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Unser Fokus:

Die Reduktion lhrer Stuckkosten.

HEULE — aus gutem Grund Wofiir der Name HEULE steht:

n Kontinuierliche Innovation

" . . . . . fokussiert auf die rlickseitige
Was zahlt, ist die Reduktion der Stiickkosten. Durch die vor- und Bohrungsbearbeitung

riickseitige Bearbeitung der Bohrungskanten in einem Arbeitsgang a Gesicherte Qualitat nach

ohne Drehen des Werkstiicks konnen Sie lhre Prozesszeiten deutlich 1SO 9001
verringern und sogar ganze Entgratoperationen ausserhalb der Ma- = Familizre Unternehmenskultur

schine einsparen. u Gelebtes Umweltbewusstsein

Die Optimierung der Prozesszeiten ist aber nur ein Baustein. Alle unse- = Solides Finanzgebaren

re Werkzeuge sind aus gehartetem Werkzeugstahl und mit wechselbaren
Hartmetallschneiden bestiickt. Die Beschichtung und die Geometrie der
Schneiden sind optimal auf das zu bearbeitende Material abgestimmt.
Dies garantiert Ihnen eine hohe Standzeit der Schneiden und eine lange
Lebensdauer der Werkzeuge. Alle unsere Werkzeuge sind speziell fur den
Automatenbetrieb konzipiert, aber auch manuell einsetzbar.

Hohe Prozesssicherheit ergibt sich durch die Reduktion auf das Wesent-
liche und die Optimierung im Detail. Deshalb entwickeln wir unsere Werk-
zeugsysteme laufend weiter.

Ein einfaches Handling der Werkzeuge spart Zeit und vermeidet Fehl-
einstellungen. Ein Beispiel: Das Wechseln einer Schneide von Hand in nur
funf Sekunden — in der Maschine, ohne zusatzliche Hilfsmittel, ohne Vorein-
stellung, ohne Programmaénderung. HEULE macht’s mdglich.

Die Lagerhaltung eines breit angelegten Standardsortiments sichert |h-
nen hohe Verflgbarkeit und kurze Lieferzeiten.

Die Halfte unseres Umsatzes erzielen wir mit kundenspezifischen Sonder-
werkzeugen. Dies belegt unsere Stéarke als Lésungsfinder und unsere
Flexibilitat.
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Der Marktfiihrer.

Wir sind der innovativste Anbieter von Entgratwerkzeugen.

Unsere Starke ist die Problemldsung.

Unsere Innovationen drehen sich ausschliesslich um die riickseitige
Bohrungsbearbeitung. Seit ihren Griindungstagen als Lohnfertiger
im Jahr 1961 befasst sich HEULE mit der Optimierung von Prozess-
zeiten in der Zerspanung. Fiir den eigenen Bedarf entwickelten wir
bereits friihzeitig Werkzeuge, die keine Werkstiickumspannung mehr
erforderten. Heute erzielt HEULE die Halfte des Umsatzes mit Werk-

zeugen, die wir nach individuellen Kundenwiinschen entwickeln.

"Die Fertigungsprobleme unserer Kunden sind unser tagliches Brot!"
Diese Aussage von Heinrich Heule trifft den Kern des Erfolgs von HEULE.
Die Losungsfindung ist bis heute die Antriebsfeder geblieben. Deshalb
héren wir lhnen zuerst genau zu. Wir wollen lhren Fertigungsablauf ver-
stehen, um anschliessend einen optimierten Prozess mit dem passenden
Werkzeug anbieten zu kénnen. Die langjahrige Erfahrung sowie unsere
Passion fiir neue Wege bilden die Basis fiir unsere innovativen Losungs-
ansatze.

Ein moderner Maschinenpark gibt uns dabei die Flexibilitdt, auch unkon-
ventionelle Wege zu gehen. Wir stehen konsequent fiir hdchste Qualitat,
qualifizierte Mitarbeiter und modernste Infrastruktur — Werte, die sich auch
in unserem klaren Bekenntnis zum Standort Schweiz widerspiegeln.

Nicht nur unsere langjahrigen Mitarbeiter und die partnerschaftlichen Be-
ziehungen zu unseren Kunden sind Ausdruck unserer nachhaltigen Denk-
weise. Auch der Umwelt fihlen wir uns stark verpflichtet. Durch modernste
Haustechnik klimatisieren wir unser Firmengebaude mit null CO,-Aus-
stoss.
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Erst unglaubiges Staunen,
jetzt weltweite Anerkennung.

Zu Beginn der 70er-Jahre
kampfte HEULE um die
Anerkennung ihrer Werkzeug-
Idee. Die Fachwelt war
skeptisch. Mit Daimler in
Stuttgart als erstem grossen
Kunden kam der Durchbruch.

Heute setzen alle bekannten
Automobilhersteller aus
Europa, Amerika und Asien
unser Wissen rund um die
riickseitige Bearbeitung von
Bohrungskanten ein.

Unsere Werkzeuge sind in der
Flugzeugindustrie

bei Airbus, Boeing, GE und
anderen Herstellern getestet
und zugelassen. Sie
verwenden unsere Werkzeuge
fur die Bearbeitung aller
Materialien von Aluminium tber
Stahl bis hin zu Titanium,
Inconel und anderen auf Nickel
basierenden Legierungen.




Service

UL CLE R O Vertriebsunterstiitzung

Rund 50 unabhangige, lokale Vertriebs- Die Area Sales Manager sowie die Key
partner sowie 4 HEULE-Niederlassungen Account Manager von HEULE unterstut-
beraten und bedienen die Kunden. - / zen die Kunden aktiv bei der Applikations-
wicklung.
4

Konstruktion + Entwicklung

Die Entwicklung kundenspezifischer ie gesamte Produktpalette von HEULE
Lésungen erfolgt am HEULE Hauptsitz in wird in Balgach gefertigt.
Balgach/CH.
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Der HEULE Service.

Wir vertreiben unsere Produkte weltweit und bieten globalen
Vorort-Support mit hoher technischer Kompetenz.

Wir unterstlitzen Sie vor Ort in lhrer Sprache. Die HEULE Niederlassungen:
- Loveland OH, USA
- Wuxi, China

Die weltweite Prasenz durch unsere Tochtergesellschaften in - Seoul, Siidkorea

. . - Wangen/Allgau, Deutschland
Deutschland, USA, China und Korea zusammen mit unseren gen/Aligau, Deu

erfahrenen Vertriebspartnern sichern kompetente Beratung und
Rund 50 autorisierte

Support bei lhnen im Haus. Fiir weltweit filhrende Unternehmen ist Vertriebspartner in {iber 35
Landern sorgen fir die
optimale Beratung beim

rund um Entgratung und die riickseitige Bohrungsbearbeitung. Kunden vor Ort.

die HEULE Werkzeug AG erster Ansprechpartner in allen Fragen

Die kompetente Beratung und der Support bei Ihnen vor Ort ist fur HEULE
zentral. Denn HEULE Werkzeuge entstehen selten auf Reissbrettern oder
im abgeschotteten Erfinderbiiro, sondern meist in der Werkhalle an der
Maschine im Gesprach mit den Fachleuten des Kunden. Der Kunde nennt
seine neue Aufgabe oder sein Problem im Bereich der Zerspanung. Der
Fachspezialist der HEULE Werkzeug AG hort gut zu, bringt das umfas-
sende Knowhow des Marktfiihrers ein und legt mégliche Lésungsansatze
vor.

In dieser engen und meist Uber lange Zeit gewachsenen Zusammenarbeit
wird ein bestehender Werkzeugtyp weiterentwickelt und an die speziellen
Bedirfnisse des Kunden adaptiert oder es wird ein neues Werkzeug ent-
wickelt, das die spezifischen Anforderungen des Kunden optimal abdecki.
Welcher Weg auch immer zur Lésung fiihrt: Ziel der HEULE Entgratungs-
Spezialisten bleibt es, hochste Qualitat zu liefern und die Produktivitat des
Kunden zu optimieren.
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Grosse Serien  Unzugangliche Werkstticke

Komplexe Werkstoffe Ubergrosse Werkstiicke
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Unsere Marktkenntnisse.

HEULE-Werkzeuge im Einsatz in Grossserien, bei komplexen
Werkstoffen und bei grossen Werkstiucken.

Automobilindustrie

Zulieferindustrie

Flugzeugindustrie

Transportindustrie

Maschinenhersteller

Alternativenergie
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Anwendungssituation

Ebene als auch unebene Bohrungskanten
radiusféormig vom Grat befreien - ohne das
Werkstlick zu wenden. Gleichmassige vor-
warts und ruckwarts Bohrungsbearbeitung.
Manuell wie auch im CNC-Betrieb - hohe Wirt-
schaftlichkeit und Prozesssicherheit.

m Radiusférmige Entgratung von ebenen und
unebenen Bohrungskanten

m Schrage Flachen bis 30°

m Typische Entgratungsstarke von 0.2-1.4 mm

m Fir alle Werkstoffe verwendbar, von Alumi-
nium bis Nickel-Legierungen

= Ab @1.0 mm und grésser verfligbar

Entgratwerkzeuge

COFA - das universelle Entgratwerkzeug

DL2 — das Entgratwerkzeug fiir sehr kleine
Bohrungsdurchmesser

X-BORES - Entgrattechnologie fir Querbohrungen

und extreme Verschneidungen

Ebene Bohrungskanten vom Grat befreien -
ohne das Werkstiick zu wenden. Gleichmas-
sige vorwarts und rickwarts Bohrungsbear-
beitung. Speziell geeignet fir CNC-Betrieb
mit hohen Stiickzahlen. Hohe Wirtschaftlich-
keit und Prozesssicherheit garantiert.

m Kontrolliertes Fasen

m Vorwarts und rickwarts bearbeitet

m Geeignet fiir geriebene und fertige Boh-
rungen

m Fur alle Werkstoffe verwendbar, von Alumi-
nium bis Nickel-Legierungen

= Ab @2.0 mm und grésser verfligbar

Faswerkzeuge
SNAP - das wirtschaftliche Faswerkzeug

DEFA - das definierte Faswerkzeug
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Unsere Innovationen drehen sich ausschliesslich um die

ruckseitige Bohrungsbearbeitung.

Senken Bohren kombiniert

R

7%

Senkungen vorwarts und rickwarts, oder nur Wirtschaftliches Bohren kombiniert mit vor-
rickwarts. Ohne das Werkstiick zu wenden. und rtckwarts Fasen in einem Arbeitsgang

Senkungen bis 2.3 x Bohrdurchmesser

Ein Arbeitsgang - das Werkstlick muss nicht
gedreht werden

Ratterfreie Senkung

Unterbrochener Schnitt moglich

Hohe Wirtschaftlichkeit und Prozesssicher-
heit

Senk- / Plansenk-Werkzeuge

BSF — das wirtschaftliche Plansenkwerkzeug
SOLO - das unabhangige Form- und Plan-
senkwerkzeug

GH-K - ratterfreies Vorwartssenken in einem
grossen Senkbereich

Fir Bohrtiefen bis 2 x Bohrdurchmesser
Zwei Arbeitsschritte in einem Werkzeug
Einfach wechselbare Bohrschneiden,
Hartmetall-Fasmesser

Kurze Rust- und Nebenzeiten dank ein-
fachem Handling

Bohr-Kombi-Werkzeuge

VEX — das kombinierte Bohr-/Faswerkzeug
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COFA - das universelle Entgratwerkzeug Seite 20

Gleichmassiges beidseitiges Entgraten von
ebenen und unebenen Bohrungskanten in einem
Arbeitsgang.

= Bohr-@ 2.0 mm bis @26.0 mm. Bohr-@ >26.0 mm
werden mit der Kassettenl6sung entgratet

= Hartmetallmesser mit werkstoffabhangigen
Beschichtungen

= Radiusférmige, gleichmassige Entgratung von
unebenen und ebenen Bohrungskanten

= Sekundargrat frei

DL2 - das Entgratwerkzeug fiir sehr kleine Bohrungsdurchmesser Seite 62

Prozesssicheres, beidseitiges Entgraten von
kleinsten Durchmessern von ebenen und leicht
unebenen Bohrungskanten.

= Bohr-@ 1.0 mm bis @2.1 mm w
= Vor- und riickwarts Bearbeiten von Bohrungs-

kanten in einem Arbeitsgang
= Zuverlassig durch integrierte Messerkiihlung
= Sehr kurze Zykluszeit
= Einfacher Messerwechsel

X-BORES - Entgrattechnologie fiir Querbohrungen Seite 74

Querbohrungen prasentieren sich in ganz unter-
schiedlichen Konstellationen. HEULE konzipiert

anwendungsspezifische Werkzeuge hierfur. % % % %/ /%%
= Querbohrungen im Verhaltnis 1:1 % % % ////ﬂ

= Entgratung mehrerer Querbohrungen durch die
Hauptbohrung

= Unebene Bohrungen und Uberhéhungen

» Ollochbohrungen
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Unsere Produktivitats-Treiber.

Wir machen Sie wirtschaftlicher.

SNAP - das wirtschaftliche Faswerkzeug Seite 90

Wirtschaftliches vor- und riickwarts Fasen von
Bohrungen in einem Arbeitsgang mit einfachstem _
Messerwechsel. T

werden mit der Kassettenl6sung bearbeitet

= Vor- und rickwarts Fasen von Bohrungskanten
in einem Arbeitsgang

= Hartmetall-Messer mit materialabhangiger Be-
schichtung

= Einfaches Handling und eine hohe Prozess-
sicherheit

= Keine Verletzung der Bohrungsoberflache beim
Durchdringen der Bohrung

= Bohr-@ 2.0 mm bis @35.0 mm. Bohr-& >35.0 mm % _

DEFA - das masshaltige Faswerkzeug Seite 138

Einstellbares Fasen von unterbrochenen Boh-
rungskanten vor- und riickwarts in einem Arbeits-

gang

= Fasstarke direkt am Werkzeug stufenlos
einstellbar, je nach Bohrungsdimension von
@0.1 mm bis @2.0 mm

= Zweischneidiges Werkzeug flur @-genaue
Fasen und hochwertige Fasoberflachen

= Geeignet fur Werkstoffe mit grosser Gratbildung
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BSF - das wirtschaftliche Riickwaértsplansenkwerkzeug Seite 162

Rickwartsplansenken bis 2.3 x Bohrdurchmesser

= In Abstufungen von 0.5 mm ab Bohr-& 6.5 mm
bis 21.0 mm

= FUr den automatischen Betrieb konzipiert und
sofort einsatzbereit

= Ohne Drehmomentstiitze, ohne Drehrichtungs-
wechsel oder Auffahrmechanismus

= Eignet sich fir den vertikalen und horizontalen
Betrieb

= Messer sind in allen Dimensionen beschichtet
in Hartmetall verfligbar

SOLO - das unabhédngige Form- und Plansenkwerkzeug Seite 214

Maschinenunabhangiges Plan- und Formsenken,
vor- und rickwarts in einem Arbeitsgang.

= Automatisches vor- und riickwarts oder nur
rickwarts Plan- und Formsenken ohne Drehen
des Werkstiicks

= Hochste Prozesssicherheit und Performance
durch optimale Auslegung

= Ausserst robustes Werkzeugsystem

= Von Hand einfach wechselbare Hartmetall-
Messer

= Ohne Drehmomentstiitze oder sonstige Maschi-
nenanbindung - sofort einsetzbar

GH-K - das ratterfreie Senkwerkzeug Seite 234

Ratterfreies Vorwartssenken in einem grossen
Senkbereich mit einem Werkzeug

= Grosser Senkbereich von @3.0 bis @25.0 mm,
resp. @4.0 bis @45.0 mm mit einem Werkzeug

= flr ratterfreies Senken und Zirkularfrasen

= Auswechselbare und nachscharfbare Messer
aus Hartmetall

= Werkzeuge fur 60° und 90° Senkungen
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Hochste Prozesssicherheit.

Prozesssicherheit resultiert aus der Reduktion auf das
Wesentliche und der Optimierung im Detail.

VEX - das kombinierte Bohr- und Faswerkzeug Seite 242

Wirtschaftliches Bohren sowie vor- und riickwarts
Fasen in einem Arbeitsgang

= Fur Bohrungen ab @5.0 mm bis @17.0 mm und
Bohrtiefen bis 2 x d

= Reduktion der Prozesszeiten durch das Aus-
fihren von zwei Arbeitsschritten in einem Arbeits-
gang

= Einfach wechselbare Bohrspitzen

= Schnell und einfach auswechselbare Hartmetall-
Fasmesser

= Kurze RuUst- und Nebenzeiten durch einfaches
Handling
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QA A

Vor- und rickwérts Entgraten von ebenen
und unebenen Bohrungskanten in einem

Arbeitsgang

COFA ist das erste und nach wie vor alleinige Werk-
zeugsystem, welches den Grat von ebenen und un-
ebenen Bohrungskanten gleichmassig und radius-
formig entfernt. COFA befreit die Bohrungskanten
beidseitig vom Grat, ohne das Werkstiick wenden
oder die Spindel stoppen zu missen.

Es ist ausserst zuverlassig im CNC-Betrieb, aber
auch manuell einsetzbar und sorgt fiir hohe Wirt-
schaftlichkeit und Prozesssicherheit.

m Das COFA-Standardsortiment umfasst Bohr-&
2.0 mm bis ©@26.0 mm. Bohr-@ > 26.0 mm wer-
den mit der Kassettenldsung entgratet.

m Als Entwickler und Hersteller dieses Werkzeug-
systems bieten wir auch speziell auf Ihre Anwen-
dungen zugeschnittene Sonderlésungen an.

m Die auswechselbaren Hartmetallmesser sind mit
werkstoffabhdngigen Beschichtungen ausge-
fahrt.

m Die unterschiedlichen Messerlangen der Werk-
zeugtypen C6 bis C12 lassen unterschiedliche
Entgratdurchmesser zu.

m Sicherer und zuverlassiger Prozess aufgrund
einfachem Funktionsprinzip und robuster Bau-
weise.

m Das Werkzeug bearbeitet die Bohrung, ohne ei-
nen Sekundargrat zu verursachen.
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COFA wurde speziell fir die vor- und riickwarts Ent-
gratung von unebenen Bohrungskanten entwickelt.
Die Bohrungskante wird gleichmassig, radiusfor-
mig entgratet. Unabhangig von der Z- Position des
Werkstlickes wird immer die gleiche Entgratstarke
erreicht.

Das Werkzeugkonzept ist flir weiche als auch fir
schwer zerspanbare Materialien einsetzbar, dies

ohne Voreinstellungen vornehmen zu mussen. Die
auswechselbaren, beschichteten Entgratmesser
aus Hartmetall garantieren hohe Standzeiten.

Typische Anwendungen sind Gabelstiicke, Com-
mon Rails, Gussteile, Rohre mit Querbohrungen
und allgemein Werkstlicke mit Querbohrungen in
Hauptbohrungen.
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Werkzeugbeschreibung

Die COFA-Werkzeugfamilie setzt sich aus drei
Typen-Gruppen zusammen. Es sind dies
COFA C2 und C3, im mittleren Segment COFA
4M und 5M sowie im oberen Bereich C6, C8
und C12. Die Abbildungen von COFA C2 sind im
Massstab 1:1.

|

£

7

o

Die Konzepte unterscheiden sich dimensionsbe-
dingt. Wahrend bei COFA C2/C3 und 4M/5M Mes-
ser und Messerhalter aus einem Stiick sind und mit
einem Schwerspannstift im Grundkdrper gehalten
werden, sind es bei C6 bis C12 zwei separate Bau-
teile.

7

Y

W
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Bild: COFA C2

AR

Bild: COFA 4M

Das Konstruktionsprinzip des einteiligen Mes-
sers hat sich nun wahrend Jahrzehnten bewahrt.
Bei der neuen Generation der grosseren Werk-
zeugen ist das Messer durch die massivere Auf-
nahme des Messerhalters stabiler gefiihrt. Dies
steigert die bereits hohe Lebensdauer und auch die
Prozesssicherheit.

Das Messer selbst hat einen geringeren Mate-
rialeinsatz und lasst sich schnell auswechseln.
Unterschiedliche Messerlangen ermdglichen, mit
dem gleichen Werkzeug unterschiedliche Entgra-
tungsdurchmesser herzustellen. Bild- COFA C12
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Funktionsprinzip

—a

E Grundkorper

H Biegefeder

Messerhalter

Bl COFA Messer Typ C6 - C12
H Schneidkante vorwarts

B Schneidkante riickwarts

Das COFA-Messer ist im Werkzeug-Grundkdrper Gber einen Spreizstift (COFA C2 bis 5M) oder den Mes-
serhalter (COFA C6 bis C12) federnd gelagert. So kann die Schneide der unebenen Bohrungskante folgen.
Mit zunehmendem Eindringen des Werkzeuges in die Bohrung schwenkt das Messer in den Grundkdrper
ein. Es resultiert eine radiusférmige, gleichmassige Entgratung der Bohrungskante.

Arbeitsweise

Der Arbeitsablauf ist sehr einfach.
Man fahrt mit der Werkzeugschnei-
de im Eilgang mit Arbeitsdrehzahl
bis vor die obere Bohrungskante.

Der kugelférmige Messerkopf glei-
tet trotz Spindeldrehung auf der
Bohrungsmantelflache, ohne diese
zu beschéadigen.

Im Arbeitsvorschub vorwarts und
mit Arbeitsdrehzahl wird die Zerspa-
nung an der oberen Bohrungskante
durchgefihrt.

Sobald das Messer an der Werk-
stuckriickseite wieder ausklappt,
wird der Eilgang gestoppt.

Sobald die Entgratung beendet
ist, fahrt man im Eilgang und ohne
Spindelstopp durch die Bohrung.
Achtung: Stérkontur im Innern z.B.
Nut, Durchgangsbohrung beachten.

Im Arbeitsvorschub wird rickwarts
nun die hintere Bohrungskante ent-
gratet. Ist die riickseitige Entgratung
erstellt, fahrt man im Eilgang ohne
Spindelstopp aus der Bohrung raus.
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Mit X-BORES nimmt HEULE die Herausforderung der Entgratung von Querbohrungen an. Auf der Basis von 4

verschiedenen Funktionsprinzipien entwickeln wir kundenoptimierte Lésungen. Alle Systeme arbeiten mit defi-

nierten Schneiden fir hohe Prozesssicherheit.

Anwendungssituation

Mit X-BORES nimmt HEULE die Herausforderung an.

N\

N

Sich bis zum Durchmesserverhaltnis
1:1 kreuzende Bohrungen; ineinander
fliessende Bohrungen, sich kreuzende
Bohrungen mit Achsversatz und Stér-
konturen, welche die zu entgratende
Angriffsflache/-kante indirekt abschir-
men.

Das 1:1 Bohrungsentgratwerkzeug

HEULE hat mit dem COFA-X-System zu-
sammen mit den heutigen Maschinenfahig-
keiten eine neue LOsung an der Hand.
Diese ermoglicht die Bearbeitung von
Konturen, welche vor einigen Jahren noch
unvorstellbar waren.

7

>

Z

Durchdringungsbohrungen, sich kreu-
zende Bohrungen in verschiedenen
Durchmessern bis nah an 1:1. Mehrere
Querbohrungen minden in eine Haupt-
bohrung in unterschiedlichen Winkeln
und Durchmessern.

Das Durchdringungswerkzeug

Das SNAP-X-System wird fur die
scharfkantige Entgratung von Quer-
bohrungen genutzt. Es fahrt durch die
Hauptbohrung ein und entgratet die
Querbohrungen. In einem Arbeitsgang
werden mehrere Querbohrungen an der
Gratwurzel bearbeitet.
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Informationen im Web

www.heule.com/de/entgratwerkzeuge/cofa-x/

COFA-X
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Informationen im Web

www.heule.com/de/entgratwerkzeuge/x-bores/
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SNAP-X
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Informationen im Web

www.heule.com/de/entgratwerkzeuge/x-bores/

CBD
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Wirtschaftliches vor- und riickwarts Fasen von
Bohrungen in einem Arbeitsgang mit spielend
einfachem Messerwechsel

Wirtschaftliches Fasen und Entgratung von Boh-
rungskanten vor- und riickwarts in einem Arbeits-
gang. Ohne das Werkstiick zu wenden oder die
Spindel zu stoppen, befreit das Werkzeug die
Bohrungskanten vom Grat und versieht sie mit
einer definierten Fase. SNAP ist speziell fur den
CNC-Betrieb mit hohen Losgrdssen konzipiert. Es
zeichnet sich durch einen &usserst einfachen,
schnellen Messerwechsel aus, der manuell und
ohne spezifische Hilfsmittel erfolgen kann.

m Das SNAP-Standardsortiment umfasst Bohr-
durchmesser @2.0 mm bis @35.0 mm. Bohr-
durchmesser von mehr als @35.0 mm werden
mit der Kassettenldsung bearbeitet.

m Eine besondere Starke von HEULE ist das
Entwickeln von speziell auf einzelne Anwen-
dungen zugeschnittene Kunden-Sonder-
I6sungen.

m SNAP erzeugt Fasen und Ansenkungen in der
Starke von 0.2 - 1.5 mm, abhangig von Bohrungs-
durchmesser und Messer.

m Pro Werkzeugtyp konnen unterschiedliche
Messer eingesetzt und damit verschiedene
Fasengrossen erreicht werden. Die Geometrie
des Messers bestimmt die Fasengrdsse.

m Das mechanische, federgesteuerte Funktions-
prinzip zusammen mit der robusten Bauweise
sorgen fiir einen sicheren und zuverlassigen
Prozess.

m Das Werkzeug ist sehr benutzerfreundlich in
der Anwendung. Es ist ohne Voreinstellungen
schnell einsatzbereit.
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Anwendung und typische Werkstiicke

Dieses Werkzeugsystem zeichnet sich vor allem
durch seine Serientauglichkeit und seine hohe
Prozesssicherheit aus. Aufwandige Einstellpro-
zeduren entfallen vollstdndig, um das Werkzeug
fur die Anwendung vorzubereiten. Der Boh-
rungsdurchmesser definiert die Werkzeuggros-
se und die gewinschte Fasengrésse bestimmt

das Messer — fertig. Wird zum Beispiel eine gros-
sere Fase gewilinscht, kann das bestehende
Messer einfach durch das nachst langere Messer
ausgetauscht werden. Zum Beispiel sind bei Bohr-
@ 4.4 die Fas-@ 4.8, 5.2 und 5.6 mit unterschied-
lichen Messern moglich (siehe S.104).
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Werkzeugbeschreibung

Die SNAP-Linie ist HEULEs Antwort auf die
Forderung nach immer einfacheren und flexibleren
Fertigungslésungen.

)
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Die SNAP-Werkzeugfamilie setzt sich konstruktiv
aus 3 Typen-Gruppen zusammen. Es sind dies ei-
nerseits SNAP2, 3 und 4, andererseits SNAPS bis
20 sowie die Kassettenwerkzeuge.

Die Konzepte unterscheiden sich dimensionsbe-
dingt. Wahrend bei SNAP5 bis SNAP20 der Werk-
zeugkorper einteilig ausgelegt ist, setzt sich dieser
bei SNAP2 bis SNAP4 aus Grundkérper und Mes-
sergehdause zusammen. Die Kassettenwerkzeuge
beinhalten das gleiche Funktionsprinzip, jedoch in
Kompaktbauweise.

7

Bild: SNAP2 - Der konstruktive Aufbau des Werkzeuggeh? uses
besteht dimensionsbedingt aus zwei Bauteilen: einem Grund-
ke rper und einem Messergeh? use.
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Bild: SNAPS - Die B-Form des Messers, welche fertigungsbe-
dingt aufw? ndiger ist, hat sich aufgrund ihrer besserer F¢h-
rungseigenschaften bei diesem Werkzeugtyp bew? hrt.

Mit der SNAP-Technologie steht ein sehr bediener-
freundliches und effizientes Vor- und Rickwartsfas-
system zur Verfliigung. So ist z.B. das Messer ohne
zusatzliche Werkzeuge von Hand einfach auswech-
selbar. Das ganze SNAP-Werkzeug besteht aus le-
diglich sechs Bauteilen.

In einem Arbeitsgang und ohne Spindeldrehrich-

tungsanderung ist es moglich, Bohrungskanten giid: SNAPS - Im Gegensatz zu den kleineren Werkzeugtypen
vorwarts wie auch rickwarts sauber zu fasen. Mit  SNAP2 bis 4 besteht das Werkzeug aus einem einzigen Grund-
drehender Spindel, wie mit einem Bohrwerkzeug, Kk°rperund nur 5 weiteren Bauteilen.

wird das Werkstlck bearbeitet. Sobald die vorde-

finierte Fasengrosse erreicht ist, fahrt das Messer

automatisch in den Werkzeugkérper ein und durch-

quert so im Eilgang die Bohrung. Weil das Messer

am BerUhrungspunkt zur Bohrungsoberflache ballig

geschliffen ist, beschadigt es die Oberflache nicht.
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Funktionsprinzip

o

E Grundkorper
BH Steuerbolzen
Druckfeder

1 SNAP Fasmeser

Ll RIS

Das SNAP-Fasmesser wird von einem unter Fe-
derdruck stehenden Steuerbolzen im Werkzeug-
grundkérper beweglich gehalten. Das speziell ge-
schliffene, vor- und rickwarts oder nur rickwarts
schneidende SNAP-Messer erzeugt im Arbeitsvor-
schub die gewiinschte Fase. Sobald die definierte
Fasstarke erreicht ist, fahrt das Messer radial in den
Grundkorper ein. Fasstarke und Faswinkel sind am
Messer geometrisch definiert und kdbnnen nur durch

Arbeitsweise

'A

5 D

den Einsatz eines SNAP-Messers mit anderer Aus-
legung verandert werden. Eine speziell ausgebildete
Gleitpartie verhindert ein Verletzen der Bohrung.
Beim Bohrungsaustritt bringt der gefederte Steuer-
bolzen das Messer wieder in die Ausgangsstellung
zurlck. Eine definierte Anfasung vor- und riickwarts
in einem Arbeitsgang ist das Resultat.

Das Entgratmesser wird von
einem unter Federdruck stehen-
den Steuerbolzen im Werkzeug-
korper beweglich gehalten.

'D

Auf einer speziell ausgebildeten
Gleitpartie gleitet das Messer
durch die Bohrung, ohne sie zu
verletzen. Auch geriebene Boh-
rungen kdnnen ohne Beschadi-
gung durchfahren werden.

Das speziell geschliffene vor-
und rickwarts schneidende Ent-
gratmesser schneidet beim Vor-
wartsfahren des Werzeuges die
gewinschte, definierte Fase.

'

Beim Bohrungsaustritt  wird
das Messer Uber eine spezielle
Steuernute durch den Steuer-
bolzen wieder in Ausgangsstel-
lung gebracht.

Sobald die Fasengrdsse erreicht
ist, fahrt das Entgratmesser
kontinuierlich in den Werkzeug-
korper ein.

Ohne einen Spindelstopp oder
eine Drehrichtungsanderung
schneidet das Werkzeug beim
ZurlUckfahren die Ruckwartsfa-
se. Im Eilgang kann dann das
Werkzeug durch die Bohrung
wieder in Ausgangsstellung ge-
bracht werden.
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Sortimentsiubersicht SNAP

Das Werkzeugsortiment umfasst Werkzeuge ab  betragt 0.1 mm bis 1.5 mm je nach Messerwahl.
Bohrdurchmesser 2.0 mm bis Bohrdurchmesser Innerhalb der Werkzeugserie gibt es Durchmesser-
35.0 mm. Mittels Kassetten kdnnen beliebig grosse  abstufungen, die den Bereich bis zur nachstgros-
Bohrdurchmesser bearbeitet werden. Die Fasstarke  seren Werkzeugserie abdecken.

l <
Bohrung Max. Fasstarke' Werkzeugserie
2.0 — 32.9 mm 0.20 - 0.30 mm SNAP2

3.0 — @3.9 mm 0.30 - 0.50 mm SNAP3

J4.0 - 35.0 mm 0.60 - 0.75 mm SNAP4

5.0 — ¥8.0 mm 1.00 mm SNAP5

8.0 — @12.0 mm 0.75 mm SNAPS8

?12.0 — 320.0 mm 1.00 mm SNAP12

20.0 - @35.0 mm 1.50 mm SNAP20

ab @12.6 mm 1.50 mm SNAP5 Kassette
ab @25.0 mm 1.50 mm SNAP20 Kassette
ab @35.0 mm 1.50 mm SNAP20 Kassette
Gewinde M2.5 @2.05 mm 0.35 mm SNAP2/M2.5
Gewinde M3 @2.5 mm 0.45 mm SNAP2/M3
Gewinde M4 @3.3 mm 0.60 mm SNAP3/M4
Gewinde M5 @4.2 mm 0.70 mm SNAP4/M5
Gewinde M6 @5.0 mm 0.75 mm SNAP5/M6
Gewinde M8 6.8 mm 0.85 mm SNAP5/M8
Gewinde M10 @8.5 mm 1.00 mm SNAP5/M10
Gewinde M12 @10.2 mm 1.15 mm SNAP5/M12
Gewinde M14 @12.0 mm 1.25 mm SNAP5/M14

" Die erreichbare Fasgrésse kann aufgrund von Werkstoff, Messerkraft, Schnittparameter und Anwendung leicht variieren. Der aufgefiihrte Wert ist der
theoretisch maximale Fas-@.
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DEFA Faswerkzeuge 9 - 24

@12.0 h6é

<+

@20.0 h6

L)

Werkzeugtabelle

Werkzeug ohne Messer

Werkzeug- Bohrungs- Fas- Messer- Artikel-Nr. Artikel-Nr.  Artikel-Nr.

bezeichung bereich bereich gehause max. mit mit
ad" @D @D1 @D2 B S LN ohneSchaft Schaft@12 Zapfen

9.0 - 12.0/30 } 30.0 GH-S-D-1707 -1747 -5260

—————— 9.0-11.7 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 . 30.0 GH-S-D-1709 -1749 -5262

————— 97127 11'012'42 9.5 13'22 6.0 04

10.0 - 13.0/60 12.1-13.0 13.8 60.0 GH-S-D-1710 -1750 -5263

12.0 - 14.0/30 i 30.0 GH-S-D-1711 -1751 -5264

— 112143 12'013'82 11.0 14'82 8.0 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 L 30.0 GH-S-D-1713 -1753 -5266

ST O qooqsg 139184 g 164 80 05

13.0 - 16.0/60 15.0-16.2 17.2 60.0 GH-S-D-1714 -1754 -5267

14.0 - 17.0/30 . 30.0 GH-S-D-1695 -1788 -5268

AP PO q3pq73 18] 16'62 13.0 17'62 8.0 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 L 30.0 GH-S-D-1696 -1789 -5270

————— 15.2-18.7 16'718'22 15.0 19'22 8.0 05

16.0 - 19.0/60 17.8-19.0 20.0 60.0 GH-S-D-1716 -1756 -5271

17.0 - 21.0/30 3 30.0 GH-S-D-1697 -1790 -5272

272V t67-215 182 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 g 30.0 GH-S-D-1698 -1791 -5274

ST 1g7039 206228 445 248 44 40

19.0 - 24.0/60 22.0-24.2 26.2 60.0 GH-S-D-1718 -1758 -5275

" Darf nicht unterschritten werden.

2 Erweiterter Fasbereich: Dieser kann mit der Einstellschraube GH-H-S-0302 erreicht werden. Fiir Werkzeugbestellung bitte Werkzeugartikelnummer mit
Zusatz "EF" erganzen (Bestellbeispiel: GH-S-D-1707-EF). Ricksprache mit HEULE nétig.

BESTELLHINWEIS
Falls das Werkzeug am Grundkérper eingespannt wird, ist ein Abschlusszapfen notwendig (siehe auch Seite 161).
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Technische Daten und Einstellungen

Schnittdaten DEFA

DF-Geometrie DR-Geometrie
Werkstoff Eigenschaften Zugfestigkeit Harte Schnitt-  Vorschub Schnitt- Vorschub
geschw. geschw.
N/mm? HB (m/min)  (mm/U) (m/min)  (mm/U)
Unlegierter Stahl <500 <150 40-70 0.02-0.06 40-70 0.05-0.1
Stahlguss 500 - 850 150-250 40-70 0.02-0.06 40-70 0.05-0.1
Grauguss <500 <150 50-90 0.02-0.06 50-90 0.05-0.1
Kugelgraphitguss 300 - 800 90 - 240 40-70 0.02-0.06 40-70 0.05-0.1
Niedrig legierter Stahl gegliht <850 <250 40-70 0.02-0.06 40-70 0.05-0.1
vergutet 850 - 1000 250-300 30-50 0.02-0.06 30-50 0.05-0.1
vergutet >1000-1200 >300-350 20-40 0.02-0.04 20-40 0.05-0.06
Hoch legierter Stahl gegliht <850 <250 20-50 0.02-0.06 20-50 0.05-0.1
vergutet 850 - 1100 250-320 [15-30 0.02-0.04 15-30 0.02-0.06
Rostfreier Stahl ferritisch 450 - 650 130-190 15-30 0.02-0.06 15-30 0.05-0.1
austenitisch 650 - 900 190-270 10-20 0.02-0.04 10-20 0.05-0.06
martensitisch 500 - 700 150-200 15-30 0.02-0.04 15-30 0.02-0.06
Sonderlegierungen (Inconel, Titan) <1200 <350 10-20 0.02-0.04 10-20 0.02-0.06

Al-Knet-/ Gusslegierungen'

Kupferlegierungen Messing'

Bronze kurzspanend'

Bronze langspanend’

" DEFA ist primar fir schwer zerspanbare Werkstoffe konzipiert und fiir weiche Werkstoffe nur bedingt geeignet. Eine Ausnahme bilden Werkstiicke mit
unterbrochenem Schnitt. Bitte lassen Sie sich bei weichen Werkstoffen von HEULE beraten.

WARNHINWEIS
Diese Schnittwerte sind Richtwerte! Die Schnittwerte sind abhangig von der Uberhéhung der unebenen

Bohrungskanten (z.B. grosse Uberhéhungen » kleine Schnittwerte). Auch der Vorschub ist abhangig
vom Uberhdhungsverhaltnis. Bei schwer zerspanbaren Werkstoffen und unebenen Bohrungskanten
sollte generell die Schnittgeschwindigkeit des unteren Bereichs verwendet werden.
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Bei der ganzen Bearbeitung
ist weder eine Drehrichtungs-
anderung noch ein Stillstand
der Spindel notwendig. Die
Werkzeugschneide wird im
Eilvorschub bis vor die obere
Bohrungskante, respektive die
mogliche Gratkante positioniert.

F—GH
Grathﬂ

+ 1 mm

Im Eilgang kann die Bohrung
durchfahren werden, ohne die
Oberflache zu beschadigen. Mit
dem Messer 1.0 mm weiter als
der vorhandene Grat aus der
Bohrung fahren, um sicher in
die neue Ausgangsposition zu
gelangen.

Im Arbeitsvorschub vorwarts
wird an der vorderen Bohrungs-
kante zuerst der Grat entfernt
und dann die Fase angebracht.

Fastiefe
+1 mm

Im Arbeitsvorschub riickwarts
die Zerspanung durchfiihren.
Dabei mit dem Messer 1.0 mm
weiter als die anvisierte Fastiefe
fahren.

Fastiefe

Im Arbeitsvorschub weiterfahren
bis die Fasentiefe + 1.0 mm er-
reicht ist, d.h. die Messer ganz
ins Messergehause eingefahren
sind.

Im Eilgang aus dem Werk-

stlick ausfahren und
zur nachsten Bohrung
fahren.

Werkzeug =] F e H
DEFA 4-6 0.8 3.4 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+4B+1.0 1.8+(0.5B)
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Einstellen der Messerkraft

Einstellschraube

Spannschraube

Die Messerkraft, die radial auf die Messer wirkt,
sollte mindestens so gross sein, dass die Messer
unter Arbeitsbedingungen (Schmutz, Kihlwasser
etc.) auf den eingestellten D2 ausfahren. Wichtig:
Die Messerkraft definiert nicht die Fasengrosse!

Messerkraft erhéhen:
Spannschraube nach rechts drehen

Messerkraft reduzieren:
Spannschraube nach links drehen

Messerkraft-Richtwert 8-12 N

Abhangigkeiten wie z.B. Werkstoff, Anforderungen
an die Fase mussen beachtet werden. Eine Test-
bohrung ist empfehlenswert.

HINWEIS

Der gewilnschte Fasendurchmesser D wird Uber
den Einstelldurchmesser D2 eingestellt. Der maxi-
male D2 (Werte, sieche Werkzeugtabellen auf den
Seiten 116-120) darf nicht Gberschritten werden.

D2 = Einstelldurchmesser
D =Fasendurchmesser
S = Steuerflachenbreite (siehe Seite 128f.)

D2=D +2S

Vorgehen:

m  Mit Imbusschlissel Einstellschraube drehen, bis
der gewtnschte Einstelldurchmesser D2 erreicht
ist. HierfUr roten Sicherungslack entfernen.

D2 vergrossern = Einstellschraube
nach links drehen

D2 verkleinern = Einstellschraube
nach rechts drehen

m Einstellschraube wieder sichern.

Falls der Fasendurchmesser D vom gewinschten
Durchmesser etwas abweicht, kann der Einstell-
durchmesser D2 entsprechend korrigiert werden.

Bitte beachten Sie den Wert flir die Toleranz des Bohrdurchmessers d (+0.1 mm). Je grésser die
Toleranz gewahlt wird, desto mehr Nebeneffekte konnen auftreten (Verletzung Bohrung, Aufdriicken,

Senk-J wird kleiner).

Beim Werkzeugwechsel fur den Verfahrweg einen Kollisionsdurchmesser (Senk-@ D + 2.0 mm) be-
achten. Grund: Das Messer kann durch sein Eigengewicht aus dem Messergehause ausklappen.
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Spannschraube (1) nach links
drehen bis sich die Messer
leicht von Hand zusammen-
dricken lassen. Nur bei ent-
spannten Messern Messer-
wechsel vornehmen.

Exzenter (2) um 180° drehen
bis die Kerbe in Richtung Schaft
zeigt.

=]

—

Messer aus
herausschieben.

Werkzeug

Ersatzmesser, sauber gereinigt
und als Paar so einschieben,
dass sie etwa blindig mit dem
Aussendurchmesser des
Werkzeuges stehen.

Exzenter (2) wieder zuriick
drehen bis leichter Widerstand
spurbar  wird. Markierungen
stehen anschliessend
zueinander.

Kontrolle: Mit Daumen und Zei-
gefinger beide Messer gleich-
zeitig zusammendriicken. Beide
Messer miissen sich synchron
bewegen.

Spannschraube (1) soweit nach
rechts drehen bis gewinsch-
te Messerkraft erreicht ist. Die
zuvor eingestellte Fasengrosse
wird durch den Messerwechsel
nicht verandert. Einstellwerte fir
die Messerkraft siehe Seite 154.

Messer nach aussen verschie-
ben bis diese selbsténdig ein-
rasten.
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Ersatzteile

Messergehduse und Wippen

Werkzeug- DEFA 4-6 Messergehduse @D1 DEFA 4-6 Wippe

bezeichnung ' @D1 LN LM Artikel-Nr. JDW LW Artikel-Nr.
4.0-4.8/30 3.8 30.0 455 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 4.1 30.0 455 GH-S-N-0151 2.0 53.6 GH-S-W-0003
42-52/60 4.1 60.0 75.5 GH-S-N-0152 2.0 83.7 GH-S-W-0027
46-5.8/30 45 30.0 455 GH-S-N-0154 2.0 53.6 GH-S-W-0003
46-58/60 45 60.0 75.5 GH-S-N-0155 2.0 83.7 GH-S-W-0027
5.0-6.4/30 4.8 30.0 455 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 30.0 455 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
Werkzeug- DEFA 6-10 Messergehduse mit @D1 DEFA 6-10 Wippe

bezeichnung | @D1 LN LM Artikel-Nr. aDW LW Artikel-Nr.

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 83.4 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 83.4 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 57.4 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
Werkzeug- DEFA 9-24 Messergehduse mit @D1 DEFA 9-24 Wippe

bezeichnung ' @D1 LN LM Artikel-Nr. gDW LW Artikel-Nr.
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 45 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 55 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 55 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 55 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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Technische Informationen

DEFA 4-6 90°, vor- und riickwarts schneidend

40-48 380 44-438
42-52 0.3 395 46-52 1.0 28 32
46-58 03 435 50-58 1.1 28 3.2

5.0-6.4 4.80 1.2 3.2
55-6.8 5.00 1.2 3.2

DEFA 4-6 90°, nur riickwarts schneidend
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4.0-48 3.80 44-48 30 32 10 j j

42-52 03 395 46-5.2 1.0 30 32 1.0 @ o
46-58 03 435 5.0-58 30 32 10

H

5.0-6.4 4.80 3.2
55-6.8 5.00 3.2

DEFA 6-10 90°, vor- und riickwarts schneidend

o B e B g
6.0-7.0 560 6.2-6.8 11 1.25 o m
6.5-7.5 03 6.00 65-7.6 14 3.6 4.0 1.25
7.0-8.0 03 645 7.0-85 3.6 4.0 1.2

8.0-9.5 7.05 6.0
8.5-10.0 7.45 6.0

DEFA 6-10 90°, nur riickwarts schneidend
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60-7.0 560 62-68 11 38 40 125 A
65-75 03 600 65-76 14 38 40 125 o @
70-80 03 645 70-85 15 12

Blgls
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.

3.8 40
8.0-9.5 7.05 1.8 6.0
8.5-10.0 7.45 2.0 6.0
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Vergleich DF- / DR-Messergeometrien

Messer mit DF-Geometrie

vorwarts- und riickwarts
schneidend

160

)
I

nur rickwarts
schneidend

Messer mit DF-Geometrie werden bei defi-
nierten, tolerierten Fasengréssen verwendet.
Auch kommen sie bevorzugt bei harten Werkstoffen
oder bei Werkstoffen mit starker Gratbildung zum
Einsatz.

Dieser Messertyp stellt erhéhte Anforderungen an
das Maschinenumfeld, wie z.B. stabile Aufspan-
nung von Werkstick und Werkzeug sowie eine sta-
bile Maschinenspindel.

Wird keine Fase an der Vorderkante gewlinscht,
muss ein nur riickwarts schneidendes Messer
eingesetzt werden.

Der Vorschub fir Messer mit DF-Geometrie liegt bei
0.03 mm bis 0.1 mm/U. Der héhere Wert sollte nicht
Uberschritten werden, da sonst das Risiko eines
Messerbruchs besteht.

Messer mit DR-Geometrie'

<

nur rickwarts
schneidend

vorwarts- und riickwarts
schneidend

Messer mit DR-Geometrie' werden bei defi-
nierten, tolerierten Fasengrossen mit extrem
hohen Anforderungen verwendet. Sie werden
bevorzugt bei sehr harten Werkstoffen oder bei
Werkstoffen mit starker Gratbildung.

Diese Messer sind in jedem Anwendungsfall mit Un-
terstitzung der Entwicklungsabteilung auszulegen.
Die Schnittdaten fir diese sehr speziellen Messer
mussen flr jede Applikation neu definiert werden.

Zudem muss nach erstmaligem Versuchseinsatz
der Messer, eine zusatzliche Korrekturrunde fiir die
Messer einkalkuliert werden. Die Versuchsresultate
werden analysiert. Korrekturmassnahmen fliessen
direkt in die Weiterentwicklung der kundenspezi-
fischen DR-Messer.

" Diese Sondermesser sind nicht im Katalog aufgelistet. Gerne
erwarten wir lhre Anfrage.
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Technische Informationen

DEFA 4-6 / 6-10

i
To}
oy W gl
Zylindrisch @10 GH-S-S-0001 S ©
Y 40.0 <
S ——
42.0 S
)
DEFA 9-24 .
Zylindrisch @12 GH-S-S-0013 ®y®

DEFA 4-6 / 6-10

Abschlusszapfen @8 GH-S-S-0090
DEFA 9-24
Schafttyp

@10.0
|
219.5

Abschlusszapfen @10 GH-S-S-0092
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HEULE™

PRECISION TOOLS

BSF

Wirtschaftliches Rickwarts-Plansenkwerkzeug
fur Senkungen bis 2.3 x Bohrdurchmesser.







Werkzeugbeschreibung

\
%

N

RSOSSN

\

v

l\

Funktionsprinzip Ein- und Ausklappen des Messers

1 Die Innenkiihlung (IK) oder die Luftzufuhr baut
Druck auf den Kolben auf (siehe Werkzeugbe-
schreibung Pos. 9). Das Messer wird Uber den
Steuerbolzen, der auf die Druckflache (rot) einwirkt,
zum Einklappen gebracht.

2 Wahrend der Einklappbewegung dreht sich die
Druckflache weg und der Steuerbolzen — weiter-
hin unter Kihimitteldruck / Luftdruck — trifft auf den
Messerbogen.

Messer

Spreizstift (beigepackt mit Messer)
Steuerbolzen

Entlastungsbohrung / Innenkiihlung
Messergehause

Klemmschraube

Druckfeder

Feststellschraube fur Kolbensicherung
Kolben

Schaft BSF

Schaft BSF-Air

Luftzylinder

- - -
EEEBEEE0ARCOEB0ANA

Luft-Kolben

3 Im eingeklappten Zustand halt der Steuerbolzen
das Messer in Position. Das Messer bleibt in Po-
sition (eingeklappt) unabhangig von Beschleuni-
gungen in axialer Richtung (Z-Achse).

4 Nach Abschalten des Kihlmitteldrucks/Luftdrucks
weicht der Steuerbolzen zuriick und das Messer
wird Uber die Spindelrotation nach aussen geklappt.
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BSF-P — Version fiir anspruchsvolle Senktoleranzen
BSF-P Toleranzband +/-0.1 mm

Die Standardausfihrung des BSF-Werkzeugs hat
sich im Markt als wirtschaftliches Allrounder-Ruck-
wartssenkwerkzeug etabliert. Die Sortimentser-
weiterung BSF-P ermdglicht neue Anwendungen.
Diese Erweiterung uberzeugt mit einer erhdhten
Senkgenauigkeit mit einem Toleranzband von 0.2
mm (+/-0.1 mm).

Die Einsatzmdglichkeiten sind identisch mit denje-
nigen der Standardwerkzeuge. Die optischen Er-
kennungsmerkmale der BSF Systemerweiterung
sind der Verschrankungsbolzen im Messergehause
sowie die zusatzlich angebrachte Nut auf dem Mes-
ser selbst.

Funktion von BSF-P

m Die BSF-P Version ermdglicht eine spielfreie,
radiale Verschrankung des Messers wahrend
des Zerspanungsprozesses.

m Bei der BSF-P Version ist das Formmesser ero-
diert. Mit dieser neuen Version kénnen auch wei-
tere kundenspezifische Anforderungen bezlg-
lich technischer Machbarkeit gepruft werden.

Kompatibilitit BSF-P zu BSF-Standardaus-
fuhrung

m Die technische Kompatibilitdt zum BSF Stan-
dardsortiment ist gegeben.

m Messergehduse und Messer in der BSF-P Aus-
fihrung kdnnen auch nachtraglich in die Schaft-
adaption der Standardwerkzeuge montiert wer-
den.

m Die BSF-P Ausflihrung ist nicht als Standard-
Sortiment erhaltlich. Bitte Anfragen zusammen
mit den Applikationszeichnungen an HEULE
richten, so dass die Dimensionen und Toleran-
zen klar ersichtlich sind.
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GH-K Werkzeug (1-Schneider)

Typ 25 Typ 45

L 48.0 | L 50.0
= ==
1
o g Y|
S Tp]
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= € e
o v o o
) ©
Q
Werkzeugtabelle
Einschneider Werkzeug
ohne Messer Ersatzteile
Typ Winkel X D min. L Artikel-Nr. Unterlage’ Torx-Schraube Schraubendreher
25 90° 3.0 26.0 GH-K-B-0010 GH-K-U 0007 GH-H-S-0008 (T9) GH-H-S-2014
45 90° 4.0 45.0 GH-K-B-0011 GH-K-U 0008 GH-H-S-0009 (T15) GH-H-S-2016

" Unterlage zur Schnittgeometrieanderung 0.05 mm dick. Mit dieser Geometrieanderung kann das Werkzeug optimal auf unterschiedliche Werkstoffe
abgestimmt werden. Die Unterlagen werden zwischen Messer und Grundkérper eingelegt.

HINWEIS

Den Einschneider nur mit automatischem Vorschub und stabiler Spindel sowie guter Werkstlickaufspannung ein-
setzen.

Messer
Einschneider Messer
Typ Winkel Beschichtung T
Artikel-Nr.
25 90° GH-K-M-0024
45 90° GH-K-M-0030

Erlauterung zu Beschichtung
T: Beschichtung fur Stahl-Legierungen, Titan und Inconel

BESTELLHINWEIS
Alternative Beschichtungen fiir andere Werkstoffe und/oder fiir erhdhte Anforderungen auf Anfrage.
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Entgrat- | Fas- | Senk- | Bohrkombi-Anwendungen
Anfrage-Datenblatt

HEULE™

PRECISION TOOLS

HEULE Vertriebspartner
Anfrage-Nr. Datum
e
Endkunde Branche [ == [
Kontaktperson O
[d Angebotsanfrage [0 Anfrage Testwerkzeug [0 Technischer Support [0 Machbarkeitsanalyse

[OJ Entgraten

Teile-Konfiguration

Bitte zutreffende Situation ankreuzen und alle Werte einfiigen.

Ref.: Werkstiick-Bezeichnung

Zeichnungs-Nr.

O Fasen [d Senken [0 Bohren kombiniert

>

] — A
’

]

@,% —

[

Informationen liber Anwendung und Werkstiick (Werkstoff, Hirte, Oberfliiche)
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