V-0008
BSF-G-1850/070-25.0 | BSF-E-0013 | BSF-B-0012 | BSF-N-G-1850/P150/070 | GH-H-S-0202 | GH-H-F-0051| BSF-V-0008
BSF-G-1900/070-21.5 | BSF-E-0013 | BSF-B-0012 | BSF-N-G-1900/N025/070 | GH-H-S-0202 | GH-H-F-0051| BSF-V-0008
BSF-G-1900/070-22.0 | BSF-E-0013 | BSF-B-0012 | BSF-N-G-1900/0000/070 | GH-H-S-0202 | GH-H-F-0051| BSF-V-0008
BSF-G-1900/070-22.5 | BSF-E-0013 | BSF-B-0012 | BSF-N-G-1900/P025/070 | GH-H-S-0202 | GH-H-F-0051| BSF-V-0008
BSF-G-1900/070-23.0 | BSF-E-0013 | BSF-B-0012 | BSF-N-G-1900/P050/070 | GH-H-S-0202 | GH-H-F-0051| BSF-V-0008
BSF-G-1900/070-23.5 | BSF-E-0013 | BSF-B-0012 | BSF-N-G-1900/P075/070 | GH-H-S-0202 | GH-H-F-0051| BSF-V-0008
BSF-G-1900/070-24.0 | BSF-E-0013 BSF-B-0012 | BSF-N-G-1900/P100/070 GH-H-5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0008
BSF-G-1900/070-24.5 | BSF-E-0013 BSF-B-0012 | BSF-N-G-1900/P125/070 GH-H-5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0008
BSF-G-1900/070-25.0 | BSF-E-0013 BSF-B-0012 | BSF-N-G-1900/P150/070 GH-H-5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0008
BSF-G-1900/070-25.5| BSF-E-0013 BSF-B-0012 | BSF-N-G-1900/P175/070 GH-H-5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0008
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BSF-G-1950/070-22.0 | BSF-E-0013 BSF-B-0012 | BSF-N-G-1950/0000/070 GH-H-5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0008
BSF-G-1950/070-22.5 | BSF-E-0013 BSF-B-0012 | BSF-N-G-1950/P025/070 GH-H-5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0008
BSF-G-1950/070-23.0 | BSF-E-0013 BSF-B-0012 | BSF-N-G-1950/P050/070 GH-H-5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0008
BSF-G-1950/070-23.5 | BSF-E-0013 BSF-B-0012 | BSF-N-G-1950/P075/070 GH-H-5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0008
BSF-G-1950/070-24.0 | BSF-E-0013 | BSF-B-0012 | BSF-N-G-1950/P100/070 | GH-H-S-0202 | GH-H-F-0051 | BSF-V-0008
BSF-G-1950/070-24.5 | BSF-E-0013 BSF-B-0012 | BSF-N-G-1950/P125/070 GH-H-S-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0008
BSF-G-1950/070-25.0 | BSF-E-0013 | BSF-B-0012 | BSF-N-G-1950/P150/070 | GH-H-S-0202 | GH-H-F-0051 | BSF-V-0008
BSF-G-1950/070-25.5 | BSF-E-0013 BSF-B-0012 | BSF-N-G-1950/P175/070 GH-H-S-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0008
BSF-G-1950/070-26.0 | BSF-E-0013 | BSF-B-0012 | BSF-N-G-1950/P200/070 | GH-H-S-0202 | GH-H-F-0051 | BSF-V-0008
BSF-G-2000/070-22.5 | BSF-E-0013 | BSF-B-0012 | BSF-N-G-2000/P025/070 | GH-H-S-0202 | GH-H-F-0051| BSF-V-0008
BSF-G-2000/070-23.0 | BSF-E-0013 | BSF-B-0012 | BSF-N-G-2000/P050/070 | GH-H-S-0202 | GH-H-F-0051| BSF-V-0008
BSF-G-2000/070-23.5 | BSF-E-0013 BSF-B-0012 | BSF-N-G-2000/P075/070 GH-H-5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0008
BSF-G-2000/070-24.0 | BSF-E-0013 BSF-B-0012 | BSF-N-G-2000/P100/070 GH-H-5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0008
BSF-G-2000/070-24.5 | BSF-E-0013 BSF-B-0012 | BSF-N-G-2000/P125/070 GH-H-5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0008
BSF-G-2000/070-25.0 | BSF-E-0013 BSF-B-0012 | BSF-N-G-2000/P150/070 GH-H-5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0008
BSF-G-2000/070-25.5 | BSF-E-0013 | BSF-B-0012 | BSF-N-G-2000/P175/070 | GH-H-S-0202 | GH-H-F-0051| BSF-V-0008
BSF-G-2000/070-26.0 | BSF-E-0013 | BSF-B-0012 | BSF-N-G-2000/P200/070 | GH-H-S-0202 | GH-H-F-0051| BSF-V-0008
BSF-G-2000/070-26.5 | BSF-E-0013 | BSF-B-0012 | BSF-N-G-2000/P225/070 | GH-H-S-0202 | GH-H-F-0051| BSF-V-0008
BSF-G-2050/070-23.0 | BSF-E-0013 | BSF-B-0013 | BSF-N-G-2050/P050/070 | GH-H-S-0202 | GH-H-F-0051| BSF-V-0008
BSF-G-2050/070-23.5 | BSF-E-0013 | BSF-B-0013 | BSF-N-G-2050/P075/070 | GH-H-S-0202 | GH-H-F-0051| BSF-V-0008
BSF-G-2050/070-24.0 | BSF-E-0013 | BSF-B-0013 | BSF-N-G-2050/P100/070 | GH-H-S-0202 | GH-H-F-0051| BSF-V-0008
BSF-G-2050/070-24.5 | BSF-E-0013 BSF-B-0013 | BSF-N-G-2050/P125/070 GH-H-S-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0008
BSF-G-2050/070-25.0 | BSF-E-0013 BSF-B-0013 | BSF-N-G-2050/P150/070 GH-H-S-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0008
BSF-G-2050/070-25.5 | BSF-E-0013 BSF-B-0013 | BSF-N-G-2050/P175/070 GH-H-S-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0008
BSF-G-2050/070-26.0 | BSF-E-0013 BSF-B-0013 | BSF-N-G-2050/P200/070 GH-H-5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0008
BSF-G-2050/070-26.5 | BSF-E-0013 | BSF-B-0013 | BSF-N-G-2050/P225/070 | GH-H-S-0202 | GH-H-F-0051| BSF-V-0008
BSF-G-2050/070-27.0 | BSF-E-0013 | BSF-B-0013 | BSF-N-G-2050/P250/070 | GH-H-S-0202 | GH-H-F-0051| BSF-V-0008
BSF-G-2100/070-23.5 | BSF-E-0013 | BSF-B-0013 | BSF-N-G-2100/P075/070 | GH-H-S-0202 | GH-H-F-0051| BSF-V-0008
BSF-G-2100/070-24.0 | BSF-E-0013 BSF-B-0013 | BSF-N-G-2100/P100/070 GH-H-S-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0008
BSF-G-2100/070-24.5 | BSF-E-0013 | BSF-B-0013 | BSF-N-G-2100/P125/070 | GH-H-S-0202 | GH-H-F-0051| BSF-V-0008
BSF-G-2100/070-25.0 | BSF-E-0013 | BSF-B-0013 | BSF-N-G-2100/P150/070 | GH-H-S-0202 | GH-H-F-0051| BSF-V-0008
BSF-G-2100/070-25.5 | BSF-E-0013 | BSF-B-0013 | BSF-N-G-2100/P175/070 | GH-H-S-0202 | GH-H-F-0051| BSF-V-0008
BSF-G-2100/070-26.0 | BSF-E-0013 BSF-B-0013 | BSF-N-G-2100/P200/070 GH-H-5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0008
BSF-G-2100/070-26.5| BSF-E-0013 BSF-B-0013 | BSF-N-G-2100/P225/070 GH-H-5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0008
BSF-G-2100/070-27.0 | BSF-E-0013 BSF-B-0013 | BSF-N-G-2100/P250/070 GH-H-5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0008
BSF-G-2100/070-27.5| BSF-E-0013 BSF-B-0013 | BSF-N-G-2100/P275/070 GH-H-5-0202 GH-H-F-0051 | BSF-V-0008



B S F Preguntas mas frecuentes

Preguntas

Causas

Solucion

La cuchilla se despliega
automaticamente cuando
se detiene el husillo
(mecanizado vertical).

« Se debe ala gravedad. La
cuchillano se fijaen la
carcasa si la presion del
refrigerante o el aire compri-
mido no esta conectada, o
sin la actuacion del anillo de
activacion del BSF manual.

» Para que la cuchilla permanezca fija en la
carcasa de la cuchilla, conecte la refrigera-
cion interna o el aire comprimido o accione
el anillo de activacion en BSF-M.

Atencion: Para llevar la cuchilla a la
posicidn de trabajo (desplegada) de forma
segura, debe programarse la velocidad de
activacion del husillo.

Falta avellanado tras el
mecanizado

- Lacuchilla no se despliega

» Compruebe si se ha seleccionado correc-
tamente la velocidad de activacion del
husillo.

« Compruebe si la cuchilla esta atascada en
la ventana de la cuchilla. Si es asi, retire la
cuchilla y limpie la cuchilla y la ventana.

La cuchilla no se pliega de
forma fiable

 Lapresion de la refrigeracion
interna es demasiado baja

« Lapresién minima es de 20 bar. Si no se
puede alcanzar esta presién, cambie a
BSF Air o BSF Manual.

« Lapresion de aire enel
husillo de la maquina es
demasiado baja

« La presion minima del aire es de 5 bar.
Compruebe la presién del aire disponible
en el husillo. HEULE puede proporcionarle
un dispositivo de medicién para este fin.

¢Es necesario filtrar el
refrigerante?

« Si. Usar un medio refrigeran-
te excesivamente contami-
nado perjudica la funcion de
activacion de la cuchilla.

« El medio refrigerante debe limpiarse con
un tamaio de filtro minimo de 25 uym.

:Se puede mecanizar con
refrigeracion interna o aire
comprimido?

« Si. Esto ayuda a eliminar las
virutas y a enfriar la herra-
mienta/cuchilla.

« Atencion: La cuchilla debe estar en total
contacto con el corte antes de conectar la
refrigeracion interna.

Tengo un agujero con
tolerancia H7. ;BSF
danaria el agujero acaba-
do?

- Existe la posibilidad de que
BSF dafe el agujero.

« Recomendamos seleccionar el diametro
anterior de la herramienta BSF.

¢Importa desde qué lado
se inserta el pasador en la
cuchilla?

¢Se puede sujetar BSF
portaherramientas térmi-
co?

« No. El mango es de acero
para herramientas y presen-
ta una dilatacion térmica
diferente en comparacion
con las herramientas de
metal duro.

La carcasa de la cuchilla se
sujeta en el mango con 3
tornillos de sujecion.
¢Existe una ubicacién o
posicién establecida?

« No, la herramienta funciona

en cualquier posicion.
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SOLO permite
nado frontal

el avella-
y  posterior

a ambos lados sin nece-
sidad de girar la pieza.

Se garantiza un resulta-
do de mecanizado 6pti-
mo con la maxima ren-
tabilidad.

Uso versatil gracias al di-
seno modular: la unidad
de control y el mango son
estandar, mientras que la
carcasa de la cuchilla, la
palanca de control y la cu-
chilla se adaptan a la apli-
cacion del cliente.

SOLO ofrece la maxima
fiabilidad y seguridad
en el procesos, gracias
a su sencillo diseno op-
timizado y orientado a
cubrir las necesidades
especificas del cliente
de forma segura.



LA GAMA

Rango de @ de | Rango de @ de avellanado Uso para Serie
agujero mm

mm

?6,0-@25,0 = 1,9 x diametro del agujero Aluminio SOLO
@6,0-@25,0 = 1,9 x diametro del agujero Acero, titanio, Inconel SOLO2
@#25,0-@45,0 = 1,9 x diametro del agujero SOLO25

SOLO no se presenta en una gama de productos estan-

darizada. Cada herramienta SOLO se disefia dentro de %

nuestras soluciones PERSONALIZADA individualmente I N FO R M ACIO N

para cada aplicacién empleando uno de los tres tipos de

unidad de control para cada caso. PARA E L ESTU DIO
DE VIABILIDAD

¢Es SOLO una opcion para usted? Estaremos encanta-
dos de estudiar la viabilidad y facilitarle un presupues-
to para que pueda hacer sus calculos de rentabilidad. @ de aguijero, incluida la tolerancia
Envienos la informacion especificada a la derecha. @ de avellanado o @ de chaflana
do con tolerancia
Profundidad de agujero
Profundidad de avellanado +
tolerancia de forma o posicidn
si es necesario

AM BITO D E AP LICACIO N Angulo del chaflan con tolerancia

Modelo de la pieza 3D (STEP, DXF)

Ve ~N Material

Contornos de interferencia/
distancias

Maquina (tipo, refrig int., refrig.
ext., aire comprimido)

Tipo de mango

Volumen de produccion anual
- ~ Tamafio del lote

Solucidn existente

Requisitos especiales

PERSONALIZ.
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PRINCIPIO DE

FUNCIONAMIENTO

Se han desarrollado dos sistemas para
cumplir los requisitos de los distintos
materiales y aplicaciones que funcionan
a diferentes velocidades de mecanizado.
Se trata de SOLO y SOLO2. El exterior de
los dos sistemas de herramientas apenas
difiere. Sin embargo, su estructura meca-
nica es distinta.

La rotacion de la herramienta a la veloci-
dad indicada, hace que dos pesos centri-
fugos se desplacen hacia el exterior has-
ta su tope. En cada una de las dos pesos
se monta una cremallera dentada, que
engrana en un pinon que, hace girar la
palanca de control.

La trayectoria de las masas centrifugas
hace que la palanca de control gire 180°.
La palanca de control desplaza la cuchilla
hacia fuera en la SOLO y hace que se es-
conda en la SOLO2.

VISTA GENERAL

SOLO: la cuchilla se retrae
cuando el cabezal esta
parado. Funciona a una
velocidad minima de
activacion 1900 r.p.m. La
cuchilla solo se extiende hasta
la posicion de trabajo una vez
superada la velocidad minima.
La cuchilla se retrae detenien-
do el husillo.

SOLO2: la cuchilla se
extiende cuando el husillo
esta parado. La herramienta
trabaja hasta una velocidad
maxima de 1500 rpm. La
cuchilla se retrae en la
carcasa de la herramienta a
una velocidad de 1900rpm.

Palanca de

control

Carcasa de la cuchilla con
cuchilla retraida

ASPECTOS QUE DIFRENCIADORES

Carcasa de la cuchilla con
cuchilla extendida: la palanca
de control mueve la cuchilla
hacia fuera mediante el
movimiento giratorio del
pinon.

0] Ko) SOLO02 S0L025
Color del anillo central Negro Verde sin
Pos. de la cuchilla al parar el husillo Retraida Extendida Extendida
Velocidad de extension 1900 r.p.m. 0 = cabezal parado 0 = cabezal parado
Velocidad de retraccién 0 = cabezal parado 1900 r.p.m. 2200 r.p.m.
Velocidad de mecanizado > 1900 r.p.m. 0-1500 r.p.m. 0-1500 r.p.m.



CONCEPTO DE HERRAMIENTA

SOLO se caracteriza por su sencillez y fa-
Unidad de control cilidad de uso. La cuchilla puede susti-
tuirse a mano en la maquina.

Resistente a la suciedad y las virutas: la

cuchilla que se extiende y retrae radial-

mente, guiada a través de la carcasa de

. la cuchilla, garantiza un proceso total-

" palanca de mente seguro. Esto evita que las virutas
control queden atrapadas.

Los componentes sometidos a desgaste
son muy faciles de sustituir durante el
mantenimiento.

Carcasa de la
cuchilla

Cuchilla Cuchilla

El diseno de la cuchilla y carcasa de cu-
chilla se adapta a la aplicacidon especifi-
camente a cada aplicacion.

Se recomienda el uso de casquillos guia

Cuchilla para avellanado de bronce para fuerzas transversales

hacia atras elevadas, como las que pueden aparecer
en radios, chaflanes o cortes interrumpi-
dos. Cuando no se pueda marcar la su-
perficie del agujero e.g: con materiales
blandos y con requisitos especiales para
la pared del agujero, se recomienda el
uso de casquillos guia de bronce o rieles
guia.

Cuchilla para avellanado de
forma hacia atras

Instrucciones
de uso

> Cambio de cuchilla
> Cambio de la palanco de control

) ) > Manual de mantenimiento
Casquillo guia de
bronce

heule.com > Servicios >

Punto multimedia y de descargas

Cartuchos con cuchilla
intercambiable para
avellanado frontal y
posterior
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SECUENCIA DE TRABAJO PARA SOLO

4 )\ 4 Q )\ 4
g J . J .
« Cabezal parado! La cuchilla se « Giro del husillo en sentido horario  « Avance de trabajo hasta la
retrae  Velocidad de trabajo (>1900 r.p.m.)  profundidad de avellanado
« Avance rapido pasamos la pieza — La cuchilla se extiende
» Tiempo de esperamin.1s
 Refrig. externa/interna conectada
M5 S2729 M3 G1Z7-22.0° F136
GO0 Z-32.0Y — G4 X2 —_—
M8 (M88)
132,0=30,0+2,0 (seguridad) 222.0=30.0-8.0
4 Q )\ 4 )\ 4
4 5 6
g J . J .

« Retrocedemos en avance rapido
- Refrig. externa/interna desacti-
vado

G0 Z-32.0°
M9 (M89)

$32,0=30,0+2,0 (seguridad)

— G4X2

Parada del husillo la cuchilla retrae
Tiempo de esperamin. 1s

M5

« En avance rapido salimos de la
pieza

G0 Z+13.3%

913,3=11,3+2,0 (seguridad)

Nota para la puesta en marcha de la herramienta tras una interrupcion de su uso prolongada

Después de periodos prolongados sin trabajar debe realizarse una comprobacion de funcionamiento manual. La falta
de uso puede hacer que el refrigerante y la suciedad se sequen y que la cuchilla y la palanca de control se peguen.
Este efecto adhesivo puede provocar un mal funcionamiento y su no activacién. Para liberarlas de nuevo, la palanca
de controly la cuchilla deben manipularse manualmente en la herramienta antes de su nueva puesta en marcha.




APLICACION Y EJEMPLO DE PROGRAMACION

( 7 Avellanado en la parte posterior del agujero

Datos de aplicacion

5 .| Material: Aluminio
- @ de avellanado: 14,0 mm
% — B Profund. de avellanado: 8,0 mm
e I @ de agujero: 7,4 mm
_ v 3
4 Seleccion de herramientas y cuchillas
074 s Herramienta: ver mas abajo
g & Cuchilla: de corte Unicamente hacia atras
| 2140 3| 5
= O | £
g Datos de corte
;% Vel. de corte Vc: 120 m/min.
N Avance fz: 0,05 mm/rev

® Recomendamos coger el punto cero de la herramienta en el borde
del filo de la cuchilla.

HERRAMIENTA PARA LA APLICACION *

(233.3)

A
\/

A ‘
o _
§ 21\
o Sy )
y | o0—=
»l 153
60 7
123 | T 50.0 _

9 Todas las herramientas SOLO estan personalizadas. Por lo tanto, las medidas de esta herramienta no deben utilizarse para programar su
propia aplicacion. Los valores aplicables solo los encontrara en el plano de su propria herramienta.

7 Atencién: La cuchilla estd RETRAIDA quando el cabezal esta en reposo.

TOLERANCIA DEL LAMADO

Tolerancia de @ de aguj. en mm +0.1 +0.2
0 0
Tolerancia de @ de avell. en mm +0.2 +0.3

Tenga en cuenta el valor recomendado para la tolerancia del didmetro del agujero. Cuanto mayor sea la tolerancia
seleccionada, mas efectos secundarios pueden producirse (dafos en el agujero, prensado, reduccién del diametro del
lamado).
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SECUENCIA DE TRABAJO PARA SOLO2 / SOLO25

4 Q N

- J

2

\-

4 Q N

J

4 Q )

T ;

. J

« Velocidad de activacion
(>1900 r.p.m.) — La cuchilla se
retrae

» Tiempo de esperamin. 1s

« Pasa la pieza en avance rapido

S1900 M3

G4 X2

G0 z-32.0%

132,0=30,0+2,0 (seguridad)

« Con el cabzal parado! Se abre la
cuchilla
» Tiempo de esperamin.1s

 Refrig. externa/interna conectada
« Velocidad de trabajo (max. 1500 r.p.m.)

M5 G4 X2

—— M8 (M88)

S227 M3

« En avance de trabajo mecaniza-
mos hasta la profundidad de
avellanado deseada

G12Z-22.0° F7

222.0=30.0-8.0

4

- J

\-

4 Q )

6

. J

« Retrocedemos en avance rapido

» Con el cabezal parado la cuchilla
esta fuera

 Refrig. ext./int. desactivada

G0 Zz-32.0%

M5

M9 (M89)

$32,0=30,0+2,0 (seguridad)

« Velocidad de activacion
(>1900 r.p.m.) — La cuchilla se
retrae

« Tiempo de esperamin.1s

S1900 M3

— G4X2

« En avance rapido salimos de la
pieza

G0 Z+13.3%

913,3=11,3+2,0 (seguridad)

Nota para la puesta en marcha de la herramienta tras una interrupcion de su uso prolongada

Después de periodos prolongados sin trabajar debe realizarse una comprobacion de funcionamiento manual.

La falta de uso puede hacer que el refrigerante y la suciedad se sequen y que la cuchilla y la palanca de control se
peguen. Este efecto adhesivo puede provocar un mal funcionamiento y su no activacién. Para liberarlas de nuevo, la
palanca de control y la cuchilla deben manipularse manualmente en la herramienta antes de su nueva puesta en

marcha.




APLICACION Y EJEMPLO DE PROGRAMACION

(" 7 Avellanado en la parte posterior del agujero
Datos de aplicacion
@» , Material: X5CrNi1810
@ de avellanado: 28,0 mm
% % Profund. de avellanado: 8,0 mm
2 o “| @ de agujero: 15,5 mm
_ v 3
Y Seleccion de herramientas y cuchillas
015 5 N Herramienta: ver mas abajo
> ] e Cuchilla: de corte Unicamente hacia atras
229 ol £
O | o
15 Datos de corte
8 Vel. de corte Vc: 20 m/min.
I | Avance fz: 0,03 mm/rev

% Recomendamos coger el punto cero de la herramienta en el
borde del filo de la cuchilla.

HERRAMIENTA PARA LA APLICACION *

(233.3)

[

v

A ‘
q ok
N O
QA o
o Sy

y | o

> 5.3
6.0
1123 | T 50.0 N

®Todas las herramientas SOLO estan personalizadas. Por lo tanto las dimensiones de esta herramienta no se pueden tomar como
referencia para su propia aplicacion. Los valores correctos los encontrara en el plano de su propia herramienta.

7 La cuchilla esta EXTENDIDA cuando el cabezal esta en reposo. La velocidad de trabajo max. es de 1500 r.p.m., ya que la velocidad de
activacion (retraccion) es de 1900 r.p.m.

TOLERANCIA DEL LAMADO

Tolerancia de @ de aguj. en mm +0.1 +0.2
0 0
Tolerancia de @ de avell. en mm +0.2 +0.3

Tenga en cuenta el valor recomendado para la tolerancia del didmetro del agujero. Cuanto mayor sea la tolerancia
seleccionada, mas efectos secundarios pueden producirse (dafos en el agujero, prensado, reduccién del diametro del
lamado).
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SOLO

DATOS DE CORTE DE SOLO Y SOLO2 / SOLO25

Descripcién Resist. ala | Dureza Dureza | Velocidad Avance
traccion (HB) (HRC) | de corte
RM (MPa) (Vc) (fz)

PO | Acero bajo en carbono, virutas largas, C <0,25 % <530 <125 - 50-90 0.03-0.1
P1 | Acero bajo en carbono, virutas cortas, C <0,25 % <530 <125 - 50-90 0.03-0.1
P2 | Acero con contenido en carbono, C >0,25 % >530 <220 <25 50-90 0.03-0.1
P3 | Acero aleado y acero para herramientas, C >0,25 % 600-850 <330 <35 50-90 0.03-0.08
P4 | Acero aleadoy acero para herramientas, C >0,25 % 850-1400 | 340-450 | 35-48 | 30-50 0.02-0.05
P5 | Acero ferritico, 600-900 <330 <35 40-80 0.03-0.08

martensitico y PH inoxidable
P6 | Acero inoxidable ferritico, martensitico y 900-1350 | 350-450 | 35-48 | 30-50 0.02-0.05

PH de alta resistencia
M1 | Acero inoxidable austenitico <600 130-200 | - 30-50 0.03-0.08
M2 | Acero inoxidable austenitico de alta resistencia 600-800 150-230 | <25 15-25 0.02-0.05
M3 | Acero inoxidable duplex <800 135-275 | <30 30-50 0.02-0.05
K1 | Fundicion gris 125-500 120-290 | <32 50-110 0.03-0.1
K2 | Fundicion ductil hasta resistencia media <600 130-260 | <28 50-90 0.03-0.08
K3 | Fundicion de alta resistencia y fundicién bainitica >600 180-350 | <43 50-90 0.03-0.08
N1 | Aleaciones de aluminio forjado - - - 100-200 0.03-0.12
N2 | Aleaciones de aluminio con bajo contenido en Si - - - 100-200 0.03-0.12
N3 | Aleaciones de aluminio con alto contenido en Si - - - 100-200 0.03-0.12
N4 | Base de cobre, laton y zinc - - - 50-90 0.03-0.08
S1 | Aleaciones de hierro resistentes al calor 500-1200 | 160-260 | 25-48 | 15-25 0.02-0.05
S2 | Aleaciones de cobalto resistentes al calor 1000-1450 | 250-450 | 25-48 | 15-25 0.02-0.05
S3 | Aleaciones de niquel resistentes al calor 600-1700 | 160-450 | <48 15-25 0.02-0.05
S4 | Titanio y aleaciones de titanio 900-1600 | 300-400 | 33-48 | 15-25 0.02-0.05

Todos los valores indicados son valores orientativos! Los datos de corte dependen del peralte de superficies no
planas, angulo de inclinacion del canto del agujero. (Es decir, mayor angulo — valores de corte bajos.)

El avance también depende de posibles peraltes. En en caso de los materiales de dificil mecanizacion y de superficies
no planas, recomendamos utilizar los valores de corte mas conservadores, indicados para los mismos.
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FRECUENCIA DE MANTENIMIENTO /

SERVICIOS

Mantenimiento obligatorio tras 18 me-
ses 0 200 000 carreras

Todos aquellos trabajos de asistencia
técnica que impliquen la apertura de tor-
nillos sellados debe realizarlos exclusi-
vamente personal certificado o autoriza-
do de HEULE Werkzeug AG.

MANTENIMIENTO OBLIGATORIO / SEGURIDAD

Una vez alcanzado el intervalo de mante-
nimiento, llevar a cabo el mantenimiento
es obligatorio. Ademas de los trabajos
que deben ser realizados por personal
autorizado de HEULE, el cliente puede
llevar a cabo de manera independiente
los siguientes tres procesos:

« Cambio de cuchilla
« Cambio de carcasa de cuchilla
« Cambio de palanca de control

HEULE Werkzeug AG ofrece servicios de
asistencia técnica para todos los produc-
tos.

El mantenimiento profesional y el cum-
plimiento de los ciclos de servicio garan-
tizan la seguridad en los procesos de tra-
bajo.

IMPORTANTE: La unidad de control so-
lamente debe ser abierta por personal
certificado y autorizado.

HEULE Werkzeug AG no asume respon-
sabilidad alguna tras la apertura por enti-
dades no autorizadas.

ADVERTENCIA DE SEGURIDAD

Sino se respeta la indicacidn anterior, existe un riesgo elevado de lesiones

al utilizar la herramienta.
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VEX combina la tec-
nologia patentada de
chaflanado SNAP con
una punta de taladra-
do de alto rendimiento
de metal duro, en una
Unica herramienta.

Puntas de brocas helicoidales
intercambiables y cuchillas
de chaflanado de metal duro
con recubrimientos especifi-
cos para cada material.

El agujero sale completamente
terminado en una Unica opera-
cién, incluyendo el chaflan a am-
bos lados del agujero, sin girar la
pieza ni cambiar la herramienta.

Para agujeros de @ 5,0 mm a @
17,0 mmy profundidades de agu-
jeros de 1xd hasta 2xd. Si desea
consultar mas soluciones, véase
PERSONALIZADA.



LA GAMA

Rango de @ de Profundidad Suministro Capacidad | Serie | Pagina
agujero de agujero interno de max. de del catalogo
mm max. mm refrigerante chaflanado

mm
VEX-S Ixd 2xd con sin
5.0-5.99 6.0 12.0 X 1.0 B 1981202
6.0-6.99 7.0 14.0 X X 1.0 C 1981202
7.0-8.49 8.5 17.0 X X 1.0 D 1981202
8.5-10.49 10.5 21.0 X X 1.0 E 2001|204
10.5-11.49 11.5 23.0 X X 1.0 F 2001|204
VEX-P 1.5xd
11.0-13.99 21.0 X - 1.0 C 208
14.0-17.00 25.5 X - 1.0 D 210

Si la herramienta que necesita no esta incluida en la gama anterior, la gama PERSONALIZADA suele ofrecer otras
soluciones posibles. Si lo desea, también podemos desarrollar soluciones a medida totalmente adaptadas a su

aplicacion.

AMBITO DE APLICACION

\

189

PERSONALIZ.
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CONCEPTO DE HERRAMIENTA

La herramienta VEX combina una punta
de broca helicoidal intercambiable de
alto rendimiento con el probado sistema
de rebabado SNAP.

La punta de la broca helicoidal VEX es
intercambiable y presenta una geometria
de corte autocentrante de alto rendi-
miento. Ademas, se puede volver a afilar
una vez. Esta broca de metal duro esta
disponible con o sin refrigeracion inter-
na.

Punta de taladrado (VEX-S)
Placa de taladrado (VEX-P)

Instrucciones
de uso

> Cambio de cuchilla

heule.com > Servicios >
Punto multimediay de
descargas

El sistema de conexidne specialmente
desarrollado garantiza una conexion ro-
bustay precisa con el cuerpo de la herra-
mienta. Esta adaptacion garantiza una
concentricidad perfecta, una buena
transmisidén de potencia y una sustitu-
cidn rapida y sencilla de la punta de tala-
drado.

Cuerpo de la
herramienta

Buldn de control

Cuchilla SNAP

Muelle

Tornillo cilindrico (VEX-P)

... Tornillo de ajuste (VEX-S)

Pin distanciador


https://www.heule.com/es/servicios/downloads?c=47,15,42
https://www.heule.com/es/servicios/downloads?c=47,15,42
https://www.heule.com/es/servicios/downloads?c=47,15,42

PRINCIPIO DE

FUNCIONAMIENTO

Gracias a la combinacion de herramien-
tas de taladrado y chaflanado, es posible
taladrar el agujero y simultaneamente
realizar el chaflan frontal y posterior en
una sola operacion.

La geometria de corte VEX garantiza un
alto rendimiento de taladrado con viruta
corta. Gracias al filo de corte convexo (1)
que sale en el &ngulo cdncavo de la viruta
(2) garantiza una mas corta, incluso
cuando se taladran materiales con viruta
larga. El largo canal de viruta también
optimiza la evacuacién de la misma.

El refrigerante va directo al filo de corte a
través de la punta de metal duro, por tan-
to directamente al agujero.

La cuchilla de chaflanado SNAP se man-
tiene movil en el cuerpo de la herramien-
ta mediante un buldn de control bajo la
presion de un muelle. La cuchilla SNAP,
especialmente afilada, de corte hacia
delante y hacia atras o de corte Unica-
mente hacia atras, produce el chaflan
deseado en el avance. En cuanto se al-
canza la capacidad de chaflanado defini-
da, la cuchilla se retrae radialmente en el
cuerpo de la herramienta. La profundi-
dady angulo del chaflan estan predefini-
dos por la geometria de la cuchilla SNAP.
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SECUENCIA DE TRABAJO PARA VEX

4 N\ 4 N\ 4 N\
< m
Y
1 = 2 l 3
. J - J - J
« Husillo en velocidad de « Avance de trabajo » Pasaen avance alto hasta la
« Entrada de refrig. ext. (Refrig. int. hasta la posicion A. posicion B
conectada, si esta disponible)
« Avance rapido hasta la pieza
S3184 M3 G1Z-12.9YF636 G0Z-28.1
M8 — —
G0Z+1.0
12.9=10.0+2.9
4 N\ 4 N\ 4 N\
L
o
(8]
v 4 5 i 6
. J - J - J

« Husillo en velocidad de

en avance de
trabajo hasta la posicion C

S1158 M3

(— G1Z-32.1F174

« Avance rapido hasta la posicion D

GO Z-45.6?

245.6=10.0+35.6

COTAS DE PROGRAMACION

en avance de trabajo
hasta la posicion E
« Sale de la pieza en avance rapido

G1Z-42.1°

— GO0Z+1.0

$42.1=10.0+32.1

A B (o D E

mm Ixd 2xd 1xd 2xd 1xd 2xd Ixd 2xd

Serie B @5,00-5,49 2.0 17.9 23.7 21.9 27.7 25.4 31.2 21.9 27.7
Serie B ©5,50-5,99 2.1 18.8 25.1 22.8 29.1 26.3 32.6 22.8 29.1
Serie C @6,00-6,49 2.2 19.6 26.3 23.6 30.3 27.1 33.8 23.6 30.3
Serie C @6,50-6,99 2.3 20.6 27.9 24.6 31.9 28.1 35.4 24.6 31.9
Serie D ©7,00-7,49 2.4 22.8 30.7 26.8 34.7 30.3 38.1 26.8 34.7
Serie D ©7,50-7,99 2.5 23.6 31.9 27.6 35.9 311 39.4 27.6 35.9
Serie D @8,00-8,49 2.6 24.4 33.2 28.4 37.2 31.9 40.7 28.4 37.2
Serie E ©8,50-8,99 2.7 25.6 34.9 29.6 38.9 33.1 42.4 29.6 38.9
Serie E @9,00-9,49 2.8 26.4 36.2 30.4 40.2 33.9 43.7 30.4 40.2
Serie E @9,50-9,99 2.9 27.3 37.6 31.3 41.6 34.8 45.5 31.3 41.6
< Serie E ©10,00-10,49 2.9 28.1 38.9 321 42.9 35.6 46.4 32.1 42.9
Serie E ©10,50-10,99 3.1 29.1 40.2 33.1 44.2 36.6 47.7 33.1 44.2
Serie F ©11,00-11,49 3.1 29.9 41.5 33.9 45.5 37.4 49.0 33.9 45.5
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APLICACION Y EJEMPLO DE PROGRAMACION
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DATOS DE CORTE

Datos de aplicacion

Material:

@ de agujero:
@ de chaflanado:

Pieza:

Mecanizado:
Refrigeracion:

Acero C45/P3

10,0 mm
11,0 mm
10,0 mm
ambos cantos del agujero
Refrigeracion externa

Seleccion de herramienta, cuchilla y punta de taladrado

Herramienta:

Cuchilla de chafl.:
Punta de taladrado:

Datos de corte
Vel. de corte Vc:
Avance fz:

Datos de corte
Vel. de corte Vc:
Avance fz:

DE VEX

GH-Q-0-40210/prof. max. de agujero 10,5/sin refrig. int.
GH-Q-M-30215, recubrimiento A

90-110 m/min.
0,15-0,25 mm/rev

30-50 m/min.
0,1-0,2 mm/rev

P-S-E2-1000-1A, sin refrig. int., @ de aguj. 10,0

Descripcién Resist. ala | Dureza Dureza
traccion (HB) (HRC)
RM (MPa)* Vc fz B* | Vc fz B*
PO | Acero bajo en carbono, virutas largas, C <0,25 % | <530 <125 - 100-130 | 0.15-0.25| A | 40-60 | 0.1-0.3 A
P1 | Acero bajo en carbono, virutas cortas, C <0,25 % | <530 <125 - 100-130 | 0.15-0.25| A | 40-60 | 0.1-0.3 A
P2 | Acero con contenido en carbono, C >0,25 % >530 <220 <25 90-110 | 0.15-0.25| A | 40-60 | 0.1-0.3 A
P3 | Acero aleadoy acero para herramientas, C >0,25 % | 600-850 <330 <35 90-110 0.15-0.25 | A | 30-50 0.1-0.2 A
P4 | Acero aleadoy acero para herramientas, C >0,25 % | 850-1400 | 340-450 | 35-48 | 90-110 | 0.15-0.25| A | 30-50 | 0.1-0.2 A
P5 | Acero ferritico, martensitico y PH inoxidable 600-900 <330 <35 30-50 0.08-0.12 | A | 20-40 | 0.05-0.15| A
P6 | Acero inoxidable ferritico, martensitico y 900-1350 | 350-450 | 35-48 | 20-30 0.08-0.12 | A | 20-40 | 0.05-0.15| A
PH de alta resistencia
M1 | Acero inoxidable austenitico <600 130-200 | - 30-40 0.08-0.12 | A | 10-20 | 0.05-0.15| A
M2 | Acero inoxidable austenitico de alta resistencia | 600-800 150-230 | <25 30-40 0.08-0.12 | A | 10-20 | 0.05-0.15| A
M3 | Acero inoxidable duplex <800 135-275 | <30 20-30 0.08-0.12| A | 10-20 | 0.05-0.15| A
K1 | Fundicion gris 125-500 120-290 | <32 90-180 | 0.2-0.35 | A | 50-90 | 0.1-0.3 A
K2 | Fundicién ductil hasta resistencia media <600 130-260 | <28 90-180 | 0.2-0.35 | A | 40-60 | 0.1-0.3 A
K3 | Fundicion de alta resistencia y fundicién bainitica | >600 180-350 | <43 90-160 | 0.2-0.35 | A | 40-60 | 0.1-0.3 A
N1 | Aleaciones de aluminio forjado - - - 140-200 | 0.25-0.35| D | 70-120 | 0.1-0.3 D
N2 | Aleaciones de aluminio con bajo contenidoen Si | — - - 60-100 0.2-0.3 D | 70-120| 0.1-0.3 D
N3 | Aleaciones de aluminio con alto contenidoen Si | — - - 40-60 0.15-0.25| D | 70-120 | 0.1-0.3 D
N4 | Base de cobre, latén y zinc - - - 40-60 0.15-0.25| D | 30-70 | 0.05-0.15| D
S1 | Aleaciones de hierro resistentes al calor 500-1200 | 160-260 | 25-48 | 20-25 0.06-0.1 | A | 8-15 0.02-0.1 | A
S2 | Aleaciones de cobalto resistentes al calor 1000-1450 | 250-450 | 25-48 | 20-25 0.06-0.1 | A | 8-15 0.02-0.1 | A
S3 | Aleaciones de niquel resistentes al calor 600-1700 | 160-450 | <48 20-25 0.06-0.1 | A | 8-15 0.02-0.1 | A
S4 | Titanio y aleaciones de titanio 900-1600 | 300-400 | 33-48 | 20-25 0.06-0.1 | A | 8-15 0.02-0.1 | A

* Recubrimiento para cuchillas

193



REFRIGERACION

Es necesario un suministro interno de re-
frigerante para garantizar una evacua-
cion éptima de la viruta.

En caso de profundidades de agujero su-
periores a 1 x d, recomendamos utilizar
una herramienta con refrigeracion inter-
na, ya que ofrece una vida atil mucho
mayor.

Presion del refrigerante para max. 2xd al
menos 8 bar. Se recomienda un caudal
de 5 a 20 litros/min.

AJUSTE DE LA FUERZA DE LA CUCHILLA

Enelcasode VEX-S, lafuerza de la cuchi-
lla puede ajustarse a la aplicacion me-
diante el tornillo de ajuste. Esta debe
ajustarse con tal fuerza que la cuchilla se
extienda completamente después de sa-
lir del agujero. Esto garantiza que la cu-
chilla pueda proporcionar el rendimiento
de corte necesario. Cuanto mas duro sea
el material, se requiere mayor tension de
muelle.

Sin embargo, la fuerza de la cuchilla no
influye en el didmetro del chaflan. Una

SELECCION DEL

@ DE CHAFLANADO

El tamano del chaflan viene determina-
do, principalmente, por la cuchilla selec-
cionada (longitud de la cuchilla). Cada
cuchilla produce un @ de chaflanado es-
pecifico.

El @ de chaflanado maximo tedricamente
alcanzable se indica en la columna «@ de
chaflanado max.» de la tabla de herra-
mientas.

Se requiere una gran fuerza del muelle
para un material extremadamente duro.
Paraello, existe el muelle: GH-H-F-0041.

Este es su funcionamiento:

La rotacion en sentido horario aumenta
la fuerza del muelle (acero resistente, In-
conel, titanio).

La rotacion en sentido antihorario reduce
la fuerza del muelle (aluminio).

fuerza del muelle adecuada aumenta la (£ )
vida util de la cuchilla y mejora la calidad é Importante:
del chaflan. La fuerza de la cuchilla no influye en el @ del chaflan.
Viene determinada, principalmente por la cuchilla
seleccionada. Cada cuchilla produce un @ de chaflana-
do concreto.
\ J

Detalles de ajuste de la fuerza de la cuchilla

Herramienta Tamaiio de rosca Profundidad de Numero de
atornillado max. revoluciones
SNAPS5 | M3 | 6,0 mm | aprox. 12
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DISPOSITIVO DE REAFILADO,
PUNTA DE TALADRADO

L1

A

A 4
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SW
I .
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Sy a |
\
— |
1.0 SH B-B
5
N.° de ref.
del dispositivo
Serie Rosca o2D1 @DS X L L1 SwW SH de reafilado
B| M3*0.35 4.8 10.0 5.0 40.0 55.4 9.0 6.5| GH-V-V-0052
C M4*0.5 5.8 10.0 5.0 40.0 55.8 9.0 6.5| GH-V-V-0053
D M5*0.5 6.8 10.0 5.0 40.0 56.0 9.0 6.5 GH-V-V-0054
E| M6*0.75 8.3 16.0 8.0 50.0 70.6 14.0 7.0 GH-V-V-0055
F| M8*0.75 10.3 16.0 8.0 50.0 70.3 14.0 7.0 GH-V-V-0056
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VEX

196

Seleccion de la
herramienta VEX

TOOL SELECTOR

El Tool Selector de HEULE es la forma
mas rapida y sencilla de dar con la he-
rramienta adecuada.

Envie el resultado de la busqueda junto
con los datos de su aplicacién a su perso-
na de contacto mas cercana de HEULE.
Esta persona comprobara la aplicacion y,
si es necesario, le ofrecera otras posibles
soluciones.

Si la busqueda no conduce a ningun re-
sultado, pdngase en contacto con HEULE
y facilite los datos de su aplicacion. Tam-
bién desarrollamos soluciones especia-
les y estaremos encantados de asesorar-
le.

Tool Selector

> Una busqueda segura
hacia la solucion adecuada

heule.com/es/tool-selector/vex

Tool Se

\ector ‘hl

TABLAS DE
HERRAMIENTAS

Aunque la herramienta adecuada viene
determinada, sobre todo, por el diametro
del agujero que se va a producir, la pro-
fundidad de los agujeros (1xd o 2xd) y la
refrigeracion (con o sin) son decisivas
para la seleccién en la tabla de herra-
mientas adecuada. Dentro de dicha tabla
se selecciona la herramienta basica con
elrango de taladrado correspondiente en
funcién del diametro de los agujeros.

A continuacion, se determina la punta de
la broca helicoidal. El tercer elemento es
la cuchilla de chaflanado.

Si la gama estandar no cubre sus necesi-
dades, no dude en ponerse en contacto
con su persona de contacto en HEULE
para que le asesore. Utilice para ello el
formulario de consulta o el teléfono.

i

cAlguna pregunta?

> Asesoramiento y asistencia de
HEULE

heule.com/es/contacto


https://www.heule.com/es/tool-selector/vex
https://www.heule.com/es/contacto

CONFIGURAR

1. Seleccion de la punta de
taladrado

2. Seleccion de la herramienta

LAS HERRAMIENTAS VEX

3. Seleccion de la cuchilla de
chaflanado

La punta de taladrado adecua-
da se determina en funcién de
los siguientes criterios:

1.1 Profundidad de los aguje-
ros
1xd
2xd

1.2 Diametro del agujero

Las puntas de taladrado estan
disponibles en almacén en in-
crementos de 0,5 mm. Dispo-
nemos de mas puntas de tala-
drado en incrementos de
0,1 mm, pero no necesariamen-
te en almacén. Consulte dispo-
nibilidad y plazo de entrega.

1.3 Refrigeracion interna
sin refrig. interna
con refrig. interna

Ejemplo:

P-S-B2-0510-1A

P: Punta de taladrado

S: sin refrig. interna

B2: Profundidad de agujero 1xd
0510: @ de agujero 5,2 mm

1: Material de corte de metal
duro

A: Recubrimiento para acero

Los criterios para seleccionar la herramienta

son:

2.1 Profundidad de los agujeros
1xd
2xd

2.2 Refrigeracion interna
sin refrig. interna

con refrig. interna

2.3 Rango de taladrado

Una herramienta cubre una zona de taladrado
de 0,5 mm (por ejemplo, 5,0-5,49).

Los posibles @ de chaflanado se
encuentran en la misma linea
de productos.

3.1 Diametro de chaflanado
Una vez determinado el @ de
chaflanado, una flecha senala la
tabla con los nimeros de refe-
rencia de la cuchilla de chafla-
nado.

También es posible solicitar o
encargar cuchillas especiales
con otros @ de chaflanado.

197



V E X_ S @5,0 a 8,49 mm | Profundidad de agujero 1xd
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Herramienta y punta de taladrado

Herramienta sin punta de taladrado, sin cuchilla
« Las puntas de taladrado deben pedirse por separado. Opcionalmente disponible en incrementos de @0.1 mm.

« Las puntas de taladrado con «A» son para aleaciones de acero; con «D» para aluminio (por ejemplo, P-S-B2-0500-1D).

- La herramienta puede utilizarse en un rango definido de @ de agujeros (véase la tabla de dim. en la pagina 199).
« Con mango cilindrico, opcional: Weldon «-HB», Whistle Notch «-HE», pero no disponible en almacén

Punta de taladrado Herramienta Cuchillade
sin refrig. interna| con refrig. interna| sin refrig. int.| con refrig. int. chaflanado
@ de aguj. N.° de ref. N.° de ref. N.° de ref. N.° de ref. @D
5.0 P-S-B2-0500-1A -1 GH-Q-0-4000 - 5.5/6.0/6.5/7.0
5.5| P-S-B2-0550-1A -1 GH-Q-0-4001 - 6.0/65/7.0/7.5
6.0 P-S-C2-0600-1A| P-SK-C2-0600-1A| GH-Q-0-4002| GH-Q-0-4022 6.5/7.0/7.5/8.0
6.35 P-S-C2-0635-1A| P-SK-C2-0635-1A| GH-Q-0-4002| GH-Q-0-4022 6.5/7.0/7.5/8.0
6.5 P-S-C2-0650-1A| P-SK-C2-0650-1A| GH-Q-0-4003| GH-Q-0-4023 7.0/75/8.0/85
6.8| P-S-C2-0680-1A| P-SK-C2-0680-1A| GH-Q-0-4003| GH-Q-0-4023 7.0/75/8.0/8.5
7.0 P-S-D2-0700-1A| P-SK-D2-0700-1A| GH-Q-0-4004| GH-Q-0-4024 7.5/8.0/8.5/9.0
7.5| P-S-D2-0750-1A| P-SK-D2-0750-1A| GH-Q-0-4005| GH-Q-0-4025 8.0/8.5/9.0/9.5
8.0 P-S-D2-0800-1A| P-SK-D2-0800-1A| GH-Q-0-4006| GH-Q-0-4026 8.5/9.0/9.5/10.0
Articulo en almacén marcado en verde
Programacion Datos de corte 1 Tool Selector —
Pagina 193 Pagina 193 J- I J_ Seleccién de productos facil

heule.com/es/tool-selector/vex
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V E X_ S @5,0 a 8,49 mm | Profundidad de agujero 1xd

Cuchilla geometria GS 90°

N.° de referencia N.° de referencia
de corte hacia delante y hacia atras de corte inicamente hacia atras
@ de chafl. Recubrimiento A Recubrimiento D Recubrimiento A Recubrimiento D
max. | para acero, titanio, Inconel para aluminio | para acero, titanio, Inconel para aluminio
5.5 GH-Q-M-30204 GH-Q-M-30404 GH-0Q-M-31204 GH-Q-M-31404
6.0 GH-Q-M-30205 GH-Q-M-30405 GH-Q-M-31205 GH-Q-M-31405
6.5 GH-Q-M-30206 GH-Q-M-30406 GH-Q-M-31206 GH-Q-M-31406
7.0 GH-Q-M-30207 GH-Q-M-30407 GH-Q-M-31207 GH-Q-M-31407
7.5 GH-Q-M-30208 GH-Q-M-30408 GH-Q-M-31208 GH-Q-M-31408
8.0 GH-Q-M-30209 GH-Q-M-30409 GH-Q-M-31209 GH-Q-M-31409
8.5 GH-Q-M-30210 GH-Q-M-30410 GH-Q-M-31210 GH-Q-M-31410
9.0 GH-Q-M-30211 GH-0Q-M-30411 GH-0Q-M-31211 GH-Q-M-31411
9.5 GH-Q-M-30212 GH-Q-M-30412 GH-Q-M-31212 GH-Q-M-31412
10.0 GH-Q-M-30213 GH-Q-M-30413 GH-Q-M-31213 GH-Q-M-31413
Tabla de dimensiones de la herramienta
@ del rango Prof. de Serie
de agujero agujero
d T @D1 @D2 @DsS L L1 L2 NL X X1
5.00-5.49 5.5 4.9 e 8.0/ 36.0/ 70.5| 60.3 8.1 18.9 1.0 B
5.50-5.99 6.0 5.4 € 8.0/ 36.0/ 71.6| 605 8.6 19.8 1.1 B
6.00-6.49 6.5 5.9 8 10.0, 40.0| 77.7| 66.0 9.1] 20.6 1.2 C
6.50-6.99 7.0 6.4 5 10.0| 40.0| 78.9| 66.2 9.6| 21.6 1.3 C
7.00-7.49 7.5 6.9 ? 10.0, 40.0| 81.4| 67.8| 10.1| 238 1.4 D
7.50-7.99 8.0 7.4 N| 10.0| 40.0| 82.4| 68.0| 10.6| 24.6 1.5 D
8.00-8.49 8.5 7.9 S 120 450 895 743 11.1] 254 1.6 D
Piezas de recambio 1 2 s 4 6 s
Lo
Pos. Descripcion N.° de referencia
1 Cuchilla de chaflanado SNAP Véase mas arriba
2 Buldn de control @1,2 GH-Q-E-0008
3 Herramienta (cuerpo de la herramienta) Véase la pagina 206
4 Muelle @2,35x@,35x30,0 GH-H-F-0019
5 Tornillo de ajuste M3.5x5,0 DIN913 GH-H-5-0127
Llave Allen SW1.5 GH-H-S-2101 No incluido
6 Pin distanciador rango de agujero @5,00-5,99 GH-Q-E-0052
Pin distanciador rango de agujero @6,00-7,99 GH-Q-E-0043
Pin distanciador rango de agujero @8,00-11,49 GH-Q-E-0048
7 Punta de taladrado Véase la pagina 198
Llave dinamométrica Véase la pagina 207 No incluido
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V E X_ S @8,5a 11,49 mm | Profundidad de agujero 1xd
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Herramienta y punta de taladrado

Herramienta sin punta de taladrado, sin cuchilla

« Las puntas de taladrado deben pedirse por separado. Opcionalmente disponible en incrementos de @0,1 mm.

« Las puntas de taladrado con «A» son para aleaciones de acero; con «D» para aluminio (por ejemplo, P-S-E2-0850-1D).
- La herramienta puede utilizarse en un rango definido de @ de agujeros (véase la tabla de dim. en la pagina 201).

« Con mango cilindrico, opcional: Weldon «-HB», Whistle Notch «-HE», pero no disponible en almacén

Punta de taladrado Herramienta Cuchillade
sin refrig. interna| con refrig. interna| sin refrig. int.| con refrig. int. chaflanado
@ de aguj. N.° de ref. N.° de ref. N.° de ref. N.° de ref. @D
8.5 P-S-E2-0850-1A| P-SK-E2-0850-1A GH-Q-4007 GH-Q-4027 9.0/9.5/10.0/10.5
9.0 P-S-E2-0900-1A| P-SK-E2-0900-1A GH-Q-4008 GH-Q-4028| 9.5/10.0/10.5/11.0
9.5 P-S-E2-0950-1A| P-SK-E2-0950-1A GH-Q-4009 GH-Q-4029| 10.0/10.5/11.0/11.5
10.0 P-S-E2-1000-1A| P-SK-E2-1000-1A GH-Q-4010 GH-Q-4030| 10.5/11.0/11.5/12.0
10.5 P-S-E2-1050-1A| P-SK-E2-1050-1A GH-0-4011 GH-Q-4031| 11.0/11.5/12.0/12.5
11.0 P-S-E2-1100-1A| P-SK-E2-1100-1A GH-Q-4012 GH-Q-4032| 11.5/12.0/12.5/13.0
Articulo en almacén marcado en verde
Programacion Datos de corte 1 Tool Selector -
Pagina 193 Pagina 193 JI- I J_ Seleccién de productos facil
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V E X_ S ?8,5a11,49 mm | Profundidad de agujero 1xd

Cuchilla geometria GS 90°

N.° de referencia N.° de referencia
de corte hacia delante y hacia atras de corte Ginicamente hacia atras
@ de chafl. Recubrimiento A Recubrimiento D Recubrimiento A Recubrimiento D
max. | para acero, titanio, Inconel para aluminio | para acero, titanio, Inconel para aluminio
9.0 GH-Q-M-30211 GH-Q-M-30411 GH-0-M-31211 GH-Q-M-31411
9.5 GH-Q-M-30212 GH-Q-M-30412 GH-Q-M-31212 GH-Q-M-31412
10.0 GH-Q-M-30213 GH-Q-M-30413 GH-Q-M-31213 GH-Q-M-31413
10.5 GH-Q-M-30214 GH-Q-M-30414 GH-Q-M-31214 GH-Q-M-31414
11.0 GH-Q-M-30215 GH-Q-M-30415 GH-Q-M-31215 GH-Q-M-31415
11.5 GH-Q-M-30216 GH-Q-M-30416 GH-0-M-31216 GH-Q-M-31416
12.0 GH-Q-M-30217 GH-Q-M-30417 GH-Q-M-31217 GH-Q-M-31417
12.5 GH-Q-M-30218 GH-Q-M-30418 GH-Q-M-31218 GH-Q-M-31418
13.0 GH-Q-M-30219 GH-Q-M-30419 GH-Q-M-31219 GH-Q-M-31419
Tabla de dimensiones de la herramienta
@ del rango Prof. de Serie
de agujero agujero
d T| @D1| @D2, @DS L L1 L2 NL X X1
8.5-8.99 9.0 8.4 12.0| 45.0f 90.9| 74.8| 11.6| 26.6 1.7 E
9.0-9.49 9.5 8.9 E 12.0| 45.0] 91.9| 75.0| 121| 274 1.8 E
9.5-9.99 10.0 9.4 (ﬂ‘ ©o| 12.0/ 45.0| 93.1| 75.3| 12.6| 283 1.9 E
10.0-10.49 10.5 9.9 g ? 14.0| 45.0f 95.1| 76.,5| 131 291 1.9 E
10.5-10.99 11.0, 10.4 8 14.0, 45.0| 96.4| 77.3| 13.6| 301 2.1 F
11.0-11.49 11.5| 10.9 14.0| 45.0, 97.4, 77.5| 141, 30.9 2.1 F
Piezas de recambio 1 2 s 4 6 s
L ‘
Pos. Descripcion N.° de referencia
1 Cuchilla de chaflanado SNAP Véase mas arriba
2 Buldn de control @1,2 GH-Q-E-0008
3 Herramienta (cuerpo de la herramienta) Véase la pagina 206
4 Muelle @2,35x@,35x30,0 GH-H-F-0019
5 Tornillo de ajuste M3.5x5,0 DIN913 GH-H-5-0127
Llave Allen SW1.5 GH-H-S-2101 No incluido
6 | Pindistanciador rango de agujero @8,00-11,49 GH-Q-E-0048
Punta de taladrado Véase la pagina 200
Llave dinamométrica Véase la pagina 207 No incluido
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V E X_ S @5,0 a 8,49 mm | Profundidad de agujero 2xd

N
g8
X A °
81 EI @
[
+J& %/‘ o
X 5.5 NL
-t L2 >
L;J < L1 .

Herramienta y punta de taladrado

Herramienta sin punta de taladrado, sin cuchilla
« Las puntas de taladrado deben pedirse por separado. Opcionalmente disponible en incrementos de @0,1 mm.

« Las puntas de taladrado con «A» son para aleaciones de acero; con «D» para aluminio (por ejemplo, P-S-B4-0500-1D).

- La herramienta puede utilizarse en un rango definido de @ de agujeros (consulte la tabla de dim. en la pagina 203).
« Con mango cilindrico, opcional: Weldon «-HB», Whistle Notch «-HE», pero no disponible en almacén

Punta de taladrado Herramienta Cuchilla de
sin refrig. interna| con refrig. interna| sin refrig. int.| con refrig. int. chaflanado
@ de aguj. N.° de ref. N.° de ref. N.° de ref. N.° de ref. @D
5.0 P-S-B4-0500-1A -1 GH-Q-0-4050 - 5.5/6.0/6.5/7.0
5.5 P-S-B4-0550-1A -| GH-Q-0-4051 - 6.0/65/7.0/7.5
6.0, P-S-C4-0600-1A| P-SK-C4-0600-1A| GH-Q-0-4052| GH-Q-0-4072 6.5/7.0/7.5/8.0
6.35| P-S-C4-0635-1A| P-SK-C4-0635-1A| GH-Q-0-4052| GH-Q-0-4072 6.5/7.0/7.5/8.0
6.5 P-S-C4-0650-1A| P-SK-C4-0650-1A| GH-Q-0-4053| GH-Q-0-4073 7.0/7.5/8.0/8.5
6.8| P-S-C4-0680-1A| P-SK-C4-0680-1A| GH-Q-0-4053| GH-Q-0-4073 7.0/75/8.0/85
7.0 P-S-D4-0700-1A| P-SK-D4-0700-1A| GH-Q-0-4054| GH-0Q-0-4074 7.5/8.0/8.5/9.0
7.5/ P-S-D4-0750-1A| P-SK-D4-0750-1A| GH-Q-0-4055| GH-Q-0-4075 8.0/8.5/9.0/9.5
8.0/ P-S-D4-0800-1A| P-SK-D4-0800-1A| GH-Q-0-4056| GH-Q-0-4076 8.5/9.0/9.5/10.0
Articulo en almacén marcado en verde
Programacion Datos de corte 1 Tool Selector -
Pagina 193 Pagina 193 J- I J_ Seleccién de productos facil
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V E X_ S @5,0 a 8,49 mm | Profundidad de agujero 2xd

Cuchilla geometria GS 90°

N.° de referencia N.° de referencia
de corte hacia delante y hacia atras de corte inicamente hacia atras
@ de chafl. Recubrimiento A Recubrimiento D Recubrimiento A Recubrimiento D
max. | para acero, titanio, Inconel para aluminio | para acero, titanio, Inconel para aluminio
5.5 GH-Q-M-30204 GH-Q-M-30404 GH-0Q-M-31204 GH-Q-M-31404
6.0 GH-Q-M-30205 GH-Q-M-30405 GH-Q-M-31205 GH-Q-M-31405
6.5 GH-Q-M-30206 GH-Q-M-30406 GH-Q-M-31206 GH-Q-M-31406
7.0 GH-Q-M-30207 GH-Q-M-30407 GH-Q-M-31207 GH-Q-M-31407
7.5 GH-Q-M-30208 GH-Q-M-30408 GH-Q-M-31208 GH-Q-M-31408
8.0 GH-Q-M-30209 GH-Q-M-30409 GH-Q-M-31209 GH-Q-M-31409
8.5 GH-Q-M-30210 GH-Q-M-30410 GH-Q-M-31210 GH-Q-M-31410
9.0 GH-Q-M-30211 GH-Q-M-30411 GH-0Q-M-31211 GH-Q-M-31411
9.5 GH-Q-M-30212 GH-Q-M-30412 GH-Q-M-31212 GH-Q-M-31412
10.0 GH-Q-M-30213 GH-Q-M-30413 GH-Q-M-31213 GH-Q-M-31413
Tabla de dimensiones de la herramienta
@ del rango Prof. de Serie
de agujero agujero
d T @D1 @D2 @DsS L L1 L2 NL X X1
5.00-5.49 11.0 4.9 e 8.0/ 36.0| 81.8| 655| 13.6| 24.7 1.0 B
5.50-5.99 12.0 5.4 € 8.0/ 36.0| 829| 65.8| 13.6| 26.1 1.1 B
6.00-6.49 13.0 5.9 8 10.0| 40.0| 90.8| 72.4| 15.6| 27.3 1.2 C
6.50-6.99 14.0 6.4 5 10.0| 40.0| 93.3| 73.3| 16.7| 28.9 1.3 C
7.00-7.49 15.0 6.9 ? 10.0f 40.0| 96.7| 75.3| 17.9| 31.7 1.4 D
7.50-7.99 16.0 7.4 N| 10.0| 40.0| 98.7| 76.0| 18.6| 32.9 1.5 D
8.00-8.49 17.5 7.9 S 120] 45.0] 106.7] 827 19.8| 342 1.6 D
Piezas de recambio 7 2 3 4 6 5
IR I
Pos. Descripcion N.° de referencia
1 Cuchilla de chaflanado SNAP Véase mas arriba
2 Buldn de control @1,2 GH-Q-E-0008
3 Herramienta (cuerpo de la herramienta) Véase la pagina 206
4 Muelle @2,35x@,35x30,0 GH-H-F-0019
5 Tornillo de ajuste M3.5x5,0 DIN913 GH-H-5-0127
Llave Allen SW1.5 GH-H-S-2101 No incluido
6 Pin distanciador rango de agujero @5,00-5,49 GH-Q-E-0043
Pin distanciador rango de agujero @5,50-7,99 GH-Q-E-0048
Pin distanciador rango de agujero @8,00-11,49 GH-Q-E-0039
7 Punta de taladrado Véase la pagina 202
Llave dinamométrica Véase la pagina 207 No incluido
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V E X_ S @8,5a 11,49 mm | Profundidad de agujero 2xd

N
g8
X A °
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X 5.5 NL L
-t L2 >
L;J < L1 .

Herramienta y punta de taladrado

Herramienta sin punta de taladrado, sin cuchilla
« Las puntas de taladrado deben pedirse por separado. Opcionalmente disponible en incrementos de @0,1 mm.

« Las puntas de taladrado con «A» son para aleaciones de acero; con «D» para aluminio (por ejemplo, P-S-E4-0850-1D).

- La herramienta puede utilizarse en un rango definido de @ de agujeros (véase la tabla de dim. en la pagina 205).
« Con mango cilindrico, opcional: Weldon «-HB», Whistle Notch «-HE», pero no disponible en almacén

Punta de taladrado Herramienta Cuchilla de

sin refrig. interna| con refrig. interna| sin refrig. int.| con refrig. int. chaflanado

@ de aguj. N.° de ref. N.° de ref. N.° de ref. N.° de ref. @D
8.5 P-S-E4-0850-1A| P-SK-E4-0850-1A GH-0Q-4057 GH-Q-4077 9.0/9.5/10.0/10.5

9.0 P-S-E4-0900-1A| P-SK-E4-0900-1A GH-Q-4058 GH-0-4078| 9.5/10.0/10.5/11.0

9.5 P-S-E4-0950-1A| P-SK-E4-0950-1A GH-Q-4059 GH-Q-4079| 10.0/10.5/11.0/115

10.0 P-S-E4-1000-1A| P-SK-E4-1000-1A GH-0Q-4060 GH-Q-4080| 10.5/11.0/11.5/12.0

10.5 P-S-F4-1050-1A| P-SK-F4-1050-1A GH-Q-4061 GH-0Q-4081| 11.0/11.5/12.0/125

11.0 P-S-F4-1100-1A| P-SK-F4-1100-1A GH-Q-4062 GH-Q-4082| 11.5/12.0/12.5/13.0

Articulo en almacén marcado en verde

Programacion Datos de corte Tool Selector -
h: » JEt 9 .
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V E X_ S ?8,5a11,49 mm | Profundidad de agujero 2xd

Cuchilla geometria GS 90°

N.° de referencia N.° de referencia
de corte hacia delante y hacia atras de corte Ginicamente hacia atras
@ de chafl. Recubrimiento A Recubrimiento D Recubrimiento A Recubrimiento D
max. | para acero, titanio, Inconel para aluminio | para acero, titanio, Inconel para aluminio
9.0 GH-Q-M-30211 GH-Q-M-30411 GH-0-M-31211 GH-Q-M-31411
9.5 GH-Q-M-30212 GH-Q-M-30412 GH-Q-M-31212 GH-Q-M-31412
10.0 GH-Q-M-30213 GH-Q-M-30413 GH-Q-M-31213 GH-Q-M-31413
10.5 GH-Q-M-30214 GH-Q-M-30414 GH-Q-M-31214 GH-Q-M-31414
11.0 GH-Q-M-30215 GH-Q-M-30415 GH-Q-M-31215 GH-Q-M-31415
11.5 GH-Q-M-30216 GH-Q-M-30416 GH-0-M-31216 GH-Q-M-31416
12.0 GH-Q-M-30217 GH-Q-M-30417 GH-Q-M-31217 GH-Q-M-31417
12.5 GH-Q-M-30218 GH-Q-M-30418 GH-Q-M-31218 GH-Q-M-31418
13.0 GH-Q-M-30219 GH-Q-M-30419 GH-Q-M-31219 GH-Q-M-31419
Tabla de dimensiones de la herramienta
@ del rango Prof. de Serie
de agujero agujero
d T| @D1| @D2, @DS L L1 L2 NL X X1
8.5-8.99 18.0 8.4 12.0| 45.0f 90.9| 83.8| 20.6| 35.9 1.7 E
9.0-9.49 19.0 8.9 E 12.0| 45.0] 91.9| 85.3| 22.6| 37.2 1.8 E
9.5-9.99 20.0 9.4 (ﬂ‘ ©o| 12.0| 45.0| 93.1| 86.5| 23.6| 38.6 1.9 E
10.0-10.49 21.0 9.9 g ? 14.0| 45.0f 95.1| 87.0| 23.6] 39.9 1.9 E
10.5-10.99 22.0/ 10.4 g 14.0| 45.0| 96.4| 88.3| 24.6| 41.2 2.1 F
11.0-11.49 23.0/ 10.9 14.0| 45.0/ 97.4| 89.0| 25.6| 425 2.1 F
Piezas de recambio 7 2 3 4 6 5
. -
Pos. Descripcion N.° de referencia
1 Cuchilla de chaflanado SNAP Véase mas arriba
2 Buldn de control @1,2 GH-Q-E-0008
3 Herramienta (cuerpo de la herramienta) Véase la pagina 206
4 Muelle @2,35x@,35x30,0 GH-H-F-0019
5 Tornillo de ajuste M3.5x5,0 DIN913 GH-H-5-0127
Llave Allen SW1.5 GH-H-S-2101 No incluido
6 | Pindistanciador rango de agujero @8,00-11,49 GH-Q-E-0039
Punta de taladrado Véase la pagina 204
Llave dinamométrica Véase la pagina 207 No incluido
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V E X_ S Piezas de recambio

HERRAMIENTA (CUERPO DE LA HERRAMIENTA)

Profund. de agujero

Cuerpo de la herramienta

5.0-11.5 / 1xd Sin refrig. interna Con refrig. interna
Rango de agujero Profundidad de Serie N.° de referencia N.° de referencia
ad agujero T
5.00-5.49 5.5 B GH-Q-G-4000 -
5.50-5.99 6.0 B GH-Q-G-4001 -
6.00-6.49 6.5 C GH-Q-G-4002 GH-Q-G-4022
6.50-6.99 7.0 C GH-Q-G-4003 GH-Q-G-4023
7.00-7.49 7.5 D GH-Q-G-4004 GH-Q-G-4024
7.50-7.99 8.0 D GH-Q-G-4005 GH-Q-G-4025
8.00-8.49 8.5 D GH-Q-G-4006 GH-Q-G-4026
8.50-8.99 9.0 E GH-Q-G-4007 GH-Q-G-4027
9.00-9.49 9.5 E GH-Q-G-4008 GH-Q-G-4028
9.50-9.99 10.0 E GH-Q-G-4009 GH-Q-G-4029
10.00-10.49 10.5 E GH-Q-G-4010 GH-Q-G-4030
10.50-10.99 11.0 F GH-Q-G-4011 GH-Q-G-4031
11.00-11.49 11.5 F GH-Q-G-4012 GH-Q-G-4032
Profund. de agujero Cuerpo de la herramienta
11.0-23.0 / 2xd Sin refrig. interna Con refrig. interna
Rango de agujero Profundidad de Serie N.° de referencia N.° de referencia
ad agujero T
5.00-5.49 11.0 B GH-Q-G-4050 -
5.50-5.99 12.0 B GH-Q-G-4051 -
6.00-6.49 13.0 C GH-Q-G-4052 GH-Q-G-4072
6.50-6.99 14.0 C GH-Q-G-4053 GH-Q-G-4073
7.00-7.49 15.0 D GH-Q-G-4054 GH-Q-G-4074
7.50-7.99 16.0 D GH-Q-G-4055 GH-Q-G-4075
8.00-8.49 17.0 D GH-Q-G-4056 GH-Q-G-4076
8.50-8.99 18.0 E GH-Q-G-4057 GH-Q-G-4077
9.00-9.49 19.0 E GH-Q-G-4058 GH-Q-G-4078
9.50-9.99 20.0 E GH-Q-G-4059 GH-Q-G-4079
10.00-10.49 21.0 E GH-Q-G-4060 GH-Q-G-4080
10.50-10.99 22.0 F GH-Q-G-4061 GH-Q-G-4081
11.00-11.49 23.0 F GH-Q-G-4062 GH-Q-G-4082




V E X_ S Piezas de recambio

VARIOS

Llave Inserto | Destornillador
de boca para llave | dinamométrico
dinamometrica
Rango | Serie |Entrecaras Par N.° de ref. N.° de ref. N.° de ref.
de agujero SW | de apriete
ad Ncm
5.00-5.49 B 4.0 170 GH-H-S-2301 GH-H-S-2331 GH-H-S-2401
5.50-5.99 B 4.0 170 GH-H-S-2301 GH-H-S-2331 GH-H-S-2401
6.00-6.49 C 5.0 250 GH-H-S-2301 GH-H-S-2332 GH-H-S-2401
6.50-6.99 C 5.0 250 GH-H-S-2301 GH-H-S-2332 GH-H-S-2401
7.00-7.49 D 6.0 400 GH-H-S-2302 GH-H-S-2333 GH-H-S-2402
7.50-7.99 D 6.0 400 GH-H-8-2302 GH-H-S-2333 GH-H-S-2402
8.00-8.49 D 7.0 400 GH-H-S-2302 GH-H-S-2334 GH-H-S-2402
8.50-8.99 E 7.0 600 GH-H-S-2302 GH-H-S-2334 GH-H-S-2402
9.00-9.49 E 8.0 600 GH-H-S-2303 GH-H-S-2335 GH-H-S-2402
9.50-9.99 E 8.0 600 GH-H-S-2303 GH-H-S-2335 GH-H-S-2402
10.00-10.49 E 9.0 600 GH-H-S-2303 GH-H-S-2336 GH-H-S-2402
10.50-10.99 F 9.0 600 GH-H-S-2303 GH-H-S-2336 GH-H-S-2402
11.00-11.49 F 9.0 600 GH-H-S-2303 GH-H-S-2336 GH-H-S-2402
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Herramienta y placa de taladrado

Herramienta sin placa taladrado, sin cuchilla
« Las placas de taladrado deben pedirse y seleccionarse por separado. Opc. disp. en incrementos de @ de 0,2 mm.
« Las placas de talad. con terminacién «A» son para aleaciones de acero; con «D» para aluminio (p. ej., P-P-C-1100-1D).
« Con mango cilindrico, opcional: Weldon «-HB«, Whistle Notch «-HE», pero no disponible en almacén y no reco-
mendado por posibles fallos de concentricidad.

Placa de taladrado| Herr. con refrig. int. Cuchilla de chaflanado

@ de aguj.| N.°de referencia N.° de referencia oD
11.0 P-P-C-1100-1A GH-Q-0-4250 11.59/12.0Y/12.59

11.5 P-P-C-1150-1A GH-0Q-0-4251 12.0v/12.59/13.0?

12.0 P-P-C-1200-1A GH-Q-0-4252 12.5/13.0/13.5/14.0

12.5 P-P-C-1250-1A GH-Q-0-4253 13.0/13.5/14.0/14.5

12.7 P-P-C-1270-1A GH-Q-0-4253 13.0/13.5/14.0/14.5

13.0 P-P-C-1300-1A GH-Q-0-4254 13.5/14.0/14.5/15.0

13.1 P-P-C-1310-1A GH-Q-0-4254 13.5/14.0/14.5/15.0

13.5 P-P-C-1350-1A GH-Q-0-4255 14.0/14.5/15.0/15.5

Y Al seleccionar las cuchillas en la pagina 209 seleccione Unicamente entre las lineas de @ de chaflanado etiquetadas como «Y».

Tabla de dimensiones de la herramienta

Rangode@| Prof.de Serie
de agujero agujero
d T| @D1| @Db2| @DS L L1 NL X X1 Nm

11.00-11.49 17.2| 10.8 g/ 20h6| 52.0| 116.9| 17.2| 33.5 2.5 1.1 C
11.50-11.99 18.0f 11.3 E 20h6| 52.0| 118.2| 18.0| 34.3 2.6 1.1 C
12.00-12.49 18.7| 11.8 (f 20h6| 52.0| 119.4| 18.7| 35.0 2.7 1.1 C
12.50-12.99 19.5| 123 8| 20n6| 52.0| 120.6| 19.5| 35.8 2.8 11 C
13.00-13.49 20.2| 12.8 é 20h6| 52.0] 121.9| 20.2| 36.6 2.9 1.1 C
13.50-13.99 21.0| 13.3 Q| 20h6| 52.0| 123.1| 21.0| 37.3 3.0 1.1 C

Articulo en almacén marcado en verde

@DS hé6

1
]




V E X' P @11,0 a 13,99 | Profundidad de agujero 1,5xd

Cuchilla de chaflanado Geometria GS 90°

N.° de referencia

de corte hacia delante y hacia atras

N.° de referencia

de corte Gnicamente hacia atras

@ de chafl. Recubrimiento A Recubrimiento D Recubrimiento A Recubrimiento D
max. | para acero, titanio, Inconel para aluminio | para acero, titanio, Inconel para aluminio
11.59 GH-Q-M-03826 GH-Q-M-13526 GH-Q-M-05826 GH-Q-M-15526
12.0Y GH-Q-M-03827 GH-Q-M-13527 GH-Q-M-05827 GH-Q-M-15527
12.59 GH-Q-M-03828 GH-Q-M-13528 GH-Q-M-05828 GH-Q-M-15528
13.0v GH-Q-M-03829 GH-Q-M-13529 GH-Q-M-05829 GH-Q-M-15529
U Cuchilla solo apta para @ de rango de agujeros de 11,00 a 11,99
12.5 GH-Q-M-03840 GH-Q-M-13540 GH-Q-M-05840 GH-Q-M-15540
13.0 GH-Q-M-03841 GH-Q-M-13541 GH-Q-M-05841 GH-Q-M-15541
13.5 GH-Q-M-03842 GH-Q-M-13542 GH-Q-M-05842 GH-Q-M-15542
14.0 GH-Q-M-03843 GH-Q-M-13543 GH-Q-M-05843 GH-Q-M-15543
14.5 GH-Q-M-03844 GH-Q-M-13544 GH-Q-M-05844 GH-Q-M-15544
15.0 GH-Q-M-03845 GH-Q-M-13545 GH-Q-M-05845 GH-Q-M-15545
15.5 GH-Q-M-03846 GH-Q-M-13546 GH-Q-M-05846 GH-Q-M-15546
. . 7 8 1 2 5 3 6 4
Piezas de recambio ‘/ I I | | l |
Pos. Descripcion N.° de referencia
1 Cuchilla de chaflanado SNAP Véase mas arriba
2| Bulodn de control rango de agujero @11,0-11,99 GH-Q-E-0078
@12,0-17,00 GH-Q-E-0002
3 Cuerpo de la herramienta Véase la pagina 213
4| Tornillo cilindrico rango de agujero @11,00-11,99 GH-H-S-0127
@12,00-17,00 GH-H-S-0119
Llave Allen para pos. 4 211,00-11,99 GH-H-S-2101 No incluido
©12,00-17,00 GH-H-5-2100 No incluido
5 Muelle rango de agujero @11,00-11,99 GH-H-F-0019
@12,00-17,00 GH-H-F-0007
6| Pin distanciador rango de agujero $11,00-11,99 GH-Q-E-0047
©12,00-15,49 GH-Q-E-0012
7 Placa de taladrado Véase la pagina 208
8| Tornillo de apriete rango de agujero @11,00-13,99 GH-H-S-0038
Llave Torx para pos. 8. ©911,00-13,99 GH-H-5-2022 No incluido

Programacion
Pagina 193
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VEX-P

@14,0 a 17,0 | Profundidad de agujero 1,5xd
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Herramienta y placa de taladrado

Herramienta sin placa de taladrado, sin cuchilla

« Las placas de taladrado deben pedirse y seleccionarse por separado. Opc. disp. en incrementos de @ de0,1 mm.

« Las placas de talad. con terminacion «A» son para aleaciones de acero; con «D» para aluminio (p. ej. P-P-C-1100-1D).

« Con mango cilindrico, opcional: Weldon «-HB«, Whistle Notch «-HE», pero no disponible en almacén y no recomen-
dado por posibles fallos de concentricidad.

Placa de taladrado| Herr. con refrig. int. Cuchilla de chaflanado

@ de aguj.| N.°de referencia N.° de referencia oD
14.0 P-P-D-1400-1A GH-Q-0-4256 14.5/15.0/15.5/16.0

14.5 P-P-D-1450-1A GH-0Q-0-4257 15.0/15.5/16.0/16.5

15.0 P-P-D-1500-1A GH-Q-0-4258 15.5/16.0/16.5/17.0

15.5 P-P-D-1550-1A GH-Q-0-4259 16.0/16.5/17.0/17.5

16.0 P-P-D-1600-1A GH-Q-0-4260 16.5/17.0/17.5/18.0

16.5 P-P-D-1650-1A GH-Q-0-4261 17.0/17.5/18.0/18.5

17.0 P-P-D-1700-1A GH-Q-0-4261 17.5/18.0/18.5/19.0

Tabla de dimensiones de la herramienta

Rango de @ Prof. de Serie
de agujero agujero
d T| ©@D1| @D2 @DS L L1 NL X X1 Nm

14.00-14.49 21.7| 13.8 | 20hé| 52.0| 1234 21.7| 37.1 3.1 1.2 D
14.50-14.99 22.5| 14.3 \% 20h6| 52.0| 124.6| 22.5| 37.8 3.2 1.2 D
15.00-15.49 23.2| 14.8 ? 20h6| 52.0| 125.9| 23.2| 385 3.3 1.2 D
15.50-15.99 24.0| 15.3 8| 20n6| 52.0) 127.2| 24.0| 39.3 3.4 1.2 D
16.00-16.49 24.7| 15.8 é 20h6| 52.0| 128.3| 24.7| 40.0 3.5 1.2 D
16.50-17.00 25.5| 16.3 Q| 20h6| 52.0| 129.7| 25.5| 40.8 3.6 1.2 D

Articulo en almacén marcado en verde




V E X' P @14,0 a 17,0 | Profundidad de agujero 1,5xd

Cuchilla de chaflanado Geometria GS 90°

N.° de referencia

de corte hacia delante y hacia atras

N.° de referencia

de corte Gnicamente hacia atras

@ de chafl. Recubrimiento A Recubrimiento D Recubrimiento A Recubrimiento D
max. | para acero, titanio, Inconel para aluminio | para acero, titanio, Inconel para aluminio
14.5 GH-Q-M-03844 GH-Q-M-13544 GH-Q-M-05844 GH-Q-M-15544
15.0 GH-Q-M-03845 GH-Q-M-13545 GH-Q-M-05845 GH-Q-M-15545
15.5 GH-Q-M-03846 GH-Q-M-13546 GH-Q-M-05846 GH-Q-M-15546
16.0 GH-Q-M-03847 GH-Q-M-13547 GH-Q-M-05847 GH-Q-M-15547
16.5 GH-Q-M-03848 GH-Q-M-13548 GH-Q-M-05848 GH-Q-M-15548
17.0 GH-Q-M-03849 GH-Q-M-13549 GH-Q-M-05849 GH-Q-M-15549
17.5 GH-Q-M-03850 GH-0Q-M-13550 GH-Q-M-05850 GH-Q-M-15550
18.0 GH-Q-M-03851 GH-Q-M-13551 GH-Q-M-05851 GH-Q-M-15551
18.5 GH-Q-M-03852 GH-Q-M-13552 GH-Q-M-05852 GH-Q-M-15552
19.0 GH-Q-M-03853 GH-Q-M-13553 GH-Q-M-05853 GH-Q-M-15553

Piezas de recambio - 1 2 5 3 & s
AT
Pos. Descripcion N.° de referencia
1 Cuchilla de chaflanado SNAP| Véase la pagina anterior
2| Bulon de control rango de agujero @12,0-17,00 GH-Q-E-0002
3 Cuerpo de la herramienta Véase la pagina 213
4| Tornillo cilindrico rango de agujero @12,00-17,00 GH-H-S-0119
Llave Allen para pos. 4 ©12,00-17,00 GH-H-S-2100 No incluido
5 Muelle rango de agujero ¥12,00-17,00 GH-H-F-0007
6| Pin distanciador rango de agujero @12,00-15,49 GH-Q-E-0012
@15,50-17,00 GH-Q-E-0022
7 Placa de taladrado Véase la pagina 210
8| Tornillo de apriete rango de agujero @14,00-17,00 GH-H-5-0035 No incluido
Llave Torx para pos. 8 @14,00-17,00 GH-H-S-2023 No incluido

Programacion
Pagina 193

Datos de corte
Pagina 193

1 Tool Selector —
J— J_ Seleccion de productos facil

heule.com/es/tool-selector/vex


https://www.heule.com/es/tool-selector/vex
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V E X Preguntas mas frecuentes

Preguntas

Causas

Solucion

Filo de aportacion

« La velocidad de corte es demasiado
baja

« No hay suficiente refrigeracion

« El recubrimiento no es el correcto
para el material

« Aumente la velocidad de corte
« Aumente la presion del refrigerante
« Seleccione otro recubrimiento

Atasco de viruta

« El avance es demasiado elevado
para el arranque de las virutas

- La punta de taladrado es demasiado
corta para la profundidad de los
agujeros

« No hay suficiente refrigeracion

» Reduzca el avance

« Con VEX-S, utilice una punta de taladrado
mas larga o trabaje con un ciclo de
taladrado

» Aumente la presion del refrigerante

Se forman rebabas en la
salida del agujero

- Los valores de corte son demasiado
altos

« No hay suficiente refrigeracion

« La punta/placa de taladrado esta
desgastada

« Reduzca la velocidad de corte
» Aumente la presion del refrigerante
« Sustituya la punta/placa de taladrado

La precisién no es constante

« El avance es demasiado alto

« No hay suficiente refrigeracion

« El husillo o la sujecién no son
estables

« Reduzca el avance

« Aumente la presion del refrigerante

» Compruebe la concentricidad

» Compruebe la estabilidad del husillo y de
la sujecidn

La calidad superficial no es
buena

« Los valores de corte son incorrectos

« No hay suficiente refrigeracion
« El husillo o la sujecién no son
estables

- La punta/placa de taladrado esta
desgastada

« Aumente o reduzca el avancey la
velocidad de corte

« Aumente la presion del refrigerante

» Compruebe la concentricidad

» Compruebe la estabilidad del husillo y de
la sujecién

« Sustituya la punta o placa de taladrado

« Trabaje con el ciclo de perforacién

Hay vibraciones

« Los valores de corte son incorrectos

« No hay suficiente refrigeracion
« El husillo o la sujecién no son
estables

= Aumente o reduzca la velocidad de corte

- Aumente o reduzca el avance

« Aumente la presion del refrigerante

» Compruebe la concentricidad

» Compruebe la estabilidad del husillo y de
la sujecion

Existe desgaste en el filo de
corte principal

« Los valores de corte son incorrectos

« No hay suficiente refrigeracion
« El husillo o la sujecién no son
estables

« Aumente la velocidad de corte

» Reduzca el avance

« Aumente la presion del refrigerante

« Compruebe la estabilidad del husillo y de
la sujecién

Existe desgaste en el filo de
corte transversal

« El avance es demasiado alto

« No hay suficiente refrigeracion

« El husillo o la sujecién no son
estables

» Reduzca el avance

» Aumente la presion del refrigerante

» Compruebe la estabilidad del husillo y de
la sujecidn



V E X Preguntas mas frecuentes (continuacion)

Problema

Causas

Solucion

Existe desgaste en la superfi-

cie de incidencia

« Los valores de corte son incorrectos

« No hay suficiente refrigeracion
« El husillo o la sujecién no son
estables

« Reduzca la velocidad de corte

« Reduzca el avance

« Aumente la presion del refrigerante

« Compruebe la concentricidad

« Compruebe la estabilidad del husillo
y de la sujecién

Rotura del filo de corte

« Los valores de corte son incorrectos

» No hay suficiente refrigeracion

« El husillo o la sujecién no son
estables

- Aumente la velocidad de corte

« Aumente la presion del refrigerante

« Compruebe la estabilidad del husillo
y de la sujecién

Rotura de la punta de la

cuchilla

« El avance es demasiado alto

« No hay suficiente refrigeracion

« El husillo o la sujecién no son
estables

 Reduzca el avance

« Aumente la presion del refrigerante

« Compruebe la estabilidad del husillo
y de la sujecién

No hay chaflan o el chaflan es

inestable

« Consulte la solucion de problemas
de SNAP en la pagina 100

V E X- P Piezas de recambio (continuacion):

Cuerpo de la herramienta

Pos.

Descripcion

N.° de referencia

3| Cuerpo de la herramienta

211,00-11,49
211,50-11,99
#12,00-12,49
212,50-12,99
#13,00-13,49
@13,50-13,99
214,00-14,49
214,50-14,99
@15,00-15,49
@15,50-15,99
@16,00-16,49
#16,50-17,00

GH-0Q-G-4250
GH-0Q-G-4251
GH-0Q-G-4252
GH-0Q-G-4253
GH-0-G-4254
GH-0Q-G-4255
GH-0Q-G-4256
GH-0Q-G-4257
GH-0Q-G-4258
GH-0Q-G-4259
GH-0Q-G-4260
GH-0-G-4261
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Combine su broca ya contrastada con las ven-
tajas del médulo SNAP18. Reduzca los pasos
de trabajo y, por tanto, los tiempos de ciclo y
costes. Para mayor optimizacion, también se
pueden integrar dos médulos en una sola broca
consiguiendo asi avances de trabajo mas altos.

El resultado es un chaflan constante
y estable. La capacidad de chaflana-
doesde0,5a1,0 mm en funcion de
la cuchilla seleccionada.

El agujero sale completamente
terminado, incluyendo el chafla-
nado a ambos lados del agujero,
sin necesidad de girar la pieza ni
cambiar de herramienta.

El mddulo esta disenado para
brocas a partirde @ 18,0 mm.
La ubicacién es de aprox.
25,0 mm detras de la punta
de la broca.



LA GAMA

Modulo

Rango de @ de Capacidad max. | Serie N.° de referencia
agujero mm de chafl. mm
18.0-50,0 1.0 SNAP18 SMC18-0-0900

Cuchilla geometria DR 90°

N.° de referencia

de corte hacia delante y hacia atras

N.° de referencia

de corte Gnicamente hacia atras

@ de Recubrimiento A Recubrimiento D Recubrimiento A Recubrimiento D
chaflanado| para acero, titanio, Inconel para aluminio | para acero, titanio, Inconel para aluminio
0.5 mm SMC18-M-0200-A SMC18-M-0300-D SMC18-M-0250-A SMC18-M-0350-D
1.0 mm SMC18-M-0210-A SMC18-M-0310-D SMC18-M-0260-A SMC18-M-0360-D

El mdédulo SNAP18 esta disefado para su integracion en las brocas habituales de los clientes. Pongase en contacto
con nosotros en caso de una posible aplicacion para garantizar una integracion sin problemas.

Si la herramienta que necesita no esta incluida en la gama anterior, la gama PERSONALIZADA suele ofrecer otras
soluciones posibles. Si lo desea, también podemos desarrollar soluciones a medida totalmente adaptadas a su

aplicacion.

AMBITO DE APLICACION

L

PERSONALIZ.
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PRINCIPIO DE
FUNCIONAMIENTO

La tecnologia SNAP como base

La cuchilla, guiada por su geometria, se
retrae cuando alcanza su capacidad
maxima de chaflanado. De este modo
conseguimos chaflanes constantes inde-
pendientemente de la altura del punto
de mecanizado, como es el caso de las
piezas de fundicidn. El paso por el aguje-
ro no dafna la superficie del mismo. Gra-
cias al patin esférico de la cuchilla, se
desliza suavemente, produciendo una
friccion minima sobre la superficie del
agujero.

Instalacion sencilla

Se coloca un alojamiento en la broca, lo
mas cerca posible de la punta de taladra-
do, que aloja el médulo SNAP18. La ven-
taja decisiva aqui es que no tiene que
cambiar su broca habitual, que ya ha sido
contrastada en su propio proceso.

CAMBIO
DE CUCHILLA

El médulo esta fijado a la broca con solo Dispositivo de montaje de la cuchilla
un tornillo. Para cambiar la cuchilla, aflo- Versiéon PRO para cambios de cuchilla
je el tornillo, retire el modulo y sustituya mas frecuentes y LIGHT para cambios de
la cuchilla de metal duro en cuestion de cuchilla ocasionales.

segundos utilizando el dispositivo de
montaje de la cuchilla.

PRO LIGHT
N.° de referencia N.° de referencia
SMC18-V-0006 SMC18-V-0007
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CONCEPTO DE LA
HERRAMIENTA

Tanto el médulo como las cuchillas se de-
sarrollaron para el ambiente industrial
hostil y se disefiaron para la produccion
en serie. El compacto concepto de la he-
rramienta, con pocas piezas de desgaste,
ofrece un impresionante rendimiento.

INSTRUCCIONES
DE MONTAJE

El cliente debe proporcionar que la broca
existente tenga el alojamiento para el
mddulo-consultado con el fabricante de
la broca. El médulo se fija al cuerpo de la
broca con un sélo tornillo.

+01

12.5 +000s

5.45

+0.05
3.5 %02

Cuerpo de la Bola de bloqueo
herramienta

Muelle

Bulén de
control
Tornillo de fijacion

Cuchilla

3.5

16.0

Cualquier profundidad @
de taladrado

N

+0.025

1

[

Férmula de calculo de lacota Y:

y= (@ delagujero - 18,0) x sen(28°)
2

Férmula de calculo de cota X:

X = @ del agujero 5,5
2

(Y4
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SECUENCIA DE TRABAJO PARA SNAP18 MODULE

4 N

1

- J

4 N

2

. J

4 )

3

. J

No es necesario cambiar el sentido
de giro ni detener el husillo durante
todo el proceso de mecanizado. La

Realizar el agujero (segun los datos
de corte del fabricante) hasta que la
cuchilla del médulo se encuentre

Realizar el chaflanado (segun los da-
tos de corte de HEULE) hasta que la
cuchilla esté completamente retrai-

herramienta de taladrado se coloca  justo delante del canto superior del da (profundidad de chaflanado
delante de la pieza en avance rapido.  agujero. +1 mm).

IMPORTANTE:

El taladrado y el chaflanado pueden

realizarse simultdneamente.
4 N\ 4 N\ 4 N\
. J . J . J

Fin de la operacion de taladrado y
desplazamiento a la posicion inicial
para el mecanizado de la parte pos-
terior (altura de la rebaba + 1 mm).

Realizar el chaflanado hasta que la
cuchilla esté completamente retrai-
da (profundidad de chaflanado
+1 mm).

IMPORTANTE:

Para evitar la rotura de la cuchilla,
siempre debe atravesar el agujero en
velocidad y avance de trabajo (inclu-
so después de la parada de la maqui-
na).

Salir de la pieza en avance rapido y
pasar al siguiente agujero.

Instrucciones
de uso

> Cambio de cuchilla

heule.com > Servicios >
Punto multimedia y de
descargas



https://www.heule.com/es/servicios/downloads?c=47,140
https://www.heule.com/es/servicios/downloads?c=47,140
https://www.heule.com/es/servicios/downloads?c=47,140

DATOS DE CORTE DEL SNAP18 MODULE

Descripcion Resist. a la | Dureza Dureza| Datos de corte?
traccion (HB) (HRC)
RM (MPa) Vc fz B*

PO | Acero bajo en carbono, virutas largas, C <0,25 % | <530 <125 - 40-60 | 0.05-0.1 | A
P1 | Acero bajo en carbono, virutas cortas, C <0,25 % | <530 <125 - 40-60 0.05-0.1 | A
P2 | Acero con contenido en carbono, C >0,25 % >530 <220 <25 40-60 0.05-0.1 | A
P3 | Acero aleadoy acero para herramientas, C >0,25% | 600-850 <330 <35 30-50 0.05-0.1 | A
P4 | Acero aleadoy acero para herramientas, C >0,25% | 850-1400 | 340-450 | 35-48 | 30-50 | 0.05-0.1 | A
P5 | Acero ferritico, 600-900 <330 <35 20-40 | 0.05-0.08 | A

martensitico y PH inoxidable
P6 | Acero inoxidable ferritico, martensitico y 900-1350 | 350-450 | 35-48 | 20--40 | 0.05-0.08 | A

PH de alta resistencia
M1 | Acero inoxidable austenitico <600 130-200 | - 10-20 | 0.05-0.08 | A
M2 | Acero inoxidable austenitico de alta resistencia 600-800 150-230 | <25 10-20 | 0.05-0.08 | A
M3 | Acero inoxidable duplex <800 135-275 | <30 10-20 | 0.05-0.08 | A
K1 | Fundicion gris 125-500 120-290 | <32 50-90 | 0.05-0.1 | A
K2 | Fundicion dictil hasta resistencia media <600 130-260 | <28 40-60 | 0.05-0.1 | A
K3 | Fundicion de alta resistencia y fundicién bainitica | >600 180-350 | <43 40-60 | 0.05-0.1 | A
N1 | Aleaciones de aluminio forjado - - - 70-120 | 0.05-0.2 | D
N2 | Aleaciones de aluminio con bajo contenidoenSi | — - - 70-120 | 0.05-0.2 | D
N3 | Aleaciones de aluminio con alto contenidoen Si | — - - 70-120 | 0.05-0.2 | D
N4 | Base de cobre, laton y zinc - - - 30-70 | 0.05-0.15| D
S1 | Aleaciones de hierro resistentes al calor 500-1200 | 160-260 | 25-48 | 8-15 0.02-0.06 | A
S2 | Aleaciones de cobalto resistentes al calor 1000-1450 | 250-450 | 25-48 | 8-15 0.02-0.06 | A
S3 | Aleaciones de niquel resistentes al calor 600-1700 | 160-450 | <48 8-15 0.02-0.06 | A
S4 | Titanio y aleaciones de titanio 900-1600 | 300-400 | 33-48 | 8-15 0.02-0.06 | A

Y Se pueden conseguir valores de corte mas altos instalando dos 0 mas moédulos.

Los valores de corte posibles para el taladrado suelen ser superiores a los del chaflanado. Con la instalacién de al
menos dos modulos SNAP18, el rendimiento de chaflanado puede incrementarse hasta tal punto que apenas sea

necesario hacer concesiones en términos de velocidad de mecanizado.
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Los requisitos especiales exigen soluciones es-
peciales, ya sea por la complejidad de la tarea
gue se va a resolver, o por la exigencia de la
maxima rentabilidad y fiabilidad del proceso.

La tecnologia contrasta-
da de HEULE se adapta
a la aplicacién especifi-
ca del cliente.

Como fabricante con su
propio departamento de
ingenieria y centro de en-
sayos, HEULE cuenta con
décadas de experiencia y
los conocimientos necesa-
rios para resolver proble-
mas complejos en el menor
tiempo posible.

Tanto si se trata de una herra-
mienta estandar como de una
solucion personalizada: nuestro
objetivo es reducir al maximo sus
costes unitarios.



NUESTRAS SOLUCIONES

Nuestra mision es reducir sus costes de produccion utilizando la herramienta adecuada
de HEULE. Esto incluye diferentes factores: tiempos de ciclo optimizados, larga vida util
de los filos de corte, maxima seguridad de procesos y un mantenimiento y distribucion
sencillos de la herramienta.

Si la herramienta de nuestra gama estandar solo satisface sus necesidades de forma par-
cial no hay problema. Como especialistas innovadores en resolver problemas, HEULE
ofrece opciones de «personalizacion». Recibira una herramienta semiestandar adaptada
a sus necesidades o podemos desarrollar una solucion especial para usted.

Gracias a nuestro departamento de ingenieria, centro de pruebas y produccion que ope-
ran bajo un mismo techo, podemos ofrecerle soluciones que superen sus expectativas en
el menor tiempo posible. La base para ello es una comunicacion y una cooperacion abier-
tas y basadas en la colaboracion.

PERSONALIZADA )

Concepto de herramienta
desarrollado para satisfacer sus
necesidades

SEMIESTANDAR

A) Producto estandar optimizado
B) Sistema de herramientas disenado para
satisfacer sus necesidades

\_ ~)
ESTANDAR

En almacén
o disponible en un plazo muy breve

NUESTRO
PAQUETE DE
SERVICIOS

Pagina 10
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PERSONALIZADA

HERRAMIENTAS SEMIESTANDAR

Por un lado, las herramientas estandar de los programas COFA, DL2, SNAP, DEFA, BSF y VEX se adaptan y modifi-
can para lograr el resultado deseado. Estas soluciones se diferencian muy poco de las versiones estandar y, por
tanto, no hay que disenarlas desde cero. Los posibles ajustes son:

« Unalongitud util acortada o aumentada
- Undimensionamiento personalizado de la herramienta a su agujero
« Una geometria o forma de la cuchilla modificada
« Unrecubrimiento especial de la cuchilla

«  Otros

Por otro lado, contamos con el sistema de herramientas SOLO y las herramientas para el rebabado de agujeros
transversales de la serie X-BORES (COFA-X, SNAP-X y CBD), siempre disefiadas y optimizadas para satisfacer sus

necesidades.

soLo

] [coFa-x

] [sNAP-x ]

cBD ]

Herramienta para
avellanados de forma a
ambos lados y contra-la-
mado en una Unica
operacion y en cualquier
tipo de maquina.

Para mas informacion,
consulte la pagina 178

=4

Herramienta de rebabado
para rebabo de intersec-
ciones hasta una relacién
de diametros de 1:1.

Para mas informacion,
consulte la pagina 46

7

7

\
\
— ¥ — |-
\
|

Entrando por el agujero
principal rebaba las
diferentes intersecciones.

Herramienta de rebabado
para intersecciones de
agujeros con una relacién
minima entre el agujero
principal y el agujero que
cruza o con un angulo de
penetracién muy bajo.

Dt




HERRAMIENTAS ESPECIALES

Se trata de soluciones de herramientas desarrolladas, disefadas y producidas para aplicaciones especificas. HEULE
se basa en tecnologias ya comprobadas, y las combina o adapta segln sus necesidades.

¢Busca una nueva solucion?
jPongase en contacto con nesotros!
Le atenderemos con mucho gusto.

MBI AG TENTAS INFORMACION

Las herramientas combina- PA RA E L ESTU DIO
das reuinen varias operacio- D E VIA BI LI DA D

nes en una herramienta
para conseguir la maxima

eficiencia en una sola Pieza
operacion (p. ej., taladrado, Plano de pieza 3D (STEP, DXF)
avellanado o chaflanado Material, dureza, superficie

hacia atras)
Informacion sobre la produccion

Volumen de produccion anual

Maquina (tipo, refrig int., refrig. ext., aire compri-

mido)
Tiempo de ciclo
Tipo de mango

r ) Solucién hoy

Descripcidn de la situacidn actual
Secuencia de produccién

Retos especiales

Producto de la competencia en uso

Nueva solucion
Aspectos y objetivos importantes de la nueva
L ) solucion
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HEULE Werkzeug AG
Balgach, Suiza

Tel.: +41 71 726 38 38
info@heule.com
www.heule.com

=+ sucursales

HEULE Tool Corporation
Loveland OH, EE. UU.
Tel.: +1 513 860 9900
info@heuletool.com
www.heuletool.com

HEULE Precision Tools
(Wuxi) Co. Ltd.

Wuxi, China

Tel.: +86 510 8202 2404
china@heule.cn
www.heule.cn

HEULE Korea Co. Ltd.
Gyeonggi-do, Corea del Sur
Tel.: +82 31 8005-8392
info@heule.co.kr
www.heule.co.kr

HEULE Germany GmbH
Wangen im Allgau, Alemania
Tel.: +49 7522 99990-60
info@heule.de
www.heule.de

® Distribuidor
50 representantes en
35 paises de todo el mundo
www.heule.com

PRECISION TOOLS

ONE OPERATION
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