VEX

Eficiente combinacién de la operacién de taladrado y
chaflanado a ambos lados de la pieza
en una séla operacion.

PRECISION TOOLS
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Introduccion

Eficiente combinacion de taladrado con chafla-
nado frontal y posterior en un simple paso, para
agujeros de @5.0 mm - 311.49 mm.

La herramienta VEX revoluciona la operacién de
taladrado, combinando la tecnologia de taladrado
y chaflanado HEULE en una Unica operacion. En
un unico paso el agujero esta terminado, incluyen-
do el chaflanado a ambos lados de la pieza sin ne-
cesidad de tener que girar la pieza ni cambiar de
herramienta. Tanto la cuchilla de chaflanado como
la punta de taladrado estan hechas con metal duro
recubierto y su cambio es muy sencillo. La soluciéon
VEX le ofrece todo lo que necesita para una pro-
duccion eficiente.

m Reduccién de tiempos de ciclo al realizar dos
operaciones de mecanizado en un solo paso.

m Puntas de taladrado de metal duro recubierto
segun el material a mecanizar, muy sencillas
para cambiar, con o sin refrigeracion interna

m Para agujeros desde @5.0 mm hasta @11.5 mm
y profundidades de agujero hasta dos veces el
diametro del agujero.

m Cuchillas de metal duro recubierto seguin el ma-
terial a trabajar, cambio manual.

m Sencilla configuracion y tiempos de parada cor-
tos debido a su sencillo manejo.
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Descripcion de la herramienta

El Cuerpo de la herramienta
H Bulon de control

La herramienta combinada VEX unifica la pun-
ta intercambiable de taladrado de alto rendimien-
to con nuestro consolidado sistema SNAP de re-
babado. (Véase descripcion de nuestro sistema
SNAP, pagina 266)

Con este sistema, es posible combinar el tala-
drado con el chaflanado frontal y posterior en un
s6lo paso.

La punta taladrado VEX incorpora la geometria
de corte de alto rendimiento. La punta de taladra-
do se puede volver a afilar y recubrir, aseguran-
do una mejor rentabilidad.

Las herrmienta VEX estandar estan disponibles
para agujeros desde 5.0 mm a @11.49 mm, con
una profundidad de agujero de 1xd y 2xd. Las
puntas de taladrado VEX, estan disponibles des-
de 5.0 mm escala de 0.1 mm consecutivamen-
te. Bajo pedido, diametros intermedios y otras
dimensiones.

Muelle

n Pin distanciador
B Tomillo de ajuste
A Cuchilla SNAP
Punta de taladrado

La punta de taladrado VEX, esta disponible con
o sin refrigeracion interna, se fabrica partiendo
de metal duro integral de alta calidad con dife-
rentes opciones de recubrimirnto.

Los canales de refrigeracion interna aseguran
que la taladrina llegue a todas partes, por lo tan-
to directamente al agujero.

El sistema de conexion desarrollado especial-
mente, garantiza una conexién robusta y precisa
con el cuerpo de la herramienta, facilita una bue-
na transmision de la potencia y también permite
un cambio rapido de la punta de taladrado VEX.

Las cuchillas de chaflanado corresponden a la
serie SNAPS5. Estan disponibles desde @5.5x90°y
escalonadamente de 0.5 mm. Bajo pedido, exis-
ten otras dimensiones disponibles.
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Principio de funcionamiento

La geometria de corte VEX garantiza un alto rendi-
miento de taladrado con viruta corta. Gracias al filo de
corte convexo (1) que sale en el angulo concavo de la
viruta (2) garantiza una més corta, incluso cuando se
taladran materiales con viruta larga. El largo canal de
viruta también optimiza la evacuacion de la misma.

Descripcion del proceso por pasos

Para realizar la operacién de tala-
drado, la herramienta cuenta con
una punta de broca helicoidal ros-
cada, de alto rendimiento.

4

Cuando sale del agujero, la cuchilla
vuelve a su posicion inicial, por me-
dio del resorte

rior.

HEULE WERKZEUG AG

| www.heule.com |

Tras el taladrado se realiza el cha-
flanado frontal y posterior, utilizando
el sistema integrado de chaflanado
SNAP. La cuchilla SNAP, especial-
mente rectificada con corte delante
y atras o corte sélo atras, produce

-+

Sin parar el cabezal ni cambiar el
sentido del giro, la herramienta rea-
liza, en retroceso, el chaflan poste-

La cuchilla de chaflanado SNAP esta sujeta por un
muelle que ejerce presion sobre el buléon de control,
dentro del cuerpo de la herramienta que le permite
moverse. La cuchilla SNAP, especialmente, rectificada
con corte a ambos lados o corte sélo atras, produce los
chaflanes deseados en una sola operacién. Tan pronto
como se consigue realizar la profundidad del chaflan
definido, la cuchilla SNAP, se introduce radialmente
dentro del cuerpo de la herramienta. La profundidad
y angulo del chaflan estan geométricamente predefi-
nidos en la cuchilla y sélo se puede modificar introdu-
ciendo una placa nueva.

los chaflanes deseados.

Tan pronto como se consigue realizar
la profundidad del chaflan definido, la
cuchilla SNAP, se introduce radialmente
dentro del cuerpo de la herramienta.

=

Una vez que el chaflan posterior se
ha completado, la herramienta pue-
de salir de la pieza en avance alto.
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Selecion del producto

Series Rango de agujeros Prof. agujero 1xd Prof. agujero 2xd Chaflan max.
B @5.00 — @5.49 mm 5.5mm 11.0 mm 7.0 mm
35.50 — @5.99 mm 6.0 mm 12.0 mm 7.5 mm
C @6.00 — @6.49 mm 6.5 mm 13.0 mm @8.0 mm
@6.50 — @6.99 mm 7.0 mm 14.0 mm 8.5 mm
D @7.00 — @7.49 mm 7.5 mm 15.0 mm 9.0 mm
@7.50 — @7.99 mm 8.0 mm 16.0 mm 9.5 mm
28.00 — @8.49 mm 8.5 mm 17.0 mm @10.0 mm
E 78.50 — @8.99 mm 9.0 mm 18.0 mm @10.5 mm
@9.00 — @9.49 mm 9.5 mm 19.0 mm Z11.0 mm
@9.50 — @9.99 mm 10.0 mm 20.0 mm Z11.5 mm
@10.00 — 310.49 mm 10.5 mm 21.0 mm @12.0 mm
F 210.50 — @10.99 mm 11.0 mm 22.0 mm @12.5 mm
@11.00 — @11.49 mm 11.5 mm 23.0 mm @13.0 mm

Diametros mayores a @ 11.50 bajo pedido
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Referencias del sistema de herramienta VEX

N.° de referencia
Herramienta

Ref.
Herramienta
Tipo

\ 4 _V

GH-Q- O - 9999

Tipo de herramienta

Dentro de la gama de herramientas VEX, estan
disponibles diferentes diametros. Los tipos de
herramientas B/ C / D / E / F estan divididos
en las denominadas series y muestran la clasi-
ficacion del tamafio de la herramienta al & del
agujero

Tamano de la herramienta

Las dimensiones de la herramienta estan defini-
das por el @ del agujero. Se pueden buscar en
las tablas, el @ de la herramienta, @ del agujero
y el & del chafan.

Profundidad del agujero

La profundidad del agujero requerida define la
selecion de la punta de taladrado. La herramien-
ta VEX ofrece la posibilidad de 1xd y 2xd. Por
lo tanto, si la profundidad del agujero excede el
@ del agujero, la opcién correcta es la punta de
taladrado 2xd.

Puntas de taladro con refrigeracién interna
Las puntas de taladro con refrigeracion interna
estan disponibles sélo desde @6.0 mm (Ver pa-
gina 256).

Sistema de amarre

Todas las herramientas estandar se fabricaran con
mango cilindrico. Mango Weldon/ Whistle Notch es-
tan disponibles bajo pedido, pero no estan en stock.
- HB = Weldon

- HE = Whistle Notch

- Ejemplo: GH-Q-0-4055-HB

N.° de referencia
Punta helicoidal de taladrado

Recubrimiento
Material
@ de agujero
Profundidad del agujero

Series
Refrigeracion j_
_v

P-11-23-4444 -56

11 Refrigeracio

Sin refrigeracion interna S (desde @5.0 mm)

Con refrigeracion intern.  SK (desde 6.0 mm)

2 Series

Rango de @ d Series
5.00 - 5.99 B
6.00 — 6.99 Cc
7.00 - 8.49 D
8.50 — 10.49 E
10.50 — 11.49 F

3 Profundidad del agujero T

1xd 2

2xd 4

4444 Diametro de agujero d

Introduzca el diametro del agujero aqui.
Ejemplo: @ 9.50=0950 estandar por 0.1mm

5 Material de corte

Metal duro 1

6 Recubrimiento'

Recubrimientos para A
aceros aleados, titanio
e Inconel

Recubrimientos para D
aleaciones de aluminio

" Recubrimientos alternativos bajo peticion

Ejemplo de pedido:

Material: Acero

@ de agujero : 9.5 mm
Recubrimiento: A

Profund. del agujero T: 9.5 mm (1 x d)
Solucion:

Ref hta: P-S-E2-0950-1A
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Seleccion de producto

@D
<2d,

N

Herramienta
sin punto de tal.

sin cuchilla

Ran_go de Prof_. 8

agujeros aguj. %

ad T »n @b @gb1 @D2 ©@DS L L1 L2 LN X X1

5.00-5.49 55 B g 49 8.0 36.0 705 603 8.1 189 1.0 GH-Q-0-4000
5.50-5.99 6.0 B CE, 54 8.0 360 716 605 86 19.8 11 GH-Q-0-4001
6.00-6.49 6.5 C T 5.9 10.0 400 77.7 66.0 9.1 206 1.2

6.50-6.99 7.0 C g 6.4 e 10.0 400 789 66.2 9.6 216 1.3

7.00-7.49 7.5 D g 6.9 E 10.0 400 814 678 101 238 14 GH-Q-0-4004
7.50-7.99 8.0 D g 74 o 10.0 400 824 680 106 246 15 GH-Q-0-4005
8.00-8.49 8.5 D & 79 5 12.0 450 895 743 111 254 16 GH-Q-0-4006
8.50-8.99 9.0 E % 8.4 ? 12.0 450 909 748 116 266 1.7

9.00-9.49 9.5 E & 89 a 12.0 450 919 750 121 274 1.8

9.50-9.99 100 E % 9.4 e 12.0 450 931 753 126 283 1.9

10.00-10.49 105 E g 9.9 14.0 450 951 765 131 291 1.9

10.50-10.99 11.0 F 8 104 14.0 450 964 773 136 301 2.1 GH-Q-0-4011
11.00-11.49 115 F & 109 14.0 450 974 775 141 309 21 GH-Q-0-4012

INFORMACION DE PEDIDO:
Para herramientas y cuerpos con Weldon (-HB) o Whistle-Notch (-HE), afiadir -HB o —HE al final de la referencia (ej:

GH-Q-0-4000-

250

HB)
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VEX Combi de @5.0 a 11.0 mm sin refrigeracién int. — Prof. de agujero 1 x d

Piezas de recambio

Pos. Descripcion N.° de ref.
n Cuerpo de la herramienta ver pagina 264
H Palanca de control @1.2 GH-Q-E-0008
B Muelle @2.35x@0.35x30.0 GH-H-F-0019
n Pin distanciador rango agujeros 5.00 - 5.99 GH-Q-E-0052
Pin distanciador rango agujeros 6.00 - 7.99 GH-Q-E-0043
Pin distanciador rango agujeros 8.00 - 11.49 GH-Q-E-0048
E Tornillo de ajuste M3x5.0 DIN913 GH-H-S-0127
Llave inglesa para Pos. 5' GH-H-S-2101
ﬂ Cuchilla de chaflanado SNAP ver pagina 268
Punta de taladrado helicoidal VEX ver abajo
Llave dinamométrica para Pos. 7' ver pagina 265

" La llave para las posiciones 5 y 7 han de pedirse por separado.

Punta de taladrado helicoidal

Tabla de dimensiones Punta de
taladrado hel.
Rango de Profund.  Series N.° de ref.
agujeros de aguj.
ad T X1 LX X2 SW Ncm
5.00-5.49 55 B 1.00 10.2 14.7 4.0 170
5.50-5.99 6.0 B 1.10 11.1 15.6 4.0 170 _
6.00-6.49 6.5 C 1.20 11.7 16.2 5.0 250 §
6.50-6.99 7.0 C 1.30 12.7 17.2 5.0 250 E
7.00-7.49 7.5 D 1.35 13.6 19.1 6.0 400 E o
7.50-7.99 8.0 D 1.45 14.4 19.9 6.0 400 g ‘g’
8.00-8.49 8.5 D 1.55 15.2 20.7 7.0 400 g §_
8.50-8.99 9.0 E 1.65 16.1 21.6 7.0 600 %’ g
9.00-9.49 9.5 E 1.75 16.9 22.4 8.0 600 ®©
9.50-9.99 10.0 E 1.85 17.8 23.3 8.0 600 g
10.00-10.49 10.5 E 1.90 18.6 241 9.0 600 ‘g,
10.50-10.99 11.0 F 2.10 19.1 24.6 9.0 600
11.00-11.49 11.5 F 2.20 19.9 254 9.0 600

Placa de chaflanado SNAP

Las explicaciones sobre la tecnologia de chaflanado SNAP y la selecién de las cuchilla correcta estan en la
pagina 266.

v,
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Seleccion de producto

@D
<2d,

X 5.5 LN L
L2

A

Herramienta
sin punto de tal.

sin cuchilla
Ran_gode Prof_. 8
agujeros agu;j. s
ad T n oD @D1 @D2 @DS L L1 L2 LN X X1
6.00-6.49 6.5 C . 5.9 10.0 400 777 660 9.1 206 1.2 GH-Q-O-4022
6.50-6.99 7.0 C E 6.4 10.0 400 789 66.2 96 216 1.3 GH-Q-0O-4023
7.00-7.49 7.5 D % 6.9 e 10.0 400 814 678 109 238 14
7.50-7.99 8.0 D 3 74 E 10.0 400 824 680 106 246 1.5
8.00-8.49 8.5 D § E 7.9 % 12.0 450 895 743 119 254 1.6
8.50-8.99 9.0 E ¥o 84 A 12.0 450 909 748 116 26.6 1.7 GH-Q-O-4027
9.00-9.49 9.5 E ET 8.9 ? 12.0 450 919 750 121 274 1.8 GH-Q-0O-4028
9.50-9.99 10.0 E % 924 A 12.0 450 931 753 126 283 1.9 GH-Q-0O-4029
10.00-10.49 10.5 E g 9.9 S 14.0 450 951 765 13.1 29.1 19 GH-Q-0O-4030
10.50-10.99 11.0 F 8 104 14.0 450 964 77.3 13.6 30.1 2.1
11.00-11.49 11.5 F @ 10.9 14.0 450 974 775 141 309 21

INFORMACION DE PEDIDO:
Para herramientas y cuerpos con Weldon (-HB) o Whistle-Notch (-HE), afiadir -HB o —HE al final de la referencia (ej:
GH-Q-0-4022-HB).
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VEX Combi de @6.0 a 11.0 mm con refrigeracion int. — Prof. de agujero 1 x d

Piezas de recambio

Pos. Descripcion N.° de ref.
n Cuerpo de la herramienta ver pagina 264
E Palanca de control @1.2 GH-Q-E-0008
B Muelle @2.35x@0.35x30.0 GH-H-F-0019
n Pin distanciador rango agujeros 6.00 - 7.99 GH-Q-E-0043
Pin distanciador rango agujeros 8.00 - 11.49 GH-Q-E-0048
5| Tornillo de ajuste M3x5.0 DIN913 GH-H-§-0127
Llave inglesa para Pos. 5' GH-H-S-2101
ﬂ Cuchilla de chaflanado SNAP ver pagina 268
Punta de taladrado helicoidal VEX ver abajo
Llave dinamométrica para Pos. 7' ver pagina 265

" La llave para las posiciones 5 y 7 han de pedirse por separado.

Punta de taladrado helicoidal

Tabla de dimensiones Punta de
taladrado hel.
Rango de Profund.  Series N.° de ref.
agujeros de aguj.
ad T X1 LX X2 SW Ncm
6.00-6.49 6.5 C 1.20 1.7 16.2 5.0 250 _
6.50-6.99 7.0 C 1.30 12.7 17.2 5.0 250 §
7.00-7.49 7.5 D 1.35 13.6 19.1 6.0 400 g
7.50-7.99 8.0 D 1.45 14.4 19.9 6.0 400 E o
8.00-8.49 8.5 D 1.55 15.2 20.7 7.0 400 g ‘qc:
8.50-8.99 9.0 E 1.65 16.1 21.6 7.0 600 g §_
9.00-9.49 9.5 E 1.75 16.9 224 8.0 600 % g
9.50-9.99 10.0 E 1.85 17.8 23.3 8.0 600 @ °
10.00-10.49 10.5 E 1.90 18.6 241 9.0 600 :g
10.50-10.99 11.0 F 2.10 19.1 24.6 9.0 600 §
11.00-11.49 11.5 F 2.20 19.9 254 9.0 600

Placa de chaflanado SNAP

Las explicaciones sobre la tecnologia de chaflanado SNAP y la selecién de las cuchilla correcta estan en la
pagina 266.
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Seleccion de producto

;‘
Ll

@DS h6

‘4
-

A

T L1

A

A

Ran_gode Prof_. 8

agujeros aguj. S

ad T n oD ©D1 ©@D2 ©@DS L L1 L2 LN X X1

5.00-5.49 11.0 B € 4.9 80 360 818 658 136 247 1.0 GH-Q-0-4050
5.50-5.99 12.0 B CE, 5.4 80 360 829 655 136 261 1.1 GH-Q-0O-4051
6.00-6.49 13.0 Cc T 5.9 10.0 400 908 724 156 273 1.2

6.50-6.99 14.0 Cc E 6.4 e 10.0 400 933 733 16.7 289 13

7.00-7.49 15.0 D 'g 6.9 g 10.0 400 96.7 753 179 317 14 GH-Q-0-4054
7.50-7.99 16.0 D 9 74 o 10.0 400 987 76.0 186 329 1.5 GH-Q-0-4055
8.00-8.49 17.0 D 8 7.9 5 120 450 106.7 827 198 342 1.6 GH-Q-0O-4056
8.50-8.99 18.0 E :>Ié 8.4 ? 120 450 109.2 83.8 206 359 1.7

9.00-9.49 19.0 E € 89 A 120 450 1132 86.5 236 372 1.8

9.50-9.99 20.0 E % 9.4 @ 120 450 1134 853 226 386 1.9

10.00-10.49 21.0 E g 9.9 14.0 450 1151 87.0 236 399 1.9

10.50-10.99 22.0 F g 10.4 14.0 450 1185 88.3 246 412 21 GH-Q-0O-4061
11.00-11.49 23.0 F S 10.9 140 450 1205 89.0 256 425 21 GH-Q-0-4062

INFORMACION DE PEDIDO:
Para herramientas y cuerpos con Weldon (-HB) o Whistle-Notch (-HE), afiadir -HB o —HE al final de la referencia (ej:
GH-Q-0-4050-HB).
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VEX Combi de @5.0 a 11.0 mm sin refrigeracién int. — Prof. de agujero 2 x d

Piezas de recambio

Pos. Descripcion N.° de ref.
n Cuerpo de la herramienta ver pagina 264
H Palanca de control @1.2 GH-Q-E-0008
E Muelle @2.35x@0.35x30.0 GH-H-F-0019
n Pin distanciador rango agujeros 5.00 - 5.49 GH-Q-E-0043
Pin distanciador rango agujeros 5.50 - 7.99 GH-Q-E-0048
Pin distanciador rango agujeros 8.00 - 11.49 GH-Q-E-0039
B Tornillo de ajuste M3x5.0 DIN913 GH-H-S-0127
Llave inglesa para Pos. 5' GH-H-S-2101
ﬂ Cuchilla de chaflanado SNAP ver pagina 268
Punta de taladrado helicoidal VEX ver abajo
Llave dinamométrica para Pos. 7' ver pagina 265

" La llave para las posiciones 5 y 7 han de pedirse por separado.

Punta de taladrado helicoidal

Tabla de dimensiones Punta de
taladrado hel.
Rango de Prof. Series N.° de ref.
agujeros aguj.
ad T X1 LX X2 SW Ncm
5.00-5.49 11.0 B 1.00 16.0 20.5 4.0 170
5.50-5.99 12.0 B 1.10 17.4 21.9 4.0 170 _
6.00-6.49 13.0 C 1.20 18.4 22.9 5.0 250 §
6.50-6.99 14.0 C 1.30 20.0 24.5 5.0 250 g
7.00-7.49 15.0 D 1.35 21.4 26.9 6.0 400 E o
7.50-7.99 16.0 D 1.45 22.7 28.2 6.0 400 g ‘qc:
8.00-8.49 17.0 D 1.55 24.0 29.5 7.0 400 g §_
8.50-8.99 18.0 E 1.65 25.4 30.9 7.0 600 % §
9.00-9.49 19.0 E 1.75 26.7 322 8.0 600 o
9.50-9.99 20.0 E 1.85 28.1 33.6 8.0 600 g
10.00-10.49  21.0 E 1.90 29.4 34.9 9.0 600 §
10.50-10.99  22.0 F 2.10 30.2 35.7 9.0 600
11.00-11.49 23.0 F 2.20 315 37.0 9.0 600

Cuchilla de chaflanado SNAP

Las explicaciones sobre la tecnologia de chaflanado SNAP y la selecién de las cuchilla correcta estan en la
pagina 266.
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Seleccion de producto

Ll

‘GDSh

A

L2
T L1 o

A

Ran_gode Prof_. 8

agujeros aguj. 5

@d T ® @D @D1 @D2 @DS L L1 12 LN X X

6.00-649 130 C 5.9 10.0 400 908 724 156 27.3 12 GH-Q-0-4072
650690 140 C £ 64 100 400 933 733 167 289 13 GH-Q-0-4073
700749 150 D o 69 _ 100 400 967 753 17.9 317 14

750799 160 D g 74 E 100 400 987 760 186 329 15

800-849 170 D a:E’E 7.9 % 120 450 1067 827 198 342 16

850-899 180 E xo 84 4 120 450 1092 838 206 3569 17 GH-Q-0-4077
900-949 190 E E+ 89 5 120 450 1132 865 236 372 18 GH-Q-0-4078
950-999 200 E & 94 & 120 450 1134 853 226 386 19 GH-Q-0-4079
10001048 210 E & 09 ° 140 450 1151 87.0 236 309 19 GH-Q-04080
1050-1099 220 F & 104 140 450 1185 883 246 412 2.1

11.00-1149 230 F 109 140 450 1205 89.0 256 425 22

INFORMACION DE PEDIDO:
Para herramientas y cuerpos con Weldon (-HB) o Whistle-Notch (-HE), afiadir -HB o —HE al final de la referencia (ej:
GH-Q-0-4072-HB).
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VEX Combi de @6.0 a 11.0 mm con refrigeracion int. — Prof. de agujero 2 x d

Piezas de recambio

Pos. Descripcion N.° de ref.
n Cuerpo de la herramienta ver pagina 264
E Palanca de control @1.2 GH-Q-E-0008
B Muelle @2.35x@0.35x30.0 GH-H-F-0019
n Pin distanciador rango agujeros 6.00 - 7.99 GH-Q-E-0048
Pin distanciador rango agujeros 8.00 - 11.49 GH-Q-E-0039
5| Tornillo de ajuste M3x5.0 DIN913 GH-H-§-0127
Llave inglesa para Pos. 5' GH-H-S-2101
ﬂ Cuchilla de chaflanado SNAP ver pagina 268
Punta de taladrado helicoidal VEX ver abajo
Llave dinamométrica para Pos. 7' ver pagina 265

" La llave para las posiciones 5 y 7 han de pedirse por separado.

Punta de taladrado helicoidal

Tabla de dimensiones Punta de
taladrado hel.
Rango de Bore Series N.° de ref.
agujeros depth
ad T X1 LX X2 SW Ncm
6.00-6.49 13.0 C 1.20 18.4 229 5.0 250 _
6.50-6.99 14.0 C 1.30 20.0 24.5 5.0 250 §
7.00-7.49 15.0 D 1.35 21.4 26.9 6.0 400 g
7.50-7.99 16.0 D 1.45 22.7 28.2 6.0 400 E o
8.00-8.49 17.0 D 1.55 24.0 29.5 7.0 400 g ‘qc:
8.50-8.99 18.0 E 1.65 254 30.9 7.0 600 g §_
9.00-9.49 19.0 E 1.75 26.7 32.2 8.0 600 % g
9.50-9.99 20.0 E 1.85 281 33.6 8.0 600 @ °
10.00-10.49 21.0 E 1.90 29.4 34.9 9.0 600 :g
10.50-10.99 22.0 F 2.10 30.2 35.7 9.0 600 §
11.00-11.49 23.0 F 2.20 31.5 37.0 9.0 600

Cuchilla de chaflanado SNAP

Las explicaciones sobre la tecnologia de chaflanado SNAP y la selecién de las cuchilla correcta estan en la
pagina 266.

v,
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Informacion técnica

Datos de corte recomendados para las puntas de taladrado con profundidad maxima de taladrado < 2xd

258

Material Condicion Resist. traccion Durezza
(N/mm?) HB
Aceros no aleados <500 <150 100-130 0.15-0.25
Fundicién de acero 500 - 850 150 - 250
Fundicién gris <500 <150
Fundicién nodular 300 - 800 90 - 240
Acero de baja aleacion recocido <850 <250 80-130 0.15-0.25
bonificado 850 - 1000 250 - 300 70-110 0.15-0.25
bonificado >1000- 1200 >300-350 40-70 0.12-0.20
Acero p. herramientas  recocido <850 <250
bonificado 850 - 1100 250 - 320 _
Acero inoxidable ferritico 450 - 650 130- 190 30-50 0.08-0.12
austenitico 650 - 900 190 - 270 30-40 0.08-0.12
martensitico 500 - 700 150 - 200 20-30 0.08-0.12
Aleaciones especiales (Inconel, titanio) <1200 <350

Aleaciones o fundicién de aluminio

120-250 0.25-0.35

Aleaciones de cobre Laton

Bronce - viruta corta

Bronce - viruta larga

" Datos de corte para rebabado / chaflanado (sistema SNAP) véase pagina 267.

NOTA DE ADVERTENCIA

jTodos los valores indicados son ORIENTATIVOS! Los datos de corte dependen del angulo de inclinacion
del canto del agujero. (Es decir. mayor angulo » valores de corte bajos) El avance también depende del
angulo de inclinacion. En caso de que los materiales de dificil mecanizion o cantos de agujeros sean incli-
nados, recomendamos utilizar los valores de corte mas conservadores, indicados para el rango de cantos

de agujeros inclinados.
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Informacién de programacion VEX

No es necesario cambiar el sentido del giro ni parar el cabezal durante todo el proceso.

Aproximaciéon en avance alto
justo sobre la superficie de la
pieza.

Preste atencion a la distancia de
seguridad.

En avanve de trabajo, se realiza
el chaflan frontal. Continue en
avance de trabajo hasta que
la cuchilla estd completamente
retraida.

Cotas de programacion

En avance de
realiza el

trabajo se
agujero. Continuar
hasta que la punta de taldrado
esté completamente fuera del
agujero.

L]k

La herramienta puede pasar
por el agujero en avance alto
hasta que la cuchilla SNAP esté
completamente extendida y a la
distancia de seguridad de 1.0
mm del agujero.

Colocar la herramienta con la
placa SNAP en avance alto,
a 1.0 mm de la superficie del
agujero o de la rebaba.

El chaflan posterior se realiza en
avance de trabajo en retroceso
(no es necesario cambiar el sen-
tido del giro). Tan pronto como la
placa SNAP estd completamen-
te retraida en la herramienta,
esta puede salir del agujero con
un avance alto en retroceso.

A B (3 D E

Prof. agujero 1xd 2xd 1xd 2xd 1xd 2xd 1xd 2xd 1xd 2xd
Tipo herram.

Series B 5.0 5.5 11.0 17.9 23.7 21.9 27.7 25.4 31.2 21.9 27.7
Series B 5.5' 6.0 12.0 18.8 251 22.8 291 26.3 32.6 22.8 291
Series C 6.0 6.5 13.0 19.6 26.3 23.6 30.3 271 33.8 23.6 30.3
Series C 6.5 7.0 14.0 20.6 27.9 24.6 31.9 28.1 35.4 24.6 31.9
Series D 7.0 7.5 15.0 22.8 30.7 26.8 34.7 30.3 38.1 26.8 34.7
Series D 7.5 8.0 16.0 23.6 31.9 27.6 35.9 311 39.4 27.6 35.9
Series D 8.0 8.5 17.0 24.4 33.2 28.4 37.2 31.9 40.7 28.4 37.2
Series E 8.5 9.0 18.0 25.6 34.9 29.6 38.9 33.1 42.4 29.6 38.9
Series E 9.0 9.5 19.0 26.4 36.2 30.4 40.2 33.9 43.7 30.4 40.2
Series E 9.5 10.0 20.0 273 37.6 31.3 41.6 34.8 45.5 31.3 41.6
Series E 10.0 10.5 21.0 281 38.9 321 42.9 35.6 46.4 32.1 42.9
Series E 10.5 11.0 22.0 29.1 40.2 33.1 44.2 36.6 47.7 33.1 44.2
Series F 11.0 11.5 23.0 29.9 41.5 33.9 45.5 37.4 49.0 33.9 455

" Sélo disponible sin refrigeracion interna. El sistema VEX con refrigeracion interna esta disponible desde @6.0 mm.
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Taladrado en superficies planas.  Taladrado en superficies  Taladrado en superficies
mecanizadas o convexas."” irregulares.  Sies  necesario
reduzca el avance."”

Taladrado en superficies  Taladrado en superficies  Taladrado de un canto, nervio

inclinadas.” curvadas (no céntrico) o de forja o fundicién: No es po-
convexas, superficies concavas.” sible.

(v)

Solo para herramientas < 2xd

y hasta 6° Max. Reduzca el Sélo para herramientas < 2xd
avance si2°a80%,si5°a70%, y hasta 6° Max. Reduzca el
si6°a 50% avance si 2° a 80%, si 5° a 70%,

si6° a 50%

Taladrado de un agujero trans-  Salida inclinada del agujero. Taladrado a través de varias
versal. @max. del agujero Reduzca el avance al 50-60% capas. Es necesario un amarre

V) v)

transversaldebe ser la mitad del  aprox.” compacto y preciso de las dife-
agujero principal. rentes piezas.

Si es necesario reduzca el

avance.?

" El chaflan no sera limpio
2 La herramienta puede romperse. La cuchilla de chaflanado puede quedarse atascada en la intersecion. Atraviese el agujero con la herramienta sin giro.
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La refrigeracion interna es necesaria para una Presion de taladrina para max. 2xd 8 bar mini-
correcta evacuacioén de la viruta. mo. Caudal 5 a 20 litros/min.

Utilice solo refrigeracion externa hasta max.
1xd con avances reducidos.

Desgaste de superficie de incidencia
Royura del canto del filo
Rotura de la punta de la broca

Formacion de rebaba a la salida del aguj.
Disminucién del tamario de chaflan

Filo de aportacién

Atasco de viruta

La precision no es costante
Mala calidad en la superficie
Vibraciones

Desgaste del filo de corte
Desgaste del filo transversal

Aumente la velocidad de corte

Reduzca la velocidad de corte

Aumente el avance

Reduzca el avance

Incremente la presién de la taladrina

Compruebe el salto radial

Compruebe la estabilidad de amarre y del cabezal

Cambie la punta de broca desgastada

Trabaje con ciclo de taladrado

Recubrimiento

v,
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Informacion técnica

-

Limpie las superficies entre la  Rosque la punta de taladrado Después de roscar y apretar

punta de taladrado VEX y el al cuerpo de la herramienta con la punta a la herramienta,

cuerpo de la herramienta. una llave plana. compruebe que no haya
espacios de luz entre ambos.

Para el par de apriete véase

pag. 265.
Razon Solucion
Polvo entre la punta de taladrado y el cuerpo de la Desmontelo y limpielo
herramienta
La punta de la herramienta no se ha apretado lo sufi- Apriete mas la punta de taladrado
ciente.
Las areas de union estan dafiadas Cambie la punta de taladrado y/o el cuerpo de la herra-

mienta

Afloje a izquierdas, la punta de
taladrado con una llave plana
del cuerpo de la herramienta.
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Todas las puntas de taladrado se pueden afilar
una vez. Recomendamos los siguientes parame-
tros:

Angulo de la punta: 140°

Angulo de incidencia. 8°
Desahogo de la punta: reafilar un poco

Para el amarre de las puntas helicoidales dispo-
nemos del siguiente dispositivo de reafilado:

L1

Tenga en cuenta que el reafilado de la punta
puede modificar la geometria original VEX, por lo
qgue recomendamos 1 -2 afilados como maximo.
La forma original de reafilado solo puede ser re-
producida por HEULE.

g

B-B

Dispositivo de

reafilado
Series Rosca  @D1 _ @DS  x L L1 SW_ SH  Nederef.
B M3'035 48 100 50 400 554 90 65  GH-V-V-0052
c M4&05 58 100 50 400 558 90 65 GH-V-V-0053
D M505 68 100 50 400 560 90 65
E Me075 83 160 80 500 706 140 7.
F M8075 103 160 80 500 703 140 7.0 GH-V-V-0056
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Informacion técnica

Los repuestos que no estan listados en este capitulo se pueden encontar en las paginas especificas
del producto seleccionado.

Profundidad de agujero 5.0 - 11.5 Cuerpos para profundidad de agujero 1 xd
con refrigeracion int.  sin refrigeracién int.

Rango de agujero Profundidad agujero  Series _ N.° de ref.

ad

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-4022

6.50-6.99 7.0 C GH-Q-G-4023

7.00-7.49 75 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-4027

9.00-9.49 9.5 E GH-Q-G-4028

9.50-9.99 10.0 E GH-Q-G-4029

10.00-10.49 10.5 E 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

Bore depth 11.0 - 23.0 Cuerpos para profundidad de agujero 2 x d
con refrigeracion int.  sin refrigeracién int.

Rango de agujero Profundidad agujero  Series N.° de ref.

ad

5.00-5.49 11.0 B GH-Q-G-4050 ---

5.50-5.99 12.0 B GH-Q-G-4051 ---

6.00-6.49 13.0 C GH-Q-G-4072

6.50-6.99 14.0 C 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-4077

9.00-9.49 19.0 E GH-Q-G-4078

9.50-9.99 20.0 E GH-Q-G-4079

10.00-10.49 21.0 E 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
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Llave plana / Llave dinamométrica

Llave plana Inserto para Destornillador
llave dina- dinamomé-
momeétrica trico

Rango de Prof. de Series Tamafio Par de N.° de ref. N.° de ref. N.° de ref.
agujero agujero llave apriete

ad T Sw Ncm

5.00-5.49 11.0 B 4.0 170 GH-H-S-2301 GH-H-S-2331 GH-H-S-2401
5.50-5.99 12.0 B 4.0 170 GH-H-S-2301 GH-H-S-2331 GH-H-S-2401
6.00-6.49 13.0 Cc 5.0 250 GH-H-S-2301 GH-H-S-2332 | GH-H-S-2401
6.50-6.99 14.0 Cc 5.0 250 GH-H-S-2301 GH-H-S-2332 | GH-H-S-2401
7.00-7.49 15.0 D 6.0 400 GH-H-S-2302 GH-H-S-2333  GH-H-S-2402
7.50-7.99 16.0 D 6.0 400 GH-H-S-2302 GH-H-S-2333  GH-H-S-2402
8.00-8.49 17.0 D 7.0 400 GH-H-S-2302 GH-H-S-2334  GH-H-S-2402
8.50-8.99 18.0 E 7.0 600 GH-H-S-2302 GH-H-S-2334 | GH-H-S-2402
9.00-9.49 19.0 E 8.0 600 GH-H-S-2303  GH-H-S-2335 | GH-H-S-2402
9.50-9.99 20.0 E 8.0 600 GH-H-S-2303  GH-H-S-2335  GH-H-S-2402
10.00-10.49 21.0 E 9.0 600 GH-H-S-2303  GH-H-S-2336  GH-H-S-2402
10.50-10.99 22.0 F 9.0 600 GH-H-S-2303 GH-H-S-2336  GH-H-S-2402
11.00-11.49 23.0 F 9.0 600 GH-H-S-2303 GH-H-S-2336  GH-H-S-2402
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Informacion técnica
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Aaadlllsil

n Cuerpo de la herramienta
H Bulon de control
Muelle

B Cuchilla de chaflanado
SNAP
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La cuchilla SNAP se mantiene movil en el cuerpo
de la herramienta mediante el bulén de control pre-
cargado por el muelle. La cuchilla especialmente
afilada, con corte delante y atras o sélo corte atras,
realiza el chaflan deseado, mientras que la herra-
mienta se introduce en el agujero. Una vez realiza-
do el chaflan, la cuchilla se esconde dentro de la he-
rramienta. La cuchilla tiene un patin disefiado para
pasar a través del agujero sin dafarlo. A su vez, la

cuchilla tiene una rampa sobre la que se desliza el
bulén de control y hace que vuelva a su posicidon
inicial, después de salir del agujero. El resultado, es
una operacion estable de avellanado o rebabado a
ambos lados del agujero. El tamafio y el angulo del
chaflan estan determinados por la geometria de la
placa y solo se puede cambiar utilizando otras cu-
chillas o adaptando el disefio de las mismas.

SNAP- Herramienta con la cu- La
chilla montada

cuchilla  SNAP  puede Introducimos la placa de rebabado

extraerse de la herramienta con
un objeto sin punta.

Poner el bulon de montaje en la
cabeza de la cuchilla (1).

enelhuecode la herramienta hasta
que quede encajada. Compruebe
que esta alineada con la rampa
(2) en la direccién del mango. La
cuchilla puede introducirse en la
herramienta por ambos lados.

El bul6n de control ha encajado
en el hueco de la cuchilla. La
herramienta ya esta lista para
trabajar.
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Geometrias de cuchilla

La cuchilla con geometria GS es, por defecto, la
Cuchillas con geometria GS placa estandar. Como placa universal es adecuada
para la mayoria de las operaciones de rebabado
y chaflanado. También puede emplearse en aplica-
ciones con superficies ligeramente irregulares.

El chaflan frontal y posterior se realiza mediante el
avance de trabajo hacia delante y hacia atras. Con
las cuchillas de corte solo atras se puede pasar el
agujero en un avance alto sin dafiar la superficie
del mismo, el canto frontal, el agujero, ni la herra-
mienta.
Sin embargo, cuando mecanizamos materiales
Corte delante y atras Corte solo atras suaves puede ser necesario parar el cabezal para
atravesar el agujero.
Las placas con corte solo atras deben utilizarse
cuando no sea necesario realizar un rebabado o
chaflanado en la parte frontal de la pieza.

Podra encontrar las cuchillas GS en la pagina 268
del catalogo

NOTA:
En caso de necesitar requisitos mas exigentes, por materiales particularmente duros o dificiles con

formacion de viruta larga, contacte por favor con su preoveedor de HEULE. Después de analizar su
caso podemos ofrecerle geometrias especificas para cada aplicacién.

Datos de corte'’

SNAP 5 Geometria GS
Material Condicion Resistencia Dureza Velocidad Avance
a la traccion de corte
(N/mm2) HB (m/min) (mm/rev)

Aceros no aleados <500 <150 40-70 0.1-0.3
Fundicion de acero 500 - 850 150 - 250 40-70 0.1-0.3
Fundicién gris <500 <150 50-90 0.1-0.3
Fundicion nodular 300 - 800 90 - 240 40-70 0.1-0.3
Acero de baja aleacion  recocido <850 <250 40-70 0.1-0.3

bonificado 850 - 1000 250 - 300 30-50 0.1-0.2

bonificado >1000 - 1200 >300 - 350 30-50 0.1-0.2
Acero p. herramientas  recocido <850 <250 20-50 0.1-0.2

bonificado 850 - 1100 250 - 320 15-30 0.1-0.15
Acero inoxidable ferritico 450 - 650 130 - 190 15-30 0.05-0.15

austenitico 650 - 900 190 - 270 10-20 0.05-0.15

martensitico 500 - 700 150 - 200 15-30 0.02-0.15
Aleaciones especiales (Inconel, titanio) <1200 <350 10-20 0.02-0.1
Aleaciones o fundicion de aluminio 70-120 0.1-0.3
Aleaciones de cobre Latén 60-90 0.05-0.15

Bronce - viruta corta 30-50 0.05-0.15 1

Bronce - viruta larga 20-30 0.05-0.15 g

" Todos los datos de corte listados son solo valores standar! Pueden variar considerablemente en funcién de la aplicacion en concreto (am-
arre de la pieza, mecanizado o naturaleza de la pieza). Recomendamos aplicar los valores de corte mas bajos indicados para los cantos de
agujeros irregulares.
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Cuchilla SNAP5 geometria GS 90° para la herramienta combinada VEX

N.° de ref.

Corte delante y atras

Corte solo atras

@-Chaflan’  Recubrimiento A Recubrimiento D Recubrimiento A Recubrimiento D
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
10.5 GH-Q-M-30214* GH-Q-M-30414 GH-Q-M-31214 GH-Q-M-31414
11.0 GH-Q-M-30215* GH-Q-M-30415 GH-Q-M-31215 GH-Q-M-31415
11.5 GH-Q-M-30216* GH-Q-M-30416 GH-Q-M-31216 GH-Q-M-31416
12.0 GH-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

*) Articulos esaandar / Por favor solicite stock y plazo de entrega para todos los articulos especiales.
" La dimensién indicada es el maximo tedrico posible.

Explicacion de los recubrimientos

A: Recubrimiento para acero, titanio, Inconel
D: Recubrimiento sélo para aleaciones de aluminio
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Ajuste de tamano de chaflan
Cuchilla SNAP con geometria GS
El tamafio de chaflan generalmente viene definido

por la placa selecionada (tamafio de la cuchilla)
Cada cuchilla produce un tamario de chaflan prede-

Ajuste de la tensién de las cuchillas

terminado. El tamafo de chaflan maximo teédrico se
puede selecionar de la columna “@- max. de cha-
flan D” en la tabla de las cuchillas.

La tension de la cuchilla se puede ajustar por medio
del tornillo de tensién (1) en la parte posterior del
mango. La tensién de la cuchilla debe ser la sufi-
ciente para que la cuchilla se pueda desplegar por
completo, después de pasar la parte posterior del
agujero. Esto asegura que la cuchilla pueda trabajar
con el rendimiento de corte necesario. A mayor du-
reza de material,mayor dureze ejercida por el mue-
lle. La tension de la cuchilla, sin embargo, no deter-
mina el tamafo del chaflan. Trabajar con la tensién
de muelle adecuada aumenta la vida util de la placa

Detalles de ajuste para la tension de la cuchilla

Herramienta Tamafio de la rosca

y mejora la calidad de los chaflanes. En el caso de
materiales extremadamente duros, se requiere un
muelle mas duro. En ese caso, se puede cambiar el
muelle (SNAP5: GH-H-F-0041, SNAP8 y SNAP12:
GH-H-F-0011).

Para incrementar la tension de la cuchilla (aceros
dificiles, Inconel, titanio) gire el tornillo a derechas.
Para reducir la tension de la cuchilla (aluminio) gire
el tornillo a izquierdas.

Profund. max. atornillado 'Revoluciones (aprox.)

SNAPS M3

6.0 mm 12 x
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