DEFA

Chaflanes precisos en materiales dificiles a ambos lados
de la pieza en una unica operacion.

HEULE™

PRECISION TOOLS







Introduccion

Chaflanado acotado de precision de agujeros
interrumpidos, frontales y posteriores en una

Unica operacion.

La herramienta DEFA permite el chaflanado a am-
bos lados del canto de agujeros asimétricos, inte-
rrumpidos etc. Sin parar ni invertir el giro del cabe-
zal, la herramienta, que trabaja con dos cuchillas,
realiza chaflanes predefinidos. El didmetro del cha-
flan, puede ajustarse en la herramienta. La DEFA
se caracteriza por un chaflanado de cantos de agu-
jeros, libre de rebaba secundaria en materiales difi-
ciles de mecanizar o con rebabas importantes.

2 m Chaflanado frontal y posterior o solo posterior de
' agujeros en una Unica operacion.

m Sistema de corte doble para el mecanizado de
agujeros con requerimientos de chaflanes exac-
tos y superficies de chaflan de alta calidad.

m Eldiametro de chaflan puede regularse en la he-
rramienta en todo momento, dependiendo de las
dimensiones del agujero.

m Cuchillas de metal duro intercambiables con di-
ferentes opciones de recubrimiento, dependien-
do del material a mecanizar.

m Gracias al patin de las cuchillas, no se marca
ni la superficie del agujero ni la rosca cuando la
herramienta pasa por el agujero.
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La herramienta de chaflanado DEFA se distingue
por el sistema de corte dual, dos cuchillas con
una geometria especial. Dentro de la carcasa de
la cuchilla estan sujetas por un perno de con-
trol precargado que les permite desviarse. Las

_ B
Fig. 1: Principio de funcionamiento de la herramienta DEFA

La herramienta de chaflanado DEFA esta es-
pecialmente disefiada para realizar un ran-
go de chaflanes frontales y posteriores, in-
dependientemente del tamafio de la rebaba.

Los filos de corte (A, fig.1) eliminan rebabas de
cualquier tamafio a lo largo de la superficie del
agujero, frontal y posterior. A medida que la su-
perficie angular no cortante de la placa (B, fig.2)
toca la pieza, las cuchillas se retraen radialmente
dentro de la carcasa de la cuchilla, creando el
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El Sistema de control
H Mango
Carcasa de cuchilla

B Palanca de control
B Cuchilla

dos cuchillas estan perfectamente alineadas.
Girando el tornillo de ajuste se puede ajustar el
diametro de la cuchilla de forma sincrona y con-
tinua para preestablecer o ajustar el tamafio de
chaflan.

Fig. 2: Vista superior de la pieza con
una ranura longitudinal e intersec-
ciones en el agujero principal

tamafio de chaflan predeterminado. Dentro del
agujero, el patin de la placa evita cualquier mar-
ca de la superficie del agujero.

Como las dos placas estan perfectamente ali-
neadas, es posible mecanizar agujeros con una
ranura longitudinal o interseciones. Ademas,
este aspecto permite atravesar el agujero sin te-
ner que para el cabezal. (Ver fig.2).
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Mientras se esta realizando el cha-
flan, las placas se retraen automa-
ticamente de forma sincrona dentro
de la carcasa de la cuchilla.

El chaflanado se lleva a cabo por el
mismo lado que los agujeros pre-
Vios.

ol

Cuando las placas se han retraido
por completo, la herramienta DEFA
atraviesa el agujero sin parar el ca-
bezal. El sistema de control reduce
automaticamente la fuerza radial de
las placas al minimo.
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Primero, las cuchillas DEFA elimi-
nan la rebaba por comlpeto. Enton-
ces se encuentran con la superficie
de la pieza.

Cuando salimos del agujero, las
placas vuelven a su posicion inicial
y se bloquean mutuamente.

El canto del agujero posterior se
rebaba y achaflana en retroceso en
avance de trabajo.

Una vez se ha completado el cha-
flan, la herramienta puede salir en
avance alto.
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Seleccion de producto

La familia DEFA se compone de tres gamas de ciones que cubren un rango de diametros de
herramienta. Dentro de ellas hay diferentes op- agujeros pequefios.

Agujero Capacidad de chaflanado Gamas de herramienta
J4.0-06.6 mm 0.1 -0.6 mm DEFA4 -6
36.0-210.1 mm 0.1 — 0.85 mm DEFAG6 - 10
@9.0-323.9mm 0.1 -2.0 mm DEFA9 - 24
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Referencias del sistema de herramienta DEFA

N.° de referencia:
Herramienta sin cuchilla

Ref.
Herr. DEFA
Tipo

y

GH-S-D- 1707

Denominacion de la herramienta
Este es el nombre descriptivo de la herramienta a
diferencia de la referencia en si.

Rango de agujeros

Define el rango de aplicacion de la herramienta en
base al diametro del agujero.

Nota: No referenciar por debajo de los valores
minimos.

Rango de chaflan
Muestra el rango de los posibles diametros de
chaflan.

Caracasa de la cuchilla LN

La carcasa de la cuchilla determina la longitud util
de la herramienta. Se selecciona la carcasa mas
corta posible, dependiendo de la profundidad del
agujero (por razones de estabilidad) y tan larga
como se necesite.

Informacion para realizar pedidos

Para una herramienta completa para trabajar se
necesita:

» Herramienta sin cuchilla

= Cuchillas

= Mango

N.° de referencia:
Cuchilla

Ref.

Cuchilla
Tipo

A 4

GH-S-M- 3118

Ejemplo de pedido 1
Necesidades

J-Agujero:
Material:
Longitud util:
Adaptacion:

Seleccion:
Herramienta:
Cuchillas:

Mango:

Ejemplo de pedido 2
Necesidades:

J-Agujero:
Material:
Longitud util:
Adaptacion:

Seleccion:
Herramienta:
Cuchillas:

Mango:

Chafléan de 0.5x45°, @20.0mm
a ambos lados del agujero.

@19.0 mm

Fundicién gris

30.0 mm

mango cilindrico &12.0
mm

DEFA 17-21/30

Ref. pieza GH-S-D-1697
DEFA 17-21 metal duro 90°
Ref. pieza GH-S-M-3918
Cilindrico @12.0 mm
Ref. pieza GH-S-S-0013

Chaflan 1.5x45°, @22.0mm a
ambos lados del agujero

@19.0 mm

Fundicién gris

30.0 mm

mango cilindrico &12.0
mm

DEFA 19-24/30

Ref. pieza GH-S-D-1698
DEFA 19-24 met. duro 90°
Ref. pieza GH-S-M-3919
Cilindrico @12.0 mm
Ref. pieza GH-S-S-0013
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Seleccion de producto

@10.0 h6

| 916.0h6 |_

1.8 | LN 40.0 40.0
Herramienta sin cuchilla
Denominacion  Rango Rango Carcasa @
herramienta  agujeros  didmetros cuchilla  max.
gdy gD D1 @gb2 B S LN

4.0-4.8/30 30.0 GH-S-D-5200 -5220 -5240
——40-46 44-48 38 54 32 03

4.0 - 4.8/60 60.0 GH-S-D-5201 -5221 -5241

4.2-5.2/30 30.0
————42-50 46-52 41 58 32 03

4.2 -5.2/60 60.0

4.6 - 5.8/30 30.0 GH-S-D-5204 -5224 -5244
————————46-56 50-58 45 64 32 03

4.6 - 5.8/60 60.0 GH-S-D-5205 -5225 -5245

5.0 - 6.4/30 30.0
———50-62 54-64 438 70 32 03

5.0 - 6.4/60 60.0

5.5-6.8/30 30.0 GH-S-D-5208 -5228 -5248
——55-66 59-68 53 74 32 03

5.5-6.8/60 60.0 GH-S-D-5209 -5229 -5249

" No seran inferiores.

INFORMACION PARA PEDIDOS
En caso de que amarremos la herramienta en el cuerpo y necesitemos un tapén (Ver pagina 161).
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Piezas de recambio

Herramientas DEFA 4 — 6

210.0 h6

Pos. Descripcion N.° de ref.
1] Cuchilla ver abajo
H Carcasa de cuchilla ver pag. 157
3] Palanca de control ver pag. 157
a Muelle de torsién 4-6 GH-S-T-0001
B Tornillo posicionador 4-6 GH-S-X-0001
ﬂ Rueda de engranaje 4-6 GH-S-C-0001
Cuerpo de la herramienta 4-6 GH-S-G-0217
ﬂ Tornillo de sujecion M4x0.5x5.0 GH-H-S-0201
9| Camara excéntrica 4-6 GH-S-E-0001
m Tornillo de fijacién 4-6 GH-H-S-1126
Tornillo tensionador 4-6 GH-H-S-0101
12] Mango cilindrico &10.0 h6 GH-S-S-0001
Tapon @8.0 GH-S-S-0090
Cuchillas geometria DF 90°
N.° de ref. N.° de ref.

De corte hacia delante y hacia atras

De corte solo hacia atras

DEFA Recubrimiento T' Recubrimiento T'
40-4.8 GH-S-M-3902* GH-S-M-4902
42-52 GH-S-M-3903* GH-S-M-4903
46-5.8 GH-S-M-3904* GH-S-M-4904
5.0-6.4 GH-S-M-3905* GH-S-M-4905
55-6.8 GH-S-M-3906* GH-S-M-4906

9 Articulos estandar / Solicitar situacion de stock o plazo de entrega para todas las cuchillas especiales.

" Recubrimiento estandar

2 La informacion para estas dimensiones estan listados en la pagina 157ff.

INFORMACION PARA PEDIDOS

Bajo pedido, hay placas con diferentes angulos de chaflanado o diferentes recubrimientos para materiales

mas exigentes (por ejemplo: titanio, Inconel)

HEULE WERKZEUG AG | www.heule.com | Reservado el derecho a cambios técnicos: V2.1 / 11.2022

147



Seleccion de producto

©
=
=
=)
S S
Yo
— <
o
©
= S
0 i
Q
Herramienta sin cuchilla
Denominacion  Rango Rango Carcasa @
herramienta  agujeros  didmetros cuchilla  max.
ad' @D D1 @gb2 B S LN
6.0 -7.0/34 34.0 GH-S-D-5210 -5230 -5250
—6.0-65 6.2-68 58 74 40 03
6.0 - 7.0/60 60.0 GH-S-D-5211 -5231 -5251
6.5-7.5/34 34.0
——————63-73 ©65-76 58 82 40 03
6.5 -7.5/60 60.0
7.0 - 8.0/34 34.0 GH-S-D-5214 -5234 -5254
—————__—68-82 70-85 65 91 40 03
7.0 - 8.0/60 60.0 GH-S-D-5215 -5235 -5255
8.0-9.5/34 34.0
— 77-93 81-96 75 104 6.0 04
8.0 - 9.5/60 60.0
8.5-10.0/34 34.0 GH-S-D-5218 -5238 -5258
—F—F 82-101 89-104 7.5 112 6.0 04
8.5-10.0/60 60.0 GH-S-D-5219 -5239 -5259

" No seran inferiores.

INFORMACION PARA PEDIDOS
En caso de que amarremos la herramienta en el cuerpo y necesitemos un tapén (Ver pagina 161).
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Piezas de recambio

Herramientas DEFA 6 — 10

210.0 h6

Pos. Descripcion N.° de ref.
n Cuchilla ver abajo
ﬂ Carcasa de cuchilla ver pag. 157
n Palanca de control ver pag. 157
a Muelle de torsion 6-10 GH-S-T-0001
B Tornillo posicionador 6-10 GH-S-X-0001
6 | Rueda de engranaje 6-10 GH-S-C-0001
Cuerpo de la herramienta 6-10 GH-S-G-0217
ﬂ Tornillo de sujecion M4x0.5x5.0 GH-H-S-0201
ﬂ Camara excéntrica 6-10 GH-S-E-0001
10 Tornillo de fijacion 6-10 GH-H-S-1126
Tornillo tensionador 6-10 GH-H-S-0101
m Mango cilindrico @10.0 h6 GH-S-S-0001
Tapon @8.0 GH-S-5-0090
Cuchillas geometria DF 90°
N.° de ref. N.° de ref.

De corte hacia delante y hacia atras

De corte solo hacia atras

DEFA Recubrimiento T’ Recubrimiento T'
6.0-7.0 GH-S-M-3907* GH-S-M-4907
6.5-7.5 GH-S-M-3908* GH-S-M-4908
7.0-8.0 GH-S-M-3909* GH-S-M-4909
8.0-9.5 GH-S-M-3910* GH-S-M-4910
8.5-10.0 GH-S-M-3911* GH-S-M-4911

‘) Articulos estandar / Solicitar situacion de stock o plazo de entrega para todas las cuchillas especiales.

" Recubrimiento estandar

? La informacion para estas dimensiones estan listados en la pagina 157ff.

INFORMACION PARA PEDIDOS
Bajo pedido, hay placas con diferentes angulos de chaflanado o diferentes recubrimientos para materiales
mas exigentes (por ejemplo: titanio, Inconel)
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Seleccion de producto

S
212.0 h6

-

1920.0 h6

@D1

%
Jﬁ

o
| |

52.0

Ref. sin cuchilla

Denominacion ~ Rango Rango Carcasa @
herramienta agujeros  didmetros  cuchilla max.

@d" @D @D1 @D2 B S LN
9.0 - 12.0/30 } 30.0 GH-S-D-1707 -1747 -5260
—————— 90117 10'211'42 8.8 12'22 6.0 04
9.0 - 12.0/60 11.1-12.0 12.8 60.0 GH-S-D-1708 -1748 -5261
10.0 - 13.0/30 11.0-12.4 13.2 30.0
0.0 -13.0/60 97127 iz 95 13g2 60 04 0.0
12.0 - 14.0/30 } 30.0 GH-S-D-1711 -1751 -5264
————— 11.2-14.3 12'013'82 11.0 14'82 80 05
12.0 - 14.0/60 13.4-14.6 15.6 60.0 GH-S-D-1712 -1752 -5265
13.0 - 16.0/30 13.5-15.4 16.4 30.0
3.0 -16.0/60 122159 270 oo 110 1792 80 05 0.0
14.0 - 17.0/30 - 30.0 GH-S-D-1695 -1788 -5268
e P 430473 02 16'62 13.0 17'62 80 05
14.0 - 17.0/60 16.4-17.6 18.6 60.0 GH-S-D-1715 -1755 -5269
16.0 - 19.0/30 16.7-18.2 19.2 30.0
16.0 -19.0/60 1562187 20 ygge 150 2002 80 05 0.0
17.0 - 21.0/30 } 30.0 GH-S-D-1697 -1790 -5272
e er21s 182 20'42 16.5 22'42 8.0 1.0
17.0 - 21.0/60 19.6-21.8 23.8 60.0 GH-S-D-1717 -1757 -5273
19.0 - 24.0/30 20.6-22.8 24.8 30.0
—————— 18.7-23.9 e 185 ~, 80 1.0
19.0 - 24.0/60 22.0-24.2 26.2 60.0

" No seran inferiores.

2 Rango de chaflan ampliado: Este rango de chaflanes se puede conseguir utilizando el tornillo de ajuste GH-H-S-0302. Afiadir la extension “-EF” a la
referencia de la herramienta. (Ejemplo de pedido: GH-S-D-1707-EF). Se debe consultar con HEULE.

INFORMACION PARA PEDIDOS
En caso de que amarremos la herramienta en el cuerpo y necesitemos un tapén (Ver pagina 161).
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Piezas de recambio

Herramientas DEFA 9 — 24

@12.0 h6

Pos. Descripcion N.° de ref.
1] Cuchilla ver abajo
H Carcasa de cuchilla ver pag. 157
3] Palanca de control ver pag. 157
n Muelle de torsion 9-28 GH-S-T-0006
B Tornillo posicionador 9-28 GH-S-X-0006
ﬂ Rueda de engranaje 9-28 GH-S-C-0008
Cuerpo de la herramienta 9-19 GH-S-G-0011
Cuerpo de la herramienta 17-24 GH-S-G-0013
ﬂ Tornillo de sujecion M4x0.5x5.0 GH-H-S-0201
9| Camara excéntrica 9-25 GH-S-E-0003
10 Tornillo de fijacién 9-28 GH-H-S-0325
Set screw extended chamfer @' GH-H-S-0302
Tornillo fijador ampliado 9-25 GH-H-S-0102
12) Mango cilindrico @12.0 h6 GH-S-S-0013
Tapon @10.0 GH-S-5-0092

" Rango de chaflanes extendidos: Este rango de chaflanes se puede conseguir utilizando el tornillo fijador GH-H-S-0302. Para pedir la herramienta
afiadir la extension “-EF” a la referencia de la herramienta (Ejemplo del pedido: GH-S-D-1707-EF).

Cuchillas geometria DF 90°

N.° de ref.

De corte hacia delante y hacia atras

N.° de ref.
De corte solo hacia atras

DEFA TIN Recubrimiento? TIN Recubrimiento?
9.0-12.0 GH-S-M-3912* GH-S-M-4912
10.0-13.0 GH-S-M-3913* GH-S-M-4913
12.0-14.0 GH-S-M-3914* GH-S-M-4914
13.0-16.0 GH-S-M-3915* GH-S-M-4915
14.0-17.0 GH-S-M-3916* GH-S-M-4916
16.0-19.0 GH-S-M-3917* GH-S-M-4917
17.0-21.0 GH-S-M-3918* GH-S-M-4918
19.0-24.0 GH-S-M-3919* GH-S-M-4919

‘) Articulos estandar / Solicitar situacion de stock o plazo de entrega para todas las cuchillas especiales.

2 Recubrimiento estandar

% La informacion para estas dimensiones estan listados en la pagina 157.

INFORMACION PARA PEDIDOS
Bajo pedido, hay placas con diferentes angulos de chaflanado o diferentes recubrimientos para materiales
mas exigentes (por ejemplo: titanio, Inconel)
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Informacion técnica

Material Condicion Resistencia Dureza Velocidad Avance Velocidad Avance
a la traccion de corte de corte
N/mm? HB (m/min)  (mm/rev) (m/min) (mm/rev)
Aceros no aleados <500 <150 40-70 0.02-0.06 40-70 0.05-0.1
Fundicion de acero 500 - 850 150 - 250 0.05-0.1
Fundicion gris <500 <150 0.05-0.1
Fundicion nodular 300 - 800 90 - 240 0.05-0.1
Acero de baja aleacién  recocido <850 <250 40-70 0.02-0.06 40-70 0.05-0.1
bonificado 850 - 1000 250-300 30-50 0.02-0.06 30-50 0.05-0.1
bonificado >1000- 1200  >300-350 20-40 0.02-0.04 20-40 0.05-0.06
Acero p. herramientas  recocido <850 <250 0.05-0.1
bonificado 850-1100 250 -320 0.02-0.06
Acero inoxidable ferritico 450 - 650 130-190 15-30 0.02-0.06 15-30 0.05-0.1
austenitico 650 - 900 190-270 10-20 0.02-0.04 10-20 0.05-0.06
martensitico 500 - 700 150-200 15-30 0.02-0.04 15-30 0.02-0.06
Aleaciones especiales (Inconel, titanio) <1200 <350 0.02-0.06
Aleaciones o fundicién de aluminio
Aleaciones de cobre Laton !

Bronce - viruta corta *
Bronce - viruta larga

") DEFA estéa disefiada para ser utilizada en materiales de dificil mecanizacion y sélo parcialmente adecuada en materiales blandos. Las piezas con corte
interrumpido son una excepcion. Consulte por favor a HEULE recibir consejo en materiales blandos.

OBSERVACION DE ADVERTENCIA
iTodos los valores indicados son solo valores estandares! Los datos de corte dependen del angulo de
inclinacién del canto del agujero. (Es decir. mayor angulo » valores de corte bajos.) El avance también

depende del angulo de inclinacion. En el caso de los materiales de dificil mecanizién o cantos de agujeros
inclinados, recomendamos utilizar los valores de corte mas conservadores, indicados para el rango de
cantos de agujeros inclinados.
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No es necesario invertir el sen-
tido del giro ni parar el cabezal
durante todo el proceso. Prime-
ro, aproximarse en avance alto
a la superficie del agujero o re-
baba.

il

En avance alto y sin parar el
cabezal, se puede atravesar el
agujero sin dafar la superficie
del mismo. Posicionarse con la
placa a 1.0 mm del canto del
agujero posterior y posibles re-
babas.

Herramienta

Primero, la rebaba del canto del
agujero es eliminado en avance
de trabajo. Entonces continua-
mos en avance de trabajo para
hacer el chaflan deseado.

En avance en retroceso se rea-
liza el chaflan posterior. Con-
tinuar con la cuchilla 1.0 mm
después de la profundidad del
chaflan deseado.

F

Continuamos en avance de tra-
bajo 1.0 mm después del cha-
flan hasta que la placa esta
completamente retraida.

Una vez que las placas se han
retraido por completo, salir del
agujero en avance alto hasta el
siguiente agujero

H

DEFA 4-6 0.8 34 6.0 3.4
DEFA 6-10 0.8 1.8+(0.5B) 1.8+B+1.0 1.8+(0.5B)
DEFA 9-24 2.0 3.0+(0.5B) 3.0+B+1.0 1.8+(0.5B)
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Ajustando la tension de las cuchillas

Tornillo fijador

Tornillo tensionador

OBSERVACION

La fuerza radial que actlia sobre las cuchillas tiene
que ser lo suficientemente fuerte, para que las cu-
chillas puedan extenderse al diametro D2 bajo las
condiciones de corte (polvo, taladrina, etc.) Impor-
tante: La tension de las placas no define el diametro
del chaflan.

Increnmentar la tension de las cuchillas:
Girar a derechas el tornillo tensor

Reducir la tensién de las placas:
Girar a izquierdas el tornillo tensor

Han de tenerse en cuenta factores como el mate-
rial, necesidades de chaflanado. Se recomienda
hacer un agujero de prueba.

iLa tension de la placa no determina el tamafio del chaflan!

Ajustar el tamafo del chaflan

OBSERVACION

El diametro deseado de chaflan D se establece me-
diante el ajuste del diametro de las cuchillas D2. D2
maximo (Ver dimensiones en las paginas 116-120)
no deben excederse.

D2 = Ajuste de diametro de las cuchillas

D = Diametro de chaflan

s = Anchura de superficie de corte definida
(Ver pagina 128ss.)

D2=D + 2s
Proceso:

m Girar el tornillo ajustador con la llave hexagonal
hasta obtener el D2 deseado (retirar el sellador

rojo)

Aumentar el D2 = Girar a izquierdas el tornillo
ajustador.

Reducir el D2 = Girar a derechas el tornillo
ajustador.

m Volver a sellar el tornillo de ajuste.

Si el diametro D varia ligeramente del diametro de-
seado, se puede ajustar el diametro de las cuchillas
en funcién al diametro deseado.

Pongan atencion a la tolerancia (+0.1 mm) del diametro del agujero (d). Agujeros con mayores tole-
rancias pueden causar problemas (la herramienta esta friccionando en el agujero, dando lugar a un

diametro del avellanado reducido).

Ademas, hay que tener en cuenta el diametro de colision de la herramienta (diametro de avellanado +

2.0mm) cuando la herramienta se traslada al almacén de herramientas. Motivo: Las cuchillas pueden
desplegarse de la carcasa de la cuchilla por su propio peso.
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Girar a izquiedas el tornillo ten-
sionador hasta que sea posible
presionar las placas simultanea-
mente con la mano. Solo cam-
biar las placas cuando estén
flojas. Es decir, cuando no es-
tan tensionadas.

Girar el excéntrico (2) 180°
hasta que la ranura esté en el
lado opuesto al indice.

-

—_—

Retirar las cuchillas de la
carcasa (empujandolas).

Introducir las nuevas placas
emparejadas, limpias y de
forma que estén mas o menos

Girar el excéntrico (2) a la
izquierda hasta notar una ligera
resistencia. Finalmente, ambas

alineadas con el diametro  marcas estan unajunto ala otra.
exterior de la carcasa de la
cuchilla.

—_ —

< —

Comprobacion: Presionar am-
bas placas con el dedo pulgar y
el dedo indice simultaneamen-
te. Ambas cuchillas deben mo-
verse de modo sincrono.

HEULE WERKZEUG AG

Continuar girando a derechas
el tornillo tensionador (1) hasta
conseguir la tension deseada.
El tamafio de chaflan previa-
mente establecido se mantiene
igual antes y después del cam-
bio de las cuchillas. Para valo-
res de referencia de tension de
las placas, véase pagina 154.

| www.heule.com |

Mover las placas montadas ha-
cia fuera (flecha) hasta que en-
cajen automaticamente.
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Piezas de recambio

Carcasa de cuchilla y palanca de control

DEFA 4-6 Carcasa de cuchilla con @D1 DEFA 4-6 Palanca de control
Ref. herram. | @D1 LN LM N.° de ref. DWW LW N.° de ref.
4.0-4.8/30 3.8 30.0 45.5 GH-S-N-0102 2.0 53.6 GH-S-W-0003
4.0-4.8/60 3.8 60.0 75.5 GH-S-N-0132 2.0 83.7 GH-S-W-0027
42-52/30 41 30.0 45.5 GH-S-N-0151 2.0 53.6 GH-S-W-0003
42-52/60 41 60.0 75.5 GH-S-N-0152 2.0 83.7 GH-S-W-0027
46-58/30 4.5 30.0 45.5 GH-S-N-0154 2.0 53.6 GH-S-W-0003
46-58/60 4.5 60.0 75.5 GH-S-N-0155 2.0 83.7 GH-S-W-0027
5.0-6.4/30 4.8 30.0 45.5 GH-S-N-0107 2.0 53.6 GH-S-W-0003
5.0-6.4/60 4.8 60.0 75.5 GH-S-N-0134 2.0 83.7 GH-S-W-0027
5.5-6.8/30 5.3 30.0 45.5 GH-S-N-0109 2.0 53.6 GH-S-W-0003
5.5-6.8/60 5.3 60.0 75.5 GH-S-N-0135 20. 83.7 GH-S-W-0027

DEFA 6-10 Carcasa de cuchilla con @D1 DEFA 6-10 Palanca de control
Ref. herram. | @D1 LN LM N.° de ref. DWW LW N.° de ref.
6.0-7.0/34 5.8 34.0 50.3 GH-S-N-0011 3.6 57.4 GH-S-W-0505
6.0 -7.0/60 5.8 60.0 76.3 GH-S-N-0036 3.6 834 GH-S-W-0528
6.5-7.5/34 5.8 34.0 50.3 GH-S-N-0111 3.6 57.4 GH-S-W-0505
6.5 - 7.5/60 5.8 60.0 76.3 GH-S-N-0136 3.6 83.4 GH-S-W-0528
7.0-8.0/34 6.5 34.0 50.3 GH-S-N-0013 3.6 57.4 GH-S-W-0505
7.0 - 8.0/60 6.5 60.0 76.3 GH-S-N-0137 3.6 834 GH-S-W-0528
8.0-9.5/34 7.5 34.0 52.3 GH-S-N-0117 3.6 57.4 GH-S-W-0505
8.0 - 9.5/60 7.5 60.0 78.3 GH-S-N-0138 3.6 83.4 GH-S-W-0528
8.5-10.0/34 7.5 34.0 52.3 GH-S-N-0084 3.6 574 GH-S-W-0505
8.5-10.0/60 7.5 60.0 78.3 GH-S-N-0085 3.6 834 GH-S-W-0528

DEFA 9-24 Carcasa de cuchilla con 9D1 DEFA 9-24 Palanca de control
Tool Ref. D1 LN LM N.° de ref. gDW LW N.° de ref.
9.0-12.0/30 8.8 30.0 56.0 GH-S-N-0074 4.5 65.8 GH-S-W-0508
9.0-12.0/60 8.8 60.0 86.0 GH-S-N-0075 4.5 95.8 GH-S-W-0509
10.0-13.0/30 9.5 30.0 56.0 GH-S-N-0120 4.5 65.8 GH-S-W-0508
10.0-13.0/60 9.5 60.0 86.0 GH-S-N-0121 4.5 95.8 GH-S-W-0509
12.0-14.0/30 11.0 30.0 58.0 GH-S-N-0022 5.5 65.8 GH-S-W-0511
12.0-14.0/60 11.0 60.0 88.0 GH-S-N-0023 5.5 95.8 GH-S-W-0512
13.0-16.0/30 11.0 30.0 58.0 GH-S-N-0122 5.5 65.8 GH-S-W-0511
13.0-16.0/60 11.0 60.0 88.0 GH-S-N-0123 5.5 95.8 GH-S-W-0512
14.0-17.0/30 13.0 30.0 58.0 GH-S-N-0124 5.5 65.8 GH-S-W-0511
14.0-17.0/60 13.0 60.0 88.0 GH-S-N-0125 5.5 95.8 GH-S-W-0512
16.0-19.0/30 15.0 30.0 58.0 GH-S-N-0126 5.5 65.8 GH-S-W-0511
16.0-19.0/60 15.0 60.0 88.0 GH-S-N-0127 5.5 95.8 GH-S-W-0512
17.0-21.0/30 16.5 30.0 58.0 GH-S-N-0128 8.0 65.8 GH-S-W-0520
17.0-21.0/60 16.5 60.0 88.0 GH-S-N-0129 8.0 95.8 GH-S-W-0521
19.0-24.0/30 18.5 30.0 58.0 GH-S-N-0130 8.0 65.8 GH-S-W-0520
19.0-24.0/60 18.5 60.0 88.0 GH-S-N-0131 8.0 95.8 GH-S-W-0521
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Informacion técnica

DEFA 4-6 90°, Corte hacia delante y hacia atras
A

Designacion

4.0-438 0.3 380 4.4-48 08 28 32 10
42-52 03 395 46-52 10 28 32 10
46-5.8 03 435 5.0-58 1.1 28 32 1.0

I

5.0-6.4 4.80
55-6.8 5.00
DEFA 4-6 90°, Corte solo hacia atras C

40-438 03 380 44-48 08 30 32 10 ‘ =

42-52 03 395 46-52 10 30 32 10 | e 0
46-58 03 435 50-58 11 30 32 10 | y

50-64 4.80 A Sl H
55-6.8 5.00

DEFA 6-10 90°, Corte hacia delante y hacia atras

Designacion

>

6.0-7.0 03 560 6.2-6.8
65-75 03 6.00 65-7.6
7.0-8.0 03 645 7.0-85

36 40 125
36 40 125

36 40 125 SlleS
A H
c

i
I
s

alala
A=

8.0-95 7.05 18 60
8.5-10.0 7.45 60

DEFA 6-10 90°, Corte solo hacia atras

Designacién

6.0-7.0 03 560 6.2-6.8

>
i

(%)
v
‘k

N
PN
w
oo

40 125 ‘
|
|

65-75 03 600 65-76 14 38 40 125 © o«
70-80 03 645 70-85 15 38 40 125 ‘ d

8.0-95 7.05 60 DAY, S R
8.5-10.0 7.45 60
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Tabla de dimensiones (Continuacion)

DEFA 9-24 90°, Corte hacia delante y hacia atras C

Designation s b gind_emzr):aﬂén c G B H 1 —
9.0-120 04 875 102-12.0'" 23 54 6.0 15 ) )
10.0-130 04 925 11.0-130' 25 54 60 15 .
12.0-14.0 05 1070 120-146' 26 72 80 20 eSS
130-160 05 1150 135-162' 30 72 80 20 A J_LH

14.0-17.0 05 1220 151-176' 34 72 80 3.0
16.0-19.0 05 1290 16.7-19.0' 34 72 80 3.0
17.0-21.0 1.0 1590 182-218' 43 72 80 4.0
19.0-240 10 1710 206-242' 45 72 80 40

DEFA 9-24 90°, Corte solo hacia atras c -
Designation e 4 gind_emgr;aﬂén c G £ - ﬁ%s -
9.0-12.0 0.4 8.75 10.2-12.0'" 23 57 6.0 1.5 r g
10.0-13.0 04 9.25 11.0-13.0' 25 57 6.0 1.5 o |~
12.0-140 05 10.70 12.0-146' 26 7.6 80 20 — -
13.0-16.0 0.5 1150 135-162' 3.0 7.6 80 20 L—> *}—L*

14.0-17.0 05 1220 151-176' 34 76 80 3.0
16.0-19.0 05 1290 16.7-19.0' 34 76 80 30
17.0-21.0 10 1590 182-218" 43 76 80 40
19.0-240 10 1710 206-242' 45 76 80 40

" Rango de chaflan extendido

OBSERVACION

En caso de no obtener el chaflan deseado con las cuchillas indicadas abajo, contacte por favor con el
representante de ventas de HEULE.
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Comparacion cuchillas geometria DF / DR

Cuchillas con geometria DF

Corte delante y atras

160

Corte solo atras

Las cuchillas con geometria DF se utilizan princi-
palmente cuando se requiere un chaflan definido,
tolerado o consistente. También se recomienda su
utilizacion em materiales duros o materiales con un
exceso de rebaba.

Este tipo de placas son muy sensibles a las con-
diciones de la maquina como a las condiciones de
amarre de la pieza y de la herramienta, asi como a
la estabilidad del cabezal de la maquina etc.

En caso de no necesitar un chaflan frontal, se de-
ben utilizar las cuchillas con corte sélo atras.

La velocidad de avance en las placas con geome-
tria DF se situa entre 0.03mm a 0.1mm/rev. No
debe exceders el valor maximo, podria provocar
roturas de cuchilla.

HEULE WERKZEUG AG | www.heule.com

Cuchillas con geometria DR

Corte delante y atras Corte solo atras

Las cuchillas con la geometria DR' se utilizan prin-
cipalmente cuando se requiere un chaflan definido,
tolerado con muy altas exigencias.

Son favorables cuando trabajamos con materiales
muy dificiles o materiales con una formacién de ra-
baba persistente.

Todas estas cuchillas se especificaran de acuerdo
con la aplicacién con el apoyo del departamendo
de ingenieria. Incluso los datos de corte han de ser
definidos para cada aplicacion.

Ademas, se debe de tener en cuenta un ciclo de
correcciéon, después de una primera prueba de la
herramienta / cuchilla. El resultado del test sera
analizado. Las aciones correctoras estan orienta-
das al el desarrollo de las placas DR especificas de
cada cliente.

" Estas placas especiales no se encuentran en el catalogo. Envie-
nos tu solicitud.
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Informacion técnica

DEFA 4-6 / 6-10

Tipo de mango

Cylindrico @10 GH-S-S-0001

DEFA 9-24

Tipo de mango

Cylindrico @12 GH-S-S-0013

&12.0h6

DEFA 4-6 / 6-10

Tapon @8 GH-5-5-0090 )
2.0
DEFA 9-24

Tipo de mango

T
o | »
Q

3.0

Tapén @10 GH-S-S-0092 Q
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