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HEULE™

PRECISION TOOLS

VEX

Wirtschaftliches Bohren, vor- und riickwarts Fasen
in einem Arbeitsgang.







VEX — Das kombinierte Bohr- und Faswerkzeug

Eigenschaften und Vorziige

Wirtschaftliches Bohren sowie vor- und riick-
wairts Fasen in einem Arbeitsgang im @-Bereich
5.0 bis 11.49 mm.

VEX rationalisiert die Bohroperation. Ein Arbeits-
gang und die Bohrung ist vollstdndig, inklusive
Fase an beiden Bohrungskanten, ohne Wenden
des Werkstickes und ohne Werkzeugwechsel.
VEX kombiniert die HEULE Fas-Technologie mit
der HEULE Bohr-Technologie. Wie das Messer fur
das Vor- und Rickwartsfasen ist auch die Schneide
fur das Bohren aus beschichtetem Hartmetall und
sehr einfach wechselbar. Hohe Wirtschaftlichkeit ist
garantiert.

m Reduktion der Prozesszeiten durch die Bearbei-
tungen von zwei Operationen in einem Arbeits-

gang.

m Einfach wechselbare Spiralbohrspitzen aus
Hartmetall mit materialspezifischen Beschich-
tungen, mit oder ohne Innenklhlung.

m Fur Bohrungen ab Durchmesser &5.00 mm bis
@11.49 mm und Bohrtiefen bis 2xd

m Von Hand auswechselbare Hartmetall-Fasmes-
ser mit materialabhangiger Beschichtung.

m Kurze Rist- und Nebenzeiten durch einfaches
Handling.
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Werkzeugbeschreibung

E Grundkorper
H Steuerbolzen

Der VEX-Kombi vereint einen auswechsel-
baren Hochleistungsspiralbohrer mit unserem
bewahrten SNAP-Entgratsystem. (Die Beschrei-
bung des SNAP-Systems siehe Seite 266).

Damit ist es mdglich in einem Arbeitsgang, die
Bohrung zu erstellen und diese gleichzeitig vor-
und rickwarts zu fasen.

Der VEX-Spiralbohrer ist auswechselbar und mit
einer selbstzentrierenden Hochleistungsschnitt-
geometrie versehen. Der Bohrer kann ein Mal
nachgescharft werden. Dies bedeutet eine hohe
Wirtschaftlichkeit.

Als Standard sind VEX-Werkzeuge fur Boh-
rungen ab @5.00 mm bis &11.49 mm mit Bohr-
tiefen 1xd und 2xd erhaltlich. VEX-Bohrspitzen
sind ab &5.0 mm in 0.1mm Schritten erhaltlich.
Zwischengréssen und andere Dimensionen auf
Anfrage.

Druckfeder
B Distanzstift
B Gewindestift
B SNAP Messer
Bohrspitze

Der VEX-Spiralbohrer ist ein auswechselbarer
Hochleistungsbohrer der mit oder ohne innere
KahImittelzufuhr erhaltlich ist, standardmassig
wird die HM-Bohrspitze in diversen Beschich-
tungen geliefert.

Das KuhImittel wird durch die Hartmetallspitze
auf die Freifldche und somit direkt in die Bohrung
gefuhrt.

Die VEX-Bohrspitze ist iber eine speziell fur die-
sen Werkzeugtyp entwickelte Schnittstelle mit
dem Grundkérper verbunden. Diese Adaption
gewahrleistet einen guten Rundlauf, eine gute
Kraftibertragung und eine einfache und schnelle
Auswechselbarkeit des VEX-Spiralbohrers.

Die Fasmesser entsprechen der SNAP5-Serie.
Sie sind ab @5.5x90° in 0.5 mm Schritten, vor-
und ruckwarts schneidend oder nur rickwarts
schneidend verfiigbar. Andere Dimensionen sind
auf Anfrage erhaltlich.
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Funktionsprinzip

Die VEX-Schnittgeometrie garantiert eine hohe
Bohrleistung bei kurzer Spanbildung. Durch eine
konvexe Schneidkante (1), die in einen konkaven
Spanwinkel (2) Ubergeht, werden die Spane bei
langspanenden Werkstoffen kurz gebrochen. Eine
grosse Spankammer sorgt flir den optimalen Spa-
neabfluss.

Arbeitsweise

Die auf dem Werkzeug aufge-
schraubte Hochleistungs-Spiral-
bohrspitze erledigt die Bohraufga-

Nach dem Bohren folgt das vorwarts
Fasen mit dem integrierten SNAP-
Fassystem. Das vor- und riickwarts

Das SNAP-Fasmesser wird von einem unter Fe-
derdruck stehenden Steuerbolzen im Werkzeug-
grundkoérper 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
SNAP-Messer geometrisch definiert.

7

Sobald die definierte Fasstarke er-
reicht ist, fahrt das SNAP-Messer
radial in den Grundkorper ein.

be. oder nur rickwarts schneidende
Messer erzeugt im Arbeitsvorschub
die gewlinschte Fase.

4

Beim Bohrungsaustritt wird das
SNAP-Messer tUber den gefederten
Steuerbolzen wieder in Ausgangs-
stellung gebracht.

Ohne einen Spindelstopp oder eine
Drehrichtungsénderung schneidet
das Werkzeug beim Zuriickfahren
die Rickwartsfase.

t =k

Sobald die Rickwartsfase fertig er-
stellt ist, kann das Werkzeug im Eil-
vorschub aus der Bohrung fahren.
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Sortimentsubersicht VEX

e

]

Serie Bohrung Bohrtiefe 1 x d Bohrtiefe 2 x d Max. Fase

B 75.00 — I5.49 mm 5.5 mm 11.0 mm @7.0 mm
35.50 — @5.99 mm 6.0 mm 12.0 mm J7.5 mm

C @76.00 — @6.49 mm 6.5 mm 13.0 mm @8.0 mm
76.50 — @6.99 mm 7.0 mm 14.0 mm @8.5 mm

D @7.00 — J7.49 mm 7.5 mm 15.0 mm @9.0 mm
@7.50 — G7.99 mm 8.0 mm 16.0 mm 9.5 mm
8.00 — B8.49 mm 8.5 mm 17.0 mm @10.0 mm

E @8.50 — @8.99 mm 9.0 mm 18.0 mm @10.5 mm
@9.00 — @9.49 mm 9.5 mm 19.0 mm @11.0 mm
@9.50 — @9.99 mm 10.0 mm 20.0 mm @11.5 mm
©210.00 — 310.49 mm 10.5 mm 21.0 mm @12.0 mm

F @10.50 — F10.99 mm 11.0 mm 22.0 mm @12.5 mm
211.00 - 311.49 mm 11.5 mm 23.0 mm @13.0 mm

@ 11.50 mm und grosser auf Anfrage

248 HEULE WERKZEUG AG | www.heule.com | Technische Anderungen vorbehalten: V2.2 / 01.2024




Artikelnummersystem VEX

Artikel-Nr.:
Werkzeug

Nummer
Werkzeug

Typ

v v
GH-Q-0-9999

Werkzeug-Typ

Innerhalb des Werkzeugtyps VEX sind verschie-
dene Werkzeuggréssen erhaltlich. Die Werk-
zeugtypen B/ C/ D/ E/ F sind in sogenannten
Serien unterteilt und zeigen die Aufteilung der
Werkzeuggrdssen zu den Bohr-@ auf.

Werkzeug-Grosse

Die Werkzeuggrésse wird durch den Bohr-@ de-
finiert. Werkzeug-d, Bohr-&@ und Fas-d sind aus
den Tabellen ersichtlich.

Bohrtiefe

Die bendtigte Bohrtiefe definiert die Wahl des
Spiralbohreinsatzes. VEX bietet die Moglichkeit
von 1xd und 2xd. Das heisst, Ubersteigt die bend-
tigte Bohrtiefe den Bohrdurchmesser um maximal
100%, kommt die 2xd-Bohrspitze zum Einsatz.

Bohrspitzen mit IK
Spiralbohrer-Einsatze mit Innenkihlung sind erst
ab @6.0 mm erhaltlich (siehe Seite 252 und 256).

Spannsystem

Als Standard-Spannsystem werden alle Werkzeuge
mit Zylinderschaft hergestellt. Auf Wunsch kdénnen
Weldon / Whistle Notch Spannsysteme als Spezi-
alausfuhrung bestellt werden - sind jedoch nicht ab
Lager verfugbar.

-HB = Weldon

-HE = Whistle Notch

Bestellbeispiel: GH-Q-O-4055-HB

Artikel-Nr.:
Spiralbohreinsatz

Beschichtung
Schneidstoff

Bohr-&
}_ l _v

Bohrtiefe
P-11-23-4444-56

Serie
Kihlung

11 Kiihlung

Ohne IK (ab @5.0 mm) S

Mit IK (ab @6.0 mm)  SK

2 Serie

Bohrungs-
bereich @ d

Serie

5.00 - 5.99

6.00 — 6.99

7.00 - 8.49

8.50 - 10.49

mm|o0O|®

10.50 - 11.49

3 Bohrtiefe T

N

1xd

2xd 4

4444 Bohrdurchmesser d

An dieser Stelle ist der Bohrdurchmesser ein-
zusetzen. Beispiel: @ 9.50 = 0950 Standard je
0.1 mm

5 Schneidstoff

Hartmetall 1

6 Beschichtung'

Beschichtung fiir A
Stahllegierungen,
Titan und Inconel

Beschichtung nurfir D
Aluminium-Legie-
rungen

" Alternative Beschichtungen auf Anfrage mdglich

Bestellbeispiel:

Werkstoff: Stahl

Bohr-@: 9.5 mm
Beschichtung A

Bohrtiefe T 9.5mm (1 xd)
Losung:

Artikel-Nr. P-S-E2-0950-1A
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Produktauswahl

W

L BB SICIAMTOAOLE

Werkzeug
ohne Bohrspitze
ohne Messer

Bohrungs-  Bohr-

bereich tiefe '%

ad T » @D VD1 @D2 @DS L L1 L2 LN X X1

5.00-5.49 5.5 B 4.9 8.0 36.0 705 603 8.1 189 1.0 GH-Q-0-4000
5.50-5.99 6.0 B E 5.4 8.0 36.0 716 605 8.6 19.8 1.1 GH-Q-0-4001
6.00-6.49 6.5 C g 5.9 10.0 400 77.7 66.0 9.1 206 1.2

6.50-6.99 7.0 C ; 6.4 £ 10.0 400 789 66.2 9.6 216 1.3

7.00-7.49 7.5 D @ 69 S 10.0 400 814 678 101 238 14 GH-Q-0-4004
7.50-7.99 8.0 D § 7.4 «é 10.0 400 824 680 106 246 1.5 GH-Q-0-4005
8.00-8.49 8.5 D ¢ 79 a 120 450 895 743 1M1 254 16 GH-Q-0-4006
8.50-8.99 9.0 E f 8.4 ? 120 450 909 748 116 266 1.7

9.00-9.49 9.5 E o 89 a 12.0 450 919 750 121 274 18

9.50-9.99 100 E 2 9.4 e 120 450 931 753 126 283 1.9

10.00-10.49 105 E - 99 140 450 951 765 131 291 1.9

10.50-10.99 11.0 F ‘;’ 10.4 14.0 450 964 773 136 301 2.1 GH-Q-0-4011
11.00-1149 115 F 10.9 140 450 974 775 141 309 21 GH-Q-0-4012

BESTELLHINWEIS
Fur Werkzeuge und Grundkorper mit Weldon (-HB) oder Whistle-Notch-Schaft (-HE), bitte zur Artikel-Nr. -HB
oder -HE hinzufligen (Bestellbeispiel: GH-Q-0-4000-HB).
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VEX-Kombi @5.0 - 11.0 mm ohne Innenkiihlung — Bohrtiefe 1 x d

Ersatzteile

Pos. Beschreibung Artikel-Nr.

1] Grundkérper siehe Seite 264

H Steuerbolzen @1.2 GH-Q-E-0008

H Druckfeder @2.35x@0.35x30.0 GH-H-F-0019

a Distanzstift Bohrungsbereich 5.00 - 5.99 GH-Q-E-0052
Distanzstift Bohrungsbereich 6.00 - 7.99 GH-Q-E-0043
Distanzstift Bohrungsbereich 8.00 - 11.49 GH-Q-E-0048

5| Gewindestift M3x5.0 DIN913 GH-H-S-0127
Schliissel zu Pos. 5 GH-H-S-2101

ﬂ SNAP-Fasmesser siehe Seite 268

VEX-Spiralbohrereinsatz siehe unten
Drehmomentschlissel’ siehe Seite 265

" Gabelschlissel zu Pos. 5 und Pos. 7 sind nicht im Lieferumfang enthalten.

Spiralbohrer-Einsatze

Masstabelle Spiralbohrer-
einsatze
Bohrungs- Bohrtiefe  Serie Artikel-Nr.
bereich
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 S c
6.00-6.49 6.5 C 1.20 1.7 16.2 5.0 250 z g
6.50-6.99 7.0 C 1.30 12.7 17.2 5.0 250 J‘:" g
7.00-7.49 7.5 D 1.35 13.6 19.1 6.0 400 @ %
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 52
8.50-8.99 9.0 E 1.65 16.1 21.6 7.0 600 E 5%_3
9.00-949 95 E 1.75 16.9 22.4 8.0 600 23
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 E’
10.50-10.99 11.0 F 2.10 19.1 24.6 9.0 600 o
11.00-11.49 1.5 F 2.20 19.9 254 9.0 600

SNAP-Fasmesser

Die Erlauterungen zur SNAP-Fastechnologie sowie die Auswahl der moglichen Fasmesser finden Sie auf
Seite 266ff.
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Produktauswahl

Werkzeug
ohne Bohrspitze
ohne Messe

Bohrungs-  Bohr-

bereich tiefe %
ad T (7} oD ©D1 @D2 @DS L L1 L2 LN X X1
6.00-6.49 6.5 C £ 59 10.0 400 777 66.0 91 206 1.2 GH-Q-0-4022
6.50-6.99 7.0 C E 6.4 10.0 400 789 662 96 216 1.3 GH-Q-0-4023
7.00-7.49 7.5 D T 6.9 £ 10.0 400 814 678 109 238 1.4
7.50-7.99 8.0 D ; 7.4 S 10.0 400 824 680 106 246 1.5

. ©
8.00-8.49 8.5 D S 79 o 12.0 450 895 743 119 254 16

s}
8.50-8.99 9.0 E = 8.4 5 120 450 909 748 116 26.6 1.7 GH-Q-0-4027
9.00-9.49 9.5 E f 8.9 ? 120 450 919 750 121 274 1.8 GH-Q-0-4028
9.50-9.99 10.0 E g 9.4 % 120 450 931 753 126 283 1.9 GH-Q-0O-4029
10.00-10.49 105 E E 9.9 140 450 951 76,5 131 291 19 GH-Q-0O-4030
10.50-10.99 11.0 F % 10.4 14.0 450 964 773 136 30.1 2.1
11.00-11.49 11.5 F = 10.9 14.0 450 974 775 141 309 21

BESTELLHINWEIS
Fir Werkzeuge und Grundkdrper mit Weldon (-HB) oder Whistle-Notch-Schaft (-HE), bitte zur Artikel-Nr. -HB
oder -HE hinzufligen (Bestellbeispiel: GH-Q-0-4022-HB).
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VEX-Kombi @6.0 - 11.0 mm mit Innenkiihlung — Bohrtiefe 1 x d

Ersatzteile

Pos. Beschreibung Artikel-Nr.

1] Grundkorper siehe Seite 264

2] Steuerbolzen @1.2 GH-Q-E-0008

3] Druckfeder @2.35x@0.35x30.0 GH-H-F-0019

n Distanzstift Bohrungsbereich 6.00 - 7.99 GH-Q-E-0043
Distanzstift Bohrungsbereich 8.00 - 11.49 GH-Q-E-0048

B Gewindestift M3x5.0 DIN913 GH-H-S-0127
Schlissel zu Pos. 5 GH-H-S-2101

ﬂ SNAP-Messer siehe Seite 268

VEX-Spiralbohrereinsatz siehe unten
Drehmomentschliissel zu Pos. 7' siehe Seite 265

" Gabelschlissel zu Pos. 5 und Pos. 7 sind nicht im Lieferumfang enthalten.

Spiralbohrer-Einsatze

Masstabelle Spiralbohrer-
einsatze
Bohrungs- Bohrtiefe  Serie Artikel-Nr.
bereich
ad T X1 LX X2 SW Ncm
6.00-6.49 6.5 C 1.20 11.7 16.2 5.0 250 S c
6.50-6.99 7.0 C 1.30 12.7 17.2 5.0 250 3 GE)
7.00-7.49 7.5 D 1.35 13.6 19.1 6.0 400 _‘Z“ %
7.50-7.99 8.0 D 1.45 14.4 19.9 6.0 400 @ %
8.00-8.49 8.5 D 1.55 15.2 20.7 7.0 400 % %
8.50-8.99 9.0 E 1.65 16.1 21.6 7.0 600 g 2
9.00-9.49 9.5 E 1.75 16.9 224 8.0 600 E §
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 % %
10.50-10.99 11.0 F 210 19.1 24.6 9.0 600 <qu g
11.00-11.49 11.5 F 2.20 19.9 25.4 9.0 600 (@]

SNAP-Fasmesser

Die Erlauterungen zur SNAP-Fastechnologie sowie die Auswahl der moglichen Fasmesser finden Sie auf
Seite 266ff.
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Produktauswahl

Werkzeug
ohne Bohrspitze
ohne Messer

Bohrungs-  Bohr-

bereich tiefe %
ad T (7} 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 E 54 80 360 829 655 136 261 1.1 GH-Q-0-4051
6.00-6.49 13.0 C 2 59 10.0 400 908 724 156 273 1.2
6.50-6.99 14.0 C ; 6.4 £ 10.0 400 933 733 16.7 289 1.3
7.00-7.49 15.0 D Q 6.9 S 10.0 400 96.7 753 179 317 1.4 GH-Q-0O-4054
o ©
7.50-7.99 16.0 D é 74 o 10.0 400 987 76.0 18.6 329 1.5 GH-Q-O-4055
8.00-8.49 17.0 D c 7.9 5 12.0 450 106.7 82.7 198 342 1.6 GH-Q-O-4056
8.50-8.99 18.0 E f 8.4 ? 12.0 450 109.2 83.8 206 359 1.7
9.00-9.49 19.0 E a) 89 1A 12.0 450 113.2 865 236 372 1.8
Q Q
9.50-9.99 20.0 E % 9.4 12.0 450 1134 853 226 386 1.9
10.00-10.49 21.0 E L 9.9 14.0 450 1151 87.0 236 399 1.9
x
10.50-10.99 22.0 F ‘E“ 104 140 450 1185 88.3 246 412 21 GH-Q-0-4061
11.00-11.49 23.0 F 10.9 14.0 450 120.5 89.0 256 425 21 GH-Q-0-4062

BESTELLHINWEIS
Fur Werkzeuge und Grundkorper mit Weldon (-HB) oder Whistle-Notch-Schaft (-HE), bitte zur Artikel-Nr. -HB
oder -HE hinzufligen (Bestellbeispiel: GH-Q-0-4050-HB).
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VEX-Kombi @5.0 - 11.0 mm ohne Innenkiihlung — Bohrtiefe 2 x d

Ersatzteile

Pos. Beschreibung Artikel-Nr.

1] Grundkérper siehe Seite 264

H Steuerbolzen @1.2 GH-Q-E-0008

3] Druckfeder @2.35x@0.35x30.0 GH-H-F-0019

4] Distanzstift Bohrungsbereich 5.00 - 5.49 GH-Q-E-0043
Distanzstift Bohrungsbereich 5.50 - 7.99 GH-Q-E-0048
Distanzstift Bohrungsbereich 8.00 - 11.49 GH-Q-E-0039

B Gewindestift M3x5.0 DIN913 GH-H-S-0127
Schliissel zu Pos. 5 GH-H-§-2101

ﬂ SNAP-Messer siehe Seite 268

VEX-Spiralbohrereinsatz siehe unten
Drehmomentschlissel’ siehe Seite 265

" Gabelschliissel zu Pos. 5 und Pos. 7 sind nicht im Lieferumfang enthalten.

Spiralbohrer-Einsatze

Masstabelle Spiralbohrer-
einsatze
Bohrungs- Bohrtiefe  Serie Artikel-Nr.
bereich
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 g c
6.00-6.49 13.0 C 1.20 18.4 22.9 5.0 250 22
6.50-6.99 14.0 C 1.30 20.0 24.5 5.0 250 ‘C“ %
7.00-7.49 15.0 D 1.35 214 26.9 6.0 400 @ %
7.50-7.99 16.0 D 1.45 22.7 28.2 6.0 400 g %
8.00-8.49 17.0 D 1.55 24.0 29.5 7.0 400 52
8.50-8.99 18.0 E 1.65 254 30.9 7.0 600 E §
9.00-9.49 19.0 E 1.75 26.7 32.2 8.0 600 2 §
9.50-9.99 20.0 E 1.85 28.1 33.6 8.0 600 %’ %
10.00-10.49 21.0 E 1.90 294 34.9 9.0 600 <q'§ g
10.50-10.99 22.0 F 2.10 30.2 35.7 9.0 600 s
11.00-11.49 23.0 F 2.20 31.5 37.0 9.0 600

SNAP-Fasmesser

Die Erlauterungen zur SNAP-Fastechnologie sowie die Auswahl der moglichen Fasmesser finden Sie auf
Seite 266ff.
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Produktauswahl

Werkzeug
ohne Bohrspitze
ohne Messer

Bohrungs-  Bohr-

bereich tiefe '%

ad T » @D @JD1 @D2 @DS L L1 L2 LN X X1

6.00-6.49 13.0 C £ 5.9 10.0 400 908 724 156 273 1.2 GH-Q-0-4072
6.50-6.99 14.0 C g 6.4 10.0 400 933 733 16.7 289 1.3 GH-Q-0-4073
7.00-7.49 15.0 D ‘l‘ 6.9 E 10.0 400 96.7 753 179 317 14

7.50-7.99 16.0 D g 74 € 10.0 400 98.7 76.0 186 329 15

8.00-8.49 17.0 D -§ 7.9 g 12.0 450 106.7 827 198 342 1.6

8.50-8.99 18.0 E 2 8.4 5 12.0 450 109.2 83.8 206 359 1.7 GH-Q-0-4077
9.00-9.49 19.0 E f 8.9 ? 120 450 1132 86.5 236 372 1.8 GH-Q-0O-4078
9.50-9.99 20.0 E g 9.4 § 12.0 450 1134 853 226 386 1.9 GH-Q-0-4079
10.00-10.49 21.0 E § 9.9 14.0 450 1151 87.0 236 399 19 GH-Q-0O-4080
10.50-10.99 22.0 F X 10.4 14.0 450 1185 883 246 412 21

11.00-11.49 23.0 F = 10.9 14.0 450 1205 89.0 256 425 22

BESTELLHINWEIS
Fir Werkzeuge und Grundkdrper mit Weldon (-HB) oder Whistle-Notch-Schaft (-HE), bitte zur Artikel-Nr. -HB
oder -HE hinzufligen (Bestellbeispiel: GH-Q-0-4072-HB).
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VEX-Kombi @6.0 - 11.0 mm mit Innenkiihlung — Bohrtiefe 2 x d

Ersatzteile

Pos. Beschreibung Artikel-Nr.

1] Grundkorper siehe Seite 264

2] Steuerbolzen @1.2 GH-Q-E-0008

3] Druckfeder @2.35x@0.35x30.0 GH-H-F-0019

n Distanzstift Bohrungsbereich 6.00 - 7.99 GH-Q-E-0048
Distanzstift Bohrungsbereich 8.00 - 11.49 GH-Q-E-0039

B Gewindestift M3x5.0 DIN913 GH-H-S-0127
Schlissel zu Pos. 5 GH-H-S-2101

ﬂ SNAP-Messer siehe Seite 268

VEX-Spiralbohrereinsatz siehe unten
Drehmomentschlissel’ siehe Seite 265

' Gabelschliissel zu Pos. 5 und Pos. 7 sind nicht im Lieferumfang enthalten.

Spiralbohrer-Einsatze

Masstabelle Spiralbohrer-
einsatze
Bohrungs- Bohrtiefe  Serie Artikel-Nr.
bereich
ad T X1 LX X2 SW Ncm
6.00-6.49 13.0 C 1.20 18.4 22.9 5.0 250 S c
6.50-6.99 14.0 C 1.30 20.0 24.5 5.0 250 3 GE)
7.00-7.49 15.0 D 1.35 21.4 26.9 6.0 400 _‘Z“ %
7.50-7.99 16.0 D 1.45 22.7 28.2 6.0 400 a %
8.00-8.49 17.0 D 1.55 24.0 29.5 7.0 400 % %
8.50-8.99 18.0 E 1.65 254 30.9 7.0 600 g 2
9.00-9.49 19.0 E 1.75 26.7 32.2 8.0 600 E §
9.50-9.99 20.0 E 1.85 28.1 33.6 8.0 600 % §
10.00-10.49 21.0 E 1.90 294 34.9 9.0 600 % %
10.50-10.99 22.0 F 2.10 30.2 35.7 9.0 600 <qu E’
11.00-11.49 23.0 F 2.20 31.5 37.0 9.0 600 (@]

SNAP-Fasmesser

Die Erlauterungen zur SNAP-Fastechnologie sowie die Auswahl der moglichen Fasmesser finden Sie auf
Seite 266ff.

1HEULE WERKZEUG AG | www.heule.com | Technische Anderungen vorbehalten: V2.2 / 01.2024 257




Technische Daten und Einstellungen

Schnittdaten Bohren VEX'

Empfohlene Schnittwerte fur Spiralbohrer fir max. Bohrtiefe (T) < 2xd

Werkstoff Eigenschaften Zugfestigkeit Harte Schnittgeschw.  Vorschub
(N/mm?) HB (m/min) (mm/U)
Unlegierter Stahl <500 <150 100-130 0.15-0.25
Stahlguss 500-850 150-250 90-110 0.15-0.25
Grauguss <500 <150 90-180 0.20-0.35
Kugelgraphitguss 300-800 90-240 90-160 0.15-0.30
Niedrig legierter Stahl  gegliiht <850 <250 80-130 0.15-0.25
vergltet 850-1000 250-300 70-110 0.15-0.25
vergutet >1000-1200 >300-350 40-70 0.12-0.20
Hoch legierter Stahl gegliiht <850 <250 40-70 0.12-0.20
vergutet 850-1100 250-320 35-50 0.12-0.15
Rostfreier Stahl ferritisch 450-650 130-190 30-50 0.08-0.12
austenitisch 650-900 190-270 30-40 0.08-0.12
martensitisch 500-700 150-200 20-30 0.08-0.12
Sonderlegierungen (Inconel, Titan, ...) <1200 <350 20-25 0.06-0.10
Al-Knet-/ Gusslegierungen 120-250 0.25-0.35
Kupferlegierungen Messing 140-200 0.25-0.35
Bronze kurzspanend 60-100 0.20-0.30
Bronze langspanend 40-60 0.15-0.25

" Schnittwerte fiir das Entgraten / Fasen (SNAP-System) siehe Seite 267.

WARNHINWEIS
Diese Schnittwerte sind Richtwerte! Die Schnittwerte sind abhéngig von der Uberhéhung der unebenen
Bohrungskanten (z.B. grosse Uberhéhungen » kleine Schnittwerte). Auch der Vorschub ist abhangig

vom Uberhéhungsverhaltnis. Bei schwer zerspanbaren Werkstoffen und unebenen Bohrungskanten
sollte generell die Schnittgeschwindigkeit des unteren Bereichs verwendet werden.
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Programmierhinweise

Bei der ganzen Bearbeitung ist keine Drehrichtungsadnderung oder Stillstand der Spindel nétig.

Das Werkzeug wird im Eilvor-
schub bis vor das Werkstlick
positioniert.

Sicherheitsabstand beachten!

Im Arbeitsvorschub wird die
Fase erstellt. Es wird so lange
im Arbeitsvorschub gefahren,
bis das Messer ganz in das
Werkzeug eingefahren ist.

Im Arbeitsvorschub wird die
Bohrung erstellt. Es wird solange
im Arbeitsvorschub gefahren,
bis vollstandig durchgebohrt ist.

Im Eilvorschub kann soweit
durch die Bohrung gefahren
werden, bis das SNAP-Messer
wieder vollstandig frei ist und
radial ausfahren kann.

Masstabelle zu Programmierbeispiel

Im Eilvorschub das Werkzeug
mit dem SNAP-Messer bis kurz
vor die Bohrungs- bzw. mégliche
Gratkante positionieren.

Die Riickwartsfase wird im Ar-
beitsvorschub geschnitten (kei-
ne Drehrichtungsanderung).
Sobald das SNAP-Messer voll-
stédndig ins Werkzeug einge-
fahren ist, kann im Eilvorschub
aus der Bohrung gefahren wer-
den.

A B C D E

Bohrtiefe 1xd 2xd 1xd 2xd 1xd 2xd 1xd 2xd 1xd 2xd
Werkzeugtyp

Serie B 5.0 5.5 11.0 17.9 23.7 21.9 27.7 254 31.2 21.9 27.7
Serie B 5.5' 6.0 12.0 18.8 25.1 22.8 29.1 26.3 32.6 22.8 29.1
Serie C 6.0 6.5 13.0 19.6 26.3 23.6 30.3 271 33.8 23.6 30.3
Serie C 6.5 7.0 14.0 20.6 27.9 24.6 31.9 28.1 354 24.6 31.9
Serie D 7.0 7.5 15.0 22.8 30.7 26.8 34.7 30.3 38.1 26.8 34.7
Serie D 7.5 8.0 16.0 23.6 31.9 27.6 35.9 31.1 394 27.6 35.9
Serie D 8.0 8.5 17.0 24.4 33.2 28.4 37.2 31.9 40.7 28.4 37.2
Serie E 8.5 9.0 18.0 25.6 34.9 29.6 38.9 33.1 42.4 29.6 38.9
Serie E 9.0 9.5 19.0 26.4 36.2 30.4 40.2 33.9 43.7 30.4 40.2
Serie E 9.5 10.0 20.0 27.3 37.6 31.3 41.6 34.8 45.5 31.3 41.6
Serie E 10.0 10.5 21.0 28.1 38.9 32.1 42.9 35.6 46.4 32.1 42.9
Serie E 10.5 11.0 22.0 29.1 40.2 33.1 44.2 36.6 47.7 33.1 44.2
Serie F 11.0 11.5 23.0 29.9 415 33.9 45.5 37.4 49.0 33.9 45.5

" Nur ohne IK erhaltlich. VEX mit IK ab Bohr-@ 6.00 mm.
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!v !v !(V)
»r., VN U

Anbohren auf ebenen Flachen. Anbohren auf bearbeiteten oder Anbohren auf unebenen
mittig auf konvexen Flachen'. Flachen. Eventuell Vorschub
reduzieren’.

(v)

(v)
_

Anbohren schragen Anbohren konvexen, Anbohren an einer Kante,
Flachen'. konkaven oder aussermlttlgen Schmiede- oder Gussnaht:
Flachen'. Nicht moglich.

Nur fir Werkzeuge < 2xD bis

max. 6° Vorschub reduzieren 2°  Nur fiir Werkzeuge < 2xd bis

auf 80%, 5° auf 70%, 6° auf50%  max. 6° Vorschub reduzieren 2°
auf 80%, 5° auf 70%, 6° auf 50%

9 Yo ¥
ax;, ¥

Durchbohren einer Querboh-  Schrager Bohrungsaustritt. Vor-  Durchbohren von  Paketen.
rung. @-Querbohrung darf max.  schub reduzieren auf ca. 50-  Spaltfreies Aufeinanderspannen

0.5 x @-Hauptbohrung sein>.  60%". der Werkstucke ist Bedingung.
Eventuell Vorschub reduzieren.

"'Fase kann nicht sauber werden!
2 Werkzeugbruchgefahr! Entgratmesser kann in Querbohrung fahren. Mit stehendem Werkzeug durch die Bohrung fahren!

260
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Um den optimalen Spanetransport zu gewahr- Kihlmitteldruck fiir max. 2 x d mindestens 8
leisten, ist eine innere Kuhimittelzufuhr erfor- bar. Volumenstrom 5 bis 20 Liter/min. empfeh-
derlich. lenswert.

Bei externer Kuhimittelzufuhr ist das Werkzeug
nur bis maximal 1 x d einzusetzen. Wahlen Sie
reduzierte Schnittwerte.

Gratbildung am Bohrungsaustritt
Schwankende Genauigkeit
Oberflachenqualitéat schlecht
Vibrationen (Rattern)
Hauptschneidenverschleiss
Querschneidenverschleiss
FUhrungsphasenverschleiss
Freiflachenverschleiss
Schneidenausbruch
Spitzenausbruch

Spanestau

Schnittgeschwindigkeit erh6hen

Schnittgeschwindigkeit reduzieren

Vorschub erhéhen

Vorschub reduzieren

KihImitteldruck erhéhen

Rundlauf prifen

Stabilitdt Spindel und Aufspannung prifen

Verschlissener Wechselbohreinsatz austauschen

Mit Bohrzyklus arbeiten

Beschichtung
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Technische Informationen

Reinigen der Zentrierdurchmes-
ser und der Anschlagflachen
am VEX-Spiralbohrer und am
Grundkorper.

Gund

Gabelschlissel
in den dafur vorgesehenen
Schlusselweite am VEX-
Spiralbohrer, diesen fest auf den
Grundkoérper aufschrauben.

Mit einem

Drehmoment / Drehmoment-
schliissel siehe Seite 265

Abhilfe

A

Prifen des Lichtspaltes. Nach
dem Festziehen des VEX-
Spiralbohrers auf dem VEX-
Grundkérper muss  geprift
werden, dass kein Lichtspalt an
der Anschraubstelle zwischen
diesen beiden Teilen mehr
sichtbar ist.

Verschmutzung zwischen Bohrer und Grundkérper.

Zerlegen und reinigen.

Spiralbohrer ist nicht gentigend stark angezogen.

Spiralbohrer starker anziehen.

Adaptionsflachen sind beschéadigt.

Spiralbohrer und/oder Grundkoérper austauschen.

Mit einem Gabelschlissel den
Spiralbohrer vorsichtig in die
Gegen-Uhrzeigerrichtung l6sen.
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Nachscharfen

Alle VEX-Spiralbohrer kénnen 1 Mal nachge-
scharft werden. Wir empfehlen einen Kegelman-
telschliff mit folgenden Parametern:

Spitzenwinkel: 140°
Freiwinkel: 8°
Ausspitzung: etwas nachschleifen

Zur Aufnahme der VEX-Spiralbohrer fir das
Nachscharfen bietet HEULE eine Nachscharfvor-
richtung an.

L1

Bitte beachten Sie, dass der Originalschliff mit
Nachschleifen verandert wird. Aus diesem Grund
empfehlen wir, den Bohrer nur etwa 1-2 mm
nachzuscharfen. Der Originalschliff kann nur bei
HEULE nachgescharft werden.

o
Sy &
Nachscharf-
vorrichtung
Serie Gewinde D1 agDsS X L L1 SW SH Artikel-Nr.
B M3*0.35 4.8 10.0 5.0 40.0 55.4 9.0 6.5 GH-V-V-0052
C M4*0.5 5.8 10.0 5.0 40.0 55.8 9.0 6.5 GH-V-V-0053
D M5*0.5 6.8 10.0 5.0 40.0 56.0 9.0 6.5 GH-V-V-0054
E M6*0.75 8.3 16.0 8.0 50.0 70.6 14.0 7.0 GH-V-V-0055
F M8*0.75 10.3 16.0 8.0 50.0 70.3 14.0 7.0 GH-V-V-0056
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Ersatzteile

Die Ersatzteile, die nicht in diesem Kapitel aufgefiihrt sind, finden Sie auf den Produktauswahlseiten

beim betreffenden Produkt.

Grundkorper

Bohrtiefe 5.0 - 11.5

Grundkorper fiir Bohrtiefe 1 x d

ohne Innenkiihlung

mit Innenkiihlung

Bohrungsbereich Bohrtiefe Serie Artikel-Nr. Artikel-Nr.
ad T
5.00-5.49 5.5 B GH-Q-G-4000 ---
5.50-5.99 6.0 B GH-Q-G-4001 ---
6.00-6.49 6.5 C GH-Q-G-4002 GH-Q-G-4022
6.50-6.99 7.0 C GH-Q-G-4003 GH-Q-G-4023
7.00-7.49 7.5 D GH-Q-G-4004 GH-Q-G-4024
7.50-7.99 8.0 D GH-Q-G-4005 GH-Q-G-4025
8.00-8.49 8.5 D GH-Q-G-4006 GH-Q-G-4026
8.50-8.99 9.0 E GH-Q-G-4007 GH-Q-G-4027
9.00-9.49 9.5 E GH-Q-G-4008 GH-Q-G-4028
9.50-9.99 10.0 E GH-Q-G-4009 GH-Q-G-4029
10.00-10.49 10.5 E GH-Q-G-4010 GH-Q-G-4030
10.50-10.99 11.0 F GH-Q-G-4011 GH-Q-G-4031
11.00-11.49 11.5 F GH-Q-G-4012 GH-Q-G-4032
Bohrtiefe 11.0 - 23.0 Grundkorper fiir Bohrtiefe 2 x d

ohne Innenkiihlung mit Innenkiihlung
Bohrungsbereich Bohrtiefe Serie Artikel-Nr. Artikel-Nr.
ad T
5.00-5.49 11.0 B GH-Q-G-4050 ---
5.50-5.99 12.0 B GH-Q-G-4051 ---
6.00-6.49 13.0 C GH-Q-G-4052 GH-Q-G-4072
6.50-6.99 14.0 C GH-Q-G-4053 GH-Q-G-4073
7.00-7.49 15.0 D GH-Q-G-4054 GH-Q-G-4074
7.50-7.99 16.0 D GH-Q-G-4055 GH-Q-G-4075
8.00-8.49 17.0 D GH-Q-G-4056 GH-Q-G-4076
8.50-8.99 18.0 E GH-Q-G-4057 GH-Q-G-4077
9.00-9.49 19.0 E GH-Q-G-4058 GH-Q-G-4078
9.50-9.99 20.0 E GH-Q-G-4059 GH-Q-G-4079
10.00-10.49 21.0 E GH-Q-G-4060 GH-Q-G-4080
10.50-10.99 22.0 F GH-Q-G-4061 GH-Q-G-4081
11.00-11.49 23.0 F GH-Q-G-4062 GH-Q-G-4082
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Gabelschiissel, Drehmomentschliissel

Gabel- Drehmoment Drehmoment
schliissel Schliissel- Schrauben-
einsatz dreher

Bohrungs- Bohr- Serie  Schlussel- Dreh- Artikel-Nr. Artikel-Nr. Artikel-Nr.
bereich tiefe weite moment
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 C 5.0 250 GH-H-S-2301 GH-H-S-2332 GH-H-S-2401
6.50-6.99 14.0 C 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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SNAP-Fasmesser

Funktionsprinzip

El Grundkorper
E Steuerbolzen
Druckfeder

N g o

//'

ZE
N

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

Messerwechsel

7

7

N

n SNAP Fasmesser

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
zurtick. Ohne Spindelstopp oder Drehrichtungséan-
derung schneidet das Werkzeug beim Zurlckfahren
die Ruckwartsfase. Danach wird das Werkzeug im
Eilgang wieder in die Ausgangsstellung gebracht.

Werkzeug mit SNAP-Messer mon-

tiert Gegenstand

hindurch driicken.

Hierflr das

Messerkopf (1) ansetzen.

Der Steuerbolzen ist in der
Messernute. Das Werkzeug st
wieder einsatzbereit.

SNAP-Messer mit einem stumpfen
durchs

Das neue SNAP-Messer mit dem

Werkzeug Messer-Riucken voran in das
Messerfenster driicken bis es ein-

Hilfsmittel am schnappt. Darauf achten, dass
die Steuernute (2) in Richtung

Steuerbolzen zeigt. Das Messer
kann von beiden Seiten her ins
Werkzeug eingesetzt werden.

HEULE WERKZEUG AG | www.heule.com | Technische Anderungen vorbehalten: V2.2 / 01.2024




Messergeometrien

Das Messer mit der GS-Geometrie ist das Stan-

Messer mit GS-Geometrie dardmesser. Als Universalmesser eignet es sich
fur fast alle Entgrat- und leichteren Fasarbeiten.
Auch bei leichten Unebenheiten auf der Oberflache
des Werkstlickes kann dieser Messertyp verwendet
werden.

Far nur rickwarts schneidende Anwendungen kann
auch das vor- und rickwarts schneidende Messer
eingesetzt werden. Die vordere Bohrungskante
kann im Eilgang durchfahren werden, ohne dem
Werkzeug zu schaden. Beim langsamen Durch-
fahren der vorderen Bohrungskante wird diese ent-
sprechend der Vorschubgeschwindigkeit angefast.

_

vorwarts- und rickwarts  nur rtickwarts schneidend
schneidend
Wenn mit Sicherheit keine Entgratung an der Vor-

derseite der Bohrung gewlinscht wird, empfiehlt es
sich, ein nur rickwarts schneidendes Messer ein-
zusetzen.

Die GS-Messer finden Sie auf Seite 268.

HINWEIS
Bei erhdhten Anforderungen aufgrund besonders harter Werkstoffe oder Werkstoffen mit grosser Grat-

bildung nehmen Sie bitte Kontakt mit Ihrer HEULE-Ansprechperson Kontakt auf. Nach Priifung bieten
wir auch Messer mit anwendungsspezifischen Geometrien an.

Schnittdaten'

SNAP5 GS-Geometrie

Werkstoff Eigenschaften Zugfestigkeit Harte Schnitt Vorschub
(N/mm2) HB (m/min) (mm/U)
Unlegierter Stahl <500 <150 40-70 0.1-0.3
Stahlguss 500 - 850 150 - 250 40-70 0.1-0.3
Grauguss <500 <150 50-90 0.1-0.3
Kugelgraphitguss 300 - 800 90 - 240 40-70 0.1-0.3
Niedrig legierter Stahl gegliht <850 <250 40-70 0.1-0.3
vergutet 850 - 1000 250 - 300 30-50 0.1-0.2
vergutet >1000 - 1200  >300 - 350 30-50 0.1-0.2
Hoch legierter Stahl gegliht <850 <250 20-50 0.1-0.2
vergutet 850 - 1100 250 - 320 15-30 0.1-0.15
Rostfreier Stahl ferritisch 450 - 650 130 - 190 15-30 0.05-0.15
austenitisch 650 - 900 190 - 270 10-20 0.05-0.15
martensitisch 500 - 700 150 - 200 15-30 0.02-0.15
Sonderlegierungen (Inconel, Titan) <1200 <350 10-20 0.02-0.1
Al-Knet-/ Gusslegierungen 70-120 0.1-0.3
Kupferlegierungen Messing 60-90 0.05-0.15
Bronze kurzspanend 30-50 0.05-0.15
Bronze langspanend 20-30 0.05-0.15

" Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese kénnen je nach Anwendung wie z.B. Werkstiickaufspannung, Maschine oder Werkstiickbeschaf-
fenheit stark abweichen! Bei unebenen Bohrungskanten sollte generell die Schnittgeschwindigkeit am unteren Ende der Bandbreite verwendet werden.
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SNAP5-Messer GS-Geometrie 90° fiir VEX-Kombi Werkzeuge

Artikel-Nr.

vor- und riickwarts schneidend

nur riickwarts schneidend

Fas-@' Beschichtung A Beschichtung D Beschichtung A Beschichtung 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
1.5 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
125 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

* Standard-Artikel / Bei allen Nicht-Standard-Messern fragen Sie bitte die Lagerhaltung respektive Lieferzeit an.

" Theoretisch maximal erreichbarer Fas-Durchmesser

Erlduterung zu Beschichtung

A: Beschichtung fiir erhéhte Anforderungen (Titan, Inconel, etc.)

D: Beschichtung nur fur Aluminium-Legierungen
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Einstellen der Fasengrosse

SNAP-Messer mit GS-Geometrie
Die Fasengrdosse wird grundsatzlich durch das

gewahlte Messer (Messerlange) bestimmt. Jedes
Messer erzeugt eine bestimmte Fasengrdsse.

Einstellen der Messerkraft

Die theoretisch maximal erreichbare Fasgrésse
kann der Spalte max. Fas-& D in den Messer-
tabellen entnommen werden.

Die Federkraft kann mit Hilfe der Justierschraube
auf die Anwendung angepasst werden. Die Feder-
kraft soll so stark eingestellt werden, dass nach dem
Austritt des Messers aus der Bohrung das Messer
vollstandig ausklappt. Damit ist sichergestellt, dass
das Messer auch die nétige Schneidleistung auf-
bringen kann. Je zdher der Werkstoff, desto harter
soll die Feder eingestellt werden. Die Messerkraft
hat jedoch keinen Einfluss auf die Fasengrdsse.
Eine angepasste Federkraft, erhdht die Messerle-

Einstelldetails Messerkraft

Werkzeug Gewindegrosse

bensdauer und verbessert die Qualititat der Fase.
Bei einem extrem zahen Werkstoff werden hohe Fe-
derkrafte gefordert. Hierfir kdnnen die Federn aus-
gewechselt werden (SNAPS: GH-H-F-0041).

Drehung im Uhrzeigersinn erhdht die Federkraft
(z&her Stahl, Inconel, Titan).

Drehung im Gegen-Uhrzeigersinn reduziert die Fe-
derkraft (Aluminium).

max. Einschraubtiefe Umdrehungen (zirka)

SNAPS M3

6.0 mm 12 x
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