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NOTRE PRIORITE ;
REDUIRE VOS COUTS

Vous profitez de plusieurs solutions fiables pour 'usi-
nage du c6té arriére des trous. D’une part, elles garan-
tissent une sécurité maximale des processus et,
d’autre part, elles rendent superflues les étapes de
travail coliteuses telles que l'usinage manuel, le re-
tournement de piéeces, les retouches ou les opérations
externes. L'objectif est d’obtenir des pieces finies sur
la machine. La programmation et la manipulation
simples contribuent également a la rentabilité et a la
tranquillité d’esprit.

UNE ENTREPRISE
SUISSE —
INDEPENDANTE
ET AGILE

HEULE Precision Tools est une entreprise
familiale suisse indépendante. Depuis
1961, nous fabriquons nos produits dans
une usine moderne, exclusivement au
siege a Balgach, pres du lac de Constance,
au carrefour de l’Allemagne, de I'Autriche
et de la Suisse.

A VOTRE SERVICE
DANS LE MONDE
ENTIER

Notre réseau dense d’interlocuteurs dans
le monde entier vous garantit un conseil et
une assistance compétents sur place. Nos
équipes d’experts se feront un plaisir de
vous aider a trouver des solutions person-
nalisées pour répondre a vos besoins.
Méme aprés la mise en service, nous
sommes la pour vous conseiller et vous ai-
der.

LE DEVELOPPEMENT
DURABLE AU
QUOTIDIEN POUR
NOTRE AVENIR

Chez HEULE, la pensée durable se manifeste dans plu-
sieurs dimensions et ne concerne pas seulement la
protection du climat. HEULE s’engage depuis des dé-
cennies dans la formation d’apprentis et assure ainsi la
releve. HEULE établit également des partenariats a
long terme avec ses clients, sur la base d’une confiance
mutuelle. En matiere de gestion des ressources,
HEULE mise depuis toujours sur I’économie. Le sieége
social, construit en 2007, émet presque ZERO CO,
pour le chauffage et la climatisation.
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I_eS SO[UtionS HEULE Solutions sur mesure

Le standard ne couvre pas votre besoin ?
Nous nous ferons un plaisir de vous
e n re conseiller des solutions spécifiques a
vos applications. Nous pouvons adapter

les dimensions d’un systeme d’outillage
ou développer un systeme sur mesure.

) Percage
Ebavurage Chanfreinage Lamage combiné

Ebavurage : L’élimination de bavures
et/ou le bris d’arétes non définis par la
: forme ou les dimensions

Chanfreinage : L'application d’'une
surface biseautée; définie par la forme
sur une aréte de trou

’%

7
é

.

7
o
L

BSF SOLO VEX SNAP18

[ [oTe [T]
Page du catalogue général 54 14 40 46 64 94 102 120 126 178 188 214
@ de percage min. 1,0 2,0 10,0 5,0 2,0 12,6 4,0 3,0 6,5 6,0 5,0 18,0
@ de percage max. 2,1 26,0 oo 26,0 35,0 ) 23,9 45,0 21,0 49,0 17,0 )
Longueur utile en mm 3,0410,0 | 15,0a70,0 ) 15,0a70,0 10,04 75,0 o 30,0a60,0 - 40,0470,0 |10,04150,0 2xd )
Usinage du c6té avant du trou ° ° ° ° o o o ° ° o )
Usinage du c6té arriére du trou ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
Usinage d’arétes de trou inclinées et inégales lé%ﬁgzz:nt jusqu’a 30° | jusqu’a 30° °
Type d’ébavurage Ebavurage radial / Chanfrein Chirgzein Chirgzein Chirggein ng;lirsein Chi’ggein Chinsfgein
Lamage plan / Lamage de formes ° )
Utilisation pour les bavures importantes ° ° ° ° ° ° ° °
Utilisation pour des matiéres exigeantes ° ° o ° ° ° ° ° ° ° ° °
Montage dans un corps d'outil ou combiné ° ° )

® recommandé



Recommandations

d’outils

Application

Ebavurage

Légende
® recommandé
® possible

Chanfreinage

Lamage

Page du catalogue général

54 14

46

64 94

102 120 126 178

Percage
combiné

VEX SNAP18

Module

188

214

Ebavurage ou chanfrein selon 1IS013715 —
Arétes de forme indéterminée pour @ de percage
>2,0 mm par ex. voir dimensionnement

de l'aréte extérieure selon 1IS013715

Le DEFA convient en cas de formation de
bavures importantes ou de coupe interrompue

Chanfrein selon ISO13715 — Arétes avec
forme indéterminée pour @ de pergage <2,0 mm

Chanfrein d’un tube

Chanfrein en cas de surface irréguliére

Ebavurage pour les trous sécants /
croisés (@ de percage >5,0 mm)

Rapport de pergage 1:1

DEFA est le choix idéal en cas de formation de
bavures importantes, de coupe interrompue ou
pour une taille de chanfreinage réglable.

Chanfrein 45° selon 1S021204 — aréte avec
spécification définie (par ex. 1x45°)

@ de percage >30,0 mm

Rainure dans le trou (coupe interrompue)

Grand chanfrein 60°/45° / Lamage conique
jusqu’a 20,0 mm de profondeur

Lamage plan en poussant et en tirant

Lamage plan en tirant

Lamage plan avec coupe interrompue

Lamage de formes en poussant et/ou en tirant

seulement
tirant

> 18,0 mm

Percage et chanfreinage combinés

®
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Nous vous assisterons

pour atteindre
la solution optimale

CONSEILS ET ASSISTANCE

HEULE est plus qu’un simple fournisseur d’outils. Notre force réside dans l'assistance du client vers la solution

optimale. Ainsi, chez nous, l'outil est accompagné d’un ensemble complet de prestations.

Stade de conception

Piéce type

Avant-série

Fabrication en série

Stade de conception

Prototype

Fabrication en série

Tests encadrés
dans l'usine du
client

&

E Avant-série

Si une solution d’outillage a été trouvée pour U'appli-
cation, des outils d’essai peuvent étre mis en ser-
vice dans l'usine du client. Selon la complexité de
lapplication, cette étape est suivie par plusieurs
spécialistes.

Proposition de
programmation

Si, en tant que client, vous souhaitez une assistance
pour la programmation de la machine CNC, vous
pouvez vous adresser a votre interlocuteur HEULE.
Nous sommes également heureux de vous apporter
notre assistance sur place.

Mise en service

Pour les applications techniquement exigeantes ou
les pieces de valeur, HEULE se rend volontiers sur

Conseil des
le stade de la
conception

&

Nous proposons notre savoir-faire des le stade de la
conception de la piece. Souvent, des adaptations de
la piece permettent de simplifier les exigences de la
solution d’ébavurage. Cela permet dans de nom-
breux cas d’utiliser des outils standards plutét que
des développements sur mesure.

Conseil
technique

Nos spécialistes expérimentés analysent vos défis
techniques, établissent des analyses colt/piece
ainsi que des calculs de temps de cycle et vous
conseillent sur les meilleures solutions. Les étapes
de processus en amont (par exemple le pergage)
sont également analysées si nécessaire. Si vous le
souhaitez, nous organisons des formations sur les
produits ou la technologie dans vos locaux ou dans
ceux de HEULE.

Solutions
sur mesure

Le standard ne couvre pas votre besoin ? Nous nous
ferons un plaisir de vous conseiller sur des solutions
spécifiques a vos applications. Soit nous adaptons
les dimensions d’un systéme d’outillage existant,
soit nous développons un systéme sur mesure.

Tests au centre
d’essai HEULE

Pour les nouveaux développements ou les applica-
tions exigeantes, nous effectuons des tests dans
notre centre d’essai en Suisse. La piéce originale du
client est usinée avec la solution d’outillage. Une
participation personnelle du client aux essais est la
bienvenue.

Outil de test

Si vous souhaitez vous assurer que l'outil envisagé
répond a vos besoins, HEULE met volontiers a votre
disposition un outil de test, assistance comprise.

sur p lace place, dans votre usine, afin de garantir une mise en
service réussie et une optimisation du processus.
SerV|C9 IZ[ Méme apres le lancement de la série, HEULE est

apres-vente

toujours la si des difficultés inattendues surviennent
ou si des améliorations sont nécessaires. Grace a
notre réseau de distribution mondial, nous dispo-
sons d’un temps de réaction court et apportons
notre soutien dans votre langue nationale.

INDIVIDUAL
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Bon a savoir

CATEGORIES DE PRODUITS ET DISPONIBILITE

HEULE distingue trois catégories d’articles. En tant qu'apporteur de solutions innovantes, nous sommes en mesure
de trouver le concept d’outil qui vous convient, soit en tant que solution standard, soit en tant que concept optimisé

pour vous.
Catégorie Vos avantages Offre Délai de livraison
STANDARD Des solutions avec une gamme standar- Offre envoyée sous en stock

disée. Les dimensions les plus cou-
rantes sont disponibles en stock pour
une livraison optimale.

Exemples :

« L'outil standard répond entiérement
aux exigences

« Outil pour un essai de principe en
temps réel

24 heures

Articles sur fond vert
dans les tableaux

Autre gamme
standard :

1 a 6 semaines

SEMI-STANDARD

Une solution optimisée pour vos be-
soins. Soit sur la base d’un de nos pro-
duits standard, soit sur la base d’un sys-
téme doutillage existant, qui est
toujours congu sur mesure (par ex.
SOLO, COFA-X).

Exemple :

« Outil avec une longueur utile plus
importante

« Couteau avec durée de vie optimisée

Offre et plan d'en-
semble envoyés en
général sous 48
heures

env. 6 semaines a
partir de la valida-
tion du dessin

Une solution, rapidement

GUIDE VERS L’'OBJECTIF AVEC LE TOOL SELECTOR

Le Tool Selector HEULE est le moyen le
plus simple et le plus rapide pour trouver
Uoutil adéquat. Envoyez le résultat de la
recherche ainsi que vos données d’appli-
cation a votre interlocuteur HEULE. Il
examinera 'application et vous propose-
ra éventuellement d’autres solutions
possibles.

Si la recherche n’a pas abouti a un résul-
tat satisfaisant, veuillez vous adresser a
HEULE avec vos données d’application.
Nous élaborons également des solutions
qui s’écartent du standard et nous vous
conseillons volontiers.

Tool Selector

> Guidé en toute sécurité
vers la solution adaptée

heule.com/fr/tool-selector

SPECIAL

Concept d’outil développé en fonction
du client et de l'application. Cela signi-
fie que loutil est congu sur mesure pour
vous.

Exemple :

« Concept d’outillage combiné qui aug-
mente l'efficacité grace a plusieurs
opérations dans un seul outil

Offre émise apres
étude de faisabilité

env. 12 semaines a
partir de la valida-
tion du dessin

13
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Les arétes de trou inacces-
sibles sont usinées de maniére
fiable sans avoir a retourner
la piece, méme dans les ma-
tieres exigeantes.

Ebavurage régulier des
arétes de trou, indépen-
damment de la hauteur
du plan d’usinage. Cela
compte  particuliére-
ment pour les pieces
moulées.

Les couteaux en carbure de
tungsténe revétus selon les exi-
gences des matiéres garantissent
une longue durée de vie.

L'outil suit le contour du trou (qu'il
soit sur surface plane ou non
plane, jusqu'a 30°) et assure un
ébavurage régulier.

LA GAMME

Version de base

Outils a cassettes
Pour le montage dans des portes cassettes/combinés pour
'usinage de grands @ de percage

Plage de Epaiss. | Lon- Série Page Plagede | Epaiss. | Série Page
@ de d’ébav. | gueur du @ de d’ébav. du
percage max. utile cata- percage max. cata-
mm mm mm logue mm mm logue
@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 AM 26 - - - -
@5.0-6.0 0.35 32.6 COFA 5M 28 - - - -
?6.0-8.4 0.70 48.0 COFA C6 30 - - - -
@8.0-12.4 | 0.90 61.0 COFAC8 32 > @10.0 0.70 Cé6 Cas. 40
@12.0-26.0| 1.40 70.0 COFAC12 | 34 >©@14.0 0.90 C8 Cas. 40

> @20.0 1.40 C12 Cas. 40

Pour 'ébavurage des trous transversaux/croisés : voir X-BORES a la page 222. COFA-X : voir page 46.
Pour les outils pour ébavurer des filetages : Page 38.
Si l'outil souhaité ne figure pas dans la gamme standard, notre offre INDIVIDUAL apporte souvent une solution. Si
nécessaire, nous développons également des solutions sur mesure entierement adaptées a votre application.

DOMAINES D’APPLICATIONS

e N
N ‘ y,
e N
\ / Y,

( N )
- J J
( N\ A
- AN Y,
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COFA

PRINCIPE DE
FONCTIONNE-
MENT

Le couteau COFA est monté sur ressort
dans le corps d’outil. Ainsi, la lame suit
également les arétes de trou inégales. La
surface de coupe du couteau élimine la
bavure et sa racine sans créer de bavure
secondaire. Au fur et a mesure que loutil
pénétre dans le trou, le couteau s’incline
dans le corps d’outil.

Il en résulte un ébavurage radial de
Uaréte de trou (forme rayonnante).

INCLINAISON
MAXIMUM

CONCEPTION
DES OUTILS

Simple, robuste, fiable. La famille d’outils
COFA se compose de deux types de
groupes. Les concepts different en fonc-
tion des dimensions. Sur les COFA C2/C3
et 4M/5M, le couteau est directement
maintenu dans le corps d’outil par une
goupille fendue.

Pour les COFA C6 a C12, deux éléments
distincts assurent cette fonction. Sur ces
outils, un porte-couteau robuste ac-
cueille le couteau et le guide de maniere
stable.

COFA

Barette

d'assemblage -
COFA est congu pour l'usinage d’arétes Corps d’outil
de trou inégales. Le couteau standard

gere de maniere fiable les inclinaisons Couteau

jusqu’a o <18°. Cela correspond a un

D
T . . *, Goupille
Si linclinaison est plus importante, il ‘ ‘ fendue

rapport de diametre (d:D) de 0,5.

existe dans la gamme des couteaux avec : ) ’ Vis a téte cylindrique
un angle de dépouille allant jusqu’a 30°. Porte—coutee;u

Pour les inclinaisons plus importantes,
on utilise des outils et des couteaux de la
gamme INDIVIDUAL, par exemple
COFA-X.

Lame ressort

Instructions
d’utilisation

> Changement de couteau
> Changement de ressort

heule.com > Service >
Centre de médias et de
téléchargements

Calcul de l'angle d’inclinaison

Avec le Tool Selector HEULE, vous calculez facilement
langle d’inclinaison et déterminez en méme temps l'outil
et le couteau appropriés.

heule.com/fr/tool-selector/cofa

17
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COFA

DEROULEMENT DU PROCESSUS COFA EXEMPLE D’APPLICATION ET DE PROGRAMMATION

4 N\ 4 N\ 4 N\ , . ae
Q c Q p \ Données d’application
= Q Piéce: @ extérieur 35,0 mm / @ intérieur 22,0 mm
~ ' xv - @ de percage : 10,4 mm
* Y > S Matiére : P3 / acier C45
< v y { - o Usinage : en poussant et en tirant
1 mﬂ‘ 5 ! * 3 | ‘[ Inclinaisony : Angle 15,9°
\_ J U J B Y,
A 74 Choix de l'outil et du couteau
« Avance rapide jusqu’a la position « Avance de travail de l'aréte « Avance rapide de l'aréteinte- | | V[ Fa Outil : COFA C8/10,4/H
A ou distance de 1,0 mm extérieure jusqu’a B + x rieure jusqu’a C +y (position S Couteau: C8-M-0006-T, Medium, usinage en poussant et en tirant
 Broche en rotation a droite dépliée du couteau) @ d’ébavurage : 11,6 mm max.
» Arrosage externe activé » Temporisation 1 sec. @ extérieur : @D2 = 13,2 mm (tenir compte du diametre intérieur)
210.4 .
GO0 Z+15.6 G1 Z+8.5" F160 GO Z+1.25? o220 | Conditions de coupe
S800 M3 —_ — G4 X1 G—] J #35.0 - Vitesse de coupe Vc : 20 a 60 m/min.
M8 L > ) Avance fz : 0,1a0,3 mm/tr
18.5=17.5-8.0-1.0 21.25=11.0-8.1-1.65

CONDITIONS DE COUPE

4 N\ 4 N\ 4 N\ Désignation Résistant a | Dureté 5 | c2-c3 COFA4M-C12
Q la traction § " "
O RM (MPa) HB HRC |x | Vc fz B" | Vc fz B
PO | Acierafaible teneur en carbone, a copeaux longs, C<0,25% | <530 <125 - H 20-60| 0.05-0.15 | A | 20-60| 0.1-0.3| T
= P21 | Acierafaible teneur en carbone, a copeaux courts, C <0,25% | <530 <125 - H 20-60| 0.05-0.15 | A | 20-60| 0.12-03| T
y x Y P2 | Acier & teneur en carbone C >0,25 % >530 <220 <25 | H |20-60|0.05-0.15 | A | 20-60 | 0.1-0.3 | T
A
]T 4 L * 5 6 P3 | Acier allié et acier a outils, C >0,25 % 600-850 <330 <35 H | 20-60| 0.05-0.15 | A | 20-60| 0.1-0.3 | T
\_ o Y, \_ Y, \_ Y, P4 | Acier allié et acier a outils, C >0,25 % 850-1400 | 340-450 | 35-48|S 20-40| 0.05-0.15 | A | 20-40| 0.1-0.3 | T
) L, . . ) » P5 | Ferritique, martensitique et inoxydable 600-900 <330 <35 S | 15-30| 0.05-0.15 | A | 15-30 | 0.1-0.3| T
« Avance rapide de l'aréte inté- « Avance de travail de l'aréte » Avance rapide hors de la piéce Acier PH
rieure jusqu’aD +vy intérieure jusqu’a E (aréte extérieure + 2,0 mm) P6 | Ferritique a haute résistance, martensitique et | 900-1350 | 350-450 | 35-48|Z |15-30| 0.05-0.15 | A | 15-30| 0.1-0.3| T
acier inoxydable PH
G0 Z+3.25% G1Z+11.0 GO0 Z+19.50 M1 | Acier austénitique inoxydable <600 130-200 |- Z |10-20|0.05-0.15 | A | 10-20| 0.1-0.3 | T
— — — 4—) M2 | Acier austénitique a haute résistance, ne rouille pas| 600-800 150-230 | <25 Z1 | 10-20| 0.05-0.15 | A | 10-20 | 0.1-0.3| T
M3 | Acier inoxydable duplex <800 135-275 | <30 Z1 | 15-30| 0.05-0.15 | A | 15-30 | 0.1-0.3| T
3) — - - 4) = -
3.25=11.0-6.1-1.65 11.0=11.0-0.0 K1 | Fonte grise 125-500 | 120-290 | <32 |H | 30-80| 0.05-0.15 | A | 30-80 | 0.1-0.3| T
K2 | Fonte ductile jusqu’a une résistance moyenne <600 130-260 | <28 H | 30-80| 0.05-0.15 | A | 30-80| 0.1-0.3| T
K3 | Fonte a haute résistance et fonte bainitique >600 180-350 | <43 H | 30-80| 0.05-0.15 | D | 30-80| 0.2-0.3|T
N1 | Alliages corroyés d’aluminium - - - W | 30-70| 0.05-0.15 | D | 30-70| 0.1-0.3| D
N2 | Alliages d’aluminium a faible teneur en Si - - - W | 30-70| 0.05-0.15 | D | 30-70| 0.1-0.3 | D
TA B L EAU D E S DI M E N S I O N S N3 | Alliages d’aluminium a haute teneur en Si - - - W | 30-70| 0.05-0.15 | D | 30-70| 0.1-0.3| D
( A N4 | Abase de cuivre, de laiton et de zinc - - - W | 30-70| 0.05-0.15 | D | 30-70| 0.1-0.3 | D
Outil A B c D E Im po rtant! S1 | Alliages a base de fer résistant a la chaleur 500-1200 | 160-260 | 25-48|Z | 15-30| 0.05-0.15 | A | 15-30| 0.1-0.3| T
COFA C2 1.7 4.5 4.5 4.3 1.5 S2 | Alliages & base de cobalt résistants 4 la chaleur | 1000-1450 | 250-450 | 25-48|Z | 10-20| 0.05-0.15 | A | 10-20| 0.1-0.3 | T
COFAC3 2.5 6.0 6.0 5.5 2.0 Attention aux inclinaisons ! En S3 | Alliages & base de nickel résistants a la chaleur | 600-1700 | 160-450 | <48 |Z | 10-20| 0.05-0.15 | A | 10-20 | 0.1-0.3 | T
COFA 4M 2.0 5.5 5.5 5.3 1.8 cas d’arétes de trou inégales, il S4 | Titane et alliages de titane 900-1600 | 300-400 |33-48|Z | 10-20|0.05-0.15 | A | 10-20]| 0.1-03| T
COFA 5M 2.8 7.0 6.9 6.4 2.2 faut tenir compte de l'inclinaison
. Do A
COFA C6 Medium 11 63 6.5 49 03 dans les distances de déplace- Revétement pour les couteaux
COFA C6 Large 11 6.8 6.8 49| 08 T“elf‘t' En cas de tres grandes
R INClinalsons, nous recomman-
COFA C8 Medium 1.9 8.0 8.1 6.1 0 . .
COFACS L 19 8.8 8.5 6.1 0.4 dons de sortir du trou broche a Les conditions de coupe sont des valeurs indicatives ! Elles dépendent de l'inclinaison des arétes de trou inégales
arge . . : . . arrét une fois 'usinage terminé. (par ex. fortes inclinaisons > faibles valeurs de coupe). L'avance dépend également du rapport d’inclinaison.
COFA C12 Medium 3.4 11.6 11.6 8.6 0.4 En cas de matiéres difficiles & usiner ou si les arétes de trou sont inégales, il est recommandé de diminuer la vitesse
COFA C12 Large 34| 13.0| 125 86| -1.0 L ) de coupe de la plage inférieure.
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Choix de l'outil
COFA approprié

TOOL SELECTOR

Le Tool Selector HEULE est le moyen le
plus simple et le plus rapide pour trou-
ver Uoutil adéquat.

Envoyez le résultat de la recherche ainsi
que vos données d’application a 'interlo-
cuteur HEULE. Il examinera l'application
et vous proposera éventuellement
d’autres solutions possibles.

Si la recherche n’a pas donné de résultat,
veuillez tout de méme vous adresser a
HEULE avec les données de votre appli-
cation. Nous pourrons également propo-
ser des solutions qui s’écartent du stan-
dard et nous vous conseillerons
volontiers.

Tool Selector

> Guidé en toute sécurité vers
solution adaptée

heule.com/fr/tool-selector/cofa

TABLEAUX
DES OUTILS

L'outil approprié est déterminé en pre-
mier lieu par le diamétre du pergage a
usiner. Ce tableau indique également le
diametre d’ébavurage et le diamétre de
Uoutil.

Les tableaux des outils couvrent la
gamme standard. Les références sur
fond vert sont disponibles en stock.

En complément, COFA propose diffé-
rents couteaux et épaisseurs de ressort
au choix, afin de couvrir efficacement les
besoins en fonction de la géométrie du
trou, de 'épaisseur de la bavure et de la
matiere.

Si le standard ne couvre pas vos besoins,
n’hésitez pas a contacter votre interlocu-
teur HEULE pour qu’il vous conseille. Que
ce soit par le biais du formulaire de de-
mande ou par téléphone.

Des questions?

> Conseil et assistance
HEULE

heule.com/fr/contact

CONFIGURER L'OUTIL COFA

1. Choisir loutil,
y compris le couteau standard

En option
2. Adaptation du ressort

En option
3. Adaptation du couteau

Choisissez l'outil adapté au @ de pergage et
a I'épaisseur d’ébavurage souhaitée dans le

tableau des outils.
Exemple : C6/8.0

Si le ressort standard H ne
convient pas a votre matiére,
sélectionnez le ressort appro-
prié dans le tableau des condi-
tions de coupe de la page 19
et adaptez la référence.
Exemple : C8/8.0/S

Si le couteau standard ne
convient pas ou si aucun cou-
teau ne doit étre commandeé,
compléter la référence de l'outil
avec la mention « OM »,
Exemple : C8/8.0/5-OM

Sélectionner le couteau adapté
dans le tableau des couteaux et
le commander en méme temps
que loutil.

Exemple : C6-M-0006-D
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Outil
Outil standard prémonté avec couteau C2-M-0006-A
« Si vous n’avez pas besoin de couteau ou si vous avez besoin d’un autre couteau, commandez 'outil avec la
mention « -OM » (par ex : C2/2.0/H-OM) et le couteau séparément.
= Pour les piéces présentant une inclinaison, Tool Selector calcule 'angle de dépouille des couteaux nécessaire.
« Avec type de ressort H pour les types d’acier selon le tableau des conditions de coupe S. 19
« Avec queue cylindrique
Votre @ de | @ d’ébavurage | Longueur utile @ de loutil @ maximal Référence
percage d max. D D1 D2 de Uoutil
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

Articles en stock marqués en vert

Programmation
</ > Bt

Conditions de coupe

D
Page 19

et choix du ressort

J_J.
1

Tool Selector —
J_ Choisir un produit, c’est facile
heule.com/fr/tool-selector/cofa

Couteau
Référence Référence
usinage en poussant et en tirant usinage en tirant seulement
Angle Revétement. A pour.l’acier, Revétem.el?t D Revétement. A pour. lacier, Revétem.elzlt D
le titane, Uinconel pour Ualuminium le titane, Uinconel pour Ualuminium
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
Lame ressort
Index Dureté du ressort Référence Utilisation
W2 | tendre (plus tendre que W1) C2-E-0011 Dans le tableau des conditions de coupe a la
W1 | tendre (plus tendre que W) C2-E-0012 page 19, vous trouverez les duretés de
W tendre C2-E-0013 ressort adaptées aux différentes matiéres.
L—b H dur C2-E-0014
S tres dur C2-E-0015
extra dur C2-E-0016
Z1 | extradur (plus dur que 2) C2-E-0017
Pieéces de rechange
1 5 6

|~

Pos. Désignation Référence
1 Couteau COFA C2 voir ci-dessus

2 Goupille fendue @0,7x1,7 C2-E-0002

3 Corps d’outil sur demande

4 Lame ressort voir ci-dessus

5 Goupille cylindrique @1,0mé6x6 GH-H-5-1017

6 Goupille filetée M2,5x5 GH-H-5-0135

7 Outil spécifique C2-V-0001
Tournevis coudé 6 pans pour pos. 6 GH-H-S-2106
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Outil

Outil standard prémonté avec couteau C3-M-0006-A
« Si vous n’avez pas besoin de couteau ou si vous avez besoin d’un autre couteau, commandez 'outil avec la

mention « -OM » (par ex : C3/3.0/H-OM) et le couteau séparément.
= Pour les piéces présentant une inclinaison, Tool Selector calcule 'angle de dépouille des couteaux nécessaire.
« Avec type de ressort H pour les types d’acier selon le tableau des conditions de coupe S. 19

« Avec queue cylindrique

COFA C3 sommasimm

Votre @ de | @ d’ébavurage | Longueur utile @ de loutil @ maximal Référence
percage d max. D D1 D2 de Uoutil
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

Articles en stock marqués en vert
Programmation Conditions de coupe Tool Selector -

Page 19 et choix du ressort J- J_ Choisir un produit, c’est facile

D
Page 19

heule.com/fr/tool-selector/cofa

Couteau
Référence Référence
usinage en poussant et en tirant usinage en tirant seulement
Angle Revétement. A pour.l’acier, Revétem.el?t D Revétement. A pour. lacier, Revétem.elzlt D
le titane, Uinconel pour Ualuminium le titane, Uinconel pour Ualuminium
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
Lame ressort
Index Dureté du ressort Référence Utilisation
W2 | tendre (plus tendre que W1) C3-E-0011 Dans le tableau des conditions de coupe a la
W1 | tendre (plus tendre que W) C3-E-0012 page 19, vous trouverez les duretés de
W tendre C3-E-0013 ressort adaptées aux différentes matiéres.
L’ H dur C3-E-0014
S tres dur C3-E-0015
extra dur C3-E-0016
21 | extra dur (plus dur que 2) C3-E-0017
Pieéces de rechange
1 5 6

|~

Pos. Désignation Référence
1 Couteau COFA C3 voir ci-dessus

2 Goupille fendue @1,0x2,7 C3-E-0002

3 Corps d’outil sur demande

4 Lame ressort voir ci-dessus

5 Goupille cylindrique @1,0mé6x6 GH-H-S-1017

6 Goupille filetée M2,5x5 GH-H-S-0135

7 Outil spécifique C3-v-0001
Tournevis coudé 6 pans pour pos. 6 GH-H-5-2106
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Outil
Outil standard prémonté avec couteau GH-C-M-0504
« Si vous n’avez pas besoin de couteau ou si vous avez besoin d’un autre couteau, commandez 'outil avec la
mention « -OM » (par ex : COFA4M/4.0/H-OM) et le couteau séparément.
= Pour les piéces présentant une inclinaison, Tool Selector calcule 'angle de dépouille des couteaux nécessaire.
« Avec type de ressort H pour les types d’acier selon le tableau des conditions de coupe S. 19
« Avec queue cylindrique
Votre @ de | @ d’ébavurage | Longueur utile @ de loutil @ maximal Référence
percage d max. D D1 D2 de Uoutil
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 COFA4AM/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
4.5-4.6 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 49 6.2 | COFA4M/5.0/H

Articles en stock marqués en vert

Programmation

Page 19

et choix du ressort
Page 19

Conditions de coupe

14
I

J_ Choisir un produit, c’est facile
heule.com/fr/tool-selector/cofa

Tool Selector —

Couteau
Référence Référence
usinage en poussant et en tirant usinage en tirant seulement
Angle Revétemen? T pour.l’acier, Revétem.el?t D Revétemen? T pour. lacier, Revétem.elznt D
le titane, Uinconel pour Ualuminium le titane, Uinconel pour Ualuminium
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 -
Lame ressort
Index Dureté du ressort Référence Utilisation
W2 | tendre (plus tendre que W1) GH-C-E-0341 Dans le tableau des conditions de coupe a la
W1 | tendre (plus tendre que W) GH-C-E-0340 page 19, vous trouverez les duretés de
W tendre GH-C-E-0342 ressort adaptées aux différentes matieres.
L} H dur GH-C-E-0343
S tres dur GH-C-E-0344
extra dur GH-C-E-0345
21 | extra dur (plus dur que 2) GH-C-E-0346
Z2 | extradur (plus dur que Z1) GH-C-E-0347
Z3 | extradur (plus dur que Z2) GH-C-E-0348
Pieces de rechange ) ,
7]
Pos. Désignation Référence
1 Couteau COFA 4M voir ci-dessus
2 Goupille fendue @1,0x3,8 GH-C-E-0819
3 Corps d’outil sur demande
4 Lame ressort voir ci-dessus
5 Goupille de serrage @1,5x5,0 GH-H-5-0902
6 Outil spécifique GH-C-V-0206
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Outil standard prémonté avec couteau GH-C-M-0505
« Si vous n’avez pas besoin de couteau ou si vous avez besoin d’un autre couteau, commandez 'outil avec la

mention « -OM » (par ex : COFA5M/5.0/H-OM) et le couteau séparément.
= Pour les piéces présentant une inclinaison, Tool Selector calcule 'angle de dépouille des couteaux nécessaire.
« Avec type de ressort H pour les types d’acier selon le tableau des conditions de coupe S. 19
« Avec queue cylindrique

COFASM ss0mmaenmn

Votre @ de | @ d’ébavurage | Longueur utile @ de loutil @ maximal Référence
percage d max. D D1 D2 de Uoutil
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

Articles en stock marqués en vert

Page 19

Programmation

Page 19

Conditions de coupe
et choix du ressort J-

n
I

Tool Selector -
J_ Choisir un produit, c’est facile

heule.com/fr/tool-selector/cofa

Couteau
Référence Référence
usinage en poussant et en tirant usinage en tirant seulement
Angle Revétemen? T pour.l’acier, Revétem.el?t D Revétemen? T pour. lacier, Revétem.elznt D
le titane, Uinconel pour Ualuminium le titane, Uinconel pour Ualuminium
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 -
Lame ressort
Index Dureté du ressort Référence Utilisation
W2 | tendre (plus tendre que W1) GH-C-E-0351 Dans le tableau des conditions de coupe a la
W1 | tendre (plus tendre que W) GH-C-E-0350 page 19, vous trouverez les duretés de
W tendre GH-C-E-0352 ressort adaptées aux différentes matieres.
L& H dur GH-C-E-0353
S tres dur GH-C-E-0354
extra dur GH-C-E-0355
Z1 | extra dur (plus dur que 2) GH-C-E-0356
Z2 | extradur (plus dur que Z1) GH-C-E-0357
23 | extradur (plus dur que Z2) GH-C-E-0358
Pieces de rechange ) 5

Pos. Désignation Référence
1 Couteau COFA 5M voir ci-dessus
2 Goupille fendue @1,2x4,8 GH-C-E-0820
3 Corps d’outil sur demande
4 Lame ressort voir ci-dessus
5 Goupille de serrage @1,5x5,0 GH-H-5-0902
6 Outil spécifique GH-C-v-0211
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COFA C6 seommazamn

COFA C6 seommazamn

3 §l Couteau
- v Medium Medium
B Référence usinage en poussant et en tirant Référence usinage en tirant seulement
| Angle Revétement T pour l'acier, Revétement D| Revétement T pour acier, Revétement D
— * 1 A le titane, Uinconel pour Valuminium le titane, Uinconel pour Ualuminium
o u @1.6 E 10° C6-M-0007-T C6-M-0007-D C6-M-0027-T C6-M-0027-D
o
= S N 20° C6-M-0006-T C6-M-0006-D C6-M-0026-T C6-M-0026-D
30, < 25° C6-M-0008-T C6-M-0008-D C6-M-0028-T C6-M-0028-D
o 70 | 4 48.0 > 38.0 > 30° C6-M-0009-T C6-M-0009-D C6-M-0029-T C6-M-0029-D
P 93.0 _
Large Large
Référence usinage en poussant et en tirant Référence usinage en tirant seulement
OUtIl 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
« Si VOL.JS n’avez pas besoin de couteau ou si vous avez be:s,oinld’un autre couteau, commandez 'outil avec la 300 C6-M-0004-T C6-M-0004-D C6-M-0024-T C6-M-0024-D
mention « -OM » (par ex : C6/6.0/H-OM) et le couteau séparément.
= Pour les piéces présentant une inclinaison, Tool Selector calcule 'angle de dépouille des couteaux nécessaire.
« Avec type de ressort H pour les types d’acier selon le tableau des conditions de coupe S. 19 Lame ressort
= Avec queue cylindrique. En option, mais pas en stock : Weldon > ajout de « -HB », Whistle Notch > ajout de « -HE » , L, o
Index Dureté du ressort Référence Utilisation
W2 | tendre (plus tendre que W1 C6-E-0006 Dans le tableau des conditions de coupe a la
Votre @ de @ d’ébavurage Longueur utile @ de loutil @ maximal Référence (b q ) 19 i les d Ft) d
percage d max. D NL D1 D2 de Uoutil W1 | tendre (plus tendre que W) C6-E-0007 page 17, vous trouverez les duretes de
) ' ) ressort adaptées aux différentes matiéres.
Medium / Large Medium / Large w tendre C6-E-0008
6.0 7.0/7.4 48.0 5.8 8.3/8.7 C6/6.0/H ) H dur C6-E-0009
6.2 7.2/7.6 48.0 6.0 8.5/8.9 C6/6.2/H S tres dur C6-E-0010
6.4 7.4/7.8 48.0 6.2 8.7/9.1 C6/6.4/H extra dur C6-E-0011
6.6 7.6/8.0 48.0 6.4 8.9/9.3 C6/6.6/H Z1 | extradur (plus dur que Z) C6-E-0012
6.8 7.8/8.2 48.0 6.6 9.1/9.5 C6/6.8/H Z2 | extra dur (plus dur que Z1) C6-E-0013
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 C6/7.4/H 2
7.6 8.6/9.0 48.0 7.4 9.9/10.3 C6/7.6/H Pieces de reChangeg 2 1 3 7 5 a
7.8 8.8/9.2 48.0 7.6 10.1/10.5 C6/7.8/H l \ / \
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 .. . L,
Pos. Désignation Référence
Articles en stock marqués en vert 1 Couteau COFA C6 voir ci-dessus
2 Goupille fendue @1,0x8,0 C6-E-0003
3 Porte-couteau C6-E-0001
4 Corps d’outil sur demande
5 Barrette d'assemblage GH-C-E-0812
Programmation Conditions de coupe n Tool Selector — 6 Vis Torx T5 / Clé GH-H-5-0803 / GH-H-S-2020
< / b Page 19 /@AY et choix du ressort JI' | J_ Choisir un produit, c’est facile 7 Lame ressort voir ci-dessus
Page 19 ! heule.com/fr/tool-selector/cofa 8 Outil spécifique C6-V-0006
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Outil standard prémonté avec couteau C8-M-0006-T
« Si vous n’avez pas besoin de couteau ou si vous avez besoin d’un autre couteau, commandez 'outil avec la

mention « -OM » (par ex : C8/8.0/H-OM) et le couteau séparément.
= Pour les piéces présentant une inclinaison, Tool Selector calcule 'angle de dépouille des couteaux nécessaire.
« Avec type de ressort H pour les types d’acier selon le tableau des conditions de coupe S. 19
= Avec queue cylindrique. En option, mais pas en stock : Weldon > ajout de « -HB », Whistle Notch > ajout de « -HE »

COFA C8 ss0mmarzamm

Votre @ de @ d’ébavurage| Longueur utile @ de loutil @ maximal Référence
percage d max. D NL D1 D2 de Uoutil
Medium / Large Medium / Large
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 €8/8.2/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 €8/8.6/H
8.8 10.0/10.6 61.0 8.6 11.6/12.2 €8/8.8/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 €8/9.2/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 €8/9.6/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 €8/10.4/H
10.6 11.8/12.4 61.0 10.4 13.4/14.0 €8/10.6/H
10.8 12.0/12.6 61.0 10.6 13.6/14.2 €8/10.8/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 €8/11.6/H
11.8 13.0/13.6 61.0 11.6 14.6 /15.2 €8/11.8/H
12.0 13.2/13.8 61.0 11.8 14.8/15.4 €8/12.0/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

Articles en stock marqués en vert

Couteau
Medium Medium
Référence usinage en poussant et en tirant Référence usinage en tirant seulement
Angle Revétemen? T pou:'.l’acier, Re\,létem.el?t D Revétemen? T pou:" lacier, Re\’létem.elzlt D
le titane, Uinconel pour Valuminium le titane, Uinconel pour Ualuminium
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
Large Large
Référence usinage en poussant et en tirant Référence usinage en tirant seulement
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
Lame ressort
Index Dureté du ressort Référence Utilisation
W2 | tendre (plus tendre que W1) C8-E-0006 Dans le tableau des conditions de coupe a la
W1 | tendre (plus tendre que W) C8-E-0007 page 19, vous trouverez les duretés de
W tendre C8-E-0008 ressort adaptées aux différentes matieres.
14 H dur C8-E-0009
S trés dur C8-E-0010
extra dur C8-E-0011
Z1 | extra dur (plus dur que 2) C8-E-0012
Z2 | extradur (plus dur que Z1) C8-E-0013
Z3 | extradur (plus dur que Z2) C8-E-0014
Pieces de rechange
8 2 13 7 4

|

o

— O

—

Pos. Désignation Référence
1 Couteau COFA C8 voir ci-dessus
2 Goupille fendue @1,2x10,0 C8-E-0003
3 Porte-couteau C8-E-0001
4 Corps d’outil sur demande
5 Barrette d'assemblage GH-C-E-0808
6 Vis a téte cylindrique M2x5,0 / clé GH-H-S5-0517 / GH-H-5-2105
7 Lame ressort voir ci-dessus
8 Outil spécifique C8-V-0005
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Outil standard prémonté avec couteau C12-M-0006-T
« Si vous n’avez pas besoin de couteau ou si vous avez besoin d’un autre couteau, commandez 'outil avec la

mention « -OM » (par ex : C12/12.0/H-OM) et le couteau séparément.
= Pour les piéces présentant une inclinaison, Tool Selector calcule 'angle de dépouille des couteaux nécessaire.
« Avec type de ressort H pour les types d’acier selon le tableau des conditions de coupe S. 19

= Avec queue cylindrique. En option, mais pas en stock : Weldon > ajout de « -HB », Whistle Notch > ajout de « -HE »

COFA C12 s120mmasosmm

Votre @ de @ d’ébavurage| Longueur utile @ de Uoutil @ maximal Référence
percage d max. D NL D1 D2 de Uoutil
Medium / Large Medium / Large
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 22.2/235 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

Articles en stock marqués en vert

Programmation
YA Page 19

Conditions de coupe

D
Page 19

et choix du ressort

1

Tool Selector —
Choisir un produit, c’est facile
heule.com/fr/tool-selector/cofa

Couteau
Medium Medium
Référence usinage en poussant et en tirant Référence usinage en tirant seulement
Angle Revétementc T pou:'. lacier, Re\’létem.el:lt D Revétemen.t T pou:'.l’acier, Re\’/étem.er}t D
le titane, Uinconel pour Ualuminium le titane, Uinconel pour Ualuminium
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
Large Large
Référence usinage en poussant et en tirant Référence usinage en tirant seulement
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
Lame ressort
Index Dureté du ressort Référence Utilisation
W2 | tendre (plus tendre que W1) C12-E-0006 Dans le tableau des conditions de coupe a la
W1 | tendre (plus tendre que W) C12-E-0007 page 19, vous trouverez les duretés de
W tendre C12-E-0008 ressort adaptées aux différentes matieres.
D H dur C12-E-0009
S trés dur C12-E-0010
extra dur C12-E-0011
Z1 | extra dur (plus dur que 2) C12-E-0012
22 | extradur (plus dur que Z1) C12-E-0013
Z3 | extradur (plus dur que Z2) C12-E-0014
Pieces de rechange
8 213 7 56 4
AN
Pos. Désignation Référence
1 Couteau COFA C12 voir ci-dessus
2 Goupille fendue @1,8x15,0 C12-E-0003
3 Porte-couteau C12-E-0001
4 Corps d’outil sur demande
5 Barrette d'assemblage GH-C-E-0800
6 Vis a téte cylindrique M3x8,0/ Clé GH-H-S-0530 / GH-H-S-2102
7 Lame ressort voir ci-dessus
8 Outil spécifique C12-V-0005
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Outil standard avec couteau C12-M-0006-T
« Si vous n’avez pas besoin de couteau ou si vous avez besoin d’un autre couteau, commandez 'outil avec la

mention « -OM » (par ex : C12/20.0/H-OM) et le couteau séparément.
= Pour les piéces présentant une inclinaison, Tool Selector calcule 'angle de dépouille des couteaux nécessaire.
« Avec type de ressort H pour les types d’acier selon le tableau des conditions de coupe S. 19
= Avec queue cylindrique. En option, mais pas en stock : Weldon > ajout de « -HB », Whistle Notch > ajout de « -HE »

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

Votre @ de @ d’ébavurage| Longueur utile @ de Uoutil @ maximal Référence
percage d max. D NL D1 D2 de Loutil
Medium / Large Medium / Large

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| voir la page des solutions de cassettes 40
Articles en stock marqués en vert
Programmation Conditions de coupe Tool Selector -

Page 19 et choix du ressort J- J_ Choisir un produit, c’est facile

Page 19

heule.com/fr/tool-selector/cofa

Couteau
Medium Medium
Référence usinage en poussant et en tirant Référence usinage en tirant seulement
An gle Revétemen? T pou:'.l’acier, Re\,létem.el?t D Revétement.T pou:" lacier, Re\’létem.elzlt D
le titane, Uinconel pour Valuminium le titane, Uinconel pour Valuminium
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
Large Large
Référence usinage en poussant et en tirant Référence usinage en tirant seulement
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
Lame ressort
Index Dureté du ressort Référence Utilisation
W2 | tendre (plus tendre que W1) C12-E-0006 Dans le tableau des conditions de coupe a la
W1 | tendre (plus tendre que W) C12-E-0007 page 19, vous trouverez les épaisseurs de
W tendre C12-E-0008 ressort adaptées aux différentes matiéres.
> H dur C12-E-0009
S tres dur C12-E-0010
extra dur C12-E-0011
Z1 | extra dur (plus dur que 2) C12-E-0012
Z2 | extradur (plus dur que Z1) C12-E-0013
Z3 | extradur (plus dur que Z2) C12-E-0014
Pieces de rechange
8 2 13 56 4
o]
Pos. Désignation Référence
1 Couteau COFA C12 voir ci-dessus
2 Goupille fendue @1,8x15,0 C12-E-0003
3 Porte-couteau C12-E-0001
4 Corps d’outil sur demande
5 Barrette d'assemblage GH-C-E-0800
6 Vis a téte cylindrique M3x8,0 / Clé GH-H-S-0530 / GH-H-S-2102
7 Lame ressort voir ci-dessus
8 Outil spécifique C12-V-0005
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Outil

L'outil de filetage COFA est spécialement congu pour 'ébavurage des taraudages et il est utilisé apres le carottage. Le
dimensionnement de 'ébavurage est conforme a la norme DIN 13-1 (ISO 68). Les outils sont recommandés sous
réserve pour les applications avec des inclinaisons, car celles-ci ont une influence sur le diameétre d’ébavurage.

Outils avec :

- Couteau standard a coupe en poussant et en tirant ; convient sous réserve pour les matiéres a haute résistance

Si vous n’avez pas besoin de couteau ou si vous avez besoin d’un autre couteau, commandez Uoutil avec la mention

«-OM » (par ex : C6/M8/H-0OM) et le couteau séparément.

» Type de ressort standard H pour les types d’acier selon le tableau des conditions de coupe S. 19

« Avec queue cylindrique. En option, mais pas en stock : Weldon > ajout de « -HB », Whistle Notch > ajout de « -HE »

Filetage | O de percage @ d’ébavu- @ de loutil @ maximal @ dela Référence
Type d rage D D1 D2 queue S de Uoutil
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 12.0 hé C12/M16/H
M20 17.5 20.3 17.1 22.5 12.0 h6 C12/M20/H
Articles en stock marqués en vert
Tableau des dimensions
Filetage A B c oDX Y zZ
Type
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

Couteau
Référence Référence
usinage en poussant et en tirant usinage en tirant seulement
Revétement T pour l'acier, Revétement D| Revétement T pour acier, Revétement D
le titane, Uinconel pour Ualuminium le titane, Uinconel pour Ualuminium
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
Lame ressort
Index Dureté du ressort Référence Utilisation
M8 M10/M12 M16/M20
W2 | tendre (plus tendreque W1) | C6-E-0006 | C8-E-0006 | C12-E-0006 Dans le tableau des
W1 | tendre(plustendrequeW) | C6-E-0007 | C8-E-0007 | C12-E-0007 | conditions de coupe ala
w tendre | C6-E-0008 | C8-E-0008 | C12-E-0008 | [Deasgjulrz;gsogse tr':sus‘;er;
—> H dur | C6-E-0009 | CB8-E-0009 | C12-E-0009 | adaptées aux différentes
S trésdur| C6-E-0010 | C8-E-0010 | C12-E-0010 matiéres.
extradur| C6-E-0011 | C8-E-0011 | C12-E-0011
Z1 | extradur (plusdurquez) | C6-E-0012 C8-E-0012 | C12-E-0012
Z2 | extradur (plusdurquezl) | C6-E-0013 C8-E-0013 | C12-E-0013
Z3 | extradur (plusdurquez2) | C6-E-0014 | C8-E-0014 | C12-E-0014
Pieces de rechange
8 213 4 5 7
oy ]
Pos. Désignation M8 M10/M12 M16/M20
1 Couteau voir ci-dessus voir ci-dessus voir ci-dessus
2 Goupille fendue C6-E-0003 C8-E-0003 C12-E-0003
3 Porte-couteau C6-E-0001 C8-E-0001 C12-E-0001
4 Lame ressort voir ci-dessus voir ci-dessus voir ci-dessus
5| Barrette d'assemblage GH-C-E-0812 GH-C-E-0808 GH-C-E-0800
6 Vis cyl. GH-H-S-0803 GH-H-S-0517 GH-H-S-0530
Clé GH-H-S-2006 GH-H-S-2105 GH-H-S-2102
7 Corps d’outil C6-G-0030 @8.4: C8-G-0030 @13.9: C12-G-0031
@10.1: C8-G-0031 @17.3: C12-G-0032
8 Outil spécifique C6-V-0006 C8-V-0005 C12-V-0005
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C O FA Systemes de cassette C6, C8 et C12
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La cassette COFA est utilisée pour le montage dans des outils combinés et des porte-cassettes. Le support de cas-
sette nécessaire peut étre commandé chez HEULE ou étre fabriqué par le client selon les indications présentées a la

page 42.

Outil standard sans couteau
- Les couteaux doivent toujours étre commandés séparément.
= Avec ressort standard de type H pour les nuances d’acier selon le tableau des conditions de coupe a la page 19

Cassette a partir du @ de Epaisseur Outil sans couteau
Type percage d| d’ébavurage max. Référence
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
Articles en stock marqués en vert
Dimensions BK HG LK HK | @DX L1 L2 L3 L4 L5
Couteau M | Couteau L
Cé 5.0 5.8| 425 7.6 7.8| @1.6 40| 20.0| 14.0 8.5 3.3
C8 8.0 85| 51.5 10.6 11.0| @2.0 4.0 -1 29.6 9.5 5.2
C12| 10.0, 13.0, 60.0 15.6 16.2| @2.8 7.5 -1 35.0 8.5 7.7

CO FA Systemes de cassette C6, C8 et C12

Couteau
Référence Référence
usinage en poussant et en tirant usinage en tirant seulement
Revétement T pour l'acier, Revétement D| Revétement T pour acier, Revétement D
le titane, Uinconel pour Ualuminium le titane, Uinconel pour Ualuminium
Cé6 voir page 31 voir page 31 voir page 31 voir page 31
C8 voir page 33 voir page 33 voir page 33 voir page 33
Cc12 voir page 35 voir page 35 voir page 35 voir page 35
Lame ressort
Index Dureté du ressort Référence Utilisation
Cé6 c8 Cc12
W2 | tendre (plus tendreque W1) | C6-E-0006 | C8-E-0006 | C12-E-0006 Dans le tableau des
W1 | tendre(plustendrequeW) | C6-E-0007 | C8-E-0007 | C12-E-0007 | conditions de coupe ala
w tendre | C6-E-0008 | C8-E-0008 | C12-E-0008 | [)easgjulrz;gsogse tr':sus‘;er;
H dur | C6-E-0009 | CB8-E-0009 | C12-E-0009 | adaptées aux différentes
S trés dur | C6-E-0010 | C8-E-0010 | C12-E-0010 matieres.
extradur| C6-E-0011 | C8-E-0011 | C12-E-0011
Z1 | extradur (plusdurqueZ)| C6-E-0012 | C8-E-0012 | C12-E-0012
Z2 | extradur (plusdurquezl) | C6-E-0013 C8-E-0013 | C12-E-0013
Z3 | extradur (plusdurqueZz2) | C6-E-0014 | C8-E-0014 | C12-E-0014
Pieces de rechange
213 l 5 6 7 2 13 4 5 6 7
/AU A
Pos. Désignation (o) c8 Cc12
1 Couteau COFA voir ci-dessus voir ci-dessus voir ci-dessus
2 Goupille fendue C6-E-0003 C8-E-0003 C12-E-0003
3 Porte-couteau Cé6-E-0001 C8-E-0001 C12-E-0001
4 Lame ressort voir ci-dessus voir ci-dessus voir ci-dessus
5| Barrette d'assemblage GH-C-E-0812 C8-E-0800 C12-E-0800
6 Vis cyl. GH-H-S-0803 GH-H-S-0050 GH-H-S-0012
7 Corps d’outil C6-G-0900 C8-G-0900 C12-G-0900
8 Vis de réglage M2x2 GH-H-S-0137 - -
Outil spécifique C6-V-0006 C8-V-0005 C12-vV-0005

41

COFA



COFA

42

C O FA Systemes de cassette COFA C6 et C8/C12

INSTRUCTIONS DE MONTAGE

C O FA Systémes de cassette COFA C6 et C8/C12

Valeurs limites

cé6 cs c12
dés percage-@ @10.0 @14.0 ©20.0
Couteau Medium Large Medium Large Medium Large
@D max. @d+1.0 @dd+1.4 ad+1.2 ad +1.8 @d + 1.6 @d +2.8
@D1 max. @d-0.5 @d-0.5 @d - 0.5
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Tableau des dimensions du support de cassette

BKH| K| D3] 3] 6| L7 X A R
cé6 voir dessins page 42 Doit étre calculé pour
cs 8.06 52.0 2.0 296/ 9.85 421 Chaq”e\j‘p.p“ca“"”' 470 | 4.03
oir formule
Cc12 10.06 61.0 3.0 35.0 11.1 51.5 ci-dessous 6.45 5.03

Calcul de la dimension de montage X

y — A
“A <
T
X | o
Qo S = I
s A
N
a
S
y Y \

Formule de calcul de la dimension X

Exemple de calcul du systéme de cassette C6
Donné:

C6: X=@d/2-6,3+correction*

@ de percage : 12,5 mm / @ d’ébavurage D : 13,7 mm

C8: X=@d/2-9,2+ correction*

- @-ébavurage nécessaire (13,7 - 12,5)/2) = 0,6 mm (= NOMINAL)

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

- @-ébavurage du couteau L : 0,7 mm (= REEL)

* Correction pour l'épaisseur d’ébavurage souhaitée :

NOMINAL moins REEL du couteau

Dimension X recherchée

X=@d/2-6,3 + (correction du @-ébavurage du couteau)

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

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

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

X=-0,15 mm
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C O FA Dispositif pour le changement de couteau

Type ‘ Référence
COFAC2/C3 \ C3-V-0002
Type ‘ Référence
COFA4M / COFA5M ‘ GH-C-V-0541
Type Référence
COFA C6 C6-V-0008
COFAC8 C8-V-0007
COFAC12 C12-v-0018

COFA -

Questions

Causes

Résolution

Ebavurage trés irrégulier

« Vitesse de coupe trop élevée

« Réduire fortement la vitesse de
coupe, laisser 'avance

« Le rapport entre l'alésage sécant et
le @ du tube (d:D) est supérieur a 0,5

« Le rapport est trop grand pour loutil,
solution impossible avec COFA.
Alternativement, vérifier 'usinage
avec COFA-X

« Choix d’un outil trop grand

« Utiliser un outil de diameétre inférieur
(par ex. au lieu de C12/@15,0 >C12/
@14,5)

Vibrations, ébavurage brouté

« Vitesse de coupe trop élevée

« Réduire la vitesse de coupe

« Avance trop faible

« Augmenter 'avance (par rotation)

= Ressort trop souple

« Installer un ressort plus dur (indice
lame ressort) ; Uoutil existant peut
étre transformé

Ebavurage trop important

« Utilisation d’un outil / couteau trop
grand

« Utiliser un outil de diametre inférieur
(par ex. au lieu de C12/@15,0 >C12/
@14,5) ou, si possible, un couteau
plus petit

Ebavurage incomplet

« Ressort trop souple

« Installer un ressort plus dur (indice
lame ressort) ; Uoutil existant peut
étre transformé

= Angle de dépouille trop petit sur le
couteau

» Autre couteau

Formation de bavures
secondaires

«» Ressort trop dur

« Installer un ressort plus souple

Pas d’ébavurage

« Outil encrassé, couteau collé

- Nettoyer loutil

« Couteau usé

» Remplacer le couteau

Pas d’ébavurage sur le c6té
arriére du trou

» Dimension C trop courte en raison de
la hauteur de la bavure, afin que le
couteau puisse se déplier

« Augmenter la dimension C de la
hauteur de la bavure

» Temps de passage de la machine de
'avance rapide en poussant a
'avance rapide en tirant réglée a un
niveau trop élevé, ou distance trop
courte pour que le couteau puisse se
déplier

« Prévoir une durée de temporisation
courte ou, s’ily a de la place,
augmenter la dimension C
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Les trous sécants de diametres
presque identiques présentent
des inclinaisons trés importan-
tes. COFA-X élimine néanmoins
les bavures de maniére fiable et
complete.

Le processus de coupe
défini assure une rup-
ture complete des
arétes. Laréte  est
exempte de bavures.

L'utilisation de couteaux en car-
bure de tungsténe avec des revé-
tements dépendant de la matiére
est la garantie d’une durée de vie
élevée.

Le mode de fonctionnement
simple, a commande mécanique,
augmente grandement la sécuri-
té du processus de I'’ébavurage et
réduit en méme temps ses co(ts.

LA GAMME

L'ébavurage fiable et économique des trous sécants re-
présente un grand défi. COFA-X résout ce probléme en
combinant ses points forts avec les capacités d’'une ma-
chine CN moderne. Le champ d’application de COFA-X
commence a partir d’'un @ de percage de 5,0 mm.

COFA-X n'est jamais un outil standard. Chaque outil CO-
FA-X est concu dans le cadre de nos solutions INDIVI-
DUAL en fonction de lapplication. Pour obtenir une
offre, faites-nous parvenir les données et informations
relatives a votre application selon la liste. Nous nous fe-
rons un plaisir de vous conseiller.

XBORES

DONNEES POUR
L’ETUDE DE
FAISABILITE

@ de l'alésage principal et sécant,
tolérance comprise

Profondeur de pergage

Modele 3D de la piece (STEP, DXF)

Matiere

Angle de pénétration
Excentricité

Durée du cycle

Machine (type, arrosage interne,
arrosage externe, air comprimeé)

Volume de production par an
Solution actuelle
Exigences particulieres

DOMAINES D’APPLICATIONS

e \ N N N ™
|
\
| 4 N\
/\
- — ¥
N\ J U J J J
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PRINCIPE DE
FONCTIONNE-
MENT

Fonctionnement de lUoutil : La COFA-X
fonctionne de maniere analogue au sys-
téme d’outils COFA. La différence réside
dans le ressort précontraint ainsi que
dans la partie avant du corps d’outil qui
est dégagée. Le dégagement est néces-
saire pour pouvoir entrer de maniere ex-
centrée dans le trou avec le couteau qui
ne peut plus se déplacer que dans une
seule direction en raison de la précon-
trainte. L'excentricité, quant a elle, sup-
pose les capacités d’'une machine CN.

Fonctionnement du couteau : Les cou-
teaux sont congus soit uniquement pour
l'usinage en poussant, soit uniquement
pour l'usinage en tirant et sont toujours
précontraints par le ressort. Le ressort
ramene le couteau dans sa position ini-
tiale. La position des couteaux varie en
fonction du sens d’usinage.

CONCEPTION
DES OUTILS

Couteau

Goupille
fendue

Porte-couteau

Position initiale du couteau
lors de 'usinage en poussant

Position initiale du couteau
lors de l'usinage en tirant

Barrette d'assemblage

Lame ressort

Corps d’outil

Vis a téte cylindrique

CONDITIONS DE COUPE COFA-X

Désignation Résistant a | Dureté Dureté | Res- Vitesse de coupe | Avance
la traction (HB) (HRC) | sort
RM (MPA)* (Vc) (f2)

PO | Acier afaible teneur en carbone, a copeaux longs, C <0,25 % <530 <125 - S 20-30 0.05-0.15
P1 | Acierafaible teneur en carbone, a copeaux courts, C <0,25 % <530 <125 - S 20-30 0.05-0.15
P2 | Acier ateneur en carbone C >0,25 % >530 <220 <25 S 20-30 0.05-0.15
P3 | Acier allié et acier & outils, C >0,25 % 600-850 <330 <35 S 20-30 0.05-0.15
P4 | Acier allié et acier a outils, C >0,25 % 850-1400 | 340-450 | 35-48 |Z 10-20 0.05-0.1
P5 | Ferritique, martensitique et inoxydable 600-900 <330 <35 z 10-20 0.05-0.1

Acier PH
P6 | Ferritique a haute résistance, martensitique et 900-1350 | 350-450 | 35-48 |71 10-20 0.05-0.1

acier inoxydable PH
M1 | Acier austénitique inoxydable <600 130-200 | - Z1 20-30 0.05-0.15
M2 | Acier austénitique a haute résistance, ne rouille pas | 600-800 150-230 | <25 Z1 10-20 0.05-0.1
M3 | Acier inoxydable duplex <800 135-275 | <30 Z1 10-20 0.05-0.1
K1 | Fonte grise 125-500 120-290 | <32 S 20-30 0.05-0.15
K2 | Fonte ductile jusqu’a une résistance moyenne <600 130-260 | <28 S 20-30 0.05-0.15
K3 | Fonte a haute résistance et fonte bainitique >600 180-350 | <43 S 20-30 0.05-0.15
N1 | Alliages corroyés d’aluminium - - - H 20-40 0.1-0.2
N2 | Alliages d’aluminium a faible teneur en Si - - - H 20-40 0.1-0.2
N3 | Alliages d’aluminium a haute teneur en Si - - - H 20-40 0.1-0.2
N4 | A base de cuivre, de laiton et de zinc - - - H 20-40 0.1-0.2
S1 | Alliages a base de fer résistant a la chaleur 500-1200 | 160-260 | 25-48 |Zz1 10-20 0.05-0.1
S2 | Alliages a base de cobalt résistants a la chaleur 1000-1450 | 250-450 | 25-48 | Z1 10-20 0.05-0.1
S3 | Alliages a base de nickel résistants a la chaleur 600-1700 | 160-450 | <48 Z1 10-20 0.05-0.1
S4 | Titane et alliages de titane 900-1600 | 300-400 | 33-48 |z1 10-20 0.05-0.1

Ces valeurs de coupe ne sont que des valeurs indicatives ! Elles dépendent de l'inclinaison des arétes de trou inégales
(par ex. fortes inclinaisons > faibles valeurs de coupe). L'avance dépend également du rapport d’inclinaison.
En cas de matiéres difficiles a usiner ou si les arétes de trou sont inégales, il est recommandé de diminuer la vitesse

de coupe de la plage inférieure.

Instructions
d’utilisation

> Changement de couteau
> Changement de ressort

heule.com > Service >
Centre de médias et de
téléchargements
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DEROULEMENT DU PROCESSUS COFA-X

4 )

2 mm
=

- J

4 )

=

\- J

Vs

A

A

3

-

J

« Arrét de la broche

« Avec l'offset 0, démarrer en
avance rapide en étant orienté
vers la broche? (=M19)

M5

G0 Z+27.0Y
9 27,0=50,0/2+2,0

« Valeur d’offset A
(la valeur dépend de loutil,
voir dessin du client)

« Avance rapide jusqu’a B max.
(la valeur dépend de loutil,
voir dessin du client)

Q@

o

g GO X0 YO M19 —
X

L

GOY+1.12

GO0 Z+10.0?

$10.0=50.0/2-15.0(=B)

2 QOrienté vers la broche : La position de la lame doit étre alignée au
préalable de maniére a pouvoir se déplacer dans le sens de l'offset.

( )

4

- J

Ve

v

\-

N

5 6

AN

EXEMPLE D’APPLICATION ET DE PROGRAMMATION

- N ’ , . .
Données d’application
Matiére : St50-1 (P3)
© @ de percage : 10,0 mm
@3 Piéce 4 usiner: © 50,0 mm
ov Usinage : en tirant uniquement
1 i
Choix de l'outil et du couteau
] sl || outil: COFA-X
2|2 % © Couteau : usinage en tirant seulement
ISERST .
A4 lz- coupe a gauche
v Conditions de coupe
210 Vitesse de coupe Vc: 20 230 m/min.
Avance fz : 0,05a 0,15 mm/tr
Y+ Y-
. J

J

» Valeur d’offset 0
(centre de l'axe du trou, palpage
doux du bord du trou)

G1Y+0.0Z+11.12

- J

« Arrét de la broche !
« Avance rapide hors de la piéce

M5
G0 Z+27.0

« Avance rapide jusqu’a la position

initiale

G0 z+0.0

« Broche en rotation a gauche
« Arrosage externe activé
» Avance de travail

S800 M4

— M8
G1Z+7.0° F80
47.0=5.0+2.0

Important :

Le COFA-X fonctionne dans le sens inverse des
aiguilles d’une montre, c’est-a-dire que la broche
doit étre programmée pour tourner a gauche.

PN

OUTIL POUR LEXEMPLE D’APPLICATION

@
N 15.0=8B
a
fa)
P 126.5 -
L]
Détail Z
Position du couteau dans le pergage Position
3.0 .
- excentrique
0.8 -
nrs/bco
T A
N
-
—
n
<
N
«—
—
Q
N
a
Attention !

Chaque COFA-X est concu en fonction de 'application, c’est-a-dire spécifiquement pour la tiche d’ébavurage
individuelle. Lors de la programmation, il ne faut pas reprendre les valeurs de 'exemple de programmation / d’outil
ci-dessus, mais prendre les valeurs du propre dessin d’outil.
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CO FA'X FAQ

Questions

Causes

Résolution

Probléeme

Causes

Résolution

Pas d’ébavurage ou
ébavurage incomplet

Mauvais sens de rotation — les couteaux
COFA-X standard coupent a gauche (M4)

Respecter le sens de rotation et
corriger la coupe a gauche (M4)

Diameétre de percage trop grand

Réaliser le pergage selon les instruc-
tions — COFA-X suppose une tolé-
rance de percage de +0,1/0.

Rupture du couteau ou du
ressort (suite)

Probléeme de programmation lié au
couteau — L'orientation du couteau ne
correspondend pas a l'aréte d'usinage

Correction de la programmation,
contréle des trajectoires

Paramétres de coupe trop élevés

Réduction des paramétres de coupe
selon les instructions

Lame ressort trop souple

Installer une lame ressort plus dure
si le concept de loutil le permet
(modulaire)

Transformation du COFA
standard en COFA-X

Pas de transformation possible

Le COFA standard est concu pour le
diamétre du percage et ne permet
donc pas de valeur de décalage.

Couteau usé

Changer le couteau

Vitesse de coupe trop élevée

Réduire la vitesse de coupe

Avance trop élevée

Réduire l'avance

Insérer le couteau
standard COFA dans
l'outil COFA-X

Les couteaux COFA standard ne fonc-
tionnent pas dans un COFA-X.

La géométrie de coupe standard
COFA ne s’adapte pas a la position
précontrainte du couteau (couteau a
30° coupant a gauche)

Mauvaise position de départ pour
'ébavurage

Vérifier les trajectoires

Hauteur de la bavure

Réduction de la hauteur de la bavure
par un percage a faible bavure ou
réduction de la durée de vie du foret

Vibrations, ébavurage
brouté

Vitesse de coupe trop élevée

Réduire la vitesse de coupe

Avance trop élevée

Réduire l'avance

Ebavurage trop petit

Hauteur de la bavure

Réduction de la hauteur de la bavure
par un pergage a faible bavure ou
réduction de la durée de vie du foret

Lame ressort trop souple

Installer une lame ressort plus dure
si le concept de l'outil le permet
(modulaire)

Parameétres de coupe trop élevés

Réduction des parameétres de coupe
selon les instructions ou effectuer
deux fois le processus d’ébavurage

Ebavurage trop important

Lame ressort trop dure

Installer une lame ressort plus
souple, si le concept de l'outil le
permet (modulaire)

Bavure secondaire

Lame ressort trop dure

Installer une lame ressort plus
souple, si le concept de l'outil le
permet (modulaire)

Faible durée de vie

Mauvais serrage de la piece ou de l'outil
(vibration)

Assurer un serrage plus stable de la
piéce et de l'outil

Hauteur de la bavure

Réduction de la hauteur de la bavure
par un pergage a faible bavure ou
réduction de la durée de vie du foret

Rupture du couteau ou du
ressort

Position incorrecte de Uoutil et du
couteau dans le porte-outil

Montage correct de 'outil dans le
porte-outil (Weldon)

Utilisation possible de
COFA-X dans un tour
standard

Orientation de la broche (couteau d’outil
aligné sur l'axe X) et introduction
excentrée dans le trou nécessaires

Le COFA-X nécessite 'alignement
spécifique du couteau sur 'aréte de
trou ainsi qu’un offset dans 'axe X
pour la rétractation ou la sortie —
comme un acier de tournage pour la
contre-dépouille
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LA GAMME

Plage de @ de Epaisseur d’ébavu- Longueur utile
percage mm rage max. mm max. mm
@1.00-1.05 0.10 3.00
@1.10-1.35 0.1-0.15 4.00
Manipulation sire. DL2 convainc @1.40-1.45 0.1-0.15 5.00
par son montage simple, son 21501 60 0.1-015 6.00
Grande rentabilite lors de changement de couteau rapide et i i :
l'usinage d’arétes de surfaces sa robustesse. ©1.65-1.70 0.1-0.15 7.00
planes et légerement inégales #1.75-1.80 0.1-0.15 5.00
en poussant et en tiranten une
seule opération. ?1.85-1.90 0.1-0.15 9.00
@#1.95-2.10 0.1-0.15 10.00
Si loutil souhaité ne figure pas dans la gamme standard, notre offre INDIVIDUAL apporte souvent une solution. Si
nécessaire, nous développons également des solutions sur mesure entierement adaptées a votre application.
<
’
D’APPLICATIONS
e ‘ N N
| Tool Selector
| > Guidé en toute sécurité
| vers solution adaptée
N \ \ J J
Le processus de coupe Sécurité lors du processus. Le heule.com/fr/tool-selector/
défini avec un couteau porte-couteau lui conféere une e \ p di2
en carbure de tungsténe stabilité et un guidage maximum. |
revétu assure une rup- L'arrosage central permet un re-
ture compléte de l'aréte froidissement optimal du couteau Zh
— laréte est exempte de en carbure. /
bavures.
. \ y,

DL2
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PRINCIPE DE

FONCTIONNEMENT

En raison de sa taille, le couteau DL2 as-
sure a la fois la fonction de ressort et de
couteau. En raison de l'orientation rigide
du couteau, le principe de fonctionne-
ment est différent de celui des autres
systémes d’outils HEULE. Le couteau a
été congu pour s’adapter aux espaces ré-
duits sans pour autant sacrifier son fonc-
tionnement.

Le couteau produit 'ébavurage souhaité
en avance de travail. Dés que 'ébavurage
est réalisé, le couteau se rétracte dans le
porte-couteau sans activation externe.
La partie coulissante spécialement
congue évite d’'endommager les trous.

A la sortie du trou, le couteau a ressort
intégré se remet automatiquement dans
sa position initiale.

Arrosage intégré

Le défi technique des outils d’ébavurage
de cette dimension est l'arrosage de la
lame. Dans le cas du DL2, l'alimentation
en liquide d'arrosage se fait par Uoutil et
refroidit directement le couteau en car-
bure : un aspect important pour le fonc-
tionnement et la sécurité du processus
dans le fonctionnement en série.

CONCEPTION
DES OUTILS

L'outil DL2 a une structure trés simple et
robuste. La construction dans son en-
semble se compose uniquement de
quatre composants. Les avantages de
cette conception sont évidents lorsqu’il
est question de changer les couteaux.
Malgré la dimension extrémement fine
de la lame, le couteau peut étre rempla-
cé facilement, sans outillage ni loupe.

Le corps doutil et le porte-couteau
constituent le coeur de ce mini-outil.
L'outil est équipé d'une douille qui dirige
l'arrosage dans la fenétre du couteau et
assure un arrosage permanent de la sur-
face de coupe du couteau. En effet, plus
Uoutil est petit, plus l'arrosage est impor-
tant pour un fonctionnement fiable.

Couteau

Porte-couteau

Vis de serrage

Corps d’outil avec douille pour
liquide d'arrosage

Instructions
d’utilisation

> Changement de couteau

heule.com > Service >
Centre de médias et de
téléchargements
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DL2

DEROULEMENT DU PROCESSUS DL2

EXEMPLE D’APPLICATION ET DE PROGRAMMATION

DL2

p \ ( ) e dacnlicati
Données d’application
A Important ! DL2 fonctionne dans le sens inverse des aiguilles d’'une montre (coupe a gauche). Matiére : Acier C45
\ ) @ de percage : 1,5 mm
@ d’ébavurage : 1,7 mm
- N N N z+ Hauteur de labavure: 0,1 mm
% Piéce a usiner : 5,0 mm
Q Q c A z Usinage : en poussant et en tirant
“y
Yy \ \ 1.5 3 . .
1— . 1'—* 2 o T i - Choix de l'outil et du couteau
A ) ] v () T L Outil : DL2/1.5/06
E 1 2 Y i 3 5 @ extérieur de loutil : 1,45 mm
\ A ) U ) U i ) 8 Couteau : DL2-M-0164-A (HM, revétu de latuma)
« Avance rapide jusqu’a la position « Avance de travail jusqu’a la = Avance rapide jusqu’a la posi- Conditions de coupe
A ou distance de 1,0 mm position B tion C ou distance de 0,5 mm L ) Vitesse de coupe Vc : 30a 50 m/min.
« Broche en rotation a gauche Avance fz : 0,005 a 0,015 mm/tr
 Arrosage interne activé
%)_ GO0 z-0.5" G1Z-2.15”F75 GO Z-8.3Y CON DITIONS DE COU PE
= S7500 M4 | | - N
o Désignation Resistanta | pyreté Dureté | DL2
nfl M388 la traction
RM (MPa) (HB) (HRC) Vi f B*
90.5=1.5-1.0 22.15=2.8-((2.8-1.5)/2) 98.3=5.0+2.8+0.5 a ¢ z
PO | Acierafaible teneur en carbone, a copeaux longs, C <0,25 % <530 <125 - 30-50 0.005-0.015 | A
- ~ Vs ~ P21 | Acierafaible teneur en carbone, a copeaux courts, C <0,25 % <530 <125 - 30-50 0.005-0.015 | A
Q P2 | Acier ateneur en carbone C >0,25 % >530 <220 <25 30-50 0.005-0.015 | A
U P3 | Acier allié et acier a outils, C >0,25 % 600-850 <330 <35 30-50 0.005-0.015 | A
P4 | Acier allié et acier a outils, C >0,25 % 850-1400 | 340-450 | 35-48 | 25-45 0.005-0.015 | A
o P5 | Ferritique, martensitique et inoxydable 600-900 <330 <35 20-40 0.005-0.015 | A
A Acier PH
i 4 5 P6 | Ferritique a haute résistance, martensitique et 900-1350 | 350-450 | 35-48 | 20-40 0.005-0.015 | A
\ ‘ ) \_ ) acier inoxydable PH
M1 | Acier austénitique inoxydable <600 130-200 | - 15-30 0.005-0.015 | A
« Avance de travail jusqu’a D « Avance rapide hors de la piéce M2 | Acier austénitique a haute résistance, ne rouille pas | 600-800 | 150-230 | <25 15-30 0.005-0.015 | A
M3 | Acier inoxydable duplex <800 135-275 | <30 15-30 0.005-0.015 | A
- 4)
G1z7.15 G0Z+2.0 ) K1 | Fonte grise 125-500 | 120-290 | <32 | 40-60 0.005-0.015 | A
X K2 | Fonte ductile jusqu’a une résistance moyenne <600 130-260 | <28 40-60 0.005-0.015 | A
K3 | Fonte a haute résistance et fonte bainitique >600 180-350 | <43 40-60 0.005-0.015 | D
47.15=5.0+2.8-((2.8-1.5)/2)
N1 | Alliages corroyés d’aluminium - - - 60-80 0.005-0.015 | D
N2 | Alliages d’aluminium a faible teneur en Si - - - 60-80 0.005-0.015 | D
’ N3 | Alliages d’aluminium a haute teneur en Si - - - 60-80 0.005-0.015 | D
TA B L E A U D E S IMPORTANT! N4 | A base de cuivre, de laiton et de zinc - - - 50-60 0.005-0.015 | D
especter la longueur utile max. 1 | Alliages a base de fer résistant a la chaleur 500-1 160-26 5-4 -4 .005-0.015 | A
Resp la L g il S i ab de fer rési a la chal 00-1200 0-260 |2 8 | 20-40 0.005-0.0
Plage de @ Longueur utile S2 | Alliages a base de cobalt résistants a la chaleur 1000-1450 | 250-450 | 25-48 | 10-15 0.005-0.015 | A
de percage max. S3 | Alliages a base de nickel résistants a la chaleur 600-1700 | 160-450 | <48 10-15 0.005-0.015 | A
Outil ‘ A ‘ B ‘ (o ‘ D 1.00-1.05 mm 3.00 mm S4 | Titane et alliages de titane 900-1600 | 300-400 | 33-48 | 10-15 0.005-0.015 | A
DL2 ‘ 0.5 mm ‘ 2.15mm ‘ 3.3 mm ‘2.15 mm 1.10-1.35mm 4.00 mm * Revétement pour les couteaux
1.40-1.45 mm 5.00 mm
1.50-1.60 mm 6.00 mm
1.65-1.70 mm 7.00 mm Les conditions de coupe sont des valeurs indicatives ! Elles dépendent de l'inclinaison des arétes de trou inégales
1.75-1.80 mm 8.00 mm (par ex. fortes inclinaisons > faibles valeurs de coupe). L'avance dépend également du rapport d’inclinaison.
- - . En cas de matiéres difficiles a usiner ou si les arétes de trou sont inégales, il est recommandé de diminuer la vitesse
1.85-1.90 mm 9.00 mm de coupe de la plage inférieure.
1.95-2.10 mm 10.00 mm
\, J
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D I_2 @1,0mma2,1 mm

210.0
-

D I_2 @1,0mma2,1 mm

Couteau

(7} Référence Référence Réf.
d’ébavurage usinage en poussant et en tirant usinage en tirant seulement Désignation

max. Revétement A Revétement D Revétement A Revétement D

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

Pieces de rechange

Articles en stock marqués en vert

o128 | ¢
Q 8 1.5 v
I r o] 2
;7 — =
Q
ST é]
< 33.0 |
< 62.5 -
Outil
Outil standard sans couteau
» Les couteaux doivent toujours étre commandés séparément.
« Il est possible d’utiliser différents couteaux par @ de percage et d’obtenir ainsi différents @ d’ébavurage.
Un couteau n’est toutefois concu que pour un @ d’ébavurage défini. Le @ d’ébavurage réalisable peut varier
légerement en fonction de la matiére, de la force du couteau, des parameétres de coupe et de 'application.
« Avec queue cylindrique
@ de @ d’ébavurage Longueur | Longueur LM du @ de Uoutil @ max. Référence
percage d D utile max. porte-couteau D1 D2 de Uoutil
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

Pos. Désignation Référence
1 Couteau voir ci-dessus

2 Porte-couteau voir page 62

3 Corps d’outil voir page 62

4 Vis de serrage GH-H-S-1125
Tournevis coudé GH-H-S-2021
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Questions

Causes

Résolution

La bavure n’est pas
coupée proprement ou
'ébavurage est trop petit

« Choix d’un couteau trop petit
« Avance trop importante
- Bavure trop grande

« Choisir un couteau pour un ébavurage
plus important

« Réduire 'avance

« Percer avec peu de bavures

Pas d’ébavurage

« Couteau usé

« Insérer un nouveau couteau

« Formation de bavures trop
importante

« Remplacer U'outil de pergage par un
nouveau

« Mauvais sens de rotation

« DL2 fonctionne avec une rotation a
gauche (M4)

Epaisseur d’ébavurage
inégale en poussant et en
tirant

« Avance différente en poussant et
en tirant

« Choisir une avance aussi identique que
possible en poussant et en tirant

« Formation de bavures trés
différente en poussant et en
tirant

« Sur le c6té ol I'ébavurage est trop petit :
Réduire l'avance. Sur le c6té avec un
ébavurage trop important : Augmenter
l'avance

Ebavurage avec traces de
broutage

» Mauvais serrage de la piece ou
de Loutil

» Assurer un serrage stable de la piece et
de loutil

« Outil dans un état instable

« Augmenter l'avance de loutil

« Vitesse de coupe trop élevée

« Réduire la vitesse de coupe

Porte-couteau Corps d’outil

@ de percage Référence Référence
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

Pas d’épaisseur
d’ébavurage constante

« Avance différente

« Sélectionner une avance constante

« Outil dans un état instable

« Augmenter 'avance

Mauvaise durée de vie

« Mauvais serrage de la piéce ou
de Uoutil (vibration)

- Assurer un serrage plus stable de la
piece et de loutil

« Stabilité insuffisante des
machines (jeu de la broche, etc.)

« Améliorer la stabilité de la machine ou
la guider dans le trou avec un outil
spécial

« Mauvais revétement du couteau

« Choisir un autre revétement
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Sans avoir a retourner la piéce
ou a arréter la broche, SNAP
élimine les bavures sur les
arétes de trou difficiles d’ac-
cés et les chanfreine de ma-
niere fiable.

SNAP est congu pour les opé-
rations de grande série sur
des machines a commande
numérique. Le changement
de couteau est extrémement
rapide et simple et se fait di-
rectement sur la machine.

Le principe de fonctionnement
mécanique, commandé par res-
sort, associé a une construction
robuste, garantit un processus
fiable et sr.

Quelle que soit la hauteur de lasur-
face a chanfreiner, SNAP produit
toujours un chanfrein constant.

LA GAMME

Version de base

Outils a cassettes
Pour le montage dans des outils porteurs/combinés pour
'usinage de grands @ de percage

Plage de Capacité |Série Pagedu Plage de|Capacité |Série Page du
@ de max. de cata- 2 de max. de catalogue
percage chanfrein logue percage | chanfrein
mm mm mm mm
@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 SNAP5 80 - - - -
#8.0-12.0 |0.5-0.75 |SNAPS8 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

Pour les outils de filetage : voir page 90.
Si Uoutil souhaité ne figure pas dans la gamme standard, notre offre INDIVIDUAL apporte souvent une solution. Si
nécessaire, nous développons également des solutions sur mesure entierement adaptées a votre application.

DOMAINES D’APPLICATIONS

L

N )
/L J
N )
AN J
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PRINCIPE DE

FONCTIONNEMENT

Le couteau de chanfrein SNAP est main-
tenu mobile dans le corps d’outil par un
pion de blocage soumis a la pression
d’un ressort. Le couteau spécialement
aff(ité, usinage en poussant et en tirant
ou usinage en tirant seulement, produit
le chanfrein souhaité durant le travail.

Dés que la capacité de chanfrein définie
est atteinte, le couteau se rétracte radia-
lement dans le corps d’outil. La capacité
de chanfrein et l'angle de chanfreinage
sont définis géométriquement sur le
couteau et ne peuvent étre modifiés que
par 'utilisation d’un autre couteau SNAP.

Une surface rayonnante spécialement
concue évite d’endommager le trou. A la
sortie du trou, le pion de blocage a res-
sort raméne le couteau dans sa position
initiale pour l'usinage du c6té arriére du
trou.

Compensation des différences de hau-
teur

SNAP compense automatiquement les
éventuelles différences de hauteur des
composants a usiner, comme par
exemple les piéces en fonte. Le couteau
ne commence a se rétracter, respective-
ment a couper, qu’au contact de la ma-
tiere. Ainsi, la capacité de chanfrein
reste constante.

CHANGEMENT
DU COUTEAU

En quelques secondes et a la main, les
couteaux en carbure de tungsténe revé-
tus peuvent étre remplaceés.

Un objet contondant ou un boulon en
plastique peut également servir d’aide
en option.

CONCEPTION
DES OUTILS

SNAP est la réponse de HEULE a la de-
mande de solutions de fabrication tou-
jours plus simples et plus flexibles.

La famille d’outils SNAP se compose de
trois types de groupes. D’une part, le
SNAP2, 3 et 4 ; d’autre part, il s’agit du
SNAPS5 a 20 ainsi que des outils a cas-
settes.

Pour les modéles SNAP2 & SNAP4, le
corps d’outil se compose d’un corps de
base et d’un porte-couteau, tandis qu’il
est concu en une seule piéce pour les
modeles SNAP5 a SNAP20. Les outils a
cassettes contiennent le méme principe
de fonctionnement que SNAP5 a 20,
mais en version compacte qui est donc
idéale pour le montage dans des corps
d'outils.

Corps d’outil

Ressort

Pion de blocage

Couteau

SNAP2a4

SNAP5 a 20

Outils a cassettes

Vis de réglage

Tige de réglage

Instructions
d’utilisation

> Changement de couteau

heule.com > Service >
Centre de médias et de
téléchargements
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SNAP

DEROULEMENT DU PROCESSUS SNAP

EXEMPLE D’APPLICATION ET DE PROGRAMMATION

( A
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24.5 16.5

Contour perturbateur

Données d’application
Hauteur de la piéce :

@ de percage :

@ de chanfrein :
Matiére :

Usinage :

16,5 mm
10,5 mm
11,5 mm
P3 / acier C45

en poussant et en tirant

Choix de l'outil et du couteau

Outil :

Couteau :

@ extérieur D2 :
Longueur utile :

Conditions de coupe
Vitesse de coupe Vc :
Avance fz :

SNAP8/10,5
GH-Q-M-03726, usinage en poussant et en tirant
12,1 mm (tenir compte du contour perturbateur)
68,0 mm (tenir compte du contour perturbateur)

30a 50 m/min.
0,1a0,2 mm/tr

CONDITIONS DE COUPE SNAP2-20 TYPE GS?

4 N\ 4 c N\ 4 N\
D c3fe -
S S2EE
- oz
* oo o+
o ¥
<<
. J . J . J
« Avance rapide jusqu’a la posi- « Avance de travail jusqu’a la « Avance rapide jusqu’a la posi-
tion A ou distance de 1,0 mm position B ou profondeur du tion C ou hauteur de la bavure +
« Broche en rotation a droite chanfrein + 1,0 mm 1,0 mm
« Arrosage externe activé « Temporisation 1 sec.
G0 Z-3.0 G1Z-8.0 F165 G0 Z-29.5Y
S$1100 M3 — —
M8
129.5=16.5+13.0
'y £
I
4 23554 5
. J . J
 Avance de travail jusqu’a D ou « Avance rapide hors de la piéce
profondeur du chanfrein + 1 mm
G17-24.5% G0Zz+2.0
— ¢
224.5=16.5+8.0
A B Cc 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 o o
Les conditions de coupe sont des valeurs indi-
SNAP8 3.0 8.0 13.0 8.0 catives ! En cas de matiéres difficiles a usiner
SNAP12 5.5 10.5 15.5 10.5 ou si les arétes de trou sont inégales, il est re-
commandé de diminuer la vitesse de coupe de
SNAP20 6.0 12.0 18.0 12.0 la plage inférieure.
En cas de panne lors d’une utilisation de cou-
teaux DR, évacuer impérativement l'outil de la
piéce en faisant toujours tourner la broche.
.

Désignation Résistant & | Dureté Dureté| SNAP2/3/4/5 SNAP8/12/20
la traction | (HB) (HRC) | Géométrie GS Géométrie GS
RM (MPa) * Vc fz B* | Vc fz B*

PO | Acierafaible teneur en carbone, a copeaux longs, C <0,25% | <530 <125 - 40-60 0.02-0.1 A | 40-60 0.1-0.3 T
P1 | Acierafaible teneur en carbone, & copeaux courts, C <0,25 % | <530 <125 - 40-60 0.02-0.1 | A | 40-60 | 0.1-0.3 T
P2 | Acier a teneur en carbone C >0,25 % >530 <220 <25 40-60 0.02-0.1 | A | 40-60 0.1-0.3 T
P3 | Acier allié et acier a outils, C >0,25 % 600-850 <330 <35 30-50 |0.02-0.1 |A |30-50 |0.1-0.2 T
P4 | Acier allié et acier & outils, C >0,25 % 850-1400 | 340-450 | 35-48| 30-50 0.02-0.1 | A | 30-50 | 0.1-0.2 A
P5 | Ferritique, martensitique et inoxydable 600-900 <330 <35 20-40 | 0.02-0.05| A | 20-40 | 0.05-0.15| A

Acier PH
P6 | Ferritique a haute résistance, martensitique et 900-1350 | 350-450 | 35-48| 20-40 | 0.02-0.05|A |20-40 | 0.05-0.15|A

acier inoxydable PH
M1 | Acier austénitique inoxydable <600 130-200 |- 10-20 | 0.02-0.05| A | 10-20 | 0.05-0.15| A
M2 | Acier austénitique a haute résistance, ne rouille pas | 600-800 150-230 | <25 10-20 | 0.02-0.05| A | 10-20 | 0.05-0.15| A
M3 | Acier inoxydable duplex <800 135-275 | <30 10-20 | 0.02-0.05| A | 10-20 | 0.05-0.15 | A
K1 | Fonte grise 125-500 120-290 | <32 50-90 | 0.02-0.1 | A |50-90 |0.1-0.3 T
K2 | Fonte ductile jusqu’a une résistance moyenne <600 130-260 | <28 40-60 | 0.02-0.1 | A | 40-60 | 0.1-0.3 T
K3 | Fonte a haute résistance et fonte bainitique >600 180-350 | <43 40-60 | 0.02-0.1 | A | 40-60 | 0.1-0.3 T
N1 | Alliages corroyés d’aluminium - - - 70-120 | 0.05-0.15 | D | 70-120 | 0.1-0.3 T
N2 | Alliages d’aluminium a faible teneur en Si - - - 70-120 | 0.05-0.15| D | 70-120 | 0.1-0.3 T
N3 | Alliages d’aluminium a haute teneur en Si - - - 70-120 | 0.05-0.15| D | 70-120 | 0.1-0.3 T
N4 | Abase de cuivre, de laiton et de zinc - - - 30-70 | 0.02-0.05|D | 30-70 |0.05-0.15|T
S1 | Alliages a base de fer résistant a la chaleur 500-1200 | 160-260 | 25-48| 8-15 0.02-0.05 | A | 8-15 0.02-0.1 | A
S2 | Alliages a base de cobalt résistants a la chaleur | 1000-1450 | 250-450 | 25-48| 8-15 0.02-0.05| A | 8-15 0.02-0.1 | A
S3 | Alliages a base de nickel résistants a la chaleur | 600-1700 | 160-450 | <48 8-15 0.02-0.05 | A | 8-15 0.02-0.1 | A
S4 | Titane et alliages de titane 900-1600 | 300-400 | 33-48| 8-15 0.02-0.05| A | 8-15 0.02-0.1 | A

Y Conditions de coupe pour les géométries DF et DR, voir page suivante

* Revétement pour les couteaux
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CONDITIONS DE COUPE SNAP5-20 TYPE DF / DR
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Désignation Résistant a | Dureté Dureté| SNAP5-20 DF SNAP5-20 DR
la traction | (HB) (HRC) | Géométrie DF Géométrie DR
RM (MPa) Ve fz B* | Vc fz B*

PO | Acierafaible teneur en carbone, a copeaux longs, C <0,25% | <530 <125 - 40-60 | 0.02-0.06 | A | 40-60 | 0.05-0.1 |A
P41 | Acierafaible teneur en carbone, a copeaux courts, C<0,25% | <530 <125 - 40-60 0.02-0.06 | A | 40-60 0.05-0.1 A
P2 | Acier a teneur en carbone C >0,25 % >530 <220 <25 40-60 | 0.02-0.06 | A | 40-60 0.05-0.1 | A
P3 | Acier allié et acier a outils, C >0,25 % 600-850 <330 <35 30-50 |0.02-0.06 | A | 30-50 |0.05-0.1 |A
P4 | Acier allié et acier a outils, C >0,25 % 850-1400 | 340-450 | 35-48 | 30-50 | 0.02-0.06 | A | 30-50 | 0.05-0.1 | A
P5 | Ferritique, martensitique et inoxydable 600-900 <330 <35 20-40 | 0.02-0.06 | A | 20-40 | 0.05-0.08 | A

Acier PH
P6 | Ferritique a haute résistance, martensitique et 900-1350 | 350-450 | 35-48 | 20-40 | 0.02-0.06 | A | 20-40 | 0.05-0.08 | A

acier inoxydable PH
M1 | Acier austénitique inoxydable <600 130-200 | - 10-20 | 0.02-0.06 | A | 10-20 | 0.05-0.08 | A
M2 | Acier austénitique a haute résistance, ne rouille pas | 600-800 150-230 | <25 10-20 | 0.02-0.06 | A | 10-20 | 0.05-0.08 | A
M3 | Acier inoxydable duplex <800 135-275 | <30 10-20 | 0.02-0.06 | A | 10-20 | 0.05-0.08 | A
K1 | Fonte grise 125-500 120-290 | <32 50-90 | 0.02-0.06 | A | 50-90 | 0.05-0.1 | A
K2 | Fonte ductile jusqu’a une résistance moyenne <600 130-260 | <28 40-60 | 0.02-0.06 | A | 40-60 | 0.05-0.1 | A
K3 | Fonte a haute résistance et fonte bainitique >600 180-350 | <43 40-60 | 0.02-0.06 | A | 40-60 | 0.05-0.1 | A
N1 | Alliages corroyés d’aluminium - - - 70-120| 0.02-0.08 | D | 70-120 | 0.05-0.2 | D
N2 | Alliages d’aluminium a faible teneur en Si - - - 70-120| 0.02-0.08 | D | 70-120 | 0.05-0.2 | D
N3 | Alliages d’aluminium a haute teneur en Si - - - 70-120 | 0.02-0.08 | D | 70-120 | 0.05-0.2 | D
N4 | A base de cuivre, de laiton et de zinc - - - 30-70 | 0.02-0.08| D | 30-70 | 0.05-0.15| D
S1 | Alliages a base de fer résistant a la chaleur 500-1200 | 160-260 | 25-48| 8-15 0.02-0.05| A | 8-15 0.02-0.06 | A
S2 | Alliages a base de cobalt résistants a la chaleur 1000-1450 | 250-450 | 25-48 | 8-15 0.02-0.05 | A | 8-15 0.02-0.06 | A
S3 | Alliages a base de nickel résistants a la chaleur 600-1700 | 160-450 | <48 8-15 0.02-0.05| A | 8-15 0.02-0.06 | A
S4 | Titane et alliages de titane 900-1600 | 300-400 | 33-48| 8-15 0.02-0.05| A | 8-15 0.02-0.06 | A

* Revétement pour les couteaux

REGLAGE DE LA FORCE DU COUTEAU

La force du couteau peut étre adaptée en
fonction de 'application a l'aide de la vis
de réglage. La force du couteau doit étre
réglée de maniére a ce qu’apres la sortie
du couteau du trou, le couteau sorte
complétement. Cela permet de s’assurer
que le couteau peut fournir la puissance
de coupe nécessaire. Plus la matiére est
difficile a usiner, plus le ressort doit étre
réglé sur une dureté élevée.

La force du couteau n’a toutefois aucune
influence sur le @ de chanfreinage. Une
force de ressort adaptée augmente la
durée de vie du couteau et améliore la
qualité du chanfrein.

Dans le cas d’'une matiére extrémement
dure, une force élevée du couteau est re-
quise. Pour cela, le ressort peut étre
remplacé sur les SNAP5, 8 et 12 (voir
piéces de rechange).

TABLEAU DE REGLAGE DE LA FORCE DU COUTEAU

Principe de fonctionnement :

La rotation dans le sens des aiguilles
d’une montre augmente la force du res-
sort (acier tenace, Inconel, titane).

La rotation dans le sens inverse des ai-
guilles d’'une montre réduit la force du
ressort (aluminium).

( )

Important! A

La force du couteau n’a aucune
influence sur le @ de chanfrei-
nage. Il est en principe détermi-
né par le couteau choisi. Chaque
couteau produit un certain @ de
chanfreinage.

Outil Taille du filetage Paramétre standard Profondeur de vissage max.

Nombre de tours mm Nombre de tours

SNAP2/3/4 M3 6.0 12
SNAP5 M3 4 6.0 12
SNAPS5 Filetage M3 4 14.0 28
SNAPS8 M5 4 11.0 13
SNAP12 M5 4 11.0 13
SNAP20 M5 4 11.0 13
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Choix de l'outil
SNAP approprié

TOOL SELECTOR

Le Tool Selector HEULE est le moyen le
plus simple et le plus rapide pour trou-
ver Uoutil adéquat.

Envoyez le résultat de la recherche ainsi
que vos données d’application a 'interlo-
cuteur HEULE. Il examinera l'application
et vous proposera éventuellement
d’autres solutions possibles.

Si la recherche n’a pas donné de résultat,
veuillez tout de méme vous adresser a
HEULE avec les données de votre appli-
cation. Nous pourrons également propo-
ser des solutions qui s’écartent du stan-
dard et nous vous conseillerons
volontiers.

Tool Selector

> Guidé en toute sécurité vers
solution adaptée

heule.com/fr/tool-selector/
shap

TABLEAUX
DES OUTILS

L'outil approprié est déterminé en pre-
mier lieu par le diamétre du pergage a
usiner. Ce tableau indique également les
diamétres possibles de chanfrein, les
longueurs utiles ainsi que le diameétre
des outils.

Les tableaux des outils couvrent la
gamme standard. Les références sur
fond vert sont disponibles en stock.

SNAP propose également différents re-
vétements de couteaux afin de couvrir
les besoins en fonction du type de ma-
tiere.

Si le standard ne couvre pas vos besoins,
n’hésitez pas a contacter votre interlocu-
teur HEULE pour qu’il vous conseille. Que
ce soit par le biais du formulaire de de-
mande ou par téléphone.

Des questions?

> Conseil et assistance
HEULE

heule.com/fr/contact

CONFIGURER L'OUTIL SNAP

4. Choisir un outil

2. Choisir un couteau

Choisissez l'outil adapté au @ de percage dans le ta-
bleau des outils. Pour SNAP2 a SNAP4, tenez compte
des différentes longueurs utiles.

Sélectionnez dans le tableau des couteaux celui qui
convient au diamétre de chanfrein souhaité. Pour
connaitre le revétement de couteau adéquat, veuillez
consulter le tableau des conditions de coupe a la
page 69.
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SNAP2 c20mm225mm

N
\ 4
8 gi —
A —— 2
o
— L 2
A s
o =
& PR
s ||| 20 3
20 | .o NL P 40.0 =
46.5 + NL
Outil

Outil standard sans couteau

« Les couteaux doivent toujours étre commandés séparément.

« Il est possible d’utiliser différents couteaux par @ de percage et d’obtenir ainsi différents @ de chanfreinage. Un
couteau n’est toutefois congu que pour un @ de chanfreinage défini. Le @ de chanfreinage réalisable peut varier
légerement en fonction de la matiére, de la force du couteau, des parameétres de coupe et de 'application.

« Avec queue cylindrique

@ de @ de @ de loutil| @ max. Référence Référence
percage d chanfrein D D1 D2 NL = 10,0 mm NL = 20,0 mm
2.0 2.4 1.95 % SNAP2/2.0/10 SNAP2/2.0/20
2.1 24/2.6 2.05 % SNAP2/2.1/10 SNAP2/2.1/20
22| 24/26/238 2.15 g SNAP2/2.2/10 SNAP2/2.2/20
2.3 26/2.8 2.25 ~ g SNAP2/2.3/10 SNAP2/2.3/20
24| 2.6/28/3.0 2.35 ? g 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 Q SNAP2/2.6/10 SNAP2/2.6/20
2.7 3.0/3.2 2.65 % SNAP2/2.7/10 SNAP2/2.7/20
2.8 3.0/3.2/3.4 2.75 S SNAP2/2.8/10 SNAP2/2.8/20
2.9 3.2/3.4 2.85 é SNAP2/2.9/10 SNAP2/2.9/20

Articles en stock marqués en vert

Programmation
</> Page 69

Conditions de coupe 1 Tool Selector -
m Page 69 J- J_ Choisir un produit, c’est facile

11 heule.com/fr/tool-selector/snap

SNAP2 c20mm225mm

Couteau geomeétrie GS 90°

Référence Référence
o de usinage en poussant et en tirant usinage en tirant seulement
chanfrein | Revétement A pour lacier, RevétementD| Revétement A pour lacier, Revétement D
max. le titane, U'inconel pour aluminium le titane, U'inconel pour Valuminium
2.4 GH-Q-M-40031 GH-Q-M-40032 GH-Q-M-40631 GH-Q-M-40632
2.6 GH-Q-M-40051 GH-Q-M-40052 GH-Q-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-Q-M-40091 GH-Q-M-40092 GH-Q-M-40691 GH-Q-M-40692
3.2 GH-Q-M-40111 GH-Q-M-40112 GH-Q-M-40711 GH-Q-M-40712
3.4 GH-Q-M-40131 GH-Q-M-40132 GH-Q-M-40731 GH-Q-M-40732
Pieces de rechange

1 2 3 456 7 8 9

LD
Pos. Désignation Référence
Couteau voir ci-dessus
2 Porte-couteau voir page 98
Pion de blocage GH-Q-E-0236 (NL: 10.0 mm)
GH-Q-E-0237 (NL: 20.0 mm)
4 Corps d’outil SNAP2-4 @10,0 h6 GH-Q-G-5024
Corps d’outil complet SNAP2-4 @10,0 hé GH-Q-G-5025

avec excentrique GH-S-E-0031
avec goupille de serrage GH-C-E-0811

5 Vis de serrage M3x3,3 GH-H-S-1075
6 Goupille de serrage SNAP2-4 GH-C-E-0811
7 Excentrique SNAP2-4 GH-S-E-0031
8 Ressort @3,2x@0,45%x23,0 GH-H-F-0047
9 Vis de réglage M4x5,0 DIN913 GH-H-S-0134
Clé 1,5 pour pos. 9 GH-H-S-2101

75

SNAP


https://www.heule.com/fr/tool-selector/snap

SNAP

76

SNAP3 s:0mma39mn

@D

ad

Outil

D2

D1

o
o

A

Outil standard sans couteau
« Les couteaux doivent toujours étre commandés séparément.

« Il est possible d’utiliser différents couteaux par @ de percage et d’obtenir ainsi différents @ de chanfreinage. Un
couteau n’est toutefois congu que pour un @ de chanfreinage défini. Le @ de chanfreinage réalisable peut varier

NL

1

40.0

[

47.25 + NL

A

légerement en fonction de la matiére, de la force du couteau, des parameétres de coupe et de 'application.
« Avec queue cylindrique

J @10.0 h6 L

>

@ de o de @ de loutil | @ max. Référence Référence Référence
percage d | chanfrein D D1 D2 NL = 10,0 mm NL = 20,0 mm NL = 30,0 mm
3.0 3.3/3.6 2.9 % SNAP3/3.0/10 SNAP3/3.0/20 SNAP3/3.0/30
3.1 3.6/3.9 3.0 % SNAP3/3.1/10 SNAP3/3.1/20 SNAP3/3.1/30
3.2| 3.6/3.9/4.2 3.1 g SNAP3/3.2/10 SNAP3/3.2/20 SNAP3/3.2/30
3.3 3.9/4.2 3.2 - ‘g—’_ SNAP3/3.3/10 SNAP3/3.3/20 SNAP3/3.3/30
3.4 3.9/4.2 3.3 ? g SNAP3/3.4/10 SNAP3/3.4/20 SNAP3/3.4/30
3.5| 3.9/4.2/4.5 3.4 8 § SNAP3/3.5/10 SNAP3/3.5/20 SNAP3/3.5/30
3.6 4.2/4.5 3.5 ko) 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 3 SNAP3/3.8/10 SNAP3/3.8/20 SNAP3/3.8/30
3.9 45/4.8 3.8 é SNAP3/3.9/10 SNAP3/3.9/20 SNAP3/3.9/30

Articles en stock marqués en vert

Programmation
Page 69

Conditions de coupe

Page 69

J_J.

Tool Selector —
J_ Choisir un produit, c’est facile
heule.com/fr/tool-selector/snap

[l

SNAP3 s:50mma39mn

Couteau geomeétrie GS 90°

Référence Référence
o de usinage en poussant et en tirant usinage en tirant seulement
chanfrein | Revétement A pour lacier, RevétementD| Revétement A pour lacier, Revétement D
max. le titane, U'inconel pour aluminium le titane, U'inconel pour Valuminium
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-0-M-40202 GH-0-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-0-M-40261 GH-0-M-40262 GH-Q-M-40861 GH-Q-M-40862
4.5 GH-Q-M-40291 GH-Q-M-40292 GH-Q-M-40891 GH-Q-M-40892
4.8 GH-Q-M-40321 GH-Q-M-40322 GH-Q-M-40921 GH-Q-M-40922
Pieces de rechange

1 2 456 7 9

i}
Pos. Désignation Référence
Couteau voir ci-dessus
Porte-couteau voir page 98
Pion de blocage 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 Corps d’outil SNAP2-4 @10,0 hé GH-0-G-5024
Corps d’outil complet SNAP2-4 @10,0 hé GH-Q-G-5025

avec excentrique GH-S-E-0031
avec goupille de serrage GH-C-E-0811

5 Vis de serrage M3x3,3 GH-H-S-1075
6 Goupille de serrage SNAP2-4 GH-C-E-0811
7 Excentrique SNAP2-4 GH-S-E-0031
8 Ressort @3,2x@0,45x23,0 GH-H-F-0047
9 Vis de réglage M4x5,0 DIN913 GH-H-S-0134
Clé 1,5 pour pos. 9 GH-H-S-2101
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SNAP4 4:0mmasomn

@D

@d

Outil

2D2

4.0

> <

NL 40.0

Outil standard sans couteau
« Les couteaux doivent toujours étre commandés séparément.

« Il est possible d’utiliser différents couteaux par @ de percage et d’obtenir ainsi différents @ de chanfreinage. Un
couteau n’est toutefois congu que pour un @ de chanfreinage défini. Le @ de chanfreinage réalisable peut varier

» < <
e m— N |

48.0 + NL

\ 4

A

légerement en fonction de la matiére, de la force du couteau, des parameétres de coupe et de 'application.
« Avec queue cylindrique

J 210.0 h6 L

@ de @de| @deloutil| @ max. Référence Référence Référence
percage d chanfrein D D1 D2 NL = 10,0 mm NL = 20,0 mm NL = 30,0 mm
40| 4.4/4.8/5.2 3,9 — SNAP4/4.0/10 SNAP4/4.0/20 SNAP4/4.0/30
41| 48/5.2/5.6 4.0 ;3 SNAP4/4.1/10 SNAP4/4.1/20 SNAP4/4.1/30
42| 48/5.2/5.6 4.1 féj SNAP4/4.2/10 SNAP4/4.2/20 SNAP4/4.2/30
43| 48/5.2/5.6 4.2 *g SNAP4/4.3/10 SNAP4/4.3/20 SNAP4/4.3/30
44| 48/52/5.6 4.3 g ;‘ SNAP4/4.4/10 SNAP4/4.4/20 SNAP4/4.4/30
45| 5.2/5.6/6.0 4.4 5 g SNAP4/4.5/10 SNAP4/4.5/20 SNAP4/4.5/30
46| 52/5.6/6.0 4.5 s 3 SNAP4/4.6/10 SNAP4/4.6/20 SNAP4/4.6/30
47| 5.2/5.6/6.0 4.6 g SNAP4/4.7/10 SNAP4/4.7/20 SNAP4/4.7/30
48| 5.2/5.6/6.0 4.7 g SNAP4/4.8/10 SNAP4/4.8/20 SNAP4/4.8/30
49| 56/6.0/6.4 4.8 § SNAP4/4.9/10 SNAP4/4.9/20 SNAP4/4.9/30
50| 5.6/6.0/6.4 4.9 = SNAP4/5.0/10 SNAP4/5.0/20 SNAP4/5.0/30

Articles en stock marqués en vert

Programmation
</> Page 69
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Conditions de coupe

Page 69

Tool Selector —

J_ Choisir un produit, c’est facile
heule.com/fr/tool-selector/snap

]

>

SNAP4 4:0mmasomn

Couteau geomeétrie GS 90°

Référence Référence
o de usinage en poussant et en tirant usinage en tirant seulement
chanfrein | Revétement A pour lacier, RevétementD| Revétement A pour lacier, Revétement D
max. le titane, U'inconel pour aluminium le titane, U'inconel pour Valuminium
4.4 GH-Q-M-40381 GH-Q-M-40382 GH-Q-M-40981 GH-Q-M-40982
4.8 GH-Q-M-40421 GH-Q-M-40422 GH-Q-M-41021 GH-Q-M-41022
5.2 GH-Q-M-40461 GH-Q-M-40462 GH-Q-M-41061 GH-Q-M-41062
5.6 GH-0-M-40501 GH-Q-M-40502 GH-Q0-M-41101 GH-Q-M-41102
6.0 GH-Q-M-40541 GH-Q-M-40542 GH-0-M-41141 GH-0-M-41142
6.4 GH-Q-M-40581 GH-Q-M-40582 GH-Q-M-41181 GH-Q-M-41182
Pieces de rechange

1 2 3 456 7 8 9

D]
Pos. Désignation Référence
Couteau voir ci-dessus
2 Porte-couteau voir page 98
Pion de blocage 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 Corps d’outil SNAP2-4 @10,0 hé GH-0-G-5024
Corps d’outil complet SNAP2-4 @10,0 hé GH-Q-G-5025

avec excentrique GH-S-E-0031
avec goupille de serrage GH-C-E-0811

5 Vis de serrage M3x3,3 GH-H-S-1075
6 Goupille de serrage SNAP2-4 GH-C-E-0811
7 Excentrique SNAP2-4 GH-S-E-0031
8 Ressort @3,2x@0,45x23,0 GH-H-F-0047
9 Vis de réglage M4x5,0 DIN913 GH-H-S-0134
Clé 1,5 pour pos. 9 GH-H-S-2101

79

SNAP


https://www.heule.com/fr/tool-selector/snap

SNAP

SNAP5 ?5,0 mm a 10,0 mm

SNAP5 ?5,0 mm a 10,0 mm

Couteau geomeétrie GS 90°

SNAP

o
gl gi Référence Référence
| A . @ de usinage en poussant et en tirant usinage en tirant seulement
[I l:jE A chanfrein | Revétement A pour lacier, RevétementD| Revétement A pour lacier, Revétement D
— — S max. le titane, U'inconel pour aluminium le titane, Uinconel pour aluminium
*UT ST 55 5.5 GH-Q-M-30204 GH-Q-M-30404 GH-Q-M-31204 GH-Q-M-31404
S :; i - " oL 6.0 GH-Q-M-30205 GH-Q-M-30405 GH-Q-M-31205 GH-Q-M-31405
e [ > > 6.5 GH-Q-M-30206 GH-0Q-M-30406 GH-Q-M-31206 GH-Q-M-31406
< L1 > 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
Outil 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-Q-M-31211 GH-Q-M-31411

Outil standard sans couteau 9.5 GH-Q-M-30212 GH-Q-M-30412 GH-Q-M-31212 GH-Q-M-31412

- Les couteaux doivent toujours étre commandés séparément.

« Il est possible d’utiliser différents couteaux par @ de percage et d’obtenir ainsi différents @ de chanfreinage. Un 10.0 GH-Q-M-30213 GH-Q-M-30413 GH-Q-M-31213 GH-Q-M-31413
couteau n’est toutefois congu que pour un @ de chanfreinage défini. Le @ de chanfreinage réalisable peut varier 10.5 GH-Q-M-30214 GH-Q-M-30414 GH-Q-M-31214 GH-Q-M-31414
légerement en fonction de la matiere, de la force du couteau, des parametres de coupe et de l'application. 11.0 GH-Q-M-30215 GH-Q-M-30415 GH-Q-M-31215 GH-Q-M-31415

« Avec queue cylindrique. En option, mais pas en stock : Weldon > ajout de « -HB », Whistle Notch > ajout de « -HE » 11.5 GH-0-M-30216 GH-0-M-30416 GH-Q-M-31216 GH-Q-M-31416

12.0 GH-Q-M-30217 GH-Q-M-30417 GH-Q-M-31217 GH-Q-M-31417
@ de @ de chanfrein | @de /@ max.| Longueur| Longueur| L.dela] @dela] Référence
percage d D |outil D1 D2| outilL1| utile NL queue SL|queue DS| sans couteau
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 Les couteaux des outils SNAPS et des outils de
5.5-6.0 6.0/65/7.0/75 5.4 § 88.0 40.0 38.0 8.0 hé6 SNAP5/5.5 filetage ne sont pas interchangeables !
6.0-6.5 6.5/7.0/7.5/8.0 5.9 _§ 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 % 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 g g' 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 g 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 SES 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 o 102 4 6 5
9.0-9.5 9.5/10.0/10.5/11.0 8.8 g 98.0 50.0 38.0 | 10.0h6 SNAP5/9.0 Pleces de reChange
9.5-10.0 | 10.0/10.5/11.0/11.5 9.3 § 98.0 50.0 38.0| 10.0h6 SNAP5/9.5 [ | ‘ l
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
Articles en stock marqués en vert Pos. Désignation Référence
1 Couteau voir ci-dessus
2 Pion de blocage @1,2 GH-Q-E-0008
3 Corps d’outil voir page 99
4 Ressort 32,35 x @0,35 x 30,0 | (~ Nest pasinclus dans la version standard ;2 " GH-H-F-0019
Ressort dur @2,5 x @0,5 x 32,0 H»[°SFJ£“§?$ZZ§Z‘1?J§?fu”fi!?;iii Zigfoﬁiei‘:.”r} GH-H-F-0041
5 Vis de réglage M3x5,0 DIN913 GH-H-S-0127
Clé1,5 GH-H-S-2101
Programmation Conditions de coupe J_J' Tool. S.elector - . 6 Tige de réglage SNAP @2,5 x 45,0 GH-Q-E-0041
</> Page 69 m Page 69 I I J_ Choisir un produit, c’est facile Tige de réglage SNAP @2,5 x 55,0 GH-Q-E-0068
! heule.com/fr/tool-selector/snap Tige de réglage SNAP @2,5 x 65,0 GH-Q-E-0067
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Outil

Outil standard sans couteau

- Les couteaux doivent toujours étre commandés séparément.

« Il est possible d’utiliser différents couteaux par @ de percage et d’obtenir ainsi différents @ de chanfreinage. Un
couteau n’est toutefois congu que pour un @ de chanfreinage défini. Le @ de chanfreinage réalisable peut varier
légerement en fonction de la matiére, de la force du couteau, des parametres de coupe et de 'application.

- Avec queue cylindrique. En option, mais pas en stock : Weldon > ajout de « -HB », Whistle Notch > ajout de « -HE »

SNAPS s50mma120mm

Couteau géométrie GS¥ 90°

@ de @ de chanfrein | @ de Uoutil @ max. | Longueurde Longueur Référence
percage d D D1 D2 Uoutil utile NL | sans couteau
8.0-8.5 8.5/9.0 7.8 _g 118.0 68.0 SNAP8/8.0
8.5-9.0 9.0/9.5/10.0 8.3 § 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 gg _ 118.0 68.0 SNAP8/9.5
10.0-10.5 10.5/11.0/11.5 9.8 5§ E 118.0 68.0 SNAP8/10.0
10.5-11.0 11.0/11.5/12.0 10.3 [SE 118.0 68.0 SNAP8/10.5
11.0-11.5 11.5/12.0/12.5 10.8 g 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 & 118.0 68.0 SNAP8/12.0

Articles en stock marqués en vert

Programmation
</> Page 69
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Conditions de coupe J_J'
Page 69

Tool Selector —
J_ Choisir un produit, c’est facile
heule.com/fr/tool-selector/snap

Référence Référence
o de usinage en poussant et en tirant usinage en tirant seulement
chanfrein Revétement T Revétement A Revétement T Revétement A
max. Revétement standard | pour les exigences élevées Revétement standard | pour les exigences élevées
8.5 GH-Q-M-03720 GH-Q-M-03820 GH-Q-M-05720 GH-Q-M-05820
9.0 GH-0Q-M-03721 GH-Q-M-03821 GH-Q-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-Q-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
U Sélection de couteaux avec géométrie DF, voir la page 88
Pieces de rechange
1 2 3 4 6 5
IR
Pos. Désignation Référence
1 Couteau voir ci-dessus
2 Pion de blocage @1,5 GH-Q-E-0002
3 Corps d’outil voir page 99
4 e a5 [ i i sm | o E 0007
Ressort dur @4,3 x @0,6 x 52,0  ——{_ius d’informations sur la force du couteau, ) GH-H-F-0011
5 Vis de réglage M5 x 8,0 DIN913 GH-H-S-0119
Clé 2,5 GH-H-S-2100
6 Tige de réglage SNAP @4 x 50,0 GH-Q-E-0028
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Outil

Outil standard sans couteau

- Les couteaux doivent toujours étre commandés séparément.

« Il est possible d’utiliser différents couteaux par @ de percage et d’obtenir ainsi différents @ de chanfreinage. Un
couteau n’est toutefois congu que pour un @ de chanfreinage défini. Le @ de chanfreinage réalisable peut varier
légerement en fonction de la matiére, de la force du couteau, des parametres de coupe et de 'application.

- Avec queue cylindrique. En option, mais pas en stock : Weldon > ajout de « -HB », Whistle Notch > ajout de « -HE »

@ de @ de chanfrein | @ de Uoutil @ max. | Longueurde Longueur Référence
percage d D D1 D2 Uoutil utile NL | sans couteau
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 - 140.0 78.5 SNAP12/13.5
14.0-15.5| 14.5/15.0/15.5/16.0 13.8 E 140.0 78.5 SNAP12/14.0
14.5-16.0| 15.0/15.5/16.0/16.5 14.3 _rgu 140.0 78.5 SNAP12/14.5
15.0-16.5| 15.5/16.0/16.5/17.0 14.8 *g 140.0 78.5 SNAP12/15.0
15.5-17.0| 16.0/16.5/17.0/17.5 15.3 g g' 140.0 78.5 SNAP12/15.5
16.0-17.5| 16.5/17.0/17.5/18.0 15.8 5 g 140.0 78.5 SNAP12/16.0
16.5-18.0| 17.0/17.5/18.0/18.5 16.3 Sh 140.0 78.5 SNAP12/16.5
17.0-18.5| 17.5/18.0/18.5/19.0 16.8 % 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 = 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

Articles en stock marqués en vert

Tool Selector —
I J_ Choisir un produit, c’est facile
! heule.com/fr/tool-selector/snap

Programmation

Conditions de coupe J_J'
Page 69

Page 69

SNAP:I.Z ?12,0 mma 20,0 mm

Couteau géométrie GS¥ 90°

Référence Référence
o de usinage en poussant et en tirant usinage en tirant seulement
chanfrein Revétement T Revétement A Revétement T Revétement A
max. Revétement standard | pour les exigences élevées Revétement standard | pour les exigences élevées
12.5 GH-Q-M-03740 GH-Q-M-03840 GH-Q-M-05740 GH-Q-M-05840
13.0 GH-Q0-M-03741 GH-0Q-M-03841 GH-Q-M-05741 GH-Q-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-Q-M-05843
14.5 GH-Q-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-Q-M-05845
15.5 GH-Q-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-Q-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-Q-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
D Sélection de couteaux avec géométrie DF, voir la page 88
Pieces de rechange 12 3 4 6 5
]
Pos. Désignation Référence
1 Couteau voir ci-dessus
2 Pion de blocage @1,5 GH-Q-E-0002
3 Corps d’outil voir page 99
4 Ressort 33,7 x @0,5 x 48,0 Nest pas inclus dans la version standard ;& ) GH-H-F-0007
ressort dur e Do bn 590 g e i e | £ OO
5 Vis de réglage M5 x 8,0 DIN913 GH-H-S-0119
Clé 2,5 GH-H-S-2100
6 Tige de réglage SNAP @4 x 70,0 GH-Q-E-0032
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SNAPZO @20,0 mm a 35,0 mm
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Outil standard sans couteau

« Les couteaux doivent toujours étre commandés séparément.

« Il est possible d’utiliser différents couteaux par @ de percage et d’obtenir ainsi différents @ de chanfreinage. Un
couteau n’est toutefois congu que pour un @ de chanfreinage défini. Le @ de chanfreinage réalisable peut varier
légerement en fonction de la matiére, de la force du couteau, des parametres de coupe et de 'application.

- Avec queue cylindrique. En option, mais pas en stock : Weldon > ajout de « -HB », Whistle Notch > ajout de « -HE »

»

SNAPZO 20,0 mm a 35,0 mm

Couteau géométrie GS¥ 90°

@ de @ de chanfrein | @ de Uoutil @ max. | Longueurde Longueur Référence
percage d D D1 D2 Uoutil utile NL | sans couteau
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 % 140.0 75.0 SNAP20/23.0
24.0-26.5 25.0/26.0/27.0 23.8 % 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 g_ 140.0 75.0 SNAP20/26.0
27.0-29.5 28.0/29.0/30.0 26.8 :1 S 140.0 75.0 SNAP20/27.0
28.0-30.5 29.0/30.0/31.0 27.8 g § 140.0 75.0 SNAP20/28.0
29.0-31.5 30.0/31.0/32.0 28.8 g 140.0 75.0 SNAP20/29.0
30.0-32.5 31.0/32.0/33.0 29.8 % 140.0 75.0 SNAP20/30.0
31.0-33.5 32.0/33.0/34.0 30.8 s 140.0 75.0 SNAP20/31.0
32.0-34.5 33.0/34.0/35.0 31.8 é 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

Articles en stock marqués en vert

Programmation
</> Page 69

Conditions de coupe
Page 69

Tool Selector —

J- J_ Choisir un produit, c’est facile

heule.com/fr/tool-selector/snap

Référence Référence
o de usinage en poussant et en tirant usinage en tirant seulement
chanfrein Revétement T Revétement A Revétement T Revétement A
max. Revétement standard | pour les exigences élevées Revétement standard | pour les exigences élevées
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-Q-M-05873
25.0 GH-Q-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-Q-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-Q-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
D Sélection de couteaux avec géométrie DF, voir la page 88.
Pieces de rechange
1 2 3 4 6 5
N
Pos. Désignation Référence
1 Couteau voir ci-dessus
2 Pion de blocage 32,5 GH-Q-E-0003
3 Corps d’outil voir page 99
4 Ressort 24,3 x 0,6 x 52,0 GH-H-F-0011
5 Vis de réglage M5 x 8,0 DIN913 GH-H-S-0119
Clé 2,5 GH-H-5-2100
6 Tige de réglage SNAP @4 x 65,0 GH-Q-E-0031
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S N A P Couteaux avec géométrie DF

POUR DES CHANFREINS DEFINIS

Conditions d’utilisation

« Utilisation sur des matiéres dures ou qui génére une importante formation de bavures

 Exigences accrues pour la machine : stabilité de la broche de machine et du serrage
« Siaucun chanfrein n’est souhaité sur l'aréte avant, utiliser impérativement un couteau avec usinage en tirant

seulement.

« Les valeurs maximales recommandées pour I'avance avec le couteau DF ne doivent pas étre dépassées.

» Les @ de chanfrein indiqués sont les valeurs maximales théoriques pouvant étre atteintes.

SNAP8 couteau géomeétrie DF 90°

SNAP12 couteau géométrie DF 90°

Référence Référence

@ de usinage en poussant et en tirant usinage en tirant seulement
chanfrein Revétement T Revétement A Revétement T Revétement A
max. Revétement standard | pour les exigences élevées Revétement standard | pour les exigences élevées
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

Référence Référence

@ de usinage en poussant et en tirant usinage en tirant seulement
chanfrein Revétement T Revétement A Revétement T Revétement A
max. Revétement standard | pour les exigences élevées Revétement standard | pour les exigences élevées
12.5 GH-Q-M-03140 GH-Q-M-03240 GH-Q-M-05140 GH-0-M-05240
13.0 GH-0-M-03141 GH-Q-M-03241 GH-Q-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-Q0-M-03144 GH-Q-M-03244 GH-Q-M-05144 GH-0-M-05244
15.0 GH-Q-M-03145 GH-Q-M-03245 GH-Q-M-05145 GH-Q-M-05245
15.5 GH-Q-M-03146 GH-Q-M-03246 GH-Q-M-05146 GH-0Q-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-0Q-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-Q-M-03251 GH-Q-M-05151 GH-Q-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-Q-M-03253 GH-Q-M-05153 GH-0-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-Q-M-03255 GH-Q-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-Q-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

SNAP20 couteau géométrie DF 90°

21.0 GH-Q-M-03170 GH-Q-M-03270 GH-Q-M-05170 GH-0-M-05270
22.0 GH-Q0-M-03171 GH-Q-M-03271 GH-Q-M-05171 GH-Q-M-05271
23.0 GH-Q-M-03172 GH-Q-M-03272 GH-Q-M-05172 GH-0Q-M-05272
24.0 GH-Q-M-03173 GH-Q-M-03273 GH-Q-M-05173 GH-Q-M-05273
25.0 GH-Q-M-03174 GH-Q-M-03274 GH-Q-M-05174 GH-0-M-05274
26.0 GH-Q-M-03175 GH-Q-M-03275 GH-Q-M-05175 GH-Q-M-05275
27.0 GH-Q-M-03176 GH-Q-M-03276 GH-Q-M-05176 GH-0Q-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-Q-M-03181 GH-Q-M-03281 GH-Q-M-05181 GH-Q-M-05281
33.0 GH-Q-M-03182 GH-Q-M-03282 GH-Q-M-05182 GH-Q-M-05282
34.0 GH-Q-M-03183 GH-Q-M-03283 GH-Q-M-05183 GH-0-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-Q-M-05185 GH-0Q-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-Q-M-05187 GH-Q-M-05287
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S N A P Outil de filetage M2,5/ M3 / M4 [ M5

@D

@D2
M

2D1

%

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

<

NL

40.0

J 210.0 h6 L

>

A

» |l
> <

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

Outil

Outil standard sans couteau

« Les couteaux doivent toujours étre commandés séparément.
« Il est possible d’utiliser différents couteaux par @ de percage et d’obtenir ainsi différents @ de chanfreinage. Un
couteau n’est toutefois congu que pour un @ de chanfreinage défini. Le @ de chanfreinage réalisable peut varier

légerement en fonction de la matiére, de la force du couteau, des parametres de coupe et de 'application.

[l

@ de | Filetage @ de @de | @ max. Référence Référence Référence
percage d chanfrein D | Uoutil D1 D2 NL = 10,0 mm NL = 20,0 mm NL = 30,0 mm
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

Articles en stock marqués en vert

Programmation
Page 69

Conditions de coupe
Page 69

S N A P Outil de filetage M2,5/ M3 / M4 [ M5

Couteau geomeétrie GS 90°

Référence Référence
@ de usinage en poussant et en tirant usinage en tirant seulement
chanfrein| Revétement A pour Uacier, Revétement D | Revétement A pour Uacier, Revétement D
max. le titane, Uinconel pour Ualuminium le titane, Uinconel pour aluminium
2.8 GH-0-M-41501 GH-Q-M-41502 GH-0-M-41601 GH-Q-M-41602
3.4 GH-Q-M-41511 GH-Q-M-41512 GH-0-M-41611 GH-0Q-M-41612
4.5 GH-0-M-41521 GH-Q-M-41522 GH-0-M-41621 GH-Q-M-41622
5.6 GH-Q-M-41531 GH-Q-M-41532 GH-Q-M-41631 GH-Q-M-41632
Pieces de rechange
1 2 3 456 7 8 9
Pos. Désignation Référence Référence Référence
NL 10.0 NL 20.0 NL 30.0
Couteau voir ci-dessus
2 Porte-couteau SNAP2/M2.5/.. | GH-Q-N-0015 | GH-Q-N-0075
Porte-couteau SNAP2/M3/.. | GH-Q-N-0016 | GH-Q-N-0076
Porte-couteau SNAP3/M4/.. | GH-Q-N-0035 | GH-Q-N-0095 | GH-Q-N-0155
Porte-couteau SNAP4/M5/.. | GH-Q-N-0055 | GH-Q-N-0115 | GH-Q-N-0175
3 Pion de blocage SNAP2/M2.5/.. | GH-Q-E-0254 | GH-Q-E-0256
Pion de blocage SNAP2/M3/.. | GH-Q-E-0236 | GH-Q-E-0237
Pion de blocage SNAP3/M4/.. | GH-Q-E-0236 | GH-Q-E-0237 | GH-Q-E-0238
Pion de blocage SNAP4/M5/.. | GH-Q-E-0236 | GH-Q-E-0237 | GH-Q-E-0238
4 Corps d’outil | GH-Q-G-5024 | GH-Q-G-5024 | GH-Q-G-5024
Corps d’outil complet SNAP2-4 310,0 h6 | GH-Q-G-5025 | GH-Q-G-5025 | GH-Q-G-5025
avec excentrique GH-S-E-0031
avec goupille de serrage lourd GH-C-E-0811
5 Vis de serrage M3x3,3 | GH-H-S-1075 | GH-H-S-1075| GH-H-S-1075
6 Goupille de serrage lourde SNAP2-4 | GH-C-E-0811 | GH-C-E-0811| GH-C-E-0811
7 Excentrique SNAP2-4 | GH-S-E-0031 | GH-S-E-0031 | GH-S-E-0031
8 Ressort @3,2x@0,45x23,0 | GH-H-F-0047 | GH-H-F-0047 | GH-H-F-0047
9 Vis de réglage M4x5,0 DIN913 | GH-H-5-0134 | GH-H-5-0134 | GH-H-S-0134
Clé1,5| GH-H-S-2101 | GH-H-5-2101 | GH-H-S-2101
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S N A P Outil de filetage M6 / M8 / M10 / M12 / M14

T
:

E‘T |55
Q

A

A

NL

y
A

SL

aDsS

A

L1

Outil

Outil standard sans couteau

« Les couteaux doivent toujours étre commandés séparément.
« Il est possible d’utiliser différents couteaux par @ de percage et d’obtenir ainsi différents @ de chanfreinage. Un
couteau n’est toutefois congu que pour un @ de chanfreinage défini. Le @ de chanfreinage réalisable peut varier

légerement en fonction de la matiére, de la force du couteau, des parameétres de coupe et de 'application.

= Avec queue cylindrique. En option, mais pas en stock : Weldon > ajout de « -HB », Whistle Notch > ajout de « -HE »

S N A P Outil de filetage M6 / M8 / M10 / M12 / M14

Couteau géométrie DRA 90°

Géomeétrie pour matiéres tendres, par ex. 'aluminium, le laiton, les aciers faiblement alliés

@deper-| Filetage @ de @del’ | @ max. | Longueur| Longueur | Queue @dela| Référence
caged chanfreinD | outil D1 D2 | outilLl utile NL SL |queue 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| 10.0 h6 | SNAP5/M12
12.0 M14 14.5 11.8 15.1 100.0 50.0 40.0 | 10.0 hé | SNAP5/M14

Articles en stock marqués en vert

Programmation
Page 69

Conditions de coupe

Page 69

Les couteaux des outils de filetage et des
outils SNAP5 ne sont pas interchangeables !

Référence Référence
@ de usinage en poussant et en tirant usinage en tirant seulement
chanfrein Revétement A Revétement D Revétement A Revétement D
max.| pour les matiéres standard pour Valuminium | pour les matiéres standard pour Ualuminium
6.5 mm GH-Q-M-34032 GH-Q-M-34033 GH-Q-M-34532 GH-Q-M-34533
8.5mm 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
12.5mm 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
Couteau geometrie DRB 90°
Géomeétrie pour les alliages a haute résistance, par ex. les aciers fortement alliés
Référence Référence
@ de usinage en poussant et en tirant usinage en tirant seulement
chanfrein Revétement A Revétement A
max. pour les matiéres trés dures et tenaces pour les matiéres trés dures et tenaces
6.5 mm GH-Q-M-34042 GH-Q-M-34542
8.5 mm GH-Q-M-34082 GH-Q-M-34582
10.5 mm GH-Q-M-34122 GH-Q-M-34622
12.5mm GH-Q-M-34162 GH-Q-M-34662
14.5 mm GH-Q-M-34202 GH-Q-M-34702
Pieces de rechange T T T ]1 fi 5
Pos. Désignation Référence
Couteau voir ci-dessus
Pion de blocage @1,5 GH-0Q-E-0015
Corps d’outil SNAP5/M6 GH-Q-G-5003
Corps d’outil SNAP5/M8 GH-Q-G-5018
Corps d’outil SNAP5/M10 GH-Q-G-5010
Corps d’outil SNAP5/M12 GH-Q-G-5019
Corps d’outil SNAP5/M14 GH-Q-G- 5017
Ressort @2,35x@0,35x30,0 GH-H-F-0019
5 Vis de réglage M3x5,0 DIN913 GH-H-5-0127
Clé1,5 GH-H-S-2101
6 Tige de réglage @2,5x36,0 (M6/M8) GH-0Q-E-0049
Tige de réglage @2,5x50,0 (M10/M12/M14) GH-Q-E-0042
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Systemes de cassette
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SNAP5 >@12,6

Outil

SNAP20 >@25,0

SNAP20 >@35,0

La cassette SNAP est utilisée pour le montage dans les outils combinés et les outils pour des grands diameétres de
percage. Le porte-cassette nécessaire peut étre commandé chez HEULE ou fabriqué par le client lui-méme selon

les indications présentées dans les pages suivantes.

Outil standard sans couteau

« Les couteaux doivent toujours étre commandés séparément.

@ de la plage Cassette Référence
de percage Type
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

S N A P Systemes de cassette

SNAP5 Couteau a cassette avec géométrie DF 90°

Articles en stock marqués en vert

Référence Référence
Capacité du o de usinage en poussant et en tirant usinage en tirant seulement
chanfrein percage Revétement A pour Revétement Revétement A pour Revétement
Pacier, Uinconel, le titane pour laluminium | Vacier, Uinconel, le titane pour Valuminium
12.6-19.9 sur demande sur demande sur demande sur demande
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
0.5 mm 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
1.5 mm GH-Q-M-30785 GH-Q-M-30985 GH-Q-M-31785 GH-Q-M-31985
SNAP20 Couteau a cassette avec géométrie DF 90°
Référence Référence
Capacité du o de usinage en poussant et en tirant usinage en tirant seulement
chanfrein percage Revétement A Revétement T Revétement A Revétement T
exigences accrues | Revétement standard exigences accrues | Revétement standard
0.5 mm 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-Q-M-01924
1.5 mm GH-Q-M-01908 GH-Q-M-01907 GH-Q-M-01928 GH-Q-M-01927
Pieces de rechange
12l7465 1 27345 1 72435
| | |
Pos. Désignation SNAP5/12.6 SNAP20/20.0 SNAP20/35
1 Couteau SNAP voir ci-dessus voir ci-dessus voir ci-dessus
2 Pion de blocage GH-Q-E-0008 GH-Q-E-0003 GH-Q-E-0003
3 | Corps d'outil de la cassette GH-0-G-1382 GH-0-G-1123 GH-0-G-1034
4 Ressort GH-H-F-0027 GH-H-F-0012 GH-H-F-0012
5 Vis de réglage GH-H-S-0127 GH-H-S-0120 GH-H-S-0120
6 Tige de réglage GH-Q-E-0046 - -
7 Vis de réglage GH-H-S-0355 GH-H-S-0202 GH-H-5-0502
Clé GH-H-S-2101 GH-H-S-2100 GH-H-S-2100
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S N A P Systémes de cassette

INSTRUCTIONS DE MONTAGE

Cassette SNAPS
pour @ >12,6

Cassette SNAP20
pour @ >25,0

Cassette SNAP20
pour @ >35,0

18.0+0.1/0

212.0

15,0005

M3

\ 4
A

| S
N
© o
GYEI +
SOI |25
-«

30.0+0.2/0

' i M5x0.5
L — L —
e A
j

40.0+0 210

@12.0

40.0+0 210

>
Lﬁ/mo.o

.0
‘\ - -

R 1.5 (2x)

|
|
‘ min. 8.0 h6, ‘

min. @16.0 h6

min. &20.0 h6

o2 | _q750m R 4.0 (2x)
: . \ R4.

SNAP

Valeurs limites

Systémes de cassette

SNAP5 SNAP20 SNAP20
dés percage-@ >@12.6 mm >@25.0 mm >@35.0 mm
@D max. dd + 3.0 mm @d + 3.0 mm @dd + 3.0 mm
@D1 max. @d-1.0mm @d-2.0 mm @d-4.0 mm
Calcul de la dimension de montage X

O -~
s sz
§,<

Formule de calcul de la dimension X

Exemple de calcul de la cassette SNAP5

Donné:

SNAP5 > 12,6 : X =(@d/2) - 7,3 + correction*

@ de percage : 23,0 mm / @ de chanfreinage D : 24,5 mm

SNAP20>25,0: X =(@d/2) - 17,0 + correction*

- Cap. de chanfrein requise (24,5 - 23,0)/2) = 0,75 mm (= NOMINAL)

SNAP20>35,0: X =(@d/2) - 17,0 + correction*

- Cap. de chanfrein du couteau : 1,0 mm (= REEL)

*) Correction pour la capacité de chanfrein souhaitée :

NOMINAL moins REEL du couteau

Dimension X recherchée

X=@d/2-7,3 + (correction du @-ébavurage du couteau)

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

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

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

X =3,95mm

97

SNAP



SNAP

98

S N A P Pieces de rechange

Dans les tableaux ci-dessous, vous trouverez les porte-couteaux et les corps d’outil qui ne sont pas mentionnés
dans les tableaux sous le produit lui-méme. Pour tous les autres articles, veuillez vous référer aux tableaux accom-

pagnant le produit.

PORTE-COUTEAU

S N A P Pieces de rechange (suite)

CORPS D’OUTIL

Référence Référence Référence

Outil | @ outil D1 | Longueur utile NL 10,0 mm |Longueur utile NL 20,0 mm | Longueur utile NL 30,0 mm
SNAP2/2.0/... 1.95 GH-Q-N-0001 GH-Q-N-0061 -
SNAP2/2.1/... 2.05 GH-Q-N-0002 GH-Q-N-0062 -
SNAP2/2.2/... 2.15 GH-Q-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-Q-N-0006 GH-Q-N-0066 -
SNAP2/2.6/... 2.55 GH-Q-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-Q-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-Q-N-0030 GH-Q-N-0090 GH-Q-N-0150
SNAP4/4.0/... 3.9 GH-Q-N-0041 GH-Q-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-Q-N-0045 GH-Q-N-0105 GH-Q-N-0165
SNAP4/4.5/... 4.4 GH-Q-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-Q-N-0168
SNAP4/4.8/... 4.7 GH-Q-N-0049 GH-Q-N-0109 GH-Q-N-0169
SNAP4/4.9/... 4.8 GH-Q-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

Ooutil | @ outil D1 Référence Outil| @ outilD1 Référence
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-0-G-1273 SNAP20/22.0 21.8 GH-0Q-G-0272
SNAP5/6.5 6.4 GH-0Q-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-0Q-G-1389 SNAP20/27.0 26.8 GH-Q-G-0277
SNAP5/9.0 8.8 GH-0Q-G-1384 SNAP20/28.0 27.8 GH-Q-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-Q-G-0280
SNAP20/31.0 30.8 GH-Q-G-0281
SNAPS8/8.0 7.8 GH-0Q-G-0220 SNAP20/32.0 31.8 GH-0Q-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-Q-G-0285
SNAP8/10.0 9.8 GH-0Q-G-0224
SNAP8/10.5 10.3 GH-Q-G-0225 Outil de filetage
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-Q-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-0Q-G-0243 SNAP4/M5/10 41 GH-Q-N-0055
SNAP12/14.0 13.8 GH-Q-G-0244 SNAP4/M5/20 41 GH-0Q-N-0115
SNAP12/14.5 14.3 GH-Q-G-0245 SNAP4/M5/30 41 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-0Q-G-0248 SNAP5/M10 8.3 GH-Q-G-5010
SNAP12/16.5 16.3 GH-Q-G-0249 SNAP5/M12 10.0 GH-Q-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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Questions

Causes

Résolution

La bavure n’est pas
usinée proprement ou
chanfrein trop petit

« Choix d’un couteau trop petit
» Avance trop importante

« Choisir un couteau pour un chanfrein
plus important
« Réduire 'avance

Pas de chanfrein

« Force du couteau trop faible

« Tourner la vis de réglage vers la droite
pour augmenter la pression du couteau
(uniguement possible pour les couteaux
SNAP avec géométrie GS)

« Couteau usé

« Insérer un nouveau couteau

« Formation de bavures trop
importante

« Remplacer Uoutil de percage par un
nouveau

« Le couteau se bloque, ne sort
plus du porte-couteau

« Les matiéres en fonte doivent en
principe étre usinées avec arrosage.
Cela permet d’éliminer la poussiére de
fonte de la fenétre du couteau.

Taille de chanfrein inégale
en poussant et en tirant

« Avance différente en poussant et
en tirant

« Choisir une avance aussi identique que
possible en poussant et en tirant
(uniquement pour les couteaux a
géomeétrie GS)

« Formation de bavures trés
différente en poussant et en
tirant

« Sur le c6té ou le chanfrein est trop
petit : Réduire l'avance, possible
uniquement avec les couteaux a
géomeétrie GS. Sur le coté avec le
chanfrein trop grand : Augmenter
'avance, possible uniqguement avec les
couteaux a géométrie GS

Chanfrein avec traces de
broutage

« Mauvais serrage de la piéce ou
de loutil

« Assurer un serrage stable de la piéce et
de loutil

« Qutil dans un état instable

« Augmenter l'avance de loutil, ainsi
gu’éventuellement la force du couteau

« Vitesse de coupe trop élevée

« Réduire la vitesse de coupe

Pas de taille de chanfrein
constante

« Avance différente

« Sélectionner une avance constante

- Force du couteau si faible que le
couteau ne revient pas a chaque
fois en position initiale

« Tourner la vis de réglage vers la droite
pour augmenter la pression du couteau

« Outil dans un état instable

« Augmenter la force du couteau et
lavance

Mauvaise durée de vie
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» Mauvais serrage de la piece ou
de l'outil (vibration)

- Assurer un serrage plus stable de la
piéce et de l'outil

« Stabilité insuffisante de la
machine (jeu de la broche, etc.)

« Améliorer la stabilité de la machine ou
la guider dans le trou avec un outil
spécial

« Mauvais revétement du couteau

« Choisir un autre revétement
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Le principe de fonctionnement
spécifique au DEFA, associé a la
géométrie unique des couteaux,
garantit un résultat de chanfrei-
nage fiable pour les matieres exi-
geantes.

Outil a deux couteaux pour
des chanfreins au diamétre
précis et des surfaces de
chanfrein de haute qualité.

La dimension du chanfrein est
réglable en continu directe-
ment sur l'outil, en fonction du
diametre du trou et des tolé-
rances. La force de coupe peut
aussi étre adaptée de maniere
optimale a la matiere.

Chanfreinage d’arétes de trou in-
terrompus et asymétriques — en
poussant et en tirant en une seule
opération.

LA GAMME

Plage de @ de Plage de chanfrei- | Longueur utile | Série Page du
percage mm nage max. mm mm catalogue
@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 gamme DEFA se compose de 3 séries d’outils. Au sein de ces séries, les outils sont congus pour couvrir une
petite plage de diametres de percage.

Si Uoutil souhaité ne figure pas dans la gamme standard, notre offre INDIVIDUAL apporte souvent une solution. Si
nécessaire, nous développons également des solutions sur mesure entierement adaptées a votre application.

l

DOMAINES D’APPLICATIONS

( )
& J
( )
& J
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PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT

L'outil a chanfreiner DEFA est spéciale-
ment adapté a laréalisation de chanfreins
de petite ou grande dimension sur des
matiéres présentant une formation im-
portante de bavures.

Tout d’abord, les arétes de coupe (A) éli-
minent les bavures existantes. Dés que
les couteaux rencontrent la surface de la
piéce, une surface de controle inclinée et
non coupante (B) contrdle la réalisation
du chanfrein ainsi que la rentrée des
couteaux dans le corps de loutil.

Dans le pergage, les couteaux glissent
sur une surface bombée sans 'endom-
mager.

Vue de dessus de la piéce avec rainure
longitudinale ainsi que des alésages sé-
cants dans le trou principal

La liaison rigide des deux coupes permet
également d’usiner des trous avec des
rainures longitudinales ou des alésages
sécants et de les traverser en rotation,
c’est-a-dire sans arrét de la broche (voir
ill. ci-dessous).

Compensation des différences de haut-
eur

Le DEFA compense automatiquement les
éventuelles différences de hauteur des
composants a usiner, comme par exem-
ple les piéces en fonte. Le couteau ne
commence a se rétracter, respective-
ment a couper, qu’au contact de la piece.
Ainsi, la dimension du chanfrein reste
constante.

CONCEPTION DE L'OUTIL

Porte-couteau

Couteaux

L'outil de chanfreinage DEFA se caracté-
rise par deux couteaux avec une géome-
trie de coupe spéciale. Les deux cou-
teaux sont maintenus mobiles dans le
corps de l'outil par une bascule soumise
a la pression d’un ressort.

Les deux couteaux sont reliés de ma-
niére rigide. En tournant la vis de réglage,
la sortie du couteau, respectivement le
diamétre du chanfrein, est réglée de ma-
niére symétrique et en continu.

" Vis de réglage

Bascule

Queue

Corps d’outil

Instructions
d’utilisation

> Changement de couteau
> Changement de ressort

heule.com > Service >
Centre de médias et de
téléchargements
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DEROULEMENT DU PROCESSUS DEFA

EXEMPLE D’APPLICATION ET DE PROGRAMMATION

( A

4 L_) N\ 4 c N\ 4 E\
1S L3 0E
5 -
L - E%ET g+
4 - ! i
1 2 UL 3
. J . J |\ J

« Avance rapide jusqu’a la posi-
tion A ou distance de 1,0 mm

= Broche en rotation a droite

» Arrosage externe activé

G0Z-2.0

S579 M3 —_

M8

« Avance de travail jusqu’a la
position B ou profondeur du
chanfrein + 1,0 mm

G1Z-6.0" F17

16.0=3.0+(6.0/2)

J

Profondeur du
chanfrein + 1 mm

» o
>

I

4

g

4 Q )

5

« Avance rapide jusqu’a la posi-
tion C ou hauteur de la bavure +
1,0 mm

GO0 Z-26.5”

226.5=16.5+3.0+6.0+1.0

- J

« Avance de travail jusqu’aD ou
profondeur du chanfrein + 1,0 mm

G1Z-22.5%

922.5=16.5+3.0+(6.0/2)

« Avance rapide hors de la piéce

G0 Z+2.0

Z+

€ @

]

| |lq29.5
<2110

24.5 116.5

\

€
(=1

Contour perturbateur

Données d’application

Hauteur de la piéce : 16,5 mm

@ de percage : @9,5 mm

@ de chanfrein : ?11,0 mm

Matiere : Titane

Usinage : en tirant et en poussant

Choix de l'outil et des couteaux

Outil : GH-S-D-1747 (DEFA 9-24)

@ de loutil : @8,8 mm

Plage de @ de chanfrein: @10,2a11,4 mm

Longueur utile : 30,0 mm (tenir compte du contour perturbateur)

Couteaux : GH-S-M-3912 (carbure de tungsténe, revétement TiN)
@ deréglage D2: D+25S=11,0 mm + 2(0,4) =11,8 mm
K: 6,0 mm (voir page 116)

Conditions de coupe
Vitesse de coupe Vc :
Avance fz :

10 420 m/min.
0,02 40,04 mm/tr

CONDITIONS DE COUPE

TABLEAU DES DIMENSIONS

PN

U Dimensions K voir tableau des outils a la page 114
2 Dimensions K voir tableau des outils a la page 116

Outil 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+KY+1.0 1.8+(0.5*KY)

" DEFA9-24 2.0 3.0+(0.5*K?) 3.0+K2+1.0 3.0+(0.5*K?)

Les conditions de coupe sont des valeurs indicatives ! En cas de matieres difficiles a usiner ou si les arétes du trou
sont inégales, il est recommandé de diminuer la vitesse de coupe.
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Désignation Résistant a | Dureté Dureté | Géométrie DF Géométrie DR
la traction | (HB) (HRC)
RM (MPa) Vc fz B* | Ve fz B*

PO | Acier afaible teneur en carbone, & copeaux longs, C<0,25% | <530 <125 - 40-70 | 0.02-0.06 | T | 40-70 | 0.05-0.1 | A
P1 | Acierafaible teneur en carbone, a copeaux courts, C <0,25% | <530 <125 - 40-70 | 0.02-0.06 | T | 40-70 | 0.05-0.1 | A
P2 | Acier ateneur en carbone C >0,25 % >530 <220 <25 40-70 | 0.02-0.06 | T |40-70 | 0.05-0.1 | A
P3 | Acier allié et acier a outils, C >0,25 % 600-850 <330 <35 20-50 | 0.02-0.06 | T |20-50 | 0.05-0.1 | A
P4 | Acier allié et acier a outils, C >0,25 % 850-1400 | 340-450 | 35-48 | 20-50 | 0.02-0.06 | T | 20-50 | 0.05-0.1 | A
P5 | Ferritique, martensitique et inoxydable 600-900 <330 <35 15-30 | 0.02-0.04 | T | 15-30 | 0.02-0.06 | A

Acier PH
P6 | Ferritique a haute résistance, martensitique et 900-1350 | 350-450 | 35-48 | 15-30 | 0.02-0.04 | T | 15-30 | 0.02-0.06 | A

acier inoxydable PH
M1 | Acier austénitique inoxydable <600 130-200 | - 10-20 | 0.02-0.04 | T | 10-20 | 0.02-0.06 | A
M2 | Acier austénitique a haute résistance, ne rouille pas | 600-800 150-230 | <25 10-20 | 0.02-0.04 | T | 10-20 | 0.02-0.06 | A
M3 | Acier inoxydable duplex <800 135-275 | <30 10-20 | 0.02-0.04| T |10-20 | 0.02-0.06 | A
K1 | Fonte grise 125-500 120-290 | <32 50-90 | 0.02-0.06 | T |50-90 | 0.05-0.1 | A
K2 | Fonte ductile jusqu’a une résistance moyenne <600 130-260 | <28 40-70 | 0.02-0.06 | T | 40-70 | 0.05-0.1 | A
K3 | Fonte a haute résistance et fonte bainitique >600 180-350 | <43 40-70 | 0.02-0.06 | T |40-70 | 0.05-0.1 | A
N1 | Alliages corroyés d’aluminium - - - - - - -
N2 | Alliages d’aluminium a faible teneur en Si - - - - - - -
N3 | Alliages d’aluminium a haute teneur en Si - - - - - - -
N4 | Abase de cuivre, de laiton et de zinc - - - - - - -
S1 | Alliages a base de fer résistant a la chaleur 500-1200 | 160-260 | 25-48 | 10-20 | 0.02-0.04 | T | 10-20 | 0.02-0.06 | A
S2 | Alliages a base de cobalt résistants a la chaleur 1000-1450 | 250-450 | 25-48 | 10-20 | 0.02-0.04 | T | 10-20 | 0.02-0.06 | A
S3 | Alliages a base de nickel résistants a la chaleur 600-1700 | 160-450 | <48 10-20 | 0.02-0.04| T | 10-20 | 0.02-0.06 | A
S4 | Titane et alliages de titane 900-1600 | 300-400 | 33-48 | 10-20 | 0.02-0.04 | T | 10-20 | 0.02-0.06 | A

* Revétement pour les couteaux
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REGLAGE DU @ DE CHANFREINAGE

\
i

Instructions
d’utilisation

> Réglage du @ de chanfrein et
de la force des couteaux

heule.com > Service > Centre de
médias et de téléchargements

Le diamétre de chanfrein D souhaité est
réglé a l'aide du diamétre réglable D2. La
valeur maximale de D2 ne doit pas étre
dépassée (voir les tableaux des outils aux
pages 112 et suiv.)

D2 = diamétre de réglage
D = diamétre de chanfrein
S = largeur de la surface de contréle

Formule pour le diamétre de réglage
D2=D+2S

Procédure

Tourner la vis de réglage avec la clé Allen
jusqu’a ce que le diametre de réglage
souhaité D2 soit atteint. Pour cela, retirer
le vernis de sécurité rouge.

Augmenter D2 = tourner la vis de réglage
vers la gauche. Bloquer a nouveau la vis
de réglage.

Diminuer D2 = tourner la vis de réglage
vers la droite. Bloquer a nouveau la vis de
réglage.

Si le diametre de chanfrein D différe lége-
rement du diamétre souhaité, le diamétre
de réglage D2 peut étre corrigé en consé-
quence.

REGLAGE DE LA FORCE DU COUTEAU

Vis de réglage
Diamétre D2

Vis de serrage
Force des couteaux

La force qui agit radialement sur les cou-
teaux doit étre suffisamment importante
pour que les couteaux sortent de ma-
niére fiable jusqu’au D2 réglé dans les
conditions de travail (saleté, arrosage,
etc.).

Important : La force du couteau ne
définit pas la taille du chanfrein !

Procédure

Valeur indicative de la force de coupe
8-12N

Il faut tenir compte des conditions telles
que la matiére et des exigences concer-
nant le chanfrein. Il est recommandé de
faire un test sur un trou.

Augmenter la force des couteaux =
tourner la vis de serrage vers la droite

Réduire la force des couteaux =
tourner la vis de serrage vers la gauche
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Choix de l'outil
DEFA approprié

TOOL SELECTOR

Le Tool Selector HEULE est le moyen le
plus simple et le plus rapide pour trou-
ver Uoutil adéquat.

Envoyez le résultat de la recherche ainsi
que vos données d’application a 'interlo-
cuteur HEULE. Il examinera l'application
et vous proposera éventuellement
d’autres solutions possibles.

Si la recherche n’a pas donné de résultat,
veuillez tout de méme vous adresser a
HEULE avec les données de votre appli-
cation. Nous pourrons également propo-
ser des solutions qui s’écartent du stan-
dard et nous vous conseillerons
volontiers.

Tool Selector

> Guidé en toute sécurité vers
solution adaptée

heule.com/fr/tool-selector/defa

TABLEAUX
DES OUTILS

L'outil approprié est déterminé en pre-
mier lieu par le diamétre du pergage a
usiner. Ce tableau indique également la
plage de diametres de chanfrein, les lon-
gueurs utiles ainsi que le diameétre des
outils.

Les tableaux des outils couvrent la
gamme standard. Les références sur
fond vert sont disponibles en stock.

Si le standard ne couvre pas vos besoins,
n’hésitez pas a contacter votre interlocu-
teur HEULE pour qu’il vous conseille. Que
ce soit par le biais du formulaire de de-
mande ou par téléphone.

Des questions ?

> Conseil et assistance
HEULE

heule.com/fr/contact

CONFIGURER L'OUTIL DEFA

1. Sélectionner un outil

2. Chaisir le type de queue

3. Choisir des couteaux

Choisissez dans le tableau des outils celui qui
convient au @ de pergage existant et qui est
adapté au diameétre de chanfrein visé. En pa-
ralléle, il faut sélectionner la longueur utile.
Celle-ci est choisie aussi courte que possible
ou aussi longue que nécessaire (stabilité), en
fonction de la profondeur de percage.

L'outil peut étre serré directe-
ment sur le corps d’outil ou sur
une queue séparée. S'il est ser-
ré sur le corps d’outil, un bou-
con de fermeture est néces-
saire.

Les couteaux sont sélectionnés
en fonction de la gamme de dia-
métres de chanfrein correspon-
dant a Uoutil.

Des couteaux pour un angle de
chanfrein différent ou des revé-
tements pour des matieres aux
exigences plus élevées (par ex.
titane ou inconel) sont dispo-
nibles sur demande.
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D E FA 4_6 @4,0 mm & 6,8 mm

ad

Outil

NL

10, ]

\ 4

40.0

L 210.0 h6

?16.0 h6

Outil standard sans couteau
« Les couteaux doivent toujours étre commandés séparément.
« Si l'outil est serré sur le corps d’outil, un bouchon de fermeture est nécessaire.
« La limite inférieure de la plage de percage définie ne doit pas étre dépassée.

A4

\ 4

>

Plage Plage Lon- Porte- | @ max. Référence Référence Référence
percage |chanfrein | gueur | couteau sans avec | avec bouchon
ad @D | utile NL 2D1 D2 K S queue queue @10 | de fermeture
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
50-6.2| 5.4-6.4 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

Articles en stock marqués en vert

Programmation
Page 107

Conditions de coupe

Page 107

Tool Selector —
Choisir un produit, c’est facile

heule.com/fr/tool-selector/defa

D E FA 4_6 @4,0 mm & 6,8 mm

Jeu de couteaux géométrie DF 90°

Référence Référence
usinage en poussant et en tirant usinage en tirant seulement
@ de Revétement T Revétement Revétement T Revétement
chanfrein pour lacier | pour les exigences élevées pour Uacier | pour les exigences élevées
4.4-4.8 GH-5-M-3902 GH-S-M-4902
4.6-5.2 GH-S-M-3903 GH-S-M-4903
5.0-5.8 GH-S-M-3904 sur demande GH-S-M-4904 sur demande
5.4-6.4 GH-S-M-3905 GH-S-M-4905
5.9-6.8 GH-5-M-3906 GH-S-M-4906
Pieces de rechange
1 2 3 85 9 104 67 12
= 2
“ S p
LoLE s
Lw? - 1 8 1%
Pos. Désignation Référence
1 Couteaux voir ci-dessus
2 Porte-couteau Yvoir page 118
3 Bascule 2yoir page 118
4 Ressort de torsion 4-6 GH-S-T-0001
5 Vis de fixation 4-6 GH-S-X-0001
6 Piéce de serrage 4-6 GH-S-C-0001
7 Corps d’outil 4-6 GH-S-G-0217
8 Vis de serrage M4x0,5x5,0 GH-H-S-0201
9 Excentrique 4-6 GH-S-E-0001
10 Vis de réglage 4-6 GH-H-5-1126
11 Vis de serrage 4-6 GH-H-S-0101
12 Queue cylindrique @10,0 h6 GH-S-S-0001
13 Bouchon de fermeture @8,0 GH-5-5-0090
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DE FA 6_10 @6,0 mm 410,1 mm

Outil

@D2

ZD1

Outil standard sans couteau
« Les couteaux doivent toujours étre commandés séparément.
« Si l'outil est serré sur le corps d’outil, un bouchon de fermeture est nécessaire.
« La limite inférieure de la plage de percage définie ne doit pas étre dépassée.

1.5

A

@10.0 h6

-
216.0 hé

»
L]

40.0

Plage Plage Lon- Porte- | @ max. Référence Référence Référence
percage |chanfrein | gueur | couteau sans avec | avec bouchon
ad @D | utile NL oD1 D2 K S Queue queue @10 | de fermeture
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

Programmation
Page 107

Articles en stock marqués en vert

Conditions de coupe J_J'

Page 107

Tool Selector —

J_ Choisir un produit, c’est facile
heule.com/fr/tool-selector/defa

D E FA 6_10 @6,0 mm 410,1 mm

Jeu de couteaux géométrie DF 90°

Référence Référence
usinage en poussant et en tirant usinage en tirant seulement
@ de Revétement T Revétement Revétement T Revétement
chanfrein pour Uacier | pour les exigences élevées pour Uacier | pour les exigences élevées
6.2-6.8 GH-5-M-3907 GH-S-M-4907
6.5-7.6 GH-S-M-3908 GH-S-M-4908
7.0-8.5 GH-S-M-3909 sur demande GH-S-M-4909 sur demande
8.1-9.6 GH-S-M-3910 GH-S-M-4910
8.9-10.4 GH-S-M-3911 GH-5-M-4911
Pieces de rechange
1 2 3 85910 4 6 7 12
= 2
“ = p
L owd ] e
Lw? - 1 8 1‘3
Pos. Désignation Référence
1 Couteaux voir ci-dessus
2 Porte-couteau Yvoir page 118
3 Bascule 2yoir page 118
4 Ressort de torsion 6-10 GH-S-T-0001
5 Vis de fixation 6-10 GH-S-X-0001
6 Piéce de serrage 6-10 GH-S-C-0001
7 Corps d’outil 6-10 GH-S-G-0217
8 Vis de serrage M4x0,5x5,0 GH-H-S-0201
9 Excentrique 6-10 GH-S-E-0001
10 Vis de réglage 6-10 GH-H-5-1126
11 Vis de serrage 6-10 GH-H-S-0101
12 Queue cylindrique @12,0 h6 GH-S-S-0001
13 Bouchon de fermeture @10,0 h6é GH-5-5-0090
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DEFA 9_24 @9,0 mm & 23,9 mm

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

DEFA

’ ’ .
o 2 Jeu de couteaux geometrie DF 90°
8 S o S
— y— ,ﬁ‘[ S Référence Référence
2 usinage en poussant et en tirant usinage en tirant seulement
g Plage de chanfrein Revétement T Revétement pour les Revétement T Revétement pour les
| B AS pour Uacier | exigences plus élevées pour Uacier | exigences plus élevées
A T A A 10.2-11.4 / 11.1-12.0% GH-S-M-3912 GH-S-M-4912
= S 11.0-12.4 / 12.1-13.0%F GH-S-M-3913 GH-S-M-4913
12.0-13.8 / 13.4-14.6% GH-S-M-3914 GH-S-M-4914
13.5-15.4 [/ 15.0-16.2F GH-5-M-3915 GH-S-M-4915
sur demande sur demande
15.1-16.6 | 16.4-17.6% GH-S-M-3916 GH-5-M-4916
16.7-18.2 / 17.8 -19.0¢F GH-S-M-3917 GH-S-M-4917
Outil 18.2-20.4 / 19.6-21.8% GH-S-M-3918 GH-S-M-4918
20.6-22.8 | 22.0-24.2% GH-S-M-3919 GH-S-M-4919
Outil standard sans couteau
« Les couteaux doivent toujours étre commandés séparément
« Si loutil est serré sur le corps d’outil, un bouchon de fermeture est nécessaire. .
- La limite inférieure de la plage de percage définie ne doit pas &tre dépassée. Pieces de rechange
Plage Plage Lon- Porte- | @ max. Référence Référence Référence
percage | chanfrein | gueur | couteau sans avec | avec bouchon 1 3 8§85 910 4 2 12
ad @D | utile NL D1 D2 K S Queue queue @10 | de fermeture s
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 v
’ ’ 11.1-12.0¢ 60.0 8.8 12.87 | 6.0 | 0.4 | GH-S-D-1708 | GH-S-D-1748 | GH-S-D-5261 2
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 . 2
T 1211307 60.0 9.5| 13.8%| 6.0 0.4 | GH-5-D-1710 | GH-S-D-1750 | GH-S-D-5263 = ‘ 8
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 - Lm! S > ‘
T 134-146% | 60.0 11.0| 1567 | 8.0| 0.5 | GH-S-D-1712 | GH-S-D-1752 | GH-S-D-5265 < Lwe . M 13
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
7 150-16.27 | 60.0 11.0| 17.2¢| 8.0| 0.5 | GH-S-D-1714 | GH-S-D-1754 | GH-S-D-5267 Pos. Désignation Référence
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 1 Coutea oir ci-dessus
T 164-1767 | 60.0 13.0 1867 | 8.0 0.5| GH-S-D-1715 | GH-S-D-1755 | GH-S-D-5269 Hheat YOI clressy
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 2 Porte-couteau Y voir page 118
' ’ 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 3 Bascule Dyoir page 118
16.7-21.5 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 4 Ressort de torsion 9-28 GH-S-T-0006
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
18.7-23.9 ie - -S-C-
8.77239 ) p20-242¢|  60.0 185| 26.27| 8.0 1.0 | GH-S-D-1718 | GH-S-D-1758 | GH-S-D-5275 6 Picce de serrage 9-28 GH-5-C-0008
EF) Possibilité d’extension de la plage de chanfreinage : Compléter la référence avec « -EF » (exemple : GH-S-D-1747-EF pour la plage de 7 Corps ,d OL!tIl 9-19 GH-S-G-0011
chanfreinage 11,1-12,0 au lieu de 10,2-11,4). COI’pS d'outil 17-24 GH-5-G-0013
8 Vis de serrage M4x0,5x5,0 GH-H-S-0201
Articles en stock marqués en vert Excentrique 9-25 GH-S-E-0003
10 Vis de réglage 9-28 GH-H-S-0325
Vis de réglage de la plage de chanfreinage étendue GH-H-S-0302
11 Vis de serrage 9-25 GH-H-S-0102
. . 12 Queue cylindrique 912,0 hé GH-5-5-0013
Programmation Conditions de coupe 1 Tool Selector -
Page 107 Page 107 J- J_ Choisir un produit, c’est facile 13 Bouchon de fermeture £10,0 hé GH-5-5-0092
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DEFA

Pieces de rechange D E FA

Questions

w0 DEFA

Causes

Résolution

@ de chanfrein trop petit

« D2 réglé trop petit

« Tourner la vis de réglage vers la gauche
(voir Réglage du @ de chanfrein a la
page 108)

@ de chanfrein trop grand

« D2 réglé trop grand

» Tourner la vis de réglage vers la droite
(voir Réglage du @ de chanfrein a la
page 108)

Chanfrein non régulier

« Force des couteaux trop faible

« Tourner la vis de serrage vers la droite
(voir Réglage de la force des couteaux a
la page 109)

« Outil non centré par rapport au
percage

« Aligner Uoutil

Mauvaise surface du
chanfrein

« Avance trop importante

« Réduire 'avance

« Usure des couteaux

« Réafflitage, revétement TiN ou nou-
veaux couteaux

DEFA 4-6 PORTE-COUTEAU BASCULE
@ de percage 2D1 NL LM Référence oDW LW Référence
4.0-4.6 38 30.0 45.5 GH-S-N-0102 2.0 53.6| GH-S-W-0003
o ’ 60.0 75.5 GH-S-N-0132 2.0 83.7 GH-S-W-0027
49-50 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
4 4 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 0-6.2 48 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 53 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 PORTE-COUTEAU BASCULE
@ de percage oD1 LN LM Référence oDW LW Référence
6.0-6.5 cg 34.0 50.3 GH-S-N-0011 3.6 57.4| GH-S-W-0505
R ' 60.0 76.3 GH-S-N-0036 3.6 83.4| GH-S-W-0528
6.3-7 3 cg 34.0 50.3 GH-S-N-0111 3.6 57.4) GH-S-W-0505
~r ' 60.0 76.3 GH-S-N-0136 3.6 83.4| GH-S-W-0528
6.6-8.2 6.5 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
2 7-93 . 34.0 52.3 GH-S-N-0117 3.6 57.4 GH-S-W-0505
T - 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 PORTE-COUTEAU BASCULE
@ de percage oD1 LN LM Référence oDW LW Référence
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
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Bavure secondaire

« Avance trop importante

« Réduire 'avance

« Force des couteaux trop forte

« Tourner la vis de serrage vers la gauche
(voir Réglage de la force des couteaux a
la page 109)

« Qutil non centré par rapport au
percage

- Aligner loutil

« Usure des couteaux

« Réafflitage, revétement TiN ou nou-
veaux couteaux

« Vitesse de coupe trop faible

- Augmenter la vitesse de coupe
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Vaste domaine d’application :
Grande plage de fraisure a partir
du @ de percage 4,0 et jusqu'a
45,0 mm, ou a partir du @ de
percage 3,0 et jusqu'a 25,0 mm.

Outil de lamage conique a
haut rendement et fraise
circulaire a trois tranchants
pour des surfaces parfaite-
ment usinées sans traces de
vibration.

Longue durée de vie :

Corps d’outil
acier de construction allié et

robuste en

traité, avec arrosage interne.

Couteaux amovibles et réaffi-
tables en carbure de tungsténe

avec revétement.

LA GAMME

Angle de @ de percage | @ de fraisure | Nombre Série
fraisure min. max. de cou-
mm mm teaux

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 l'outil souhaité ne figure pas dans la gamme standard, notre offre INDIVIDUAL apporte souvent une solution. Si
nécessaire, nous développons également des solutions sur mesure entierement adaptées a votre application.

DOMAINES D’APPLICATIONS
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\
|
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Tool Selector

> Guidé en toute sécurité
vers une solution adaptée

heule.com/fr/tool-selector/
gh-k
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G H - K 1 couteau — 60° et 90°

L 50.0 L 48.0 L 50.0

G H - K 3 couteaux — 60° et 90°
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Outil Outil

Outil standard sans couteau
« Les couteaux doivent toujours étre commandés séparément.

Outil standard sans couteau
« Les couteaux doivent toujours étre commandés séparément.

GH-K

Série Angle de @ de fraisure @ de percage Dimension Outil sans couteau Série Angle de @ de fraisure @ de percage Dimension L Outil sans couteau
fraisure X max. min. D L Référence fraisure X max. min. D L Référence
GH-K 25 90° 25.0 3.0 26.0 GH-K-B-0001 GH-K 25 90° 25.0 3.0 26.0 GH-K-B-0010
60° 25.0 3.0 34.0 GH-K-B-0601 GH-K 45 90° 45.0 4.0 45.0 GH-K-B-0011
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
Couteaux et pieces de rechange Couteaux et pieces de rechange
Jeu de couteaux Support Vis Torx Tournevis Couteau Support Vis Torx Tournevis
Angle de | @ de fraisure pour l'acier, le titane, Angle de | @ de fraisure pour l'acier, le titane,
fraisure X max. 'inconel Référence Référence Référence Référence fraisure X max. 'inconel Référence Référence Référence Référence
60° 25.0 GH-K-M-0617 GH-K-U-0004 GH-H-S-0008 GH-H-S-2014 90° 25,0 GH-K-M-0024 GH-K-U-0007 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° 45,0 GH-K-M-0030 GH-K-U-0008 GH-H-5-0009 GH-H-S-2016
90° 25.0 GH-K-M-0017 GH-K-U-0001 GH-H-S-0008 GH-H-S-2014
90° 45.0 GH-K-M-0018 GH-K-U-0002 GH-H-S-0009 GH-H-S-2016

Adaptation de Uoutil a différentes matiéres
Pour une géométrie de coupe optimale, des cales de 0,05 mm d’épaisseur peuvent étre insérées entre le couteau
et le corps d’outil.

Adaptation de Uoutil & différentes matiéres
Pour une géométrie de coupe optimale, des cales de 0,05 mm d’épaisseur peuvent étre insérées entre le couteau
et le corps d’outil.

L'outil a un seul couteau ne doit étre utilisé qu’avec une avance automatique, une broche stable ainsi qu’un bon
serrage de la piece a usiner.

GH-K

Tool Selector —
I J_ Choisir un produit, c’est facile
! heule.com/fr/tool-selector/gh-k

Conditions de coupe et
dispositif de réaffiitage J-
Page 124

Articles en stock marqués
en vert
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CONDITIONS DE COUPE

Désignation Résistant a | Dureté Dureté | GH-K

la traction | (HB) (HRC)

RM (MPa) Vc fz
PO | Acierafaible teneur en carbone, a copeaux longs, C <0,25 % <530 <125 - 30-50 | 0,05/ Couteau
P21 | Acierafaible teneur en carbone, a copeaux courts, C <0,25 % <530 <125 - 30-50 | 0,05/ Couteau
P2 | Acier ateneur en carbone C >0,25 % >530 <220 <25 30-50 | 0,05/ Couteau
P3 | Acier allié et acier a outils, C >0,25 % 600-850 <330 <35 30-50 | 0,05/ Couteau
P4 | Acier allié et acier a outils, C >0,25 % 850-1400 | 340-450 | 35-48 | 15-25 | 0,05/ Couteau
P5 | Ferritique, martensitique et inoxydable 600-900 <330 <35 15-25 | 0,05/ Couteau

Acier PH

P6 | Ferritique a haute résistance, martensitique et

acier inoxydable PH

900-1350 | 350-450 | 35-48 | 15-25

0,05/ Couteau

M1 | Acier austénitique inoxydable <600 130-200 | - 10-20 | 0,05/ Couteau
M2 | Acier austénitique a haute résistance, ne rouille pas | 600-800 150-230 | <25 10-20 | 0,05/ Couteau
M3 | Acier inoxydable duplex <800 135-275 | <30 20-30 | 0,05/ Couteau
K1 | Fonte grise 125-500 120-290 | <32 30-70 | 0,05/ Couteau
K2 | Fonte ductile jusqu’a une résistance moyenne <600 130-260 | <28 30-50 | 0,05/ Couteau
K3 | Fonte a haute résistance et fonte bainitique >600 180-350 | <43 30-50 | 0,05/ Couteau
N1 | Alliages corroyés d’aluminium - - - 30-120| 0,05/ Couteau
N2 | Alliages d’aluminium a faible teneur en Si - - - 30-1201 0,05/ Couteau
N3 | Alliages d’aluminium a haute teneur en Si - - - 30-120| 0,05/ Couteau
N4 | Abase de cuivre, de laiton et de zinc - - - 30-50 | 0,05/ Couteau

S1 | Alliages a base de fer résistant a la chaleur

500-1200 | 160-260 | 25-48 | 10-20

0,05/ Couteau

S2 | Alliages a base de cobalt résistants a la chaleur

1000-1450 | 250-450 | 25-48 | 10-20

0,05/ Couteau

S3 | Alliages a base de nickel résistants a la chaleur

600-1700 | 160-450 | <48 10-20

0,05/ Couteau

S4 | Titane et alliages de titane

900-1600 | 300-400 | 33-48 | 10-20

0,05/ Couteau

Ces valeurs de coupe ne sont que des valeurs indicatives ! Elles dépendent de l'inclinaison des arétes du trou (par ex.
fortes inclinaisons > faibles valeurs de coupe). L'avance dépend également du rapport d’inclinaison. En cas de
matiéres difficiles a usiner ou si les arétes du trou sont inégales, il est recommandé de diminuer la vitesse de coupe.

DISPOSITIF DE REAFFUTAGE

Dispositif de réaffiitage des couteaux

Série Angle | Désignation Référence
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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Cet outil robuste est
prét a lemploi sans pré-
réglage et extrémement
simple a utiliser.

Des lamages plans nets jusqu’a
2,3x@d dans des matiéres exi-
geantes. La durée de vie des cou-
teaux en carbure est élevée.

Le BSF est flexible et peut étre
utilisé sur les machines les plus
variées. Grace a son systeme mo-
dulaire, il s’adapte aux possibili-
tés d’activation existantes.

Le BSF usine les arétes inac-
cessibles de maniere auto-
matisée et sans retourner la
piece. Il est fiable grace a l'ar-
rosage intégré dans la fenétre
du porte-couteau.

LA GAMME

Plage de @ de Plage de @ de Longueur Catégorie Page du
percage mm lamage mm utile mm catalogue
@36.5-@7.0 ?9.5-016.5 40.0 Catégorie A 138
@7.5-@8.5 211.0-@20.0 40.0 Catégorie B 139
@9.0- 210.0 @13.5-@23.0 50.0 Catégorie C 141
#10.5-@11.5 @15.5-@26.5 50.0 Catégorie D 143
?12.0-014.0 #18.0-332.5 50.0 Catégorie E 146
?#14.5-317.0 @21.5-039.5 70.0 Catégorie F 151
@17.5-021.0 @26.0-049.0 70.0 Catégorie G 157

Si loutil souhaité ne figure pas dans la gamme standard, notre offre INDIVIDUAL apporte souvent une solution. Si
nécessaire, nous développons également des solutions sur mesure entiérement adaptées a votre application. Ceci
s’applique également a des applications avec un rapport percage-lamage important, a des applications avec des
tolérances de fabrication plus étroites de + 0,1 et/ou encore a des lamage de forme.

DOMAINES D’APPLICATIONS
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CONCEPTION DE L'OUTIL

L'outil BSF présente une construction ro-
buste, simple et donc son fonctionne-
ment est fiable. Le couteau se déplie
grace a la force centrifuge. Pour replier le
couteau, il existe trois modes d’activa-
tion : Pression d'arrosage, air comprimé

NN
N
P aa™

BSF standard

Utilisation sur des machines
avec arrosage par le centre.
Pression de lubrification in-
terne min. 20 bar, max.
50 bar.

ou anneau d’activation manuel. Sa com-
position modulaire permet une conver-
sion tout en utilisant la gamme standard.
Les outils déja existants peuvent étre
modifiés si nécessaire. Kits de conver-

sion, voir page 170.

2
29

BSF Air

Utilisation sur des machines
qui ne disposent pas d'arro-
sage intégré, mais qui dis-
posent d’air comprimé (min.
5 bar).

1
1 1
2
3
4 [
3
.....‘o 5 .
7
9
8
10 11

(/%

BSF Manual

Utilisation sur des machines CN
simples qui ne disposent ni d’air
comprimé ni d'arrosage intégrée.

Queue

Cylindre d’air
Pistons

Vis de réglage
Sécurité du piston
Ressort

Anneau d’activation
Porte-couteau
Trou de décharge
arrosage interne
9  Pionde blocage
10 Goupille fendue
11 Couteaux

B wN PP

0o g

PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT

1 L'arrosage interne (IK), l'alimentation
en air ou l'actionnement manuel créent
une pression sur le piston. Le couteau se
replie par le biais du pion de blocage qui
agit sur la surface de pression a l'arriére
du couteau (rouge).

2 Pendant le mouvement de repli, la
surface de pression s’éloigne et le pion
de blocage, toujours sous pression, vient
en buté contre l'arriére du couteau.

-

3 Lorsqu’il est replié, le pion de blocage
maintient le couteau en position. Le cou-
teau reste en position (replié) indépen-
damment des accélérations dans le sens
axial (axe 2).

4 Apres l'arrét de la pression d'arro-
sage, de la pression d’air ou de la rotation
manuelle de l'anneau d’activation, le
pion de blocage se retire et le couteau se
déplie vers l'extérieur grace a la rotation

de la broche.
’
TOLERANCE
Tolérance du @ de +0,1 +0,2
percage en mm 0 0
Tolérance du @ de +0,29 £0,3V

lamage en mm

Y Pour une plage de tolérance de @ de lamage plus étroite, consulter la page 171.

Veuillez tenir compte de la valeur recomman-
dée pour la tolérance du diametre du percage
d. Plus la tolérance choisie est grande, plus les
effets secondaires peuvent étre nombreux
(endommagement du trou, pression, diminu-
tion du diamétre du lamage).

Instructions
d’utilisation

> Changement de couteau
> Utilisation du BSF Manual

heule.com > Service >
Centre de médias et de
téléchargements
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APPLICATIONS LIMITES

Usinage possible

Usinage possible sous certaines conditions

Usinage impossible

X

Ve

Les surfaces plates ou les
coupes partiellement inter-
rompues jusqu’a un angle d’in-
clinaison de 20° maximum
sont autorisées.

Important : L'usinage de la
coupe interrompue doit se
faire sans arrosage interne /
sans pression d’air.

Ve

Des courbures ou des angles
d’inclinaison trop importants
peuvent entrainer une rupture
du couteau et de loutil. Cest
pourquoi de telles applications
ne sont réalisables que dans
certaines conditions.

Les spécialistes HEULE vous
conseilleront volontiers a ce
sujet.

EXIGENCES MINIMALES EN MATIERE DE MACHINES

BSF
Repli du couteau
arrosage interne

BSF Air
Repli du couteau
avec l'air comprimé

BSF Manual
Repli manuel
du couteau

Machine

Activation par pression
d'arrosage, lubrification
par le centre de la
broche, au moins 20 bar
Pression d’usinage
20-50 bars. Attention :
Pour les matiéres
tendres, réduire la
pression d'arrosage !
Alimentation en
arrosage programmable
activé/désactivé

Circuit du lubrifiant
filtré avec taille de filtre
<25um

= Activation par air
comprimé par le centre
de la broche, au moins
5 bars

= Pression d’usinage
jusqu’a 20 bars max.

pas d’exigences spéci-
fiques pour les machines

Vitesse de rotation
pour le déploiement
du couteau

jusqu’a 5000 tr/min

La vitesse de coupe pour l'activation dépend du rapport entre le diameétre du
percage et du lamage (voir tableau « Vitesse de broche pour activation »)

Serrage de la piéce

L'outil BSF travaille en traction. Il faut en tenir compte lors du serrage de la piéce.
De méme, il faut veiller a ce qu’il y ait suffisamment d’espace derriére la piéce a
usiner pour 'évacuation des copeaux (dispositif de serrage).

Pour les matiéres a copeaux longs, il convient de programmer des cycles d’avance
de maniéere a ne produire que des copeaux courts et faciles a évacuer. Le méca-
nisme d'arrosage de U'outil facilite cette évacuation.

N\
Des angles d’inclinaison trop
importants et des coupes
entierement interrompues,
comme par exemple pour les
rainures, les fentes, etc. en-
trainent une casse du cou-
teau et de loutil.

L'usinage de pieces avec une
coupe partiellement ou totale-
ment interrompue est réali-
sable avec le systéme d’outils
SOLO (consulter la page 178).
La condition préalable est que
le rapport percage/lamage soit
adapté.

Systéme de serrage

Pour les outils a queue cylindrique, une pince de serrage étanche est absolument
nécessaire. Pour ceux qui ont une queue Weldon, la mise en place d'un joint est

recommandée.
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CONDITIONS DE COUPE

Désignation Résistant a | B* | Vitesse | Avance
la traction de coupe| (f2)
RM (MPa) (Vc) Catégorie et diamétre de percage
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 | Acier afaible teneur en carbone, a copeaux longs, 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 | Acier afaible teneur en carbone, & copeaux courts, 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 | Acier a teneur en carbone 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 | Acier allié et acier a outils, 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 | Acier allié et acier a outils, 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 | Ferritique, martensitique et inoxydable 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
Acier PH
P6 | Ferritique a haute résistance, martensitique et 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
acier inoxydable PH
M1 | Acier austénitique inoxydable <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 | Acier austénitique a haute résistance, ne rouille pas | 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 | Acier inoxydable 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 | Fonte grise 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 | Fonte ductile jusqu’a une résistance moyenne <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 | Fonte a haute résistance et fonte bainitique >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 | Alliages corroyés d’aluminium - D | 60-120 | 0.02-0.03 | 0.02-0.04 | 0.02-0.05 | 0.02-0.08 | 0.05-0.10
N2 | Alliages d’aluminium a faible teneur en Si - D | 60-120 | 0.02-0.03 | 0.02-0.04 | 0.02-0.05 | 0.02-0.08 | 0.05-0.10
N3 | Alliages d’aluminium a haute teneur en 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 | A base de cuivre, de laiton et de 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 | Alliages a base de fer résistant a la chaleur 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 | Alliages a base de cobalt résistants a la chaleur | 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 | Alliages a base de nickel résistants a la chaleur 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 | Titane et alliages de titane 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
* Revétement pour les couteaux
Les conditions de coupe sont des valeurs indicatives ! Elles dépendent de l'inclinaison des arétes des trous (par ex.
fortes inclinaisons > faibles valeurs de coupe). L'avance dépend également du rapport d’inclinaison.
En cas de matiéres difficiles a usiner ou si les arétes du trou sont inégales, il est recommandé de diminuer la vitesse
de coupe.
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VITESSE DE COUPE POUR ACTIVATION

Rapport de lamage*|1.4 1.5 1.6 1.7 1.8 1.9 2.0 2.1 2.2 2.3
@-percage d

Catégorie 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
Catégorie 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
Catégorie 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
Catégorie 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
Catégorie E

12.0 3500 3500 3500 2500 2500 2500 2500 2500 2000 2000
12.5-13.0 2500 2500 2500 2000 2000 2000 2000 1500 1500 1500
13.5-14.0 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500
Catégorie 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 1500 1500 1500 1500
Catégorie 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

* @ de lamage : @ de percage
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DEROULEMENT DU PROCESSUS BSF

1

- J

2

-

EXEMPLE D’APPLICATION ET DE PROGRAMMATION

J

3

- J

« Avance rapide jusqu’a 1,0 mm
avant le percage

« Arrét de la broche !

» Arrosage interne activé (20-50 bar)

» Temporisation 2-5 sec.

Y Commande de machine pour
arrosage interne ACTIVE
(M88), DESACTIVE (M89).
Votre machine a éventuelle-
ment d’autres commandes M
pour l'arrosage interne (voir
les indications du fabricant
pour la commande)

« Avance rapide jusqu’a la posi-
tion X

GO Z-54.5

254,5 =30,0 mm + longueur de
battement du couteau AL (voir
page 144) 22,5 mm + distance
de sécurité 2,0 mm

« Désactiver l'arrosage interne

« Vitesse d'activation pour
déployer le couteau

« Temporisation 1-2 sec?

M89 (arrosage interne désactivé)
—— S2000 M3

GAX2

3 Tenir compte du temps de réac-

tion de la pression d'arrosage
interne spécifique a la machine

J—

4 Q )

1 mm

- r 4)

( o

0.25 mm

. r 5) . J

« Avance rapide jusqu’a 'aréte du
trou respecter une distance de
sécurité de 1,0 mm

- Vitesse de travail activée

« Arrosage externe activé

GO0 Z-40.6"

« Avance de travail jusqu’a ce que
le couteau soit entierement dans
la matiere

G1 Z-39.35° F20

S400 M3 —

M8
440.6=30.0+9.6+1.0

39.35=30.0+9.6-0.25

 Arrosage interne activé

« Avance de travail jusqu’a la
profondeur de lamage

« Coupe de dégagement sans
arrosage interne recommandée 7

M88

— G1Z-31.6" +—

©31,6=30,0+9,6-8,0

7 Pour les matiéres tendres,
usiner environ 1,0 mm avant
la profondeur de lamage sans
arrosage interne

4 7\ Trou M10 et lamage pour vis a téte cylindrique a six pans
creuse selon DIN 974-1
A 4 ) . .
2 , Données d’application
A @ de percage : 11,0 mm
% i } Matiere : C45
. @ de lamage : 24,0 mm
Yy 8 Profondeur de lamage : 8,0 mm
w‘ y
1o w Choix de l'outil et du couteau
g 3 Outil : BSF-D-1100/050-12,0
2280, g £ Couteau : BSF-M-D-1A-12.0
g Longueur de battement du couteau AL: 22,5 mm
E Hauteur de coupe HS: 9,6 mm
A J
L ) Conditions de coupe
Vitesse de coupe Vc: 30 m/min.
Avance fz : 0,05 mm/tr
Vitesse de rotation pour activation : Rapport de lamage
24.0:11,0=2,18
> 2000 tr/min
4 Q - N\ 4 N\ 4 N\
<
. J . J . J

« Arrosage interne désactivé

« Arrosage externe désactivé

« Avance rapide jusqu’a la posi-
tion X

M89

M9

GO Z-54.5%
$54.5=30.0+22.5+2.0

« Arrét de la broche ! » Avance rapide pour sortir de la

» Arrosage interne activé piéce
20-50 bar
« Temporisation 2-5 sec.
M5 G0 Z71
— M88 — M89
G4X3
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Choix de l'outil
BSF approprié

TOOL SELECTOR

Le Tool Selector HEULE est le moyen le
plus simple et le plus rapide pour trou-
ver Uoutil adéquat.

Envoyez le résultat de la recherche ainsi
que vos données d’application a 'interlo-
cuteur HEULE. Il examinera l'application
et vous proposera éventuellement
d’autres solutions possibles.

Si la recherche n’a pas donné de résultat,
veuillez tout de méme vous adresser a
HEULE avec les données de votre appli-
cation. Nous pourrons également propo-
ser des solutions qui s’écartent du stan-
dard et nous vous conseillerons
volontiers.

Tool Selector

> Guidé en toute sécurité vers
solution adaptée

heule.com/fr/tool-selector/bsf

TABLEAUX
DES OUTILS

L'outil approprié est déterminé en pre-
mier lieu par le diamétre du percage. Ce
tableau indique également les diametres
de lamage possibles et la longueur utile.
Le couteau approprié peut étre choisi en
conséquence.

Les tableaux des outils couvrent la
gamme standard. Les références sur
fond vert sont disponibles en stock.

De plus, les couteaux BSF existent avec
différents revétements pour couvrir les
exigences selon le type de matiére.

Si le standard ne couvre pas vos besoins,
n’hésitez pas a contacter votre interlocu-
teur HEULE pour qu’il vous conseille. Que
ce soit par le biais du formulaire de de-
mande ou par téléphone.

Des questions ?

> Conseil et assistance
HEULE

heule.com/fr/contact

CONFIGURER L'OUTIL BSF

1. Sélectionner un outil

2. Choisir le type d’activation

3. Choisir un couteau

2 8 @

Cherchez d’abord dans le tableau des outils le
diamétre de percage correspondant a votre
application. Ensuite, vous choisissez le dia-
meétre de lamage souhaité.

Selon le type de machine et
l'équipement, le repli du cou-
teau peut se faire par arrosage
interne (IK), par air comprimé
ou manuellement.

L'outil sélectionné est associé
au couteau en carbure corres-
pondant dans le tableau des
outils. De plus, le revétement
nécessaire pour la matiére est
indiqué dans la référence du
couteau (1A : acier, 1D : Alumi-
nium, voir aussi a ce sujet les
indications dans le tableau des
conditions de coupe).

137



https://www.heule.com/fr/tool-selector/bsf
https://www.heule.com/fr/contact

B S F @ de percage 6,5 mm et @7,0 mm | Catégorie A

Outil et couteau

(L2)

A
\ 4

_ AL NL = 40.0

Hs
.

A
\ A
A

_R.0.4

A

‘ L3 56.0
P
1

@25.0 hé

\ 4

Outil standard sans couteau. Le couteau doit étre commandé séparément.
« Activation avec lub. interne. Pour BSF Air, compléter la référence par A (BSFA-) et pour Manual par M (BSFM-).

« Avec queue cylindrique. En option, mais pas en stock : Weldon > ajout de « -HB », Whistle Notch > ajout de « -HE ».
» Revétement des couteaux pour les alliages d’acier. Aluminium: changer la référence en 1D (par ex : BSF-M-A-1D-3.0).

B S F @ de percage 7,5 mm et @8,0 mm | Catégorie B

D1
™

S

Outil et couteau

(L2)

A
Y

AL

NL = 40.0

A

_RO0.4

Hs

- L3 56.0

L1

@25.0 hé

\ 4

Outil standard sans couteau. Le couteau doit étre commandé séparément.
« Activation avec lub. interne. Pour BSF Air, compléter la référence par A (BSFA-) et pour Manual par M (BSFM-).

- Avec queue cylindrique. En option, mais pas en stock : Weldon > ajout de « -HB », Whistle Notch > ajout de « -HE ».

» Revétement des couteaux pour les alliages d’acier. Aluminium: changer la référence en 1D (par ex : BSF-M-B-1D-3.5).

@ de o de @del AL| HS L1 L2 L3 Référence Référence
percaged| Uoutil D1 |lamage D de Uoutil du couteau
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

Articles en stock marqués en vert

Programmation
Page 135
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Conditions de coupe
Page 132

Tool Selector —

L
J- I J_ Choisir un produit, c’est facile
heule.com/fr/tool-selector/bsf

@ de @ de @de| ALl HS L1 12| L3 Référence Référence
percaged| Uoutil D1 |lamage D de Uoutil du couteau
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

Articles en stock marqués en vert
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B S F @ de percage 8,5 mm | Catégorie B

(L2)

AL NL = 40.0

\ 4
A

\ 4

_RO0.4

L3 56.0

L1

@25.0 hé

\ 4

Outil et couteau

Outil standard sans couteau. Le couteau doit étre commandé séparément.
« Activation avec lub. interne. Pour BSF Air, compléter la référence par A (BSFA-) et pour Manual par M (BSFM-).

« Avec queue cylindrique. En option, mais pas en stock : Weldon > ajout de « -HB », Whistle Notch > ajout de « -HE ».
» Revétement des couteaux pour les alliages d’acier. Aluminium: changer la référence en 1D (par ex : BSF-M-B-1D-3.5).

B S F @ de percage 9,0 mm et 9,5 mm | Catégorie C

D1
™

Outil et couteau

(L2)

A
\ 4

AL NL =50.0

A
_ Vv
A

L1

‘ L3 56.0

@25.0 hé

Outil standard sans couteau. Le couteau doit étre commandé séparément.
« Activation avec lub. interne. Pour BSF Air, compléter la référence par A (BSFA-) et pour Manual par M (BSFM-).

- Avec queue cylindrique. En option, mais pas en stock : Weldon > ajout de « -HB », Whistle Notch > ajout de « -HE ».

» Revétement des couteaux pour les alliages d’acier. Aluminium: changer la référence en 1D (par ex. : BSF-M-C-1D-4.0).

@ de @ de @de| ALl Hs L1 12| L3 Référence Référence
percaged| Uoutil D1 |lamage D de Uoutil du couteau
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

Articles en stock marqués en vert

Programmation

Page 135 Page 132

Conditions de coupe

Tool Selector —

J- J_ Choisir un produit, c’est facile
heule.com/fr/tool-selector/bsf

@ de @ de @de| ALl HS L1 12| L3 Référence Référence
percaged| Uoutil D1 |lamage D de Uoutil du couteau
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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B S F @ de percage 10,0 mm | Catégorie C

Outil et couteau

(L2)

A4

AL NL =50.0

‘ L3 56.0
L1 _

Outil standard sans couteau. Le couteau doit étre commandé séparément.
« Activation avec lub. interne. Pour BSF Air, compléter la référence par A (BSFA-) et pour Manual par M (BSFM-).

@25.0 h6

B S F @ de percage 10,5 mm | Catégorie D

D1
™

Outil et couteau

(L2)

A
4

AL NL =50.0

A
v
A
Y

L1

@25.0 hé

Outil standard sans couteau. Le couteau doit étre commandé séparément.
« Activation avec lub. interne. Pour BSF Air, compléter la référence par A (BSFA-) et pour Manual par M (BSFM-).

- Avec queue cylindrique. En option, mais pas en stock : Weldon > ajout de « -HB », Whistle Notch > ajout de « -HE ».
» Revétement des couteaux pour les alliages d’acier. Aluminium: changer la référence en 1D (par ex : BSF-M-D-1D-4.5).

« Avec queue cylindrique. En option, mais pas en stock : Weldon > ajout de « -HB », Whistle Notch > ajout de « -HE ».
» Revétement des couteaux pour les alliages d’acier. Aluminium: changer la référence en 1D (par ex : BSF-M-C-1D-4.0).

@ de o de @de| AL| Hs L1 12| L3 Référence Référence @ de o de @de| AL| Hs L1 12| L3 Référence Référence
percaged| Uoutil D1 |lamage D de Uoutil du couteau percaged| Uoutil D1 |lamage D de Uoutil du couteau
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 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
15.00 BSF-C-1000/050-11.0 16.00 BSF-D-1050/050-11.5
15.50 BSF-C-1000/050-11.5 16.50 BSF-D-1050/050-12.0
16.00 BSF-C-1000/050-10.5 BSF-M-C-1A-5.5 17.00 BSF-D-1050/050-12.5
16.50 BSF-C-1000/050-11.0 17.50 BSF-D-1050/050-13.0
17.00 BSF-C-1000/050-11.5 18.00 BSF-D-1050/050-11.0 |  BSF-M-D-1A-7.0
17.50 BSF-C-1000/050-10.5 BSF-M-C-1A-7.0 18.50 BSF-D-1050/050-11.5
18.00 BSF-C-1000/050-11.0 19.00 BSF-D-1050/050-12.0
18.50 BSF-C-1000/050-11.5 19.50 BSF-D-1050/050-12.5
19.00 BSF-C-1000/050-10.5 BSF-M-C-1A-8.5 20.00 BSF-D-1050/050-13.0
19.50 BSF-C-1000/050-11.0 20.50 BSF-D-1050/050-11.0 |  BSF-M-D-1A-9.5
20.00 BSF-C-1000/050-11.5 21.00 BSF-D-1050/050-11.5
20.50 BSF-C-1000/050-10.5 | BSF-M-C-1A-10.0 21.50 BSF-D-1050/050-12.0
21.00 BSF-C-1000/050-11.0 22.00 BSF-D-1050/050-12.5
21.50 BSF-C-1000/050-11.5 22.50 BSF-D-1050/050-13.0
22.00 BSF-C-1000/050-10.5 | BSF-M-C-1A-11.5 23.00 BSF-D-1050/050-11.0 | BSF-M-D-1A-12.0
22.50 BSF-C-1000/050-11.0 23.50 BSF-D-1050/050-11.5
23.00 BSF-C-1000/050-11.5 24.00 BSF-D-1050/050-12.0
24.50 BSF-D-1050/050-12.5

Articles en stock marqués en vert

Articles en stock marqués en vert

Tool Selector —
I J_ Choisir un produit, c’est facile
! heule.com/fr/tool-selector/bsf

Programmation
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B S F @ de percage 11,0 mm | Catégorie D B S F @ de percage 11,5 mm | Catégorie D

(L2) . (L2)
AL NL = 50.0 AL

A4
A4

NL =50.0
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y

D
N
D1
™
@25.0 h6
D
N
D1
™
@25.0 h6

_R0.4
Hs Hs
‘ L3 56.0

L1 L1

‘ L3 56.0

A
\ 4
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Outil et couteau Outil et couteau

Outil standard sans couteau. Le couteau doit étre commandé séparément.

« Activation avec lub. interne. Pour BSF Air, compléter la référence par A (BSFA-) et pour Manual par M (BSFM-).

« Avec queue cylindrique. En option, mais pas en stock : Weldon > ajout de « -HB », Whistle Notch > ajout de « -HE ».

» Revétement des couteaux pour les alliages d’acier. Aluminium: changer la référence en 1D (par ex : BSF-M-D-1D-4.5).

Outil standard sans couteau. Le couteau doit étre commandé séparément.

« Activation avec lub. interne. Pour BSF Air, compléter la référence par A (BSFA-) et pour Manual par M (BSFM-).

« Avec queue cylindrique. En option, mais pas en stock : Weldon > ajout de « -HB », Whistle Notch > ajout de « -HE ».

» Revétement des couteaux pour les alliages d’acier. Aluminium: changer la référence en 1D (par ex : BSF-M-D-1D-4.5).

144

@ de o de @de| AL| Hs L1 12| L3 Référence Référence @ de o de @de| AL| Hs L1 12| L3 Référence Référence
percaged| Uoutil D1 |lamage D de Uoutil du couteau percaged| Uoutil D1 |lamage D de Uoutil du couteau
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 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
16.50 BSF-D-1100/050-12.0 17.00 BSF-D-1150/050-12.5
17.00 BSF-D-1100/050-12.5 17.50 BSF-D-1150/050-13.0
17.50 BSF-D-1100/050-13.0 18.00 BSF-D-1150/050-13.5
18.00 BSF-D-1100/050-13.5 18.50 BSF-D-1150/050-14.0
18.50 BSF-D-1100/050-11.5 BSF-M-D-1A-7.0 19.00 BSF-D-1150/050-12.0 BSF-M-D-1A-7.0
19.00 BSF-D-1100/050-12.0 19.50 BSF-D-1150/050-12.5
19.50 BSF-D-1100/050-12.5 20.00 BSF-D-1150/050-13.0
20.00 BSF-D-1100/050-13.0 20.50 BSF-D-1150/050-13.5
20.50 BSF-D-1100/050-13.5 21.00 BSF-D-1150/050-14.0
21.00 BSF-D-1100/050-11.5 BSF-M-D-1A-9.5 21.50 BSF-D-1150/050-12.0 BSF-M-D-1A-9.5
21.50 BSF-D-1100/050-12.0 22.00 BSF-D-1150/050-12.5
22.00 BSF-D-1100/050-12.5 22.50 BSF-D-1150/050-13.0
22.50 BSF-D-1100/050-13.0 23.00 BSF-D-1150/050-13.5
23.00 BSF-D-1100/050-13.5 23.50 BSF-D-1150/050-14.0
23.50 BSF-D-1100/050-11.5 BSF-M-D-1A-12.0 24.00 BSF-D-1150/050-12.0 BSF-M-D-1A-12.0
24.00 BSF-D-1100/050-12.0 24.50 BSF-D-1150/050-12.5
24.50 BSF-D-1100/050-12.5 25.00 BSF-D-1150/050-13.0
25.00 BSF-D-1100/050-13.0 25.50 BSF-D-1150/050-13.5
25.50 BSF-D-1100/050-13.5 26.00 BSF-D-1150/050-14.0
26.50 BSF-D-1150/050-12.0 BSF-M-D-1A-14.5

Articles en stock marqués en vert

Programmation

Page 135
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B S F @ de percage 12,0 mm | Catégorie E B S F @ de percage 12,5 mm | Catégorie E
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Outil et couteau Outil et couteau

Outil standard sans couteau. Le couteau doit étre commandé séparément.

« Activation avec lub. interne. Pour BSF Air, compléter la référence par A (BSFA-) et pour Manual par M (BSFM-).

« Avec queue cylindrique. En option, mais pas en stock : Weldon > ajout de « -HB », Whistle Notch > ajout de « -HE ».

» Revétement des couteaux pour les alliages d’acier. Aluminium: changer la référence en 1D (par ex : BSF-M-E-1D-5.0).

Outil standard sans couteau. Le couteau doit étre commandé séparément.

« Activation avec lub. interne. Pour BSF Air, compléter la référence par A (BSFA-) et pour Manual par M (BSFM-).

« Avec queue cylindrique. En option, mais pas en stock : Weldon > ajout de « -HB », Whistle Notch > ajout de « -HE ».

» Revétement des couteaux pour les alliages d’acier. Aluminium: changer la référence en 1D (par ex : BSF-M-E-1D-5.0).

@ de o de @de| AL| Hs L1 12| L3 Référence Référence @ de o de @de| AL| Hs L1 12| L3 Référence Référence
percaged| Uoutil D1 |lamage D de Uoutil du couteau percaged| Uoutil D1 |lamage D de Uoutil du couteau
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 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
18.50 BSF-E-1200/050-13.5 19.00 BSF-E-1250/050-14.0
19.00 BSF-E-1200/050-14.0 19.50 BSF-E-1250/050-14.5
19.50 BSF-E-1200/050-14.5 20.00 BSF-E-1250/050-15.0
20.00 BSF-E-1200/050-15.0 20.50 BSF-E-1250/050-15.5
20.50 BSF-E-1200/050-13.0 BSF-M-E-1A-7.5 21.00 BSF-E-1250/050-13.5 BSF-M-E-1A-7.5
21.00 BSF-E-1200/050-13.5 21.50 BSF-E-1250/050-14.0
21.50 BSF-E-1200/050-14.0 22.00 BSF-E-1250/050-14.5
22.00 BSF-E-1200/050-14.5 22.50 BSF-E-1250/050-15.0
22.50 BSF-E-1200/050-15.0 23.00 BSF-E-1250/050-15.5
23.00 BSF-E-1200/050-13.0 BSF-M-E-1A-10.0 23.50 BSF-E-1250/050-13.5 BSF-M-E-1A-10.0
23.50 BSF-E-1200/050-13.5 24.00 BSF-E-1250/050-14.0
24.00 BSF-E-1200/050-14.0 24.50 BSF-E-1250/050-14.5
24.50 BSF-E-1200/050-14.5 25.00 BSF-E-1250/050-15.0
25.00 BSF-E-1200/050-15.0 25.50 BSF-E-1250/050-15.5
25.50 BSF-E-1200/050-13.0 BSF-M-E-1A-12.5 26.00 BSF-E-1250/050-13.5 BSF-M-E-1A-12.5
26.00 BSF-E-1200/050-13.5 26.50 BSF-E-1250/050-14.0
26.50 BSF-E-1200/050-14.0 27.00 BSF-E-1250/050-14.5
27.00 BSF-E-1200/050-14.5 27.50 BSF-E-1250/050-15.0
27.50 BSF-E-1200/050-15.0 28.00 BSF-E-1250/050-15.5
28.00 BSF-E-1200/050-13.0 | BSF-M-E-1A-15.0 28.50 BSF-E-1250/050-13.5 | BSF-M-E-1A-15.0
29.00 BSF-E-1250/050-14.0

Articles en stock marqués en vert

Programmation
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B S F @ de percage 13,0 mm | Catégorie E B S F @ de percage 13,5 mm | Catégorie E
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Outil et couteau Outil et couteau

Outil standard sans couteau. Le couteau doit étre commandé séparément.

« Activation avec lub. interne. Pour BSF Air, compléter la référence par A (BSFA-) et pour Manual par M (BSFM-).

« Avec queue cylindrique. En option, mais pas en stock : Weldon > ajout de « -HB », Whistle Notch > ajout de « -HE ».

» Revétement des couteaux pour les alliages d’acier. Aluminium: changer la référence en 1D (par ex : BSF-M-E-1D-5.0).

Outil standard sans couteau. Le couteau doit étre commandé séparément.

« Activation avec lub. interne. Pour BSF Air, compléter la référence par A (BSFA-) et pour Manual par M (BSFM-).

« Avec queue cylindrique. En option, mais pas en stock : Weldon > ajout de « -HB », Whistle Notch > ajout de « -HE ».

» Revétement des couteaux pour les alliages d’acier. Aluminium: changer la référence en 1D (par ex : BSF-M-E-1D-5.0).

@ de o de @de|] AL| Hs L1 2| L3 Référence Référence @ de o de @de| AL| Hs L1 2| L3 Référence Référence
percaged| Uoutil D1 |lamage D de Uoutil du couteau percaged| Uoutil D1 |lamage D de Uoutil du couteau
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 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
19.50 BSF-E-1300/050-14.5 20.00 BSF-E-1350/050-15.0
20.00 BSF-E-1300/050-15.0 20.50 BSF-E-1350/050-15.5
20.50 BSF-E-1300/050-15.5 21.00 BSF-E-1350/050-16.0
21.00 BSF-E-1300/050-16.0 21.50 BSF-E-1350/050-16.5
21.50 BSF-E-1300/050-14.0 BSF-M-E-1A-7.5 22.00 BSF-E-1350/050-14.5 BSF-M-E-1A-7.5
22.00 BSF-E-1300/050-14.5 22.50 BSF-E-1350/050-15.0
22.50 BSF-E-1300/050-15.0 23.00 BSF-E-1350/050-15.5
23.00 BSF-E-1300/050-15.5 23.50 BSF-E-1350/050-16.0
23.50 BSF-E-1300/050-16.0 24.00 BSF-E-1350/050-16.5
24.00 BSF-E-1300/050-14.0 BSF-M-E-1A-10.0 24.50 BSF-E-1350/050-14.5 BSF-M-E-1A-10.0
24.50 BSF-E-1300/050-14.5 25.00 BSF-E-1350/050-15.0
25.00 BSF-E-1300/050-15.0 25.50 BSF-E-1350/050-15.5
25.50 BSF-E-1300/050-15.5 26.00 BSF-E-1350/050-16.0
26.00 BSF-E-1300/050-16.0 26.50 BSF-E-1350/050-16.5
26.50 BSF-E-1300/050-14.0 BSF-M-E-1A-12.5 27.00 BSF-E-1350/050-14.5 BSF-M-E-1A-12.5
27.00 BSF-E-1300/050-14.5 27.50 BSF-E-1350/050-15.0
27.50 BSF-E-1300/050-15.0 28.00 BSF-E-1350/050-15.5
28.00 BSF-E-1300/050-15.5 28.50 BSF-E-1350/050-16.0
28.50 BSF-E-1300/050-16.0 29.00 BSF-E-1350/050-16.5
29.00 BSF-E-1300/050-14.0 | BSF-M-E-1A-15.0 29.50 BSF-E-1350/050-14.5 | BSF-M-E-1A-15.0
29.50 BSF-E-1300/050-14.5 30.00 BSF-E-1350/050-15.0
30.00 BSF-E-1300/050-15.0 30.50 BSF-E-1350/050-15.5
31.00 BSF-E-1350/050-16.0
Articles en stock marqués en vert 31.50 BSF-E-1350/050-16.5
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B S F @ de percage 14,0 mm | Catégorie E
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Outil standard sans couteau. Le couteau doit étre commandé séparément.
« Activation avec lub. interne. Pour BSF Air, compléter la référence par A (BSFA-) et pour Manual par M (BSFM-).

« Avec queue cylindrique. En option, mais pas en stock : Weldon > ajout de « -HB », Whistle Notch > ajout de « -HE ».
» Revétement des couteaux pour les alliages d’acier. Aluminium: changer la référence en 1D (par ex : BSF-M-E-1D-5.0).

@ de

@ de @ de

percaged| Uoutil D1 |lamage D

AL/ Hs L1 2| L3

Référence
de Uoutil

Référence
du couteau

14.00

20.00
20.50
21.00
21.50
22.00

13.90

28.00 11.40 151.50 78.00 13.50

BSF-E-1400/050-15.0
BSF-E-1400/050-15.5
BSF-E-1400/050-16.0
BSF-E-1400/050-16.5
BSF-E-1400/050-17.0

BSF-M-E-1A-5.0

22.50
23.00
23.50
24.00
24.50

BSF-E-1400/050-15.0
BSF-E-1400/050-15.5
BSF-E-1400/050-16.0
BSF-E-1400/050-16.5
BSF-E-1400/050-17.0

BSF-M-E-1A-7.5

25.00
25.50
26.00
26.50
27.00

BSF-E-1400/050-15.0
BSF-E-1400/050-15.5
BSF-E-1400/050-16.0
BSF-E-1400/050-16.5
BSF-E-1400/050-17.0

BSF-M-E-1A-10.0

27.50
28.00
28.50
29.00
29.50

BSF-E-1400/050-15.0
BSF-E-1400/050-15.5
BSF-E-1400/050-16.0
BSF-E-1400/050-16.5
BSF-E-1400/050-17.0

BSF-M-E-1A-12.5

30.00
30.50
31.00
31.50
32.00

BSF-E-1400/050-15.0
BSF-E-1400/050-15.5
BSF-E-1400/050-16.0
BSF-E-1400/050-16.5
BSF-E-1400/050-17.0

BSF-M-E-1A-15.0

32.50

BSF-E-1400/050-15.0

BSF-M-E-1A-17.5

Articles en stock marqués en vert

Programmation
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B S F @ de percage 14,5 mm | Catégorie F
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Outil standard sans couteau. Le couteau doit étre commandé séparément.
« Activation avec lub. interne. Pour BSF Air, compléter la référence par A (BSFA-) et pour Manual par M (BSFM-).
- Avec queue cylindrique. En option, mais pas en stock : Weldon > ajout de « -HB », Whistle Notch > ajout de « -HE ».

» Revétement des couteaux pour les alliages d’acier. Aluminium: changer la référence en 1D (par ex : BSF-M-F-1D-5.5).

) J

@ de @ de @de| ALl HS L1 12| L3 Référence Référence
percaged| Uoutil D1 |lamage D de Uoutil du couteau
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

Articles en stock marqués en vert
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(L2)

_ AL - NL =70.0
‘ A
. e}
< | 1o
o vI E'I S =
N [
I [\
A
Hs
— i
R.0.4 L3 56.0
>

Outil et couteau

Outil standard sans couteau. Le couteau doit étre commandé séparément.

« Activation avec lub. interne. Pour BSF Air, compléter la référence par A (BSFA-) et pour Manual par M (BSFM-).

« Avec queue cylindrique. En option, mais pas en stock : Weldon > ajout de « -HB », Whistle Notch > ajout de « -HE ».

» Revétement des couteaux pour les alliages d’acier. Aluminium: changer la référence en 1D (par ex : BSF-M-F-1D-5.5).
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B S F @ de percage 15,5 mm | Catégorie F

(L2)

Outil et couteau

Outil standard sans couteau. Le couteau doit étre commandé séparément.

« Activation avec lub. interne. Pour BSF Air, compléter la référence par A (BSFA-) et pour Manual par M (BSFM-).

- Avec queue cylindrique. En option, mais pas en stock : Weldon > ajout de « -HB », Whistle Notch > ajout de « -HE ».

» Revétement des couteaux pour les alliages d’acier. Aluminium: changer la référence en 1D (par ex : BSF-M-F-1D-5.5).

@ de @ de @de| ALl Hs L1 12| L3 Référence Référence
percaged| Uoutil D1 |lamage D de Uoutil du couteau
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

Articles en stock marqués e

Programmation
Page 135

nvert

Conditions de coupe
Page 132

Tool Selector —
J- J_ Choisir un produit, c’est facile

@ de @ de @de| ALl HS L1 12| L3 Référence Référence
percaged| Uoutil D1 |lamage D de Uoutil du couteau
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

Articles en stock marqués en vert
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B S F @ de percage 16,0 mm | Catégorie F
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Outil et couteau

A

Outil standard sans couteau. Le couteau doit étre commandé séparément.
« Activation avec lub. interne. Pour BSF Air, compléter la référence par A (BSFA-) et pour Manual par M (BSFM-).

« Avec queue cylindrique. En option, mais pas en stock : Weldon > ajout de « -HB », Whistle Notch > ajout de « -HE ».
» Revétement des couteaux pour les alliages d’acier. Aluminium: changer la référence en 1D (par ex : BSF-M-F-1D-5.5).

@ de @ de @de| ALl Hs L1 12| L3 Référence Référence
percaged| Uoutil D1 |lamage D de Uoutil du couteau
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

Articles en stock marqués en vert
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Outil et couteau

A

Outil standard sans couteau. Le couteau doit étre commandé séparément.
« Activation avec lub. interne. Pour BSF Air, compléter la référence par A (BSFA-) et pour Manual par M (BSFM-).

« Avec queue cylindrique. En option, mais pas en stock : Weldon > ajout de « -HB », Whistle Notch > ajout de « -HE ».

» Revétement des couteaux pour les alliages d’acier. Aluminium: changer la référence en 1D (par ex : BSF-M-F-1D-5.5).

@ de @ de @de| ALl HS L1 12| L3 Référence Référence
percaged| Uoutil D1 |lamage D de Uoutil du couteau
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

Articles en stock marqués en vert
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Outil et couteau

Outil standard sans couteau. Le couteau doit étre commandé séparément.

« Activation avec lub. interne. Pour BSF Air, compléter la référence par A (BSFA-) et pour Manual par M (BSFM-).

« Avec queue cylindrique. En option, mais pas en stock : Weldon > ajout de « -HB », Whistle Notch > ajout de « -HE ».

» Revétement des couteaux pour les alliages d’acier. Aluminium: changer la référence en 1D (par ex : BSF-M-F-1D-5.5).

@ de @ de @de| ALl Hs L1 12| L3 Référence Référence
percaged| Uoutil D1 |lamage D de Uoutil du couteau
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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Outil et couteau

Outil standard sans couteau. Le couteau doit étre commandé séparément.

« Activation avec lub. interne. Pour BSF Air, compléter la référence par A (BSFA-) et pour Manual par M (BSFM-).

« Avec queue cylindrique. En option, mais pas en stock : Weldon > ajout de « -HB », Whistle Notch > ajout de « -HE ».

» Revétement des couteaux pour les alliages d’acier. Aluminium: changer la référence en 1D (par ex : BSF-M-G-1D-6.0).

@ de @ de @de| ALl HS L1 12| L3 Référence Référence
percaged| Uoutil D1 |lamage D de Uoutil du couteau
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

Articles en stock marqués en vert
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Outil et couteau

Outil standard sans couteau. Le couteau doit étre commandé séparément.

« Activation avec lub. interne. Pour BSF Air, compléter la référence par A (BSFA-) et pour Manual par M (BSFM-).

« Avec queue cylindrique. En option, mais pas en stock : Weldon > ajout de « -HB », Whistle Notch > ajout de « -HE ».

» Revétement des couteaux pour les alliages d’acier. Aluminium: changer la référence en 1D (par ex : BSF-M-G-1D-6.0).

@ de @ de @de| ALl Hs L1 12| L3 Référence Référence
percaged| Uoutil D1 |lamage D de Uoutil du couteau
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

Articles en stock marqués en vert
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Outil standard sans couteau. Le couteau doit étre commandé séparément.
« Activation avec lub. interne. Pour BSF Air, compléter la référence par A (BSFA-) et pour Manual par M (BSFM-).

« Avec queue cylindrique. En option, mais pas en stock : Weldon > ajout de « -HB », Whistle Notch > ajout de « -HE ».

» Revétement des couteaux pour les alliages d’acier. Aluminium: changer la référence en 1D (par ex : BSF-M-G-1D-6.0).

»

@ de @ de @de| ALl HS L1 12| L3 Référence Référence
percaged| Uoutil D1 |lamage D de Uoutil du couteau
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
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Outil et couteau

Outil standard sans couteau. Le couteau doit étre commandé séparément.
« Activation avec lub. interne. Pour BSF Air, compléter la référence par A (BSFA-) et pour Manual par M (BSFM-).

« Avec queue cylindrique. En option, mais pas en stock : Weldon > ajout de « -HB », Whistle Notch > ajout de « -HE ».
» Revétement des couteaux pour les alliages d’acier. Aluminium: changer la référence en 1D (par ex : BSF-M-G-1D-6.0).

@de o de o de
percaged| Uoutil D1 |lamage D

AL/ Hs L1 2| L3

Référence
de Uoutil

Référence
du couteau

19.00 18.90 27.50(37.25 16.30 200.25 107.25 33.00

28.00
28.50
29.00
29.50
30.00
30.50
31.00
31.50

BSF-G-1900/070-21.5
BSF-G-1900/070-22.0
BSF-G-1900/070-22.5
BSF-G-1900/070-23.0
BSF-G-1900/070-23.5
BSF-G-1900/070-24.0
BSF-G-1900/070-24.5
BSF-G-1900/070-25.0
BSF-G-1900/070-25.5

BSF-M-G-1A-6.0

32.00
32.50
33.00
33.50
34.00
34.50
35.00
35.50
36.00

BSF-G-1900/070-21.5
BSF-G-1900/070-22.0
BSF-G-1900/070-22.5
BSF-G-1900/070-23.0
BSF-G-1900/070-23.5
BSF-G-1900/070-24.0
BSF-G-1900/070-24.5
BSF-G-1900/070-25.0
BSF-G-1900/070-25.5

BSF-M-G-1A-10.5

36.50
37.00
37.50
38.00
38.50
39.00
39.50
40.00
40.50

BSF-G-1900/070-21.5
BSF-G-1900/070-22.0
BSF-G-1900/070-22.5
BSF-G-1900/070-23.0
BSF-G-1900/070-23.5
BSF-G-1900/070-24.0
BSF-G-1900/070-24.5
BSF-G-1900/070-25.0
BSF-G-1900/070-25.5

BSF-M-G-1A-15.0

41.00
41.50
42.00
42.50
43.00
43.50
44.00

BSF-G-1900/070-21.5
BSF-G-1900/070-22.0
BSF-G-1900/070-22.5
BSF-G-1900/070-23.0
BSF-G-1900/070-23.5
BSF-G-1900/070-24.0
BSF-G-1900/070-24.5

BSF-M-G-1A-19.5

B S F @ de percage 19,5 mm | Catégorie G

(L2)

AL NL = 70.0

A

R.0.4

\ 4

>
gl

@25.0 h6
@30.5

1
<
<

‘ L3 56.0
R

L1

Outil et couteau

»
-

Outil standard sans couteau. Le couteau doit étre commandé séparément.

« Activation avec lub. interne. Pour BSF Air, compléter la référence par A (BSFA-) et pour Manual par M (BSFM-).

« Avec queue cylindrique. En option, mais pas en stock : Weldon > ajout de « -HB », Whistle Notch > ajout de « -HE ».

» Revétement des couteaux pour les alliages d’acier. Aluminium: changer la référence en 1D (par ex : BSF-M-G-1D-6.0).

@ de @ de @de| ALl HS L1 12| L3 Référence Référence
percaged| Uoutil D1 |lamage D de Uoutil du couteau
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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B S F @ de percage 20,0 mm | Catégorie G

D1
]

Outil et couteau

(L2)

AL NL =70.0

A
\ 4

A

R.0.4

4

@25.0 h6
@30.5

‘4

<
<
-

Outil standard sans couteau. Le couteau doit étre commandé séparément.
« Activation avec lub. interne. Pour BSF Air, compléter la référence par A (BSFA-) et pour Manual par M (BSFM-).

« Avec queue cylindrique. En option, mais pas en stock : Weldon > ajout de « -HB », Whistle Notch > ajout de « -HE ».
» Revétement des couteaux pour les alliages d’acier. Aluminium: changer la référence en 1D (par ex : BSF-M-G-1D-6.0).

@ de @ de @de| ALl Hs L1 12| L3 Référence Référence
percaged| Uoutil D1 |lamage D de Uoutil du couteau
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

B S F @ de percage 20,0 mm | Catégorie G — suite

Outil et couteau

(L2)

AL NL=70.0

A
y

A

R.0.4

L1

4

@25.0 h6
@30.5

A

Outil standard sans couteau. Le couteau doit étre commandé séparément.
« Activation avec lub. interne. Pour BSF Air, compléter la référence par A (BSFA-) et pour Manual par M (BSFM-).

« Avec queue cylindrique. En option, mais pas en stock : Weldon > ajout de « -HB », Whistle Notch > ajout de « -HE ».

» Revétement des couteaux pour les alliages d’acier. Aluminium: changer la référence en 1D (par ex : BSF-M-G-1D-6.0).

0 de 0 de @de| ALl Hs L1 L2| L3 Référence Référence
percaged| Uoutil D1 |lamage D de Uoutil du couteau
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

Articles en stock marqués en vert

Programmation

Page 135

Conditions de coupe
Page 132

1+

Tool Selector —
Choisir un produit, c’est facile
heule.com/fr/tool-selector/bsf
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B S F @ de percage 20,5 mm | Catégorie G

(L2)

A4

. AL NL = 70.0
HE
a
Hs __RO4
B o E—

L1

gl

#25.0 h6
@30.5

<
<
<

L3 .
B B —

56.0

»

Outil et couteau

A

Outil standard sans couteau. Le couteau doit étre commandé séparément.
« Activation avec lub. interne. Pour BSF Air, compléter la référence par A (BSFA-) et pour Manual par M (BSFM-).

« Avec queue cylindrique. En option, mais pas en stock : Weldon > ajout de « -HB », Whistle Notch > ajout de « -HE ».
» Revétement des couteaux pour les alliages d’acier. Aluminium: changer la référence en 1D (par ex : BSF-M-G-1D-6.0).

0 de @ de @de| ALl HS L1 12| L3 Référence Référence
percaged| Uoutil D1 |lamage D de Uoutil du couteau
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

Articles en stock marqués en vert
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Programmation
Page 135

Conditions de coupe
Page 132

Tool Selector —
J- J_ Choisir un produit, c’est facile

115 heule.co

m/fr/tool-selector/bsf

B S F @ de percage 20,5 mm | Catégorie G — suite

(L2)

A4

4

@25.0 hé
@30.5

‘4

<
<
-

_ AL NL = 70.0 |
HE
[a]
Hs __RoO4
— i

Outil et couteau

L1

L3 .
-

56.0

Outil standard sans couteau. Le couteau doit étre commandé séparément.
« Activation avec lub. interne. Pour BSF Air, compléter la référence par A (BSFA-) et pour Manual par M (BSFM-).

« Avec queue cylindrique. En option, mais pas en stock : Weldon > ajout de « -HB », Whistle Notch > ajout de « -HE ».

» Revétement des couteaux pour les alliages d’acier. Aluminium: changer la référence en 1D (par ex : BSF-M-G-1D-19.5).

»

@ de @ de @de| ALl HS L1 12| L3 Référence Référence
percaged| Uoutil D1 |lamage D de Uoutil du couteau
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

Articles en stock marqués en vert
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B S F @ de percage 21,0 mm | Catégorie G

(L2)
AL NL=70.0

A
\ 4

T A
4

@25.0 h6
@30.5

‘4

<
<
-

Hs __R04
‘ L3 56.0
P>

Outil et couteau

Outil standard sans couteau. Le couteau doit étre commandé séparément.

« Activation avec lub. interne. Pour BSF Air, compléter la référence par A (BSFA-) et pour Manual par M (BSFM-).

« Avec queue cylindrique. En option, mais pas en stock : Weldon > ajout de « -HB », Whistle Notch > ajout de « -HE ».

» Revétement des couteaux pour les alliages d’acier. Aluminium: changer la référence en 1D (par ex : BSF-M-G-1D-6.0).

@ de @ de @de| ALl Hs L1 12| L3 Référence Référence
percaged| Uoutil D1 |lamage D de Uoutil du couteau
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

Articles en stock marqués en vert

Programmation Conditions de coupe 1 Tool Selector -
</> Page 135 /@AY Page 132 JI- J_ Choisir un produit, c’est facile

! heule.com/fr/tool-selector/bsf
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B S F @ de percage 21,0 mm | Catégorie G — suite

(L2)
AL NL=70.0

A
\ 4

T A
4

9 5
D1
™
@25.0 hé
@30.5

1‘
<
-

Hs __RO0.4
‘ L3 56.0
P>

Outil et couteau

Outil standard sans couteau. Le couteau doit étre commandé séparément.

« Activation avec lub. interne. Pour BSF Air, compléter la référence par A (BSFA-) et pour Manual par M (BSFM-).

- Avec queue cylindrique. En option, mais pas en stock : Weldon > ajout de « -HB », Whistle Notch > ajout de « -HE ».

» Revétement des couteaux pour les alliages d’acier. Aluminium: changer la référence en 1D (par ex : BSF-M-G-1D-19.5).

@ de @ de @de| ALl HS L1 12| L3 Référence Référence
percaged| Uoutil D1 |lamage D de Uoutil du couteau
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

Articles en stock marqués en vert
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BSF Air

(L2)

AL

NL

A

‘ #25.0 h6

@37.5

1
<<

DR N
Dimensions
Sous- @ de AL NL L1 L2 L3
ensemble | percage 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
© 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
© 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

A4
A

NL

2
o 2
N
y
L3 56.0
D) L1 >
Dimensions
Sous- @ de AL NL L1 L2 L3 AD
ensemble | percage 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
C 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
B 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

La queue de la gamme standard est entierement compatible avec les versions a ac-
tionnement pneumatique ou manuel. En conséquence, l'adaptation du porte-couteau
est compatible avec les queues des deux autres types d’activation. Pour convertir
votre outil existant a un autre type d’activation, il vous suffit de commander la

queue correspondante de la méme catégorie que votre porte-couteau.

Le standard est la queue cylindrique. Pour Weldon, ajouter « -HB », pour Whistle Notch
> ajouter « -HE » a la référence (ex. BSFA-O-0001-HB).

Pour un porte-

Queue @20 mm

Queue @25 mm

Queue @32 mm

couteau existant : Référence Référence Référence
Catégorie 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
Catégorie F-G
Standard BSF-0-0003 BSF-0-0004 BSF-0-0005
Air BSFA-0-0004 BSFA-0O-0005 BSFA-0O-0006
Manual BSFM-0-0014 BSFM-0-0015 BSFM-0-0016

Options BSF

Plage de tolérance plus
étroite de 0,1 mm
avec BSF-P

La version BSF-P permet des applica-
tions avec une précision accrue du dia-
metre de lamage : plage de tolérance de
0,2 mm (x0,1 mm).

La fabrication sur mesure de ces cou-
teaux permet également d’intégrer
d’autres exigences spécifiques du client,
par exemple en matiére de forme.

L’adaptation du porte-couteau est com-
patible aussi bien avec la version stan-
dard de BSF qu’avec le BSF Air et le BSF
Manual.

Lamage avec chanfrein
intérieur

Les couteaux en carbure BSF peuvent
également étre réalisés avec des formes
spécifiques au client. L'application princi-
pale est 'ajout d’un chanfrein intérieur.

Pour cela, on utilise d'une part des
ébauches de couteaux standard qui sont
rectifiées a la forme souhaitée et, d’autre
part, ces formes de lamage sont égale-
ment réalisables avec la version BSF-P.

Couteau de forme
sphérique

Application pour une forme de calotte
sphérique. La plus grande précision de
lamage de la version BSF-P et les procé-
dés de fabrication permettent de ré-
pondre a d’autres spécifications clients.

BSF-P : Le pion de blocage supplémentaire
dans le porte-couteau permet un positionne-
ment plus précis du couteau.
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B S F Pieces de rechange

B S F Pieces de rechange

1 2 3 5
P 6

1 2 3 4 5 6

Goupille Bascule Porte-couteau | Vis de serrage Ressort |Outilspécifique

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-S-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
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Goupille Bascule Porte-couteau | Vis de serrage Ressort |Outil spécifique

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-5-0201 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-5-0201 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-S-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-S5-0201 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-5-0201 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-5-0201 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-S-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-S-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-S-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-S5-0202 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-S-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-S-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-S-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-S-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-S-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-5-0202 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-5-0202 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-5-0202 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-S-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-S-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-5-0202 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-5-0202 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-S-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-S-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-S-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-S-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-5-0202 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-S-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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Pieces de rechange B S F

BSF

Questions

Causes

Résolution

Le couteau se déplie
automatiquement en cas
d’arrét de la broche (usinage
vertical).

« Gravité. Sans pression d'arro-
sage ou d'air comprimé activé,
ou anneau d’activation pour le
BSF Manual, le couteau n’est
pas fixé dans le porte-couteau.

« Sile couteau doit rester en toute sécurité
dans le porte-couteau, activer l'arrosage
interne, 'air comprimé ou actionner
anneau d’activation sur le BSF-M.
Attention : Pour amener le couteau en toute
sécurité dans sa position de travail (dé-
ployé), il faut impérativement programmer
la vitesse de rotation pour l'activation.

Lamage manquant aprés
usinage

» Le couteau ne se déploie pas

- Vérifier si la vitesse de rotation d'activation
a été correctement sélectionnée.

- Vérifier que le couteau ne se bloque pas
dans la fenétre du porte-couteau. Si c’est le
cas, démonter le couteau et nettoyer le
porte-couteau et la fenétre du porte-cou-
teau.

Le couteau ne se replie pas
de maniere fiable

- Pression d'arrosage interne
trop faible

- La pression d'arrosage est de 20 bars. Si
cette pression ne peut pas étre atteinte, se
rabattre éventuellement sur le BSF Airou le
BSF Manual.

« Pression d’air trop faible sur la
broche de la machine

« La pression d’air minimale est de 5 bar.
Vérifier la pression d’air disponible sur la
broche. HEULE peut mettre a disposition un
appareil de mesure a cet effet.

La filtration du lubrifian
est-elle nécessaire ?

e Oui. Un lubrifiant trop contami-
né nuit a la fonction d’activa-
tion du couteau.

« L'arrosage doit étre nettoyé avec un filtre
d’une taille minimale de 25 microns.

Peut-on travailler avec
l'arrosage interne ou lair
comprimé ?

« Oui. Cela permet d’éliminer les
copeaux et de lubrifier Uoutil/le
couteau.

« Attention : Le couteau doit étre entierement
dans la matiére avant que l'arrosage soit
activé.

J’ai un trou avec une
tolérance H7. Le BSF
endommage-t-il le trou fini ?

Il est probable que le BSF
endommage le pergage.

« Nous recommandons d’utiliser 'outil BSF
sur un diametre de pré-usinage.

Le c6té par lequel la goupille
fendue est montée dans le
couteau a-t-il une impor-
tance ?

« Non

Le BSF peut-il étre serré
dans un mandrin de fret-
tage ?

« Non. La queue est en acier et
présente une dilatation
thermique différente de celle
des outils en carbure.

1 2 3 5
P 6

1 2 3 4 5 6

Goupille Bascule Porte-couteau | Vis de serrage Ressort |Outil spécifique

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-S-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

Le porte-couteau est serré
dans la queue a l'aide de

3 vis de serrage. Y a-t-il un
emplacement ou une
position prescrite ?

« Non, l'outil fonctionne dans
toutes les positions.
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Un

Le SOLO permet de réaliser
automatiquement des la-
mages plans ou de formes
en poussant et en tirant sans
avoir a retourner la piéece.

résultat d’usinage

optimal et une rentabili-

té maximale.

Utilisation polyvalente grace a sa
structure modulaire : L'unité de
controle et la queue sont stan-
dard, tandis que le porte-cou-
teau, la bascule et le couteau sont
adaptés a 'application du client.

Le SOLO conféere une
sécurité a votre proces-
sus et vous apporte une
performance maximale
grace a sa conception
spécifique, simple et
axée sur la fiabilité.

LA GAMME

Plage de @ de | Plage de @ de Utilisation pour Catégorie
percage lamage

mm mm

?6,0 2 @25,0 = 1,9 x @ de perg. | Aluminium SOLO
?6,0 2 25,0 =1,9x @ de perc. | Acier, titane, inconel SOLO2
#25,0 a @45,0 =1,9 x @ de perg. SOLO25

Le SOLO ne dispose pas d’éléments standardisé. Chaque
outil SOLO est concu en fonction de 'application dans le
cadre de nos solutions INDIVIDUAL, en utilisant a
chaque fois l'un des trois types d’unités de controle.

Le SOLO est-il une option pour vous ? Nous nous ferons
un plaisir d’étudier la faisabilité et de vous faire une
offre afin que vous puissiez faire vos calculs de rentabi-
lité. Pour ces étapes, veuillez nous faire parvenir les in-
formations ci-jointes.

DOMAINES D’APPLICATIONS

DONNEES POUR
’ETUDE DE
FAISABILITE

@ de percage, tolérance comprise
@ de lamage ou @ de chanfreinage
avec tolérance

Profondeur de percage
Profondeur de lamage +
tolérances de forme et de
position, le cas échéant

Angle du chanfrein avec tolérance
Plan piece en modéle 3D

(STEP, DXF)

Matiere

Contours perturbateurs /
distances

Machine (type, arrosage interne,
arrosage externe, air comprime)
Type de queue

Volume de production par an
Taille du lot

Solution aujourd’hui
Exigences particuliéeres
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SOLO

PRINCIPE DE
FONCTIONNE-
MENT

Deux systemes ont été développés pour
répondre aux exigences de différentes
matiéres et applications. Ils fonctionnent
a des vitesses d’usinage différentes. Il
s’agit du SOLO et SOLO2. Les deux sys-
témes d’outils se distinguent a peine ex-
térieurement. La structure mécanique
est toutefois différente.

Gréace a la rotation de l'outil et a la force
centrifuge, deux masselottes se dé-
placent vers l'extérieur jusqu’a arriver en
butée. Sur chacune des deux masselottes
sont montées des crémailleres qui en-
traine un pignon et font ainsi tourner la
bascule.

Le déplacement des masses centrifuges
provoque une rotation de 180° de la bas-
cule. Le couteau est poussé vers l'exté-
rieur par le pion de contréle de la bascule
sur le modele SOLO et tiré dans le
porte-couteau sur le modéle SOLO2.

APERCU

SOLO - Le couteau est
rétracté a larrét (arrét de la
broche). Il fonctionne a une
vitesse minimale de 1900 tr/
min. Ce n’est qu’apres avoir
dépassé la vitesse de rotation
minimale que le couteau sort
en position de travail. La
rétractation du couteau se fait
par arrét de la broche.

Bascule

Porte-couteau avec couteau
rétracté

CARACTERISTIQUES DISTINCTIVES

SOLO2 - Le couteau est
déployé a larrét (arrét de la
broche). Cet outil est utilisé
jusqu’a une vitesse d’usinage
maximale de 1500 tr/min. La
vitesse de rétractation du
couteau dans le porte-cou-
teau est de 1900 tr/min.

Porte-couteau avec couteau
déployé — la bascule déplace
le couteau vers l'extérieur par
le mouvement de rotation du
pion de contréle.

CONCEPTION DE L'OUTIL

Unité de contréle

Bascule

Porte-couteau

Couteau

Couteau pour le lamage

plan en tirant

Couteau pour le lamage de

formes en tirant

Le SOLO se distingue par sa simplicité et
sa facilité d’utilisation. Le couteau peut
étre remplacé a la main dans la machine.

Insensible a la saleté et aux copeaux: Le
couteau se déployant et se rétractant ra-
dialement et étant guidé parle porte-cou-
teau il assure une grande sécurité du
processus. Un blocage d{ aux copeaux
est donc exclu.

En termes d’entretien, les composants
soumis a l'usure sont trés faciles a rem-
placer.

Couteau

Le dimensionnement du couteau et du
porte-couteau est concu en fonction de
lapplication.

L'utilisation de douilles de guidage en
bronze est recommandée en cas de
forces transversales élevées : telles
gu’elles peuvent survenir lors d’usinage
de rayons, de chanfreins ou de coupes
interrompues. Si la surface du trou ne
doit pas étre endommagée, par exemple
dans le cas de matiéres tendres et d’exi-
gences élevée concernant la surface du
trou, l'utilisation de douilles ou de rails
de guidage peut également étre judi-
cieuse.

Instructions

SoLO SOLO2 SOL025 d’utilisation
Couleur de 'anneau central noir vert sans
> Changement de couteau
Position du couteau a l'arrét de la broche | rétracté déployé déployé > Changement du pion de blocage
Vitesse d'activation 1900 tr/min 0 = arrét de la broche | 0 = arrét de la broche > Manuel d’entretien

Vitesse de rétractation

0 = arrét de la broche | 1900 tr/min

2200 tr/min

Vitesse d’usinage

> 1900 tr/min

0-1500 tr/min

0-1500 tr/min

Douille de guidage
en bronze

heule.com > Service > Centre de
médias et de téléchargements

Porte-couteau avec WSP
pour lamage plan en
poussant et en tirant
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SOLO

DEROULEMENT DU PROCESSUS SOLO EXEMPLE D’APPLICATION ET DE PROGRAMMATION

[ N\ ( Q N\ ( ) 4 Y Lamage cylindrique en tirant
Données d’application
@ .| Matiére: Aluminium
- - @ de lamage : 14,0 mm
1 2 3 P — ) Profondeur de lamage : 8,0 mm
\ ) U ) U ) el S @ de pergage : 7,4 mm
Yy 3
« Arrét de la broche ! « Broche en rotation a droite « Avance de travail jusqu’a la y Y Choix de lUoutil et du couteau
Le couteau est rétracté « Vitesse d'usinage (>1900 tr/min.) profondeur de lamage 974 v Outil : voir ci-dessous
« Avance rapide a travers la piece — Le couteau se déploie g 3 Couteau : usinage en tirant seulement
- Temporisation min. 1 sec. 2149 § 2
 Arrosage externe/interne activé g Conditions de coupe
E Vitesse de coupe Vc: 120 m/min.
M5 S2729 M3 G1Z-22.0° F136 —Y Avance fz : 0,05 mm/tr
G0 Z-32.0Y — G4 X2 —_— 4— L J
M8 (M88) 9 Nous recommandons de placer le point zéro de l'outil sur
132,0=30,0+2,0 (sécurité) 222.0=30.0-8.0 l'aréte de coupe du couteau.

- D 1 ( 1 ( A OUTIL D’APPLICATION"

(233.3)

\/

A

4 5 6

\ J J J 4 |
o. -
S Y
« Avance rapide hors de la piéce « Arrét de la broche ! « Avance rapide hors de la piéce s Q‘L
- Arrosage externe/interne Le couteau se rétracte y | o—2
désactivé - Temporisation d’au moins 1 sec. REPE
6.0 "
G0 Z-32.0” M5 GO Z+13.3% 13, < 20.0 >
M9 (M89) G4 X2 ¢
® Chaque outil SOLO est concu en fonction des besoins spécifiques du client. C’est pourquoi les dimensions de cet outil ne doivent pas étre
932,0=30,0+2,0 (sécurité) 913,3=11,3+2,0 (sécurité) reprises pour la programmation de votre propre application. Les valeurs valables sont visibles uniquement sur le plan validé de votre outil.
7 Attention : Position du couteau RETRACTE & l'arrét de la broche
TOLERANCE
Remarque pour la mise en service aprés une longue interruption d’utilisation Tolérance du @ de percage en mm +0.1 +0.2
Apres une longue durée de stockage de l'outil, une vérification manuelle du fonctionnement doit étre effectuée. La 0 0
non-utilisation peut entrainer le séchage du lubrifiant et de l'encrassement ou du collage des couteaux et de la
bascule. Cet effet adhésif peut entrainer un dysfonctionnement et une non-activation. Pour les débloquer, il faut ,
P y a Tolérance du @ de lamage en mm +0.2 0.3

manipuler manuellement la bascule et les couteaux avant la remise en service.

Veuillez tenir compte de la valeur recommandée pour la tolérance du diametre du percage d. Plus la tolérance choisie
est grande, plus les effets secondaires peuvent étre nombreux (endommagement du trou, pression, diminution du
diamétre du lamage).
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DEROULEMENT DU PROCESSUS SOLO2 / SOLO25

4 Q N

- J

-

\-

~N

D

\-

~N

« Vitesse de rétractation pour
activation (min. 1900 tr/min.) —
Le couteau se rétracte

« Temporisation min. 1 sec.

» Avance rapide a travers la piece

132,0=30,0+2,0 (sécurité)

« Arrét de la broche!
Le couteau se déploie
« Temporisation min. 1 sec.

« Arrosage externe/interne activé
- Vitesse d'usinage (max. 1500 tr/min)

M5 G4 X2

—— M8 (M88)

S227 M3

« Avance de travail jusqu’a la
profondeur de lamage

G12Z-22.0° F7

222.0=30.0-8.0

4

- J

\-

WD

6

\-

EXEMPLE D’APPLICATION ET DE PROGRAMMATION

J

« Avance rapide hors de la piéce
« Arrét de la broche!

Le couteau reste déployé
« Arr. externe/interne désactivé

G0 Zz-32.0%

M5

M9 (M89)
332,0=30,0+2,0 (sécurité)

« Vitesse de rétractation pour
activation (min. 1900 tr/min.) —
Le couteau se rétracte

« Temporisation min. 1 sec.

S1900 M3
— G4X2

« Avance rapide hors de la piéce

G0 Z+13.3%

413,3=11,3+2,0 (sécurité)

Remarque pour la mise en service aprés une longue interruption d’utilisation

Apres une longue durée d’utilisation de l'outil, une vérification manuelle du fonctionnement doit étre effectué. La
non-utilisation peut entrainer le séchage du liquide d'arrosage et de l'encrassement et le collage des couteaux et de
la bascule. Cet effet adhésif peut entrainer un dysfonctionnement et une non-activation. Pour les débloquer, il faut
manipuler manuellement la bascule et les couteaux de l'outil avant la remise en service.

4 7 Lamage cylindrique en tirant
Données d’application
@> y Matiére : X5CrNi1810
@ de lamage : 28,0 mm
oy % . Profondeur de lamage : 8,0 mm
P BN @ de percage : 15,5 mm
Yy 3
y Choix de Uoutil et du couteau
o155 v Outil : voir ci-dessous
e 3 Couteau : usinage en tirant seulement
228.0 3 E
° o Conditions de coupe
§ Vitesse de coupe Vc: 20 m/min.
S | Avance fz : 0,03 mm/tr
N\ J

% Nous recommandons de placer le point zéro de U'outil sur
['aréte de coupe du couteau.

OUTIL D’APPLICATION®

(233.3)

\

[

-

>
>

1 915.3

A

_ D@28.0 _

7)

T

5.3

6.0
11.3

50.0

vy
Yy

9 Chaque outil SOLO est congu en fonction des besoins spécifiques du client. C’est pourquoi les dimensions de cet outil ne doivent pas étre
reprises pour la programmation de votre propre application. Les valeurs valables sont visibles uniquement sur le plan validé de votre outil.

7 Couteau DEPLOYE a l'arrét. Vitesse d'usinage max. 1500 tr/min, car la vitesse de rétractation pour activation est de 1900 tr/min.

TOLERANCE

Tolérance du @ de percage en mm +0.1 +0.2
0 0
Tolérance du @ de lamage en mm +0.2 0.3

Veuillez tenir compte de la valeur recommandée pour la tolérance du diametre du percage d. Plus la tolérance choisie
est grande, plus les effets secondaires peuvent étre nombreux (endommagement du trou, pression, diminution du
diamétre du lamage).
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CONDITIONS DE COUPE SOLO ET SOLO2 / SOLO25

Désignation Résistant a | Dureté Dureté | Vitesse de coupe Avance
la traction | (HB) (HRC)
RM (MPa) (Vc) (fz)

PQ | Acierafaible teneur en carbone, a copeaux longs, C <0,25 % <530 <125 - 50-90 0.03-0.1
P1 | Acierafaible teneur en carbone, a copeaux courts, C <0,25 % <530 <125 - 50-90 0.03-0.1
P2 | Acier ateneur en carbone C >0,25 % >530 <220 <25 50-90 0.03-0.1
P3 | Acier allié et acier a outils, C >0,25 % 600-850 <330 <35 50-90 0.03-0.08
P4 | Acier allié et acier a outils, C >0,25 % 850-1400 | 340-450 | 35-48 | 30-50 0.02-0.05
P5 | Ferritique, martensitique et inoxydable 600-900 <330 <35 40-80 0.03-0.08

Acier PH
P6 | Ferritique a haute résistance, martensitique et 900-1350 | 350-450 | 35-48 | 30-50 0.02-0.05

acier inoxydable PH
M1 | Acier austénitique inoxydable <600 130-200 | - 30-50 0.03-0.08
M2 | Acier austénitique a haute résistance, ne rouille pas | 600-800 150-230 | <25 15-25 0.02-0.05
M3 | Acier inoxydable duplex <800 135-275 | <30 30-50 0.02-0.05
K1 | Fonte grise 125-500 120-290 | <32 50-110 0.03-0.1
K2 | Fonte ductile jusqu’a une résistance moyenne <600 130-260 | <28 50-90 0.03-0.08
K3 | Fonte a haute résistance et fonte bainitique >600 180-350 | <43 50-90 0.03-0.08
N1 | Alliages corroyés d’aluminium - - - 100-200 0.03-0.12
N2 | Alliages d’aluminium a faible teneur en Si - - - 100-200 0.03-0.12
N3 | Alliages d’aluminium a haute teneur en Si - - - 100-200 0.03-0.12
N4 | A base de cuivre, de laiton et de zinc - - - 50-90 0.03-0.08
S1 | Alliages a base de fer résistant a la chaleur 500-1200 | 160-260 | 25-48 | 15-25 0.02-0.05
S2 | Alliages a base de cobalt résistants a la chaleur 1000-1450 | 250-450 | 25-48 | 15-25 0.02-0.05
S3 | Alliages a base de nickel résistants a la chaleur 600-1700 | 160-450 | <48 15-25 0.02-0.05
S4 | Titane et alliages de titane 900-1600 | 300-400 | 33-48 | 15-25 0.02-0.05

Les conditions de coupe sont des valeurs indicatives ! Elles dépendent de l'inclinaison des arétes de trou inégales

(par ex. fortes inclinaisons > faibles valeurs de coupe). L'avance dépend également du rapport d’inclinaison.

En cas de matiéres difficiles a usiner ou si les arétes de trou sont inégales, il est recommandé de diminuer la vitesse

de coupe de la plage inférieure.

INTERVALLE D’ENTRETIEN /
PRESTATIONS DE SERVICE

Intervalle d’entretien obligatoire aprés
18 mois ou 200 000 cycles

Tous les travaux de maintenance effec-
tués par l'ouverture de vis scellées ne
peuvent étre effectués que par du per-
sonnel certifié ou autorisé par HEULE
Werkzeug AG.

ENTRETIEN OBLIGATOIRE / SECURITE

La révision aprés avoir atteint la date
d’entretien est obligatoire. En plus des
travaux qui doivent obligatoirement étre
effectués par des personnes autorisées
par HEULE, les trois opérations suivantes
peuvent étre effectuées par le client lui-
méme :

« Changement de couteau
« Changement du porte-couteau
« Changement de bascule

HEULE Werkzeug AG offre un support
technique et des prestations de service
pour tous ses produits.

Un entretien professionnel et des cycles
de service réguliers garantissent un tra-
vail en toute sécurité.

IMPORTANT : L'unité de contréle ne peut
étre ouverte que par du personnel certi-
fié et autorisé.

HEULE Werkzeug AG décline toute res-
ponsabilité aprés 'ouverture par des ser-
vices non autorisés.

AVIS DE SECURITE

En cas de non-respect de la prescription ci-dessus, il existe un risque important de blessure lors

de l'utilisation !
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Plage de @ de Profondeur de | Alimentation Capacité Série | Page du
percage percage max. interne en chanfrein catalogue
mm mm lubrifiant max.
mm
VEX-S 1Ixd 2xd avec sans
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
Percage et chanfreinage en pous- 7.0-8.49 8.5 17.0 | x X 1.0 D 198202
Le VEX combine sant et en tirant sans avoir a re- 8.5-10.49 10.5 | 21.0 | x X 1.0 E 200 | 204
la tec.hnOIOgle de tourner la piece ni changer d'outil. 10.5-11.49 11.5 23.0 X X 1.0 F 200|204
chanfreinage breve-
tée SNAP et un insert
de percage haute per- VEX-P 1.5xd
formance en carbure 11.0-13.99 21.0 X - 1.0 C 208
de tungsténe dans un
. 14.0-17.00 25.5 X - 1.0 D 210
seul outil.

Si Uoutil souhaité ne figure pas dans la gamme standard, notre offre INDIVIDUAL apporte souvent une solution. Si
nécessaire, nous développons également des solutions sur mesure entierement adaptées a votre application.

\

DOMAINES D’APPLICATIONS

4 N
Inserts de percage héli-
coidaux et couteaux de
chanfreinage interchan- ~ 7
geables en carbure de tungs- Pour des percages a partir de . D
téne avec différents revéte- @5,0 mm jusqu’a @17,0 mm et
ments. des profondeurs de pergage de
1xd jusqu’a 2xd. Pour d’autres
solutions, voir INDIVIDUAL.
\§ J
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CONCEPTION DE L'OUTIL

L'outil VEX combine un foret hélicoidal
haute performance interchangeable avec
le systeme d’ébavurage SNAP.

Linsert de percage hélicoidal VEX est in-
terchangeable et doté d’une géométrie
de coupe autocentrée haute perfor-
mance. Il peut étre affité une fois. Ce
foret en carbure est disponible avec ou
sans arrosage interne.

Insert de percage (VEX-S)
Plaquette de percage (VEX-P)

Instructions
d’utilisation

> Changement de couteau

heule.com > Service >
Centre de médias et de
téléchargements

L'insert de percage hélicoidal est relié au
corps d’outil par une interface spéciale-
ment congue pour ce type d’outil. Cette
liaison garantit une parfaite concentrici-
té, une bonne transmission de la force et
un remplacement rapide et simple de
Uinsert de percage.

Corps d’outil

Pion de blocage

Couteau SNAP

.. Vis & téte cylindrique (VEX-P)

Ressort

... Vis de réglage (VEX-S)

Tige de réglage

PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT

La combinaison de loutil de percage et
de chanfreinage permet de réaliser le
percage et de le chanfreiner en poussant
et en tirant en une seule opération.

La géométrie de coupe VEX garantit une
grande capacité de percage avec une for-
mation de copeaux courts. L'aréte de
coupe convexe (1), qui se transforme en
un angle de coupe concave, brise les co-
peaux courts dans les matiéres a co-
peaux longs. La grande chambre a co-
peaux assure une évacuation optimale
des copeaux (2).

L'arrosage est amenée par la pointe en
carbure sur la surface de dégagement et
donc directement dans le trou.

Le couteau de chanfrein SNAP est main-
tenu mobile dans le corps d’outil par un
pion de blocage soumis a la pression
d’un ressort. Le couteau SNAP spéciale-
ment aff(ité, usinage en poussant et en
tirant ou usinage en tirant seulement, ré-
alise le chanfrein souhaité en avance de
travail. Deés que la dimension définie du
chanfrein est atteinte, le couteau se ré-
tracte radialement dans le corps d’outil.
La capacité du chanfrein et l'angle du
chanfrein sont définis géométriquement
sur le couteau SNAP.
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DEROULEMENT DU PROCESSUS VEX EXEMPLE D’APPLICATION ET DE PROGRAMMATION

4 N\ 4 N\ 4 N\ , .,
( 7\ Données d’application
Matiére : Acier C45/ P3
—a @ de percage : 10,0 mm
@ de chanfreinage : 11,0 mm
Q Z+ G
< m S Piéce & usiner : 10,0 mm
[ . . .
1 Ly 2 3 P 4% , Usinage : en tirant et en poussant
\_ J A VRN ) | ‘ g Arrosage : Arrosage externe
2
. . . . . ’s . © . . .
- Vitesse de travail de la broche de « Avance de travail = Avance rapide jusqu’a la posi- ol 2110 o £ Choix de loutil, du couteau et de l'insert de percage
activée jusqu’a la position A tion B >« 910.0 o Outil : GH-Q-0-4010 / profondeur de percage max. 10,5/ sans arr.
.. Q ~ .

« Arrosage externe activé. (arr. 5 Couteau de chan. : GH-Q-M-30215, revétement A en poussant et en tirant
. ST . [} ~
interne activé si disponible) vE Insert de percage : P-S-E2-1000-1A, sans arr., @ de percage 10,0 revétement A

« Avance rapide jusqu’avant la piéce ©

Conditions de coupe
S3184 M3 G1Z-12.9YF636 G0Zz-28.1 Vitesse de coupe Vc : 90 a110 m/min.
M8 — — +— L ) Avance fz : 0,15 a 0,25 mm/tr
GO0 Z+1.0
12.9=10.0+2.9 Conditions de coupe
Vitesse de coupe Vc : 30450 m/min.
- ~N - N - N Avance fz : 0,1a0,2 mm/tr
‘ ‘ W
o
(8]
Désignation Résistant a | Dureté Dureté
* 4 5 ‘ 6 la traction | (HB) (HRC)
. J \\§ J \\§ J
RM (MPa) Vc fz B* | Vc fz B*
- Vitesse de travail de la broche « Avance rapide jusqu’a la posi- « Avance de travail PO | Acierafaible teneur en carbone, a copeaux longs, C <0,25% | <530 <125 - 100-130 | 0.15-0.25 | A | 40-60 | 0.1-0.3 | A
tion D jusqu’a la position E P1 | Acierafaible teneur en carbone, a copeaux courts, C <0,25 % | <530 <125 - 100-130 | 0.15-0.25 | A | 40-60 | 0.1-0.3 | A
» Avance de travail « Avance rapide hors de la piéce P2 | Acier a teneur en carbone C >0,25 % >530 <220 <25 90-110 | 0.15-0.25| A | 40-60 | 0.1-0.3 A
jusqu’a la position € P3 | Acier allié et acier 4 outils, C >0,25 % 600-850 | <330 <35 | 90-110 |0.15-0.25|A |30-50 | 0.1-0.2 |A
P4 | Acier allié et acier & outils, C >0,25 % 850-1400 | 340-450 | 35-48 | 90-110 | 0.15-0.25| A | 30-50 | 0.1-0.2 |A
3 2) 3 3)
S1158 M3 GO Z-45.6 Gl1z-421 P5 | Ferritique, martensitique et inoxydable 600-900 <330 <35 30-50 0.08-0.12 | A | 20-40 | 0.05-0.15 | A
(— G1Z-32.1F174 — — G0Z+1.0 - Acier PH
P6 Fenh@ueahaMeréysmnce,manendﬂqueet 900-1350 | 350-450 | 35-48 | 20-30 0.08-0.12 | A | 20-40 | 0.05-0.15| A
245.6=10.0+35.6 942.1=10.0+32.1 acier inoxydable PH
M1 | Acier austénitique inoxydable <600 130-200 | - 30-40 0.08-0.12 | A | 10-20 | 0.05-0.15 | A
TA B L EAU D E S DI M E N S I O N S M2 | Acier austénitique a haute résistance, ne rouille pas | 600-800 150-230 | <25 30-40 0.08-0.12 | A | 10-20 | 0.05-0.15 | A
M3 | Acier inoxydable duplex <800 135-275 | <30 20-30 0.08-0.12 | A | 10-20 | 0.05-0.15 | A
A B c D E K1 | Fonte grise 125-500 | 120-290 | <32 90-180 | 0.2-0.35 |A |50-90 |0.1-03 |A
mm 1xd 2xd 1xd 2xd 1xd 2xd 1xd 2xd K2 | Fonte ductile jusqu’a une résistance moyenne <600 130-260 | <28 90-180 | 0.2-0.35 | A | 40-60 | 0.1-0.3 A
Série B 85,00 a 5,49 2.0 17.9 23.7 21.9 27.7 25.4 31.2 21.9 27.7 K3 | Fonte a haute résistance et fonte bainitique >600 180-350 | <43 90-160 | 0.2-0.35 | A | 40-60 | 0.1-0.3 |A
Ser!e B #5,5025,99 21 188 251 228 291 263 32.6 228 29.1 N1 | Alliages corroyés d’aluminium - - - 140-200 | 0.25-0.35| D | 70-120 | 0.1-0.3 D
Série C ©6,00 & 6,49 2.2 19.6 26.3 23.6 30.3 271 33.8 23.6 30.3 - ——— .
Série C 96,50 3 6,99 23 20.6 27.9 24.6 31.9 281 35.4 24.6 31.9 N2 | Alliages d’aluminium a faible teneur en Si - - - 60-100 | 0.2-0.3 D | 70-120 | 0.1-0.3 D
Série D @7,00 47,49 2.4 22.8 30.7 26.8 34.7 30.3 38.1 26.8 34.7 N3 | Alliages d’aluminium & haute teneur en Si - - - 40-60 0.15-0.25 | D | 70-120| 0.1-0.3 | D
Série D 87,50 47,99 2.5 23.6 319 27.6 35.9 311 39.4 27.6 35.9 N4 | A base de cuivre, de laiton et de zinc - - - 40-60 | 0.15-0.25|D | 30-70 |0.05-0.15|D
Série D 96,0028,49 2.6 244 33.2 28.4 37.2 31.9 40.7 284 37.2 S1 | Alliages a base de fer résistant 4 la chaleur 500-1200 | 160-260 | 25-48 | 20-25 | 0.06-0.1 | A | 8-15 | 0.02-0.1 | A
Série E 88,504 8,99 2.7 25.6 34.9 29.6 38.9 33.1 42.4 29.6 38.9 . : — -
Série E ©9,00 3 9,49 28 26.4 36.2 304 402 33.9 43.7 30.4 40.2 S2 | Alliages a base de cobalt résistant a la chaleur 1000-1450 | 250-450 | 25-48 | 20-25 0.06-0.1 | A | 8-15 0.02-0.1 | A
Série E 89,5049,99 2.9 27.3 37.6 31.3 41.6 34.8 45.5 31.3 41.6 S3 | Alliages a base de nickel résistant  la chaleur 600-1700 | 160-450 | <48 20-25 0.06-0.1 | A |8-15 |0.02-0.1 |A
9 SérieE ©10,00210,49 2.9 28.1 38.9 321 42.9 35.6 46.4 321 42.9 S4 | Titane et alliages de titane 900-1600 | 300-400 | 33-48 | 20-25 0.06-0.1 | A | 8-15 |0.02-0.1 |A
Série E 810,50 410,99 3.1 29.1 40.2 33.1 44.2 36.6 47.7 33.1 44.2
Série F 911,00 a 11,49 3.1 29.9 41.5 33.9 45.5 37.4 49.0 33.9 455 * Revétement pour les couteaux
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ARROSAGE

CHOISIR LE @ DE
CHANFREIN

DISPOSITIF DE REAFFUTAGE
INSERT DE PERCAGE

Pour garantir un transport optimal des  La taille du chanfrein est en principe dé- _ L1 _
copeaux, une arrosage interne est né-  terminée par le couteau choisi (longueur D -
cessaire. Pour les profondeurs de per-  du couteau). Chaque couteau produit un DL N & > W
cage supérieures a 1 x d, nous recom-  certain @ de chanfrein. ‘ B ‘—’I |
mandons d’utiliser un outil avec arrosage _ 4
interne, car améliore nettement la durée  Le @ de chanfreinage maximal théori- o - - @ _ J -
de vie. quement réalisable est indiqué dans la SY s I
colonne « @ de chanfreinage maximal » —1 |
Pression d'arrosage pour les outils. 2 xd  du tableau des outils. 1.0 SH B-B
:au moins 8 bar. Débit volumétrique de 5 B —»|
a 20 litres/min sont recommandés.
Référence
dispositif de
Série | Filetage oD1 @DS X L L1 SW SH réaffiitage
4 B| M3*0.35 4.8 10.0 5.0 40.0 55.4 9.0 6.5| GH-V-vV-0052
REG LAGE DE LA FO RCE DU CO UTEAU 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

La force du couteau pour le VEX-S peut
étre adaptée a U'application a l'aide de la
vis de réglage. La force du couteau doit
étre réglée de maniere a ce qu’aprés la
sortie du trou, le couteau sorte comple-
tement. Cela permet de s’assurer que le
couteau peut fournir la puissance de
coupe nécessaire. Plus la matiere est te-
nace, plus le ressort doit étre réglé sur
une dureté élevée.

La force du couteau n’a toutefois aucune
influence sur le diamétre de chanfrei-
nage. Une force de ressort adaptée aug-
mente la durée de vie du couteau et
améliore la qualité du chanfrein.

Voici comment cela fonctionne :

La rotation dans le sens des aiguilles
d’une montre augmente la force du res-
sort (acier tenace, Inconel, titane).

La rotation dans le sens inverse des ai-
guilles d’une montre réduit la force du
ressort (aluminium).

s

Important !

La force du couteau n’a aucune influence sur le @ de
chanfrein. Il est en principe déterminé par le couteau
choisi. Chaque couteau produit un @ de chanfrein

Dans le cas d’une matiére extrémement
tenace, des forces de ressort élevées
sont requises. Il est alors possible de défini.

remplacer le ressort : GH-H-F-0041. 8 J/

Détails du réglage de la force du couteau

Outil Taille du filetage profondeur de Nombre de tours
vissage max.
SNAPS5 | M3 | 6,0 mm | environ 12
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Choix de l'outil
VEX approprié

TOOL SELECTOR

Le Tool Selector HEULE est le moyen le
plus simple et le plus rapide pour trou-
ver Uoutil adéquat.

Envoyez le résultat de la recherche ainsi
que vos données d’application a 'interlo-
cuteur HEULE le plus proche de chez
vous. Il examinera l'application et vous
proposera éventuellement d’autres solu-
tions possibles.

Silarecherche n’a pas donné de résultat,
veuillez tout de méme vous adresser a
HEULE avec les données de votre appli-
cation. Nous pourrons également propo-
ser des solutions qui s’écartent du stan-
dard et nous vous conseillerons
volontiers.

Tool Selector

> Guidé en toute sécurité vers
solution adaptée

heule.com/fr/tool-selector/vex

Tool Se

\ector ‘hl

TABLEAUX
DES OUTILS

L'outil approprié est certes déterminé en
premier lieu par le diametre de pergage a
réaliser, mais la profondeur de percage
(1xd ou 2xd) et le arrosage (avec ou sans)
sont décisifs pour le choix des outils.
Dans ce tableau, loutil de base avec la
plage de percage correspondante est
choisi en fonction du @ de percage.

L’étape suivante consiste a déterminer
Uinsert de percage hélicoidal. Le troi-
sieme élément est le couteau a chanfrei-
ner.

Si le standard ne couvre pas vos besoins,
n’hésitez pas a contacter votre interlocu-
teur HEULE pour gu’il vous conseille. Que
ce soit par le biais du formulaire de de-
mande ou par téléphone.

i

Des questions ?

> Conseil et assistance
HEULE

heule.com/fr/contact

CONFIGURER L'OUTIL VEX

1. Choisir Uinsert de percage

2. Sélectionner un outil

3. Choisir un couteau a chanfreiner

Le choix de linsert de percage
approprié se fait selon les cri-
téres ci-dessous :

1.1 Profondeur de percage
1xd
2xd

1.2 Diamétre du percage

Les inserts de percage sont dis-
ponibles en stock par incré-
ments de 0,5 mm. D’autres in-
serts de percage parincréments
de 0,2 mm sont disponibles,
mais ne sont pas nécessaire-
ment en stock. Veuillez-vous
renseigner sur la disponibilité,
pour connaitre sur la date de li-
vraison.

1.3 Arrosage interne
sans arrosage interne
avec arrosage interne

Exemple :

P-S-B2-0510-1A

P : Insert de percage

S : sans arrosage interne

B2 : Profondeur de pergage 1xd
0510 : @ de percage 5,1 mm

1 : Matériau de coupe : carbure
de tungsténe

A : Revétement pour l'acier

Les criteres de sélection de l'outil sont les sui-
vants :

2.1 Profondeur de percage
1xd
2xd

2.2 Arrosage interne
sans arrosage interne
avec arrosage interne

2.3 Plage de percage
Un outil couvre a chaque fois une plage de
percage de 0,5 mm (par ex. 5,0-5,49).

Les @ de chanfreinage possibles
sont indiqués dans la méme
ligne de produit.

3.1 Diamétre de chanfrein
Une fois le @ de chanfrein dé-
terminé, une fleche indique le
tableau des références des
couteaux SNAP.

Il est également possible de
demander ou de commander
des couteaux spéciaux avec
d’autres @ de chanfrein.
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V E X_ S @5,0 a 8,49 mm | Profondeur de percage 1xd

@D
o0,

JEN

Ll

L]

@D1

X
»J X1 SW
« %

@D2

5.5 NL

\ 4

L2

\ 4

y

L1

Outil et insert de percage

Outil sans insert de percage, sans couteau

- Les inserts de pergage doivent étre commandés séparément. En option, le @ est disponible par incréments de 0,1 mm.
« Inserts de percage avec la lettre finale A sont pour les alliages d’acier, et D pour 'aluminium (par ex. P-S-B2-0500-1D).

« Loutil permet une utilisation sur une plage définie de @ de percage (consulter les dimensions a la page 199).
« Avec queue cylindrique, en option : Weldon « -HB », Whistle Notch « -HE », mais pas disponible en stock

>

Insert de percage Outil Couteau de

sans arr. interne | avec arr. interne |sans arr. interne |avec arr. interne chanfreinage

@ de perc. Référence Référence Référence Référence oD
5.0/ P-S-B2-0500-1A -| GH-Q-0-4000 - 5.5/6.0/6.5/7.0
5.5| P-S-B2-0550-1A -| 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 7.0/7.5/8.0/8.5
7.0/ P-S-D2-0700-1A| P-SK-D2-0700-1A| GH-Q-0-4004| GH-0Q-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

Articles en stock marqués en vert

Programmation
Page 193

Conditions de coupe
Page 193

Tool Selector —
J- J_ Choisir un produit, c’est facile

heule.com/fr/tool-selector/vex

V E X_ S @5,0 a 8,49 mm | Profondeur de percage 1xd

Couteau géomeétrie GS 90°

Référence Référence
usinage en poussant et en tirant usinage en tirant seulement
@ de chan- | Revétement A pour lacier, RevétementD| Revétement A pour lacier, Revétement D
frein max. le titane, Uinconel pour Ualuminium le titane, Uinconel pour Ualuminium
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-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-Q-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
Tableau des dimensions des outils
@ de la plage | Profondeur Série
de percage | de percage
d T| @D1 @D2 @DS L L1 L2 NL 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| 60.5 8.6/ 19.8 1.1 B
6.00-6.49 6.5 5.9 g 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| 40.0f 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, 23.8 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
Pieces de rechange - 1 2 s 4 6 s
L
Pos. Désignation Référence
1 Couteau SNAP voir ci-dessus
2 Pion de blocage 1,2 GH-Q-E-0008
3 Outil (corps d’outil) voir page 206
4 Ressort 32,35x@,35x30,0 GH-H-F-0019
5 Vis de réglage M3,5x5,0 DIN913 GH-H-5-0127
Clé male a six pans 1,5 GH-H-S-2101 | noninclus dans la livraison
6 | Tige de réglage, plage de percage @5,00 a 5,99 GH-Q-E-0052
Tige de réglage, plage de percage @6,00 a 7,99 GH-Q-E-0043
Tige de réglage, plage de percage @8,00 a 11,49 GH-Q-E-0048
7 Insert de pergage voir page 198
Clé dynamométrique voir page 207 | non inclus dans la livraison
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V E X_ S @8,5a 11,49 mm | Profondeur de percage 1xd

@D
o0,

JEN

Ll

L]

@D2

A

\ 4

L2

\ 4

y

Outil et insert de percage

Outil sans insert de percage, sans couteau

- Les inserts de pergage doivent étre commandés séparément. En option, le @ est disponible par incréments de 0,1 mm.
- Inserts de percage avec la lettre finale A sont pour les alliages d’acier, et D pour 'aluminium (par ex. P-S-E2-0850-1D).
- Loutil permet une utilisation sur une plage définie de @ de percage (consulter le tableau des dimensions a la page 201).

« Avec queue cylindrique, en option : Weldon « -HB », Whistle Notch « -HE », mais pas disponible en stock

>

Insert de percage Outil Couteau de

sans arr. interne | avec arr. interne |sans arr. interne |avec arr. interne chanfreinage

@ de perc. Référence Référence Référence Référence oD
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

915 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

Articles en stock marqués en vert

Programmation

Page 193

Conditions de coupe
Page 193

Tool Selector —
J- J_ Choisir un produit, c’est facile

heule.com/fr/tool-selector/vex

V E X_ S @8,5a 11,49 mm | Profondeur de percage 1xd

Couteau géomeétrie GS 90°

Référence Référence
usinage en poussant et en tirant usinage en tirant seulement
@ de chan- | Revétement A pour acier, Revétement D | Revétement A pour l'acier, Revétement D
frein max. le titane, U'inconel pour Ualuminium le titane, Uinconel pour aluminium
9.0 GH-Q-M-30211 GH-Q-M-30411 GH-Q-M-31211 GH-0-M-31411
9.5 GH-0-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-0-M-30216 GH-Q-M-30416 GH-Q-M-31216 GH-0-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
Tableau des dimensions des outils
@ de la plage |Profondeur Série
de percage | de percage
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] 12.1| 27.4 1.8 E
9.5-9.99 10.0 9.4 (ﬂl o| 12.0| 45.0f 93.1| 75.3| 12.6| 283 1.9 E
10.0-10.49 10.5 9.9 g ? 14.0| 45.0/ 95.1| 76.5| 13.1| 29.1 1.9 E
10.5-10.99 11.0, 104 3 14.0) 45.0| 96.4| 77.3 13.6| 30.1 2.1 F
11.0-11.49 11.5| 10.9 14.0, 45.0, 97.4, 77.5| 14.1| 30.9 2.1 F
Pieces de rechange - 1 s a4 6 s
Lo
Pos. Désignation Référence
1 Couteau SNAP voir ci-dessus
2 Pion de blocage 1,2 GH-Q-E-0008
3 Outil (corps d’outil) voir page 206
4 Ressort 32,35x@,35x30,0 GH-H-F-0019
5 Vis de réglage M3,5x5,0 DIN913 GH-H-$-0127
Clé male a six pans 1,5 GH-H-S-2101 | noninclus dans la livraison
6 |Tige de réglage, plage de percage @8,00 a 11,49 GH-Q-E-0048
Insert de percage voir page 200
Clé dynamométrique voir page 207 | non inclus dans la livraison
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V E X_ S @5,0 a 8,49 mm | Profondeur de percage 2xd

Ll

QD‘

SR

Outil et insert de

Outil sans insert de percage,

- Les inserts de pergage doivent étre commandés séparément. En option, le @ est disponible par incréments de 0,1 mm.
- Inserts de percage avec la lettre finale A sont pour les alliages d’acier, et D pour 'aluminium (par ex. P-S-B4-0500-1D).
« Loutil permet une utilisation dans une plage définie de @ de percage (consulter le tableau des dimensions a la page 203).

loa s/

ZD1

@D2

5.5 NL

e

L2

@DS hé6

\ 4

A

L1

A

percage

sans couteau

A4

« Avec queue cylindrique, en option : Weldon « -HB », Whistle Notch « -HE », mais pas disponible en stock

V E X_ S @5,0 a 8,49 mm | Profondeur de percage 2xd

Couteau géomeétrie GS 90°

Insert de percage Outil Couteau de

sans arr. interne | avec arr. interne |sans arr. interne |avec arr. interne chanfreinage

@ de perc. Référence Référence Référence Référence oD
5.0/ P-S-B4-0500-1A -1 GH-Q-0-4050 - 55/6.0/6.5/7.0
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-Q-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

Articles en stock marqués en vert

Programmation
Page 193

Conditions de coupe
Page 193

Tool Selector —

J- J_ Choisir un produit, c’est facile
heule.com/fr/tool-selector/vex

Référence Référence
usinage en poussant et en tirant usinage en tirant seulement
@ de chan- | Revétement A pour lacier, RevétementD| Revétement A pour lacier, Revétement D
frein max. le titane, Uinconel pour Ualuminium le titane, Uinconel pour Ualuminium
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-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-0Q-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
Tableau des dimensions des outils
@ de la plage | Profondeur Série
de percage | de percage
d T| @D1 @D2 @DS L L1 L2 NL X X1
5.00-5.49 11.0 49 e 8.0 36.0/ 81.8| 65.5| 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 § 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| 40.0f 93.3| 73.3| 16.7| 28.9 1.3 C
7.00-7.49 15.0 6.9 ? 10.0| 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
Pieces de rechange 7 1 3 4 6 5
| | | |
Pos. Désignation Référence
1 Couteau SNAP voir ci-dessus
2 Pion de blocage 1,2 GH-Q-E-0008
3 Outil (corps d’outil) voir page 206
4 Ressort 32,35x@,35x30,0 GH-H-F-0019
5 Vis de réglage M3,5x5,0 DIN913 GH-H-5-0127
Clé male a six pans 1,5 GH-H-S-2101 | noninclus dans la livraison
6 | Tige de réglage, plage de percage @5,00 a 5,49 GH-Q-E-0043
Tige de réglage, plage de percage @5,50 a 7,99 GH-Q-E-0048
Tige de réglage, plage de percage @8,00 a 11,49 GH-Q-E-0039
7 Insert de pergage voir page 202
Clé dynamométrique voir page 207 | non inclus dans la livraison
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V E X_ S @8,5a 11,49 mm | Profondeur de percage 2xd

ZD1
@D2

Ll

@DS hé6

QD‘

e wf

e

L2
L%‘ L1

A
A

A
A4

Outil et insert de percage

Outil sans insert de percage, sans couteau

- Les inserts de pergage doivent étre commandés séparément. En option, le @ est disponible par incréments de 0,1 mm.

- Inserts de percage avec la lettre finale A sont pour les alliages d’acier, et D pour 'aluminium (par ex. P-S-E4-0850-1D).
« Loutil permet une utilisation sur une plage définie de @ de percage (consulter le tableau des dimensions a la page 205).
« Avec queue cylindrique, en option : Weldon « -HB », Whistle Notch « -HE », mais pas disponible en stock

V E X_ S @8,5a 11,49 mm | Profondeur de percage 2xd

Couteau géomeétrie GS 90°

Insert de percage Outil Couteau de

sans arr. interne | avec arr. interne |sans arr. interne |avec arr. interne chanfreinage

@ de perc. Référence Référence Référence Référence oD
8.5 P-S-E4-0850-1A| P-SK-E4-0850-1A GH-Q-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-Q-4078| 9.5/10.0/10.5/11.0

915 P-S-E4-0950-1A| P-SK-E4-0950-1A GH-Q-4059 GH-Q-4079| 10.0/10.5/11.0/11.5

10.0 P-S-E4-1000-1A| P-SK-E4-1000-1A GH-Q-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-0Q-4061 GH-Q-4081| 11.0/11.5/12.0/12.5

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

Articles en stock marqués en vert

Programmation
Page 193

Conditions de coupe
Page 193

Tool Selector —

J- J_ Choisir un produit, c’est facile
heule.com/fr/tool-selector/vex

Référence Référence
usinage en poussant et en tirant usinage en tirant seulement
@ de chan- | Revétement A pour acier, Revétement D | Revétement A pour l'acier, Revétement D
frein max. le titane, U'inconel pour Ualuminium le titane, Uinconel pour aluminium
9.0 GH-Q-M-30211 GH-Q-M-30411 GH-Q-M-31211 GH-0-M-31411
9.5 GH-0-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-0-M-30216 GH-Q-M-30416 GH-Q-M-31216 GH-0-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
Tableau des dimensions des outils
@ de la plage |Profondeur Série
de percage | de percage
d T| @D1| @D2| @DS L L1 L2 NL X X1
8.5-8.99 18.0 8.4 12.0| 45.0] 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 (ﬂl ©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/ 104 8 14.0| 45.0f 96.4| 88.3| 24.6| 41.2 2.1 F
11.0-11.49 23.0/ 10.9 14.0| 45.0f 97.4| 89.0| 25.6| 425 2.1 F
Pieces de rechange 7 2 3 4 6 s
L
Pos. Désignation Référence
1 Couteau SNAP voir ci-dessus
2 Pion de blocage 1,2 GH-Q-E-0008
3 Outil (corps d’outil) voir page 206
4 Ressort 32,35x@,35x30,0 GH-H-F-0019
5 Vis de réglage M3,5x5,0 DIN913 GH-H-5-0127
Clé male a six pans 1,5 GH-H-S-2101 | noninclus dans la livraison
6 |Tige de réglage, plage de percage @8,00 a 11,49 GH-Q-E-0039

Insert de percage

Clé dynamométrique

voir page 204
voir page 207

non inclus dans la livraison
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V E X_ S Piéces de rechange

OUTIL (CORPS D’OUTIL)

Profondeur de

percage 5,0 a 11,5

Corps d’outil

V E X_ S Piéces de rechange

DIVERS

1xd sans arrosage interne | avec arrosage interne
Plage de pergcage Profondeur de Série Référence Référence
ad percage 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
Profondeur de

percage 11,0 a 23,0 Corps d’outil

2xd sans arrosage interne | avec arrosage interne
Plage de pergage Profondeur de Série Référence Référence
ad percage 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 Cc GH-Q-G-4052 GH-Q-G-4072
6.50-6.99 14.0 Cc 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

Clé plate | Insert pour clé Tournevis
dynamomeé- dynamomé-
trique trique
Plage de | Série Ouver- | Couple de Référence Référence Référence
percage ture de serrage
ad clé SW 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-S-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

207



VEX-P

@11,0 213,99 | Profondeur de percage 1,5xd

V E X_ P ?11,0 413,99 | Profondeur de percage 1,5xd

Couteau géomeétrie GS 90°

a a
S S —a Référence Référence
DI j © usinage en poussant et en tirant usinage en tirant seulement
S | a @ de chan- | Revétement A pour lacier, Revétement D | Revétement A pour l'acier, Revétement D
Q v frein max. le titane, U'inconel pour Ualuminium le titane, Uinconel pour Ualuminium
$L£ - 11.5 GH-Q-M-03826 GH-Q-M-13526 GH-Q-M-05826 GH-Q-M-15526
« 8.0 NL L 12.09 GH-Q-M-03827 GH-Q-M-13527 GH-Q-M-05827 GH-Q-M-15527
D 12.59 GH-Q-M-03828 GH-Q-M-13528 GH-Q-M-05828 GH-Q-M-15528
L;»‘ < L1 > 13.0% GH-0-M-03829 GH-Q-M-13529 GH-0-M-05829 GH-0-M-15529
U Couteau uniquement pour la plage de trous de @ 11,00 a 11,99
12.5 GH-Q-M-03840 GH-Q-M-13540 GH-Q-M-05840 GH-Q-M-15540
Outil et plaquettes de percage 13.0 GH-0-M-03841 GH-0-M-13541 GH-0-M-05841 GH-0-M-15541
13.5 GH-Q-M-03842 GH-Q-M-13542 GH-Q-M-05842 GH-Q-M-15542
Outil sans plaquette de percage, sans couteau 14.0 GH-0Q-M-03843 GH-Q-M-13543 GH-0-M-05843 GH-0Q-M-15543
- Les plaquettes de pergage doivent &tre commandées séparément. Le @ est disponible par incréments de 0,1 mm. 14.5 GH-Q-M-03844 GH-0-M-13544 GH-Q-M-05844 GH-Q-M-15544
- Inserts de percage avec la lettre finale A sont pour les alliages d’acier, et D pour I'aluminium (par ex. P-P-C-1100-1D). 15.0 GH-0-M-03845 GH-0-M-13545 GH-0-M-05845 GH-0-M-15545
« Avec queue cylindrique, en option : Weldon « -HB », Whistle Notch « -HE », mais pas disponible en stock et non 15.5 GH-0-M-03846 GH-0-M-13546 GH-0-M-05846 GH-0Q-M-15546
recommandé en raison d’un possible défaut de concentricité.
Plaquette de perc. | Outil avec arr. interne Couteau de chanfreinage
@ de perc. Référence Référence oD P \ d h 7 8 1 2 5 3 6 4
11.0|  P-P-C-1100-1A GH-Q-0-4250 11.59/12.09/ 12.5Y leces de rechange ‘ / | I I l I |
11.5 P-P-C-1150-1A GH-0-0-4251 12.09/12.59 / 13.0Y
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-0-0-4253 13.0/13.5/14.0/14.5
13.0 P-P-C-1300-1A GH-0Q-0-4254 13.5/14.0/14.5/15.0 Pos. Désignation Référence
13.1 P-P-C-1310-1A GH-0Q-0-4254 13.5/14.0/14.5/15.0 1 Couteau SNAP voir ci-dessus
13.5 P-P-C-1350-1A GH-Q-0-4255 14.0/14.5/15.0/15.5 2 | Pion de blocage, plage de percage @11,0 a 11,99 GH-Q-E-0078
Y Lors de la sélection des couteaux a la page 209, ne choisir que parmi les lignes de @ de chanfreinage marquées d’un « ¥ ». 912,0a17,00 GH-Q-E-0002
3 Corps d’outil voir page 213
Tableau des dimensions des outils 4| Visatetecylinciaue, plage de pers, o0 e SH e
.. Clé a 6 pans pour pos. 4 311,004 11,99 GH-H-S-2101| noninclus dans la livraison
o :: :Jae:?;ggz z?:,oer;g:;; Serie P i P 212,00 %\ 17,00 GH-H-S-2100| noninclus dans la livraison
5 Ressort, plage de pergage #11,00a 11,99 GH-H-F-0019
d T| @D1| @D2| @DS L L1 NL X X1 Nm @12,00 417,00 GH-H-F-0007
11.00-11.49 17.2| 10.8 g| 20h6| 52.0| 116.9| 17.2| 33.5 2.5 1.1 C 6 | Tige de réglage, plage de percage @11,00 411,99 GH-Q-E-0047
11.50-11.99 18.0| 11.3 E 20h6| 52.0| 118.2| 18.0| 34.3 2.6 1.1 C @12,00a15,49 GH-Q-E-0012
12.00-12.49 18.7| 11.8 (_f 20h6| 52.0| 119.4| 18.7| 35.0 2.7 1.1 C 7 Plaquette de percage voir page 208
12.50-12.99 19.5| 12.3 8| 20h6| 52.0] 120.6| 19.5| 358 2.8 11 C 8| Vis de serrage, plage de percage ©11,00a13,99 GH-H-5-0038
13.00-13.49 202! 12.8 é 20h6! 520! 121.9] 202 366 29 11 C Clé Torx pour la pos. 8. @11,00a 13,99 GH-H-5-2022 | noninclus dans la livraison
13.50-13.99 21.0| 13.3 Q| 20h6| 52.0/ 123.1| 21.0, 37.3 3.0 1.1 C

Programmation

Conditions de coupe 1 Tool Selector -
Page 193 J-

Page 193 I J_ Choisir un produit, c’est facile
! heule.com/fr/tool-selector/vex

Articles en stock marqués en vert
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V E X_ P V E X_ P @14,0 417,0 | Profondeur de percage 1.5xd

Couteau géométrie GS 90°

@14,0a17,0 | Profondeur de percage 1.5xd

a a
S S —a Référence Référence
DI j © usinage en poussant et en tirant usinage en tirant seulement
S | a @ de chan- | Revétement A pour lacier, Revétement D | Revétement A pour l'acier, Revétement D
Q v frein max. le titane, U'inconel pour Ualuminium le titane, Uinconel pour aluminium
$L£ - 14.5 GH-Q-M-03844 GH-Q-M-13544 GH-Q-M-05844 GH-Q-M-15544
« 8.0 " ) 15.0 GH-Q-M-03845 GH-Q-M-13545 GH-Q-M-05845 GH-Q-M-15545
i A e 15.5 GH-0-M-03846 GH-Q-M-13546 GH-Q-M-05846 GH-Q-M-15546
L%‘ < L1 - 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
OUtIl et plaq uettes de pergage 17.5 GH-Q-M-03850 GH-Q-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
Outil sans plaquette de percage, sans couteau 18.5 GH-Q-M-03852 GH-Q-M-13552 GH-Q-M-05852 GH-Q-M-15552
- Les plaquettes de percage doivent étre commandées séparément. Le @ est disponible par incréments de 0,1 mm. 19.0 GH-Q-M-03853 GH-Q-M-13553 GH-Q-M-05853 GH-Q-M-15553
« Inserts de percage avec la lettre finale A sont pour les alliages d’acier, et D pour 'aluminium (par ex. P-P-C-1400-1D).
« Avec queue cylindrique, en option : Weldon « -HB », Whistle Notch « -HE », mais pas disponible en stock et non
recommandé en raison d’un possible défaut de concentricité.
Plaquette de perc. | Outil avec arr. interne Couteau de chanfreinage ‘s
@ de perc. Référence Référence oD Pleces de reChange 7 8 1 2 5 3 6 4
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-0Q-0-4259 16.0/16.5/17.0/17.5
16.0 P-P-D-1600-1A GH-0-0-4260 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 Pos. Désignation Référence
1 Couteau SNAP voir page ci-dessus
2 | Pion de blocage, plage de percage 12,0 217,00 GH-Q-E-0002
. . . 3 Corps d’outil
Tableau des d Imensions des outi lS 4| Vis atéte cylindrique, plage de perc. @12,00 217,00 GH-H-S-0119
@ de la plage | Profondeur Série Clé a 6 pans pour pos. 4 312,00 217,00 GH-H-S-2100| non inclus dans la livraison
de percage | de percage 5 Ressort, plage de percage 812,00 a 17,00 GH-H-F-0007
d T| @D1| @D2 @DS L L1 NL X X1 Nm 6 | Tige de réglage, plage de percage 312,00 f";\ 15,49 GH-Q-E-0012
14.00-14.49 21.7| 13.8 £| 20h6| 52.0| 123.4| 21.7| 37.1| 31| 1.2 D 215,50217,00 GH-Q-E-0022
= 7 Plaguette de percage voir page 210
14.50-14.99 225 143 Q 20h6| 52.0| 124.6) 225 37.8 32 12 D 8| Vis de serrage, plage de percage @@14,00a17,00 GH-H-S-0035| noninclus dans la livraison
S ) ) )
15.00-15.49 232 148 +| 20h6| 52.0) 125.9] 23.2) 385 3.3 1.2 D Clé Torx pour la pos. 8. 14,00 217,00 GH-H-S-2023 | noninclus dans la livraison
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

Programmation
Page 193

Articles en stock marqués en vert

Conditions de coupe 1 Tool Selector -
Page 193 JI- J_ Choisir un produit, c’est facile
! heule.com/fr/tool-selector/vex
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VEX o

Probléme

Causes

Résolution

VEX fro-site

Probléme

Causes

Résolution

Percage étageé

- Vitesse de coupe trop basse

- Arrosage insuffisant

« Mauvais revétement pour la
matiere

« Augmenter la vitesse de coupe
« Augmenter la pression d'arrosage
« Choisir un autre revétement

Accumulation de
copeaux

« Avance trop élevée pour l'évacua-
tion des copeaux

« Insert de percage trop court pour
la profondeur de pergage

« Arrosage insuffisant

« Réduire 'avance
« Pour VEX-S, prendre un insert de percage plus
long ou travailler avec un cycle de percage

« Augmenter la pression d'arrosage

Usure de la partie avant de

l'outil

« Valeurs de coupe incorrectes
- Arrosage insuffisant

« Broche / Serrage non stable

« Réduire la vitesse de coupe

« Réduire 'avance

« Augmenter la pression d'arrosage
« Vérifier la concentricité

« Vérifier la stabilité de la broche et du

serrage

Formation de bavures
a la sortie du trou

« Valeurs de coupe trop élevées
- Arrosage insuffisant
« Usure de l'insert / plaquette de

percage

« Réduire la vitesse de coupe
« Augmenter la pression d'arrosage
« Remplacer U'insert / plaquette de percage

Casse des inserts/plaquettes | « Valeurs de coupe incorrectes

« Arrosage insuffisant
« Broche / Serrage non stable

« Augmenter la vitesse de coupe
» Augmenter la pression d'arrosage

« Vérifier la stabilité de la broche et du

serrage

Précision fluctuante

« Avance trop élevée
- Arrosage insuffisant
- Broche / Serrage non stable

« Réduire 'lavance

« Augmenter la pression d'arrosage

« Vérifier la concentricité

- Vérifier la stabilité de la broche et du serrage

Apparition de pics

= Avance trop élevée
- Arrosage insuffisant
- Broche / Serrage non stable

« Réduire 'avance
= Augmenter la pression d'arrosage

« Vérifier la stabilité de la broche et du

serrage

Mauvaise qualité de

« Valeurs de coupe incorrectes

« Augmenter ou réduire U'avance et la vitesse de

surface coupe
- Arrosage insuffisant = Augmenter la pression d'arrosage
« Broche / Serrage non stable « Vérifier la concentricité
« Vérifier la stabilité de la broche et du serrage
« Usure de l'insert / plaquette de « Remplacer Uinsert ou la plaquette de percage
percage « Travailler avec le cycle de pergage
Vibrations « Valeurs de coupe incorrectes « Augmenter ou réduire la vitesse de coupe

- Arrosage insuffisant
- Broche / Serrage non stable

« Augmenter ou réduire l'avance

« Augmenter la pression d'arrosage

« Vérifier la concentricité

« Vérifier la stabilité de la broche et du serrage

Usure de l'insert/
plaguette

« Valeurs de coupe incorrectes

- Arrosage insuffisant
« Broche / Serrage non stable

« Augmenter la vitesse de coupe

« Réduire 'avance

« Augmenter la pression du liquide d'arrosage
« Vérifier la stabilité de la broche et du serrage

Pas de chanfrein ou chanfrein

non propre

» voir la FAQ de SNAP a la page 100

V E X- P Pieces de rechange (suite) — Corps d’outil

Usure des coutaux
de chanfreinage

212

= Avance trop élevée
- Arrosage insuffisant
« Broche / Serrage non stable

« Réduire 'avance
« Augmenter la pression d'arrosage
« Vérifier la stabilité de la broche et du serrage

Pos. Désignation Référence
3| Corps d’outil, plage de percage @11,00 a 11,49 GH-Q-G-4250
#11,502a11,99 GH-Q-G-4251

#12,00a12,49 GH-Q-G-4252

#12,50a12,99 GH-Q-G-4253

#13,00a13,49 GH-Q-G-4254

#13,50a13,99 GH-Q-G-4255

#14,00 214,49 GH-Q-G-4256

#14,50 214,99 GH-Q-G-4257

#15,00 215,49 GH-Q-G-4258

#15,502a15,99 GH-Q-G-4259

#16,00 216,49 GH-Q-G-4260

#16,502a17,00 GH-Q-G-4261

213
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Combinez votre foret de percage éprouvé avec
les avantages du Module SNAP18. Réduisez le
nombre d’étapes de travail et donc les temps et
les colits de votre process. Pour une optimisa-
tion maximale, il est également possible d’inté-
grer deux modules pour des valeurs d’avance
plus élevées dans un méme foret de percage.

Le résultat est propre et reproduc-
tible. La capacité du chanfrein est de
0,5a 1,0 mm en fonction du couteau
choisi.

En une seule opération, vous ré-
alisez le percage et le chanfrein
en tirant et en poussant, sans de-
voir retourner la piece ni changer
d’outil.

Le module est congu pour les
foret a partir d’'un @ de per-
cage de 18,0mm. Son posi-
tionnement se situe environ
25,0 mm derriére l'insert du
foret.

LA GAMME

Module
Plage de @ de Capacité chan- Catégorie Référence
percage mm frein max. mm
18,0a50,0 1,0 SNAP18 SMC18-0-0900

Couteau geomeétrie DR 90°

Référence

usinage en poussant et en tirant

Référence

usinage en tirant seulement

Capacité du

Revétement A pour lacier,

Revétement D

Revétement A pour lacier,

Revétement D

chanfrein le titane, U'inconel pour Ualuminium le titane, Uinconel pour aluminium
0.5mm 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

Le SNAP18 Module est congu pour étre utilisé dans des outils de pergage courants. N’hésitez pas a nous contacter

pour que nous trouvions une application possible afin de garantir une intégration sans probleme.

Si Uoutil souhaité ne figure pas dans la gamme ci-dessus, l'offre INDIVIDUAL vous propose une solution possible. Si

nécessaire, nous développons également des solutions sur mesure entierement adaptées a votre application.

\

DOMAINES D’APPLICATIONS
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PRINCIPE DE
FONCTIONNE-
MENT

La technologie SNAP comme base

Le couteau se rétracte par commande
géométrique lorsque lataille du chanfrein
est atteinte. Par exemple, les pieces de
fonte avec leurs variations de tolérance
sont usinées avec un résultat de chanfrei-
nage constant. Le passage a travers le
trou se fait sans endommager sa surface.
La partie bombée non coupante du cou-
teau se déplace sur la paroi du trou avec
un minimum de frottement.

Installation facile

Une poche est usinée dans le foret de
percage, le plus prés possible de Uinsert
de pergage, pour accueillir le Module
SNAP18. L'avantage principal est que
vous n’avez pas besoin de changer le fo-
ret de percage qui a fait ses preuves dans
votre processus.

CHANGEMENT
DU COUTEAU

Le module est fixé dans le foret de per-
gage par une seule vis. Pour le change-
ment du couteau, il suffit de desserrer la
vis, de retirer le module et de remplacer
le couteau en carbure de tungstene. Cela
se fait en quelques secondes grace au
dispositif auxiliaire pour le changement
de couteau.

Dispositif auxiliaire pour le change-
ment de couteau

Version PRO pour un changement plus
fréquent et LIGHT pour un changement
occasionnel du couteau.

PRO LIGHT
Réf. SMC18-V-0006

Réf. SMC18-V-0007

CONCEPTION
DES OUTILS

Le module ainsi que les couteaux ont été
développés pour un environnement in-
dustriel difficile et congus pour un fonc-
tionnement en série. La conception com-
pacte de loutil avec peu de pieces
d’usure est fiable lors de |'utilisation.

INSTRUCTIONS
DE MONTAGE

Le foret de percage existant doit étre mo-
difié pour y ajouter une poche par le
client — en accord avec le fabricant de
’élément de percage. Le module est fixé
au corps de percage par une seule vis.

+0.1

12.5 +005
5.45
®7 5%
S 0
%, ©

Corps d’outil Boule de fermeture

Ressort
Pion de blocage

Vis de fixation

Couteau

> 3.5 5.0 -

16.0

Profondeur de carottage ™

+0.025

1

[

Formule de calcul de la dimension Y :

y= (diametre de percage - 18,0)  sin(28°)
2

Formule de calcul de la dimension X :

X = diamét;e de percage 5,5

[oY4

217



MODULE

218

DEROULEMENT DU PROCESSUS
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1
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2

. J

3

. J

Pendant tout l'usinage, il n’est pas
nécessaire de changer le sens de ro-
tation ni d’arréter la broche. Loutil de
percage est positionné en avance ra-
pide devant la piéce a usiner.

Effectuer le pergage (selon les condi-
tions de coupe du fabricant) jusqu’a
ce que le couteau du module se
trouve juste devant laréte supé-
rieure du trou.

IMPORTANT Le percage et le
chanfreinage peuvent étre effectués
simultanément.

Effectuer le chanfreinage (selon les
conditions de coupe de HEULE)
jusqu’a ce que le couteau soit com-
plétement rentré (profondeur du
chanfrein +1 mm).

4

- J

5

\- J

6

\- J

Terminer 'opération de percage et
passer en avance rapide jusqu’a la
position arriere pour l'usinage en ti-
rant (hauteur de la bavure + 1 mm).

Effectuer le chanfreinage jusqu’a ce
que le couteau soit complétement
rentré (profondeur du chanfrein
+1 mm).

IMPORTANT :

Pour éviter une casse du couteau,
'aréte du trou doit toujours étre tra-
versé (méme apres un arrét de la
machine !) avec la vitesse et 'avance
de travail.

Sortir de la piece en avance rapide et
se déplacer vers le trou suivant.

Instructions
d’utilisation

> Changement de couteau

heule.com > Service >
Centre de médias et de
téléchargements

CONDITIONS DE COUPE SNAP18 MODULE

Désignation Résistant a | Dureté Dureté | Conditions de coupe?
la traction | (HB) (HRC)
RM (MPa) Vc fz B*

PQ | Acierafaible teneur en carbone, a copeaux longs, C <0,25 % <530 <125 - 40-60 0.05-0.1 | A
P1 | Acierafaible teneur en carbone, a copeaux courts, C<0,25% | <530 <125 - 40-60 0.05-0.1 A
P2 | Acier ateneur en carbone C >0,25 % >530 <220 <25 40-60 0.05-0.1 | A
P3 | Acier allié et acier a outils, C >0,25 % 600-850 <330 <35 30-50 | 0.05-0.1 | A
P4 | Acier allié et acier a outils, C >0,25 % 850-1400 | 340-450 | 35-48|30-50 |0.05-0.1 | A
P5 | Ferritique, martensitique et inoxydable 600-900 <330 <35 20-40 | 0.05-0.08 | A

Acier PH
P6 | Ferritique a haute résistance, martensitique et 900-1350 | 350-450 | 35-48 | 20--40 | 0.05-0.08 | A

acier inoxydable PH
M1 | Acier austénitique inoxydable <600 130-200 | - 10-20 | 0.05-0.08 | A
M2 | Acier austénitique a haute résistance, ne rouille pas | 600-800 150-230 | <25 10-20 | 0.05-0.08 | A
M3 | Acier inoxydable duplex <800 135-275 | <30 10-20 | 0.05-0.08 | A
K1 | Fonte grise 125-500 120-290 | <32 50-90 | 0.05-0.1 | A
K2 | Fonte ductile jusqu’a une résistance moyenne <600 130-260 | <28 40-60 | 0.05-0.1 | A
K3 | Fonte a haute résistance et fonte bainitique >600 180-350 | <43 40-60 | 0.05-0.1 | A
N1 | Alliages corroyés d’aluminium - - - 70-120 | 0.05-0.2 | D
N2 | Alliages d’aluminium a faible teneur en Si - - - 70-120 | 0.05-0.2 | D
N3 | Alliages d’aluminium a haute teneur en Si - - - 70-120 | 0.05-0.2 | D
N4 | A base de cuivre, de laiton et de zinc - - - 30-70 | 0.05-0.15|D
S1 | Alliages a base de fer résistant a la chaleur 500-1200 | 160-260 | 25-48| 8-15 0.02-0.06 | A
S2 | Alliages a base de cobalt résistant a la chaleur 1000-1450 | 250-450 | 25-48 | 8-15 0.02-0.06 | A
S3 | Alliages a base de nickel résistant a la chaleur 600-1700 | 160-450 | <48 8-15 0.02-0.06 | A
S4 | Titane et alliages de titane 900-1600 | 300-400 | 33-48| 8-15 0.02-0.06 | A

Y installation de deux modules ou plus permet d’obtenir des valeurs de coupe plus élevées.

Les valeurs de coupe possibles pour le percage sont généralement plus élevées que celles pour le chanfreinage.
L'installation d’au moins deux modules SNAP18 permet d’augmenter la capacité de chanfreinage qu’il n’y a que peu

ou pas de modification a faire sur la vitesse d’usinage.
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Les exigences particulieres nécessitent des so-
lutions particuliéres. Que ce soit par rapport a la
complexité de la tache a résoudre a 'exigence de
rentabilité, ou a la sécurité de processus.

La technologie HEULE,
déja testée et éprouvée,
est congue sur mesure
en fonction de lappli-
cation spécifique du
client.

Entant que fabricant disposant de
sa propre équipe de développe-
ment et de son propre centre de
test, HEULE dispose de décennies
d’expérience et du savoir-faire
nécessaire pour résoudre des
problemes complexes dans les
plus brefs délais.

Qu’il s’agisse d’un outil standard
modifié ou d’une solution person-
nalisée : Nous nous concentrons
sur la réduction maximale de vos
co(its unitaires.

NOTRE OFFRE DE SOLUTIONS

Notre mission est de réduire vos colits de production grace a nos outils HEULE. Cela
comprend plusieurs éléments : Uoptimisation des temps de processus, une durée de vie
optimale des parties coupantes, une sécurité de processus maximale ainsi qu’un entre-
tien et une utilisation simples de loutil.

Si un outil de notre gamme standard ne répond que partiellement a vos exigences : pas
de probléme. En tant que solutionneur de problémes innovant, HEULE offre la possibilité
de « customisation ». Vous recevez un outil semi-standard adapté a vos besoins ou nous
développons pour vous une solution spéciale.

Avec une équipe de développement, un centre de test et une production sous le méme
toit, nous pouvons vous proposer dans les plus brefs délais des solutions qui répondent a
vos attentes. Une communication ouverte en constitue la base dans un cadre de partena-
riat.

INDIVIDUAL SPECIAL

concept d’outillage développé
en fonction de vos exigences

SEMI-STANDARD

A) Produit standard optimisé

B) Systeme d’outillage, toujours
congu en fonction de vos exigences

\. J
STANDARD

en stock
ou disponibles dans les plus brefs délais

NOTRE
ENSEMBLE DE

PRESTATIONS
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OUTILS SEMI-STANDARD

D’une part, les outils standard des programmes COFA, DL2, SNAP, DEFA, BSF et VEX peuvent étre adaptés et mo-
difiés de maniére a fournir le résultat demandé. Ces solutions ne s’écartent que trés peu du standard. Les adapta-
tions possibles sont :

OUTILS SPECIAUX

Il s’agit de solutions d’outils qui sont développées, congues et produites en fonction d’une application spécifique.
Dans cette démarche, HEULE a recours a des technologies HEULE déja éprouvées, les combine ou les adapte en
fonction de vos exigences.

Vous étes a la recherche d’une nouvelle solution ?
Prenez contact avec nous !
Nous avons hate de vous accompagner.

« une longueur utile raccourcie ou allongée
« undimensionnement de l'outil adapté a votre pergage
« une géométrie ou une forme de couteau modifiée

INDIVIDUAL
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« unrevétement spécial du couteau

. etc.

D’autre part, il s’agit du systéme d’outils SOLO ainsi que des outils d’ébavurage des trous sécants de la série X-BORES
(COFA-X, SNAP-X et CBD) qui sont toujours congus et optimisés en fonction de vos exigences.

soLo

] [COFA-X ) _'aonss] [SN AP-X . sores ] [CBD mores ]

Outil pour le lamage plan
et le lamage de formes,
en poussant et en tirant
en une seule opération.

Pour plus d’informations,
consulter la page 178

Outil d’ébavurage pour
les alésages sécants
jusqu’a un rapport de
percage de 1:1.

Pour plus d’informations,
consulter la page 46

Outil passant par le trou
trou principal, pour
ébavurer les alésages
sécants débouchant dans
ce trou.

Outil d’ébavurage pour
les intersections de trous
avec un petit rapport
entre le trou principal et
Ualésage sécant et avec
un angle d’entrée trés
plat.

[PAR EX. OUTILS COMBINES]

Les outils combinés
réunissent plusieurs
opérations en un seul
outil pour une efficacité
maximale en une seule
opération

(par ex. : percage, lamage,
chanfreinage en tirant)

DONNEES POUR
’ETUDE DE
FAISABILITE

Piéce a usiner
Piéce en tant que modele 3D (STEP, DXF)
Matiére, dureté, surface

Informations sur la fabrication
Volume de production par an

7 | | N Machine (type, arrosage interne, arrosage ext.,
4 R air comprimé)
j - . | NI Durée du cycle
w Zh 777 P~ %>‘ | Type de queue

Solution aujourd’hui

Description de la situation actuelle
Cycle de fabrication

Défis particuliers

Produit concurrent actuellement utilisé

INDIVIDUAL

Nouvelle solution
Principaux aspects et objectifs de la nouvelle
solution
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