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Rango de @ de Profundidad Suministro Capacidad | Serie | Pagina
agujero de agujero interno de max. de del catalogo
mm max. mm refrigerante chaflanado
mm
VEX-S 1xd 2xd con sin
5.0-5.99 6.0 12.0 X 1.0 B 1981202
. 6.0-6.99 7.0 14.0 X X 1.0 C 1981202
El agujero sale completamente
terminado en una Unica opera- 7.0-8.49 8.5 17.0 X X 1.0 D 198|202
VEX combina la tec- cién, incluyendo el chaflan a am- 8.5-10.49 10.5 | 21.0 | x X 1.0 E 200 | 204
nologia patentada de bos lados del agujero, sin girar la 10.5-11.49 115 | 230 |« y 10 . 200 204
chaflanado SNAP con pieza ni cambiar la herramienta. T ' ' '
una punta de taladra-
do de alto rendimiento VEX-P 1.5xd
de metal duro, en una 11.0-13.99 21.0 X - 1.0 C 208
Unica herramienta.
14.0-17.00 25.5 X - 1.0 D 210

Si la herramienta que necesita no esta incluida en la gama anterior, la gama PERSONALIZADA suele ofrecer otras
soluciones posibles. Si lo desea, también podemos desarrollar soluciones a medida totalmente adaptadas a su
aplicacion. L

AMBITO DE APLICACION

4 N
Puntas de brocas helicoidales :
intercambiables y cuchillas E
de chaflanado de metal duro L ) <z':
con recubrimientos especifi- _ 2
cos para cada material. Para agujeros de 4 5,0 mm a @ ( ) fi
17,0 mmy profundidades de agu- o
jeros de 1xd hasta 2xd. Si desea
consultar mas soluciones, véase
PERSONALIZADA.
\§ J
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CONCEPTO DE HERRAMIENTA

La herramienta VEX combina una punta
de broca helicoidal intercambiable de
alto rendimiento con el probado sistema
de rebabado SNAP.

La punta de la broca helicoidal VEX es
intercambiable y presenta una geometria
de corte autocentrante de alto rendi-
miento. Ademas, se puede volver a afilar
una vez. Esta broca de metal duro esta
disponible con o sin refrigeracion inter-
na.

Punta de taladrado (VEX-S)
Placa de taladrado (VEX-P)

Instrucciones
de uso

> Cambio de cuchilla

heule.com > Servicios >
Punto multimedia y de
descargas

El sistema de conexidne specialmente
desarrollado garantiza una conexion ro-
bustay precisa con el cuerpo de la herra-
mienta. Esta adaptacion garantiza una
concentricidad perfecta, una buena
transmisidén de potencia y una sustitu-
cidn rapiday sencilla de la punta de tala-
drado.

Cuerpo de la
herramienta

Buldn de control

Cuchilla SNAP

Muelle

Tornillo cilindrico (VEX-P)

... Tornillo de ajuste (VEX-S)

Pin distanciador

PRINCIPIO DE

FUNCIONAMIENTO

Gracias a la combinacion de herramien-
tas de taladrado y chaflanado, es posible
taladrar el agujero y simultaneamente
realizar el chaflan frontal y posterior en
una sola operacion.

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

El refrigerante va directo al filo de corte a
través de la punta de metal duro, por tan-
to directamente al agujero.

La cuchilla de chaflanado SNAP se man-
tiene movil en el cuerpo de la herramien-
ta mediante un buldn de control bajo la
presion de un muelle. La cuchilla SNAP,
especialmente afilada, de corte hacia
delante y hacia atras o de corte Unica-
mente hacia atrds, produce el chaflan
deseado en el avance. En cuanto se al-
canza la capacidad de chaflanado defini-
da, la cuchilla se retrae radialmente en el
cuerpo de la herramienta. La profundi-
dady angulo del chaflan estan predefini-
dos por la geometria de la cuchilla SNAP.
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SECUENCIA DE TRABAJO PARA VEX
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DATOS DE CORTE

Datos de aplicacion

Material:

@ de agujero:

@ de chaflanado:
Pieza:
Mecanizado:
Refrigeracion:

Acero C45/P3
10,0 mm
11,0 mm
10,0 mm

ambos cantos del agujero

Refrigeracion externa

APLICACION Y EJEMPLO DE PROGRAMACION

Seleccion de herramienta, cuchilla y punta de taladrado

Herramienta:
Cuchilla de chafl.:

Punta de taladrado:

Datos de corte
Vel. de corte Vc:
Avance fz:

Datos de corte

Vel. de corte Vc:
Avance fz:

DE VEX

GH-Q-0-4010/prof. max. de agujero 10,5/sin refrig. int.

GH-0-M-30215, recubrimiento A

90-110 m/min.
0,15-0,25 mm/rev

30-50 m/min.
0,1-0,2 mm/rev

P-S-E2-1000-1A, sin refrig. int., @ de agu;j. 10,0

GO Z-45.6?

245.6=10.0+35.6

COTAS DE PROGRAMACION

G1Z-42.1°

— GO0Z+1.0

$42.1=10.0+32.1

A B (o D E

mm Ixd 2xd 1xd 2xd 1xd 2xd Ixd 2xd

Serie B @5,00-5,49 2.0 17.9 23.7 21.9 27.7 25.4 31.2 21.9 27.7
Serie B ©5,50-5,99 2.1 18.8 25.1 22.8 29.1 26.3 32.6 22.8 29.1
Serie C @6,00-6,49 2.2 19.6 26.3 23.6 30.3 27.1 33.8 23.6 30.3
Serie C @6,50-6,99 2.3 20.6 27.9 24.6 31.9 28.1 35.4 24.6 31.9
Serie D ©7,00-7,49 2.4 22.8 30.7 26.8 34.7 30.3 38.1 26.8 34.7
Serie D ©7,50-7,99 2.5 23.6 31.9 27.6 35.9 311 39.4 27.6 35.9
Serie D @8,00-8,49 2.6 24.4 33.2 28.4 37.2 31.9 40.7 28.4 37.2
Serie E ©8,50-8,99 2.7 25.6 34.9 29.6 38.9 33.1 42.4 29.6 38.9
Serie E @9,00-9,49 2.8 26.4 36.2 30.4 40.2 33.9 43.7 30.4 40.2
Serie E @9,50-9,99 2.9 27.3 37.6 31.3 41.6 34.8 45.5 31.3 41.6
9 SerieE @10,00-10,49 2.9 28.1 38.9 321 42.9 35.6 46.4 32.1 42.9
Serie E ©10,50-10,99 3.1 29.1 40.2 33.1 44.2 36.6 47.7 33.1 44.2
Serie F ©11,00-11,49 3.1 29.9 41.5 33.9 45.5 37.4 49.0 33.9 45.5
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Descripcién Resist. a la | Dureza Dureza

traccion (HB) (HRC)

RM (MPa)* Vc fz B* | Vc fz B*
PO | Acero bajo en carbono, virutas largas, C <0,25 % | <530 <125 - 100-130 | 0.15-0.25 | A | 40-60 | 0.1-0.3 A
P1 | Acero bajo en carbono, virutas cortas, C <0,25 % | <530 <125 - 100-130 | 0.15-0.25 | A | 40-60 0.1-0.3 A
P2 | Acero con contenido en carbono, C >0,25 % >530 <220 <25 90-110 0.15-0.25 | A | 40-60 | 0.1-0.3 A
P3 | Acero aleado y acero para herramientas, C >0,25 % | 600-850 <330 <35 90-110 0.15-0.25 | A | 30-50 0.1-0.2 A
P4 | Acero aleadoy acero para herramientas, C >0,25 % | 850-1400 | 340-450 | 35-48 | 90-110 | 0.15-0.25| A | 30-50 | 0.1-0.2 A
P5 | Acero ferritico, martensitico y PH inoxidable 600-900 <330 <35 30-50 0.08-0.12 | A | 20-40 | 0.05-0.15| A
P6 | Acero inoxidable ferritico, martensitico y 900-1350 | 350-450 | 35-48 | 20-30 0.08-0.12 | A | 2040 | 0.05-0.15| A

PH de alta resistencia

M1 | Acero inoxidable austenitico <600 130-200 | - 30-40 0.08-0.12 | A | 10-20 | 0.05-0.15 | A
M2 | Acero inoxidable austenitico de alta resistencia | 600-800 150-230 | <25 30-40 0.08-0.12 | A | 10-20 | 0.05-0.15| A
M3 | Acero inoxidable duplex <800 135-275 | <30 20-30 0.08-0.12 | A | 10-20 | 0.05-0.15 | A
K1 | Fundicion gris 125-500 120-290 | <32 90-180 | 0.2-0.35 | A | 50-90 | 0.1-0.3 A
K2 | Fundicidn ductil hasta resistencia media <600 130-260 | <28 90-180 | 0.2-0.35 | A | 40-60 | 0.1-0.3 A
K3 | Fundicion de alta resistencia y fundicion bainitica | >600 180-350 | <43 90-160 | 0.2-0.35 | A | 40-60 | 0.1-0.3 A
N1 | Aleaciones de aluminio forjado - - - 140-200 | 0.25-0.35| D | 70-120 | 0.1-0.3 D
N2 | Aleaciones de aluminio con bajo contenidoen Si | — - - 60-100 | 0.2-0.3 D | 70-120 | 0.1-0.3 D
N3 | Aleaciones de aluminio con alto contenidoen Si | — - - 40-60 0.15-0.25 | D | 70-120 | 0.1-0.3 D
N4 | Base de cobre, laton y zinc - - - 40-60 0.15-0.25| D | 30-70 | 0.05-0.15|D
S1 | Aleaciones de hierro resistentes al calor 500-1200 | 160-260 | 25-48 | 20-25 0.06-0.1 | A | 8-15 0.02-0.1 | A
S2 | Aleaciones de cobalto resistentes al calor 1000-1450 | 250-450 | 25-48 | 20-25 0.06-0.1 | A | 8-15 0.02-0.1 | A
S3 | Aleaciones de niquel resistentes al calor 600-1700 | 160-450 | <48 20-25 0.06-0.1 | A | 8-15 0.02-0.1 | A
S4 | Titanio y aleaciones de titanio 900-1600 | 300-400 | 33-48 | 20-25 0.06-0.1 | A | 8-15 0.02-0.1 | A

* Recubrimiento para cuchillas



REFRIGERACION

SELECCION DEL

@ DE CHAFLANADO

DISPOSITIVO DE REAFILADO,
PUNTA DE TALADRADO

Es necesario un suministrointernodere-  El tamafo del chaflan viene determina- _ L1 _
frigerante para garantizar una evacua-  do, principalmente, por la cuchilla selec- D -
cion éptima de la viruta. cionada (longitud de la cuchilla). Cada DL | > W
cuchilla produce un @ de chaflanado es- ‘ B ‘—’I |
En caso de profundidades de agujero su-  pecifico. __ 4
periores a 1 x d, recomendamos utilizar e @ _ J - _
una herramienta con refrigeracion inter-  EL@ de chaflanado maximo tedricamente SY s !
na, ya que ofrece una vida Gtil mucho alcanzable se indica en la columna «@ de — |
mayor. chaflanado max.» de la tabla de herra- 1.0 SH B-B
mientas. B _,|
Presion del refrigerante para max. 2xd al
menos 8 bar. Se recomienda un caudal
de 5 a 20 litros/min. N.° de ref.
del dispositivo
Serie Rosca oD1 2DS X L L1 SwW SH de reafilado
B| M3*0.35 4.8 10.0 5.0 40.0 55.4 9.0 6.5| GH-V-V-0052
AJUSTE DE LA FUERZA DE LA CUCHILLA c| Ma'05 58 100 50| 400 558 90 65 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

Enelcasode VEX-S, lafuerza de la cuchi-
lla puede ajustarse a la aplicacion me-
diante el tornillo de ajuste. Esta debe
ajustarse con tal fuerza que la cuchilla se
extienda completamente después de sa-
lir del agujero. Esto garantiza que la cu-
chilla pueda proporcionar el rendimiento
de corte necesario. Cuanto mas duro sea
el material, se requiere mayor tension de
muelle.

Sin embargo, la fuerza de la cuchilla no
influye en el didmetro del chaflan. Una
fuerza del muelle adecuada aumenta la
vida util de la cuchilla y mejora la calidad
del chaflan.

Se requiere una gran fuerza del muelle
para un material extremadamente duro.
Paraello, existe el muelle: GH-H-F-0041.

Este es su funcionamiento:

La rotacion en sentido horario aumenta
la fuerza del muelle (acero resistente, In-
conel, titanio).

La rotacion en sentido antihorario reduce
la fuerza del muelle (aluminio).

7

Importante:
La fuerza de la cuchilla no influye en el @ del chaflan.

Viene determinada, principalmente por la cuchilla
seleccionada. Cada cuchilla produce un @ de chaflana-
do concreto.

\ J

Detalles de ajuste de la fuerza de la cuchilla

Herramienta Tamaiio de rosca Profundidad de Numero de
atornillado max. revoluciones
SNAPS5 | M3 | 6,0 mm | aprox. 12
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Seleccion de la
herramienta VEX

TOOL SELECTOR

El Tool Selector de HEULE es la forma
mas rapida y sencilla de dar con la he-
rramienta adecuada.

Envie el resultado de la busqueda junto
con los datos de su aplicacién a su perso-
na de contacto mas cercana de HEULE.
Esta persona comprobara la aplicacion y,
si es necesario, le ofrecera otras posibles
soluciones.

Si la busqueda no conduce a ningun re-
sultado, pdngase en contacto con HEULE
y facilite los datos de su aplicacion. Tam-
bién desarrollamos soluciones especia-
les y estaremos encantados de asesorar-
le.

Tool Selector

> Una busqueda segura
hacia la solucion adecuada

heule.com/es/tool-selector/vex

Tool Se

\ector ‘hl

TABLAS DE
HERRAMIENTAS

Aunque la herramienta adecuada viene
determinada, sobre todo, por el diametro
del agujero que se va a producir, la pro-
fundidad de los agujeros (1xd o 2xd) y la
refrigeracion (con o sin) son decisivas
para la seleccién en la tabla de herra-
mientas adecuada. Dentro de dicha tabla
se selecciona la herramienta basica con
elrango de taladrado correspondiente en
funcién del diametro de los agujeros.

A continuacion, se determina la punta de
la broca helicoidal. El tercer elemento es
la cuchilla de chaflanado.

Si la gama estandar no cubre sus necesi-
dades, no dude en ponerse en contacto
con su persona de contacto en HEULE
para que le asesore. Utilice para ello el
formulario de consulta o el teléfono.

i

cAlguna pregunta?

> Asesoramiento y asistencia de
HEULE

heule.com/es/contacto

CONFIGURAR

1. Seleccion de la punta de
taladrado

2. Seleccion de la herramienta

LAS HERRAMIENTAS VEX

3. Seleccion de la cuchilla de
chaflanado

La punta de taladrado adecua-
da se determina en funcion de
los siguientes criterios:

1.1 Profundidad de los aguje-
ros
1xd
2xd

1.2 Diametro del agujero

Las puntas de taladrado estan
disponibles en almacén en in-
crementos de 0,5 mm. Dispo-
nemos de mas puntas de tala-
drado en incrementos de
0,1 mm, pero no necesariamen-
te en almacén. Consulte dispo-
nibilidad y plazo de entrega.

1.3 Refrigeracion interna
sin refrig. interna
con refrig. interna

Ejemplo:

P-S-B2-0510-1A

P: Punta de taladrado

S: sin refrig. interna

B2: Profundidad de agujero 1xd
0510: @ de agujero 5,2 mm

1: Material de corte de metal
duro

A: Recubrimiento para acero

Los criterios para seleccionar la herramienta

son:

2.1 Profundidad de los agujeros
1xd
2xd

2.2 Refrigeracion interna
sin refrig. interna

con refrig. interna

2.3 Rango de taladrado

Una herramienta cubre una zona de taladrado
de 0,5 mm (por ejemplo, 5,0-5,49).

Los posibles @ de chaflanado se
encuentran en la misma linea
de productos.

3.1 Diametro de chaflanado
Una vez determinado el @ de
chaflanado, una flecha senala la
tabla con los numeros de refe-
rencia de la cuchilla de chafla-
nado.

También es posible solicitar o
encargar cuchillas especiales
con otros @ de chaflanado.
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V E X_ S @5,0 a 8,49 mm | Profundidad de agujero 1xd

@D
o0,

JEN

Ll

@D1

@D2

5.5

NL

;‘

@DS hé6
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L2

\ 4
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Herramienta y punta de taladrado

Herramienta sin punta de taladrado, sin cuchilla
« Las puntas de taladrado deben pedirse por separado. Opcionalmente disponible en incrementos de @0.1 mm.

« Las puntas de taladrado con «A» son para aleaciones de acero; con «D» para aluminio (por ejemplo, P-S-B2-0500-1D).

- La herramienta puede utilizarse en un rango definido de @ de agujeros (véase la tabla de dim. en la pagina 199).
« Con mango cilindrico, opcional: Weldon «-HB», Whistle Notch «-HE», pero no disponible en almacén

>

Punta de taladrado Herramienta Cuchilla de

sin refrig. interna| con refrig. interna| sin refrig. int.| con refrig. int. chaflanado

@ de aguj. N.° de ref. N.° de ref. N.° de ref. N.° de ref. @D
5.0 P-S-B2-0500-1A -| GH-Q-0-4000 - 55/6.0/6.5/7.0
5.5 P-S-B2-0550-1A -| GH-Q-0-4001 - 6.0/65/7.0/75
6.0 P-S-C2-0600-1A| P-SK-C2-0600-1A| GH-Q-0-4002| GH-Q-0-4022 6.5/7.0/7.5/8.0
6.35 P-S-C2-0635-1A| P-SK-C2-0635-1A| GH-Q-0-4002| GH-Q-0-4022 6.5/7.0/7.5/8.0
6.5 P-S-C2-0650-1A| P-SK-C2-0650-1A| GH-Q-0-4003| GH-Q-0-4023 7.0/7.5/8.0/8.5
6.8 P-S-C2-0680-1A| P-SK-C2-0680-1A| GH-Q-0-4003| GH-Q-0-4023 7.0/7.5/8.0/8.5
7.0 P-S-D2-0700-1A| P-SK-D2-0700-1A| GH-Q-0-4004| GH-Q-0-4024 7.5/8.0/8.5/9.0
7.5 P-S-D2-0750-1A| P-SK-D2-0750-1A| GH-0-0-4005| GH-Q-0-4025 8.0/85/9.0/9.5
8.0 P-S-D2-0800-1A| P-SK-D2-0800-1A| GH-Q-0-4006| GH-Q-0-4026 8.5/9.0/9.5/10.0

Articulo en almacén marcado en verde

Programacion
Pagina 193

Datos de corte
Pagina 193

J_J' Tool Selector —

I IJ' Seleccion de productos facil
heule.com/es/tool-selector/vex

V E X_ S @5,0 a 8,49 mm | Profundidad de agujero 1xd

Cuchilla geometria GS 90°

N.° de referencia N.° de referencia
de corte hacia delante y hacia atras de corte Ginicamente hacia atras
@ de chafl. Recubrimiento A Recubrimiento D Recubrimiento A Recubrimiento D
max. | para acero, titanio, Inconel para aluminio | para acero, titanio, Inconel para aluminio
5.5 GH-Q-M-30204 GH-Q-M-30404 GH-Q-M-31204 GH-Q-M-31404
6.0 GH-Q-M-30205 GH-Q-M-30405 GH-Q-M-31205 GH-Q-M-31405
6.5 GH-Q-M-30206 GH-Q-M-30406 GH-Q-M-31206 GH-Q-M-31406
7.0 GH-Q-M-30207 GH-Q-M-30407 GH-Q-M-31207 GH-Q-M-31407
7.5 GH-Q-M-30208 GH-Q-M-30408 GH-Q-M-31208 GH-Q-M-31408
8.0 GH-Q-M-30209 GH-Q-M-30409 GH-Q-M-31209 GH-Q-M-31409
8.5 GH-Q-M-30210 GH-Q-M-30410 GH-Q-M-31210 GH-Q-M-31410
9.0 GH-Q-M-30211 GH-Q-M-30411 GH-0Q-M-31211 GH-0-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
Tabla de dimensiones de la herramienta
@ del rango Prof. de Serie
de agujero agujero
d T @D1 @D2 @DS L L1 L2 NL X X1
5.00-5.49 5.5 4.9 e 8.0/ 36.0/ 70.5| 60.3 8.1 18.9 1.0 B
5.50-5.99 6.0 5.4 g 8.0/ 36.0/ 71.6| 60.5 8.6/ 19.8 1.1 B
6.00-6.49 6.5 5.9 g 10.0| 40.0| 77.7| 66.0 9.1| 20.6 1.2 C
6.50-6.99 7.0 6.4 5 10.0| 40.0| 78.9| 66.2 9.6| 21.6 1.3 C
7.00-7.49 7.5 6.9 ? 10.0, 40.0| 814, 67.8| 10.1| 23.8 1.4 D
7.50-7.99 8.0 7.4 N| 10.0| 40.0| 82.4| 68.0| 10.6| 24.6 1.5 D
8.00-8.49 8.5 7.9 S 120 450 895 743 11.1] 254 1.6 D
Piezas de recambio - 1 2 s 4 6 s
.
Pos. Descripcion N.° de referencia
1 Cuchilla de chaflanado SNAP Véase mas arriba
2 Buldn de control @1,2 GH-0Q-E-0008
3 Herramienta (cuerpo de la herramienta) Véase la pagina 206
4 Muelle @2,35x@,35x30,0 GH-H-F-0019
5 Tornillo de ajuste M3.5x5,0 DIN913 GH-H-S-0127
Llave Allen SW1.5 GH-H-S-2101 No incluido
6 Pin distanciador rango de agujero @5,00-5,99 GH-Q-E-0052
Pin distanciador rango de agujero @6,00-7,99 GH-Q-E-0043
Pin distanciador rango de agujero @8,00-11,49 GH-Q-E-0048
7 Punta de taladrado Véase la pagina 198
Llave dinamométrica Véase la pagina 207 No incluido
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V E X_ S @8,5a 11,49 mm | Profundidad de agujero 1xd

V E X_ S @8,5a 11,49 mm | Profundidad de agujero 1xd

Cuchilla geometria GS 90°

g §
i ?‘ N.° de referencia N.° de referencia
gI g § de corte hacia delante y hacia atras de corte Uinicamente hacia atras
I 8 v @ de chafl. Recubrimiento A Recubrimiento D Recubrimiento A Recubrimiento D
»J& \‘ﬂ — max. | para acero, titanio, Inconel para aluminio | para acero, titanio, Inconel para aluminio
9.0 GH-Q-M-30211 GH-Q-M-30411 GH-Q-M-31211 GH-0-M-31411
-« X 22 NL - L > 9.5 GH-0-M-30212 GH-Q-M-30412 GH-Q-M-31212 GH-Q-M-31412
‘ < L2 - 10.0 GH-Q-M-30213 GH-Q-M-30413 GH-Q-M-31213 GH-Q-M-31413
T - L1 > 10.5 GH-Q-M-30214 GH-Q-M-30414 GH-Q-M-31214 GH-Q-M-31414
11.0 GH-Q-M-30215 GH-Q-M-30415 GH-Q-M-31215 GH-Q-M-31415
11.5 GH-0-M-30216 GH-Q-M-30416 GH-Q-M-31216 GH-0-M-31416
. 12.0 GH-Q-M-30217 GH-Q-M-30417 GH-Q-M-31217 GH-Q-M-31417
Herramlenta y pU nta de talad rado 12.5 GH-Q-M-30218 GH-Q-M-30418 GH-Q-M-31218 GH-Q-M-31418
Herramienta sin punta de taladrado, sin cuchilla =i Rl U GH-Q-M-30419 GH-Q-M-31219 GH-Q-M-31419
« Las puntas de taladrado deben pedirse por separado. Opcionalmente disponible en incrementos de @0,1 mm.
- Las puntas de taladrado con «A» son para aleaciones de acero; con «D» para aluminio (por ejemplo, P-S-E2-0850-1D).
- La herramienta puede utilizarse en un rango definido de @ de agujeros (véase la tabla de dim. en la pagina 201). Tabla de dimensiones de la herramienta
« Con mango cilindrico, opcional: Weldon «-HB», Whistle Notch «-HE», pero no disponible en almacén
@ del rango Prof. de Serie
de agujero agujero
Punta de taladrado Herramienta Cuchillade d TI @p1| @D2| @DS L L1 L2 NL X X1
sin refrig. interna| con refrig. interna| sin refrig. int.| con refrig. int. chaflanado 8.5-8.99 9.0 8.4 12.0/ 450! 909! 748 116 266 1.7 E
@ de aguj. N.° de ref. N.° de ref. N.° de ref. N.° de ref. @D 9.0-9.49 9.5/ 89 €| 12.0/ 45.0| 91.9| 75.0| 12.4| 27.4| 1.8 E
8.5 P-S-E2-0850-1A| P-SK-E2-0850-1A GH-Q-4007 GH-Q-4027 9.0/9.5/10.0/10.5 9.5-9.99 10.0 9.4 (ﬂl E_ 12.0| 45.0| 931, 753| 12.6| 283 1.9 E
9.0 P-S-E2-0900-1A| P-SK-E2-0900-1A GH-0-4008 GH-Q-4028| 9.5/10.0/10.5/11.0 10.0-10.49 10.5 9.9 g i’ 14.0| 45.0/ 951| 76.5| 13.1| 291 1.9 E
9.5 P-S-E2-0950-1A| P-SK-E2-0950-1A GH-Q-4009 GH-Q-4029| 10.0/10.5/11.0/11.5 10.5-10.99 11.0| 10.4 g 14.0| 45.0/ 96.4| 77.3| 13.6| 301 2.1 F
10.0 P-S-E2-1000-1A| P-SK-E2-1000-1A GH-Q-4010 GH-Q-4030| 10.5/11.0/11.5/12.0 11.0-11.49 11.5| 10.9 14.0| 45.0f 97.4| 77.5| 14.1| 30.9 2.1 F
10.5 P-S-E2-1050-1A| P-SK-E2-1050-1A GH-Q-4011 GH-0-4031| 11.0/11.5/12.0/125
11.0 P-S-E2-1100-1A| P-SK-E2-1100-1A GH-Q-4012 GH-Q-4032| 11.5/12.0/12.5/13.0
Piezas de recambio - 1 2 s 4 6 s
Articulo en almacén marcado en verde ‘ ‘ I l | ‘
Pos. Descripcion N.° de referencia
1 Cuchilla de chaflanado SNAP Véase mas arriba
2 Buldn de control @1,2 GH-0Q-E-0008
3 Herramienta (cuerpo de la herramienta) Véase la pagina 206
4 Muelle @2,35x@,35x30,0 GH-H-F-0019
5 Tornillo de ajuste M3.5x5,0 DIN913 GH-H-S-0127
Llave Allen SW1.5 GH-H-S-2101 No incluido
6 | Pindistanciador rango de agujero @8,00-11,49 GH-Q-E-0048
Programacion Datos de corte L Tool Selector — Punta de talacllra.do Ve:ase la p.:ftg?na 200 o
Pagina 193 Pagina 193 J_ I J_ Seleccién de productos facil Llave dinamométrica Véase la pagina 207 No incluido
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V E X_ S @5,0 a 8,49 mm | Profundidad de agujero 2xd

!

<20,
|

SR

loa s/

ZD1

@D2

e

L2

@DS hé6

\ 4

A

L1

A

Herramienta y punta de taladrado

Herramienta sin punta de taladrado, sin cuchilla

A4

« Las puntas de taladrado deben pedirse por separado. Opcionalmente disponible en incrementos de @0,1 mm.

« Las puntas de taladrado con «A» son para aleaciones de acero; con «D» para aluminio (por ejemplo, P-S-B4-0500-1D).
- La herramienta puede utilizarse en un rango definido de @ de agujeros (consulte la tabla de dim. en la pagina 203).

« Con mango cilindrico, opcional: Weldon «-HB», Whistle Notch «-HE», pero no disponible en almacén

V E X_ S @5,0 a 8,49 mm | Profundidad de agujero 2xd

Cuchilla geometria GS 90°

Punta de taladrado Herramienta Cuchilla de

sin refrig. interna| con refrig. interna| sin refrig. int.| con refrig. int. chaflanado

@ de aguj. N.° de ref. N.° de ref. N.° de ref. N.° de ref. @D
5.0 P-S-B4-0500-1A -| GH-Q-0-4050 - 5,5/6.0/6.5/7.0
5.5 P-S-B4-0550-1A -| GH-Q-0-4051 - 6.0/65/7.0/75
6.0 P-S-C4-0600-1A| P-SK-C4-0600-1A| GH-Q-0-4052| GH-Q-0-4072 6.5/7.0/7.5/8.0
6.35 P-S-C4-0635-1A| P-SK-C4-0635-1A| GH-Q-0-4052| GH-Q-0-4072 6.5/7.0/7.5/8.0
6.5 P-S-C4-0650-1A| P-SK-C4-0650-1A| GH-Q-0-4053| GH-Q-0-4073 7.0/7.5/8.0/8.5
6.8 P-S-C4-0680-1A| P-SK-C4-0680-1A| GH-Q-0-4053| GH-Q-0-4073 7.0/7.5/8.0/8.5
7.0 P-S-D4-0700-1A| P-SK-D4-0700-1A| GH-Q-0-4054| GH-Q-0-4074 7.5/8.0/8.5/9.0
7.5 P-S-D4-0750-1A| P-SK-D4-0750-1A| GH-Q-0-4055| GH-Q-0-4075 8.0/8.5/9.0/9.5
8.0 P-S-D4-0800-1A| P-SK-D4-0800-1A| GH-Q-0-4056| GH-Q-0-4076 8.5/9.0/9.5/10.0

Articulo en almacén marcado en verde

Programacion
Pagina 193

Datos de corte
Pagina 193

J_J' Tool Selector —

I IJ' Seleccion de productos facil
heule.com/es/tool-selector/vex

N.° de referencia N.° de referencia
de corte hacia delante y hacia atras de corte Ginicamente hacia atras
@ de chafl. Recubrimiento A Recubrimiento D Recubrimiento A Recubrimiento D
max. | para acero, titanio, Inconel para aluminio | para acero, titanio, Inconel para aluminio
5.5 GH-Q-M-30204 GH-Q-M-30404 GH-Q-M-31204 GH-Q-M-31404
6.0 GH-Q-M-30205 GH-Q-M-30405 GH-Q-M-31205 GH-Q-M-31405
6.5 GH-Q-M-30206 GH-Q-M-30406 GH-Q-M-31206 GH-Q-M-31406
7.0 GH-Q-M-30207 GH-Q-M-30407 GH-Q-M-31207 GH-Q-M-31407
7.5 GH-Q-M-30208 GH-Q-M-30408 GH-Q-M-31208 GH-Q-M-31408
8.0 GH-Q-M-30209 GH-Q-M-30409 GH-Q-M-31209 GH-Q-M-31409
8.5 GH-Q-M-30210 GH-Q-M-30410 GH-Q-M-31210 GH-Q-M-31410
9.0 GH-Q-M-30211 GH-Q-M-30411 GH-0Q-M-31211 GH-0Q-M-31411
9.5 GH-Q-M-30212 GH-Q-M-30412 GH-Q-M-31212 GH-Q-M-31412
10.0 GH-Q-M-30213 GH-Q-M-30413 GH-Q-M-31213 GH-Q-M-31413
Tabla de dimensiones de la herramienta
@ del rango Prof. de Serie
de agujero agujero
d T @D1 @D2 @DS L L1 L2 NL X X1
5.00-5.49 11.0 4.9 e 8.0/ 36.0/ 81.8| 65.5| 13.6| 24.7 1.0 B
5.50-5.99 12.0 5.4 g 8.0/ 36.0 829| 658 13.6| 26.1 1.1 B
6.00-6.49 13.0 5.9 § 10.0| 40.0] 90.8| 72.4| 15.6| 27.3 1.2 C
6.50-6.99 14.0 6.4 5 10.0| 40.0| 93.3| 73.3| 16.7| 28.9 1.3 C
7.00-7.49 15.0 6.9 ? 10.0| 40.0| 96.7| 75.3 17.9| 31.7 1.4 D
7.50-7.99 16.0 7.4 N| 10.0| 40.0| 98.7| 76.0| 18.6| 32.9 1.5 D
8.00-8.49 17.5 7.9 S 120| 45.0] 106.7] 827 19.8] 342 1.6 D
Piezas de recambio 7 12 3 4 6 5
R B
Pos. Descripcion N.° de referencia
1 Cuchilla de chaflanado SNAP Véase mas arriba
2 Buldn de control @1,2 GH-0Q-E-0008
3 Herramienta (cuerpo de la herramienta) Véase la pagina 206
4 Muelle @2,35x@,35x30,0 GH-H-F-0019
5 Tornillo de ajuste M3.5x5,0 DIN913 GH-H-S-0127
Llave Allen SW1.5 GH-H-S-2101 No incluido
6 Pin distanciador rango de agujero @5,00-5,49 GH-Q-E-0043
Pin distanciador rango de agujero @5,50-7,99 GH-Q-E-0048
Pin distanciador rango de agujero @8,00-11,49 GH-Q-E-0039
7 Punta de taladrado Véase la pagina 202
Llave dinamométrica Véase la pagina 207 No incluido
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V E X_ S @8,5a 11,49 mm | Profundidad de agujero 2xd
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Herramienta y punta de taladrado

Herramienta sin punta de taladrado, sin cuchilla
« Las puntas de taladrado deben pedirse por separado. Opcionalmente disponible en incrementos de @0,1 mm.

« Las puntas de taladrado con «A» son para aleaciones de acero; con «D» para aluminio (por ejemplo, P-S-E4-0850-1D).

A4

- La herramienta puede utilizarse en un rango definido de @ de agujeros (véase la tabla de dim. en la pagina 205).
« Con mango cilindrico, opcional: Weldon «-HB», Whistle Notch «-HE», pero no disponible en almacén

V E X_ S @8,5a 11,49 mm | Profundidad de agujero 2xd

Cuchilla geometria GS 90°

Punta de taladrado Herramienta Cuchilla de

sin refrig. interna| con refrig. interna| sin refrig. int.| con refrig. int. chaflanado

@ de aguj. N.° de ref. N.° de ref. N.° de ref. N.° de ref. @D
8.5 P-S-E4-0850-1A| P-SK-E4-0850-1A GH-0Q-4057 GH-Q-4077 9.0/9.5/10.0/10.5

9.0 P-S-E4-0900-1A| P-SK-E4-0900-1A GH-Q-4058 GH-0Q-4078| 9.5/10.0/10.5/11.0

9.5 P-S-E4-0950-1A| P-SK-E4-0950-1A GH-Q-4059 GH-Q-4079| 10.0/10.5/11.0/115

10.0 P-S-E4-1000-1A| P-SK-E4-1000-1A GH-0Q-4060 GH-Q-4080| 10.5/11.0/11.5/12.0

10.5 P-S-F4-1050-1A| P-SK-F4-1050-1A GH-Q-4061 GH-0Q-4081| 11.0/11.5/12.0/125

11.0 P-S-F4-1100-1A| P-SK-F4-1100-1A GH-Q-4062 GH-Q-4082| 11.5/12.0/12.5/13.0

Articulo en almacén marcado en verde

Programacion
Pagina 193

Datos de corte
Pagina 193

Tool Selector —

L
J- I J_ Seleccion de productos facil
heule.com/es/tool-selector/vex

N.° de referencia N.° de referencia
de corte hacia delante y hacia atras de corte inicamente hacia atras
@ de chafl. Recubrimiento A Recubrimiento D Recubrimiento A Recubrimiento D
max. | para acero, titanio, Inconel para aluminio | para acero, titanio, Inconel para aluminio
9.0 GH-Q-M-30211 GH-Q-M-30411 GH-Q-M-31211 GH-0-M-31411
9.5 GH-0-M-30212 GH-Q-M-30412 GH-Q-M-31212 GH-Q-M-31412
10.0 GH-Q-M-30213 GH-Q-M-30413 GH-Q-M-31213 GH-Q-M-31413
10.5 GH-Q-M-30214 GH-Q-M-30414 GH-0-M-31214 GH-Q-M-31414
11.0 GH-Q-M-30215 GH-Q-M-30415 GH-Q-M-31215 GH-Q-M-31415
11.5 GH-0-M-30216 GH-Q-M-30416 GH-Q-M-31216 GH-0-M-31416
12.0 GH-Q-M-30217 GH-Q-M-30417 GH-Q-M-31217 GH-Q-M-31417
12.5 GH-Q-M-30218 GH-Q-M-30418 GH-Q-M-31218 GH-Q-M-31418
13.0 GH-Q-M-30219 GH-Q-M-30419 GH-Q-M-31219 GH-Q-M-31419
Tabla de dimensiones de la herramienta
@ del rango Prof. de Serie
de agujero agujero
d T/ @D1| @D2| @DS L L1 L2 NL X X1
8.5-8.99 18.0 8.4 12.0f 45.0f 90.9| 83.8| 20.6| 35.9 1.7 E
9.0-9.49 19.0 8.9 E 12.0| 45.0] 91.9| 85.3| 22.6| 37.2 1.8 E
9.5-9.99 20.0 9.4 (ﬂl o| 12.0| 45.0f 93.1| 86.5| 23.6| 38.6 1.9 E
10.0-10.49 21.0 9.9 g ? 14.0| 45.0/ 95.1| 87.0] 23.6| 39.9 1.9 E
10.5-10.99 22.0/ 104 g 14.0| 45.0f 96.4| 88.3| 24.6| 41.2 2.1 F
11.0-11.49 23.0/ 10.9 14.0| 45.0/ 97.4| 89.0| 25.6| 42.5 2.1 F
Piezas de recambio 7 2 3 4 6 5
IR R
Pos. Descripcion N.° de referencia
1 Cuchilla de chaflanado SNAP Véase mas arriba
2 Buldn de control @1,2 GH-0Q-E-0008
3 Herramienta (cuerpo de la herramienta) Véase la pagina 206
4 Muelle @2,35x@,35x30,0 GH-H-F-0019
5 Tornillo de ajuste M3.5x5,0 DIN913 GH-H-S-0127
Llave Allen SW1.5 GH-H-S-2101 No incluido
6 | Pindistanciador rango de agujero @8,00-11,49 GH-Q-E-0039
Punta de taladrado Véase la pagina 204
Llave dinamomeétrica Véase la pagina 207 No incluido
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V E X_ S Piezas de recambio

HERRAMIENTA (CUERPO DE LA HERRAMIENTA)

Profund. de agujero

Cuerpo de la herramienta

V E X_ S Piezas de recambio

VARIOS

5.0-11.5 / 1xd Sin refrig. interna Con refrig. interna
Rango de agujero Profundidad de Serie N.° de referencia N.° de referencia
ad agujero 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
Profund. de agujero Cuerpo de la herramienta
11.0-23.0 / 2xd Sin refrig. interna Con refrig. interna
Rango de agujero Profundidad de Serie N.° de referencia N.° de referencia
ad agujero 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

Llave Inserto | Destornillador
de boca para llave | dinamométrico
dinamometrica
Rango | Serie |Entrecaras Par N.° de ref. N.° de ref. N.° de ref.
de agujero SW | de apriete
ad Ncm
5.00-5.49 B 4.0 170 GH-H-S-2301 GH-H-S-2331 GH-H-S-2401
5.50-5.99 B 4.0 170 GH-H-S-2301 GH-H-S-2331 GH-H-S-2401
6.00-6.49 C 5.0 250 GH-H-S-2301 GH-H-S-2332 GH-H-S-2401
6.50-6.99 C 5.0 250 GH-H-S-2301 GH-H-S-2332 GH-H-S-2401
7.00-7.49 D 6.0 400 GH-H-S-2302 GH-H-S-2333 GH-H-S-2402
7.50-7.99 D 6.0 400 GH-H-S-2302 GH-H-S-2333 GH-H-S-2402
8.00-8.49 D 7.0 400 GH-H-S-2302 GH-H-S-2334 GH-H-S-2402
8.50-8.99 E 7.0 600 GH-H-S-2302 GH-H-S-2334 GH-H-S-2402
9.00-9.49 E 8.0 600 GH-H-S-2303 GH-H-S-2335 GH-H-S-2402
9.50-9.99 E 8.0 600 GH-H-S-2303 GH-H-S-2335 GH-H-S-2402
10.00-10.49 E 9.0 600 GH-H-S-2303 GH-H-S-2336 GH-H-S-2402
10.50-10.99 F 9.0 600 GH-H-S-2303 GH-H-S-2336 GH-H-S-2402
11.00-11.49 F 9.0 600 GH-H-S-2303 GH-H-S-2336 GH-H-S-2402
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Herramienta y placa de taladrado

Herramienta sin placa taladrado, sin cuchilla
« Las placas de taladrado deben pedirse y seleccionarse por separado. Opc. disp. en incrementos de @ de 0,2 mm.

« Las placas de talad. con terminacion «A» son para aleaciones de acero; con «D» para aluminio (p. ej., P-P-C-1100-1D).

@DS hé6

« Con mango cilindrico, opcional: Weldon «-HB«, Whistle Notch «-HE», pero no disponible en almacén y no reco-
mendado por posibles fallos de concentricidad.

Placa de taladrado| Herr. con refrig. int. Cuchilla de chaflanado

@ de aguj.| N.°de referencia N.° de referencia oD
11.0 P-P-C-1100-1A GH-Q-0-4250 11.59/12.0Y/12.59

11.5 P-P-C-1150-1A GH-0Q-0-4251 12.0v/12.59/13.0?

12.0 P-P-C-1200-1A GH-Q-0-4252 12.5/13.0/13.5/14.0

12.5 P-P-C-1250-1A GH-Q-0-4253 13.0/13.5/14.0/14.5

12.7 P-P-C-1270-1A GH-Q-0-4253 13.0/13.5/14.0/14.5

13.0 P-P-C-1300-1A GH-Q-0-4254 13.5/14.0/14.5/15.0

13.1 P-P-C-1310-1A GH-Q-0-4254 13.5/14.0/14.5/15.0

13.5 P-P-C-1350-1A GH-Q-0-4255 14.0/14.5/15.0/15.5

Y Al seleccionar las cuchillas en la pagina 209 seleccione Unicamente entre las lineas de @ de chaflanado etiquetadas como «Y».

Tabla de dimensiones de la herramienta

Rangode@| Prof.de Serie
de agujero agujero
d T| @D1| @D2| @DS L L1 NL X X1 Nm

11.00-11.49 17.2| 10.8 g/ 20h6| 52.0| 116.9| 17.2| 33.5 2.5 1.1 C
11.50-11.99 18.0f 11.3 E 20h6| 52.0| 118.2| 18.0| 34.3 2.6 1.1 C
12.00-12.49 18.7| 11.8 (f 20h6| 52.0| 119.4| 18.7| 35.0 2.7 1.1 C
12.50-12.99 19.5| 123 8| 20n6| 52.0| 120.6| 19.5| 35.8 2.8 11 C
13.00-13.49 20.2| 12.8 é 20h6| 52.0] 121.9| 20.2| 36.6 2.9 1.1 C
13.50-13.99 21.0| 13.3 Q| 20h6| 52.0| 123.1| 21.0| 37.3 3.0 1.1 C

Articulo en almacén marcado en verde

]

V E X' P ?11,0 a 13,99 | Profundidad de agujero 1,5xd

Cuchilla de chaflanado Geometria GS 90°

N.° de referencia

de corte hacia delante y hacia atras

N.° de referencia

de corte Ginicamente hacia atras

@ de chafl. Recubrimiento A Recubrimiento D Recubrimiento A Recubrimiento D
max. | para acero, titanio, Inconel para aluminio | para acero, titanio, Inconel para aluminio
11.5 GH-Q-M-03826 GH-Q-M-13526 GH-Q-M-05826 GH-Q-M-15526
12.00 GH-Q-M-03827 GH-Q-M-13527 GH-Q-M-05827 GH-Q-M-15527
12.59 GH-Q-M-03828 GH-Q-M-13528 GH-Q-M-05828 GH-Q-M-15528
13.00 GH-Q-M-03829 GH-Q-M-13529 GH-Q-M-05829 GH-Q-M-15529
U Cuchilla solo apta para @ de rango de agujeros de 11,00 a 11,99
12.5 GH-Q-M-03840 GH-Q-M-13540 GH-Q-M-05840 GH-Q-M-15540
13.0 GH-Q-M-03841 GH-Q-M-13541 GH-Q-M-05841 GH-Q-M-15541
13.5 GH-Q-M-03842 GH-Q-M-13542 GH-Q-M-05842 GH-Q-M-15542
14.0 GH-Q-M-03843 GH-Q-M-13543 GH-0Q-M-05843 GH-Q-M-15543
14.5 GH-Q-M-03844 GH-Q-M-13544 GH-Q-M-05844 GH-Q-M-15544
15.0 GH-Q-M-03845 GH-Q-M-13545 GH-Q-M-05845 GH-Q-M-15545
15.5 GH-Q-M-03846 GH-Q-M-13546 GH-Q-M-05846 GH-Q-M-15546
. . 7 8 1 2 5 3 6 4
Piezas de recambio ‘ / | I I | I |
Pos. Descripcion N.° de referencia
1 Cuchilla de chaflanado SNAP Véase mas arriba
2| Buloén de control rango de agujero @11,0-11,99 GH-Q-E-0078
@12,0-17,00 GH-Q-E-0002
3 Cuerpo de la herramienta Véase la pagina 213
4| Tornillo cilindrico rango de agujero @#11,00-11,99 GH-H-5-0127
@12,00-17,00 GH-H-S-0119
Llave Allen para pos. 4 211,00-11,99 GH-H-S-2101 No incluido
@12,00-17,00 GH-H-S-2100 No incluido
5 Muelle rango de agujero @11,00-11,99 GH-H-F-0019
@12,00-17,00 GH-H-F-0007
6 | Pin distanciador rango de agujero 911,00-11,99 GH-Q-E-0047
@12,00-15,49 GH-Q-E-0012
7 Placa de taladrado Véase la pagina 208
8| Tornillo de apriete rango de agujero @11,00-13,99 GH-H-5-0038
Llave Torx para pos. 8. ©11,00-13,99 GH-H-5-2022 No incluido
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VEX-P

@14,0 a 17,0 | Profundidad de agujero 1,5xd

@D1
@D2

@D |
<24,
@DS hé

L%J L1

\ 4

Herramienta y placa de taladrado

Herramienta sin placa de taladrado, sin cuchilla

« Las placas de taladrado deben pedirse y seleccionarse por separado. Opc. disp. en incrementos de @ de0,1 mm.

« Las placas de talad. con terminacion «A» son para aleaciones de acero; con «D» para aluminio (p. ej. P-P-C-1100-1D).
« Con mango cilindrico, opcional: Weldon «-HB«, Whistle Notch «-HE», pero no disponible en almacén y no recomen-

dado por posibles fallos de concentricidad.

Placa de taladrado| Herr. con refrig. int. Cuchilla de chaflanado

@ de aguj.| N.°de referencia N.° de referencia oD
14.0 P-P-D-1400-1A GH-Q-0-4256 14.5/15.0/15.5/16.0

14.5 P-P-D-1450-1A GH-0Q-0-4257 15.0/15.5/16.0/16.5

15.0 P-P-D-1500-1A GH-Q-0-4258 15.5/16.0/16.5/17.0

15.5 P-P-D-1550-1A GH-Q-0-4259 16.0/16.5/17.0/17.5

16.0 P-P-D-1600-1A GH-Q-0-4260 16.5/17.0/17.5/18.0

16.5 P-P-D-1650-1A GH-Q-0-4261 17.0/17.5/18.0/18.5

17.0 P-P-D-1700-1A GH-Q-0-4261 17.5/18.0/18.5/19.0

Tabla de dimensiones de la herramienta

Rango de @ Prof. de Serie
de agujero agujero
d T| ©@D1| @D2 @DS L L1 NL X X1 Nm

14.00-14.49 21.7| 13.8 | 20hé| 52.0| 1234 21.7| 37.1 3.1 1.2 D
14.50-14.99 22.5| 14.3 \% 20h6| 52.0| 124.6| 22.5| 37.8 3.2 1.2 D
15.00-15.49 23.2| 14.8 ? 20h6| 52.0| 125.9| 23.2| 385 3.3 1.2 D
15.50-15.99 24.0| 15.3 8| 20n6| 52.0) 127.2| 24.0| 39.3 3.4 1.2 D
16.00-16.49 24.7| 15.8 é 20h6| 52.0| 128.3| 24.7| 40.0 3.5 1.2 D
16.50-17.00 25.5| 16.3 Q| 20h6| 52.0| 129.7| 25.5| 40.8 3.6 1.2 D

Articulo en almacén marcado en verde

V E X' P @14,0 a 17,0 | Profundidad de agujero 1,5xd

Cuchilla de chaflanado Geometria GS 90°

N.° de referencia

de corte hacia delante y hacia atras

N.° de referencia

de corte inicamente hacia atras

@ de chafl. Recubrimiento A Recubrimiento D Recubrimiento A Recubrimiento D
max. | para acero, titanio, Inconel para aluminio | para acero, titanio, Inconel para aluminio
14.5 GH-Q-M-03844 GH-Q-M-13544 GH-Q-M-05844 GH-Q-M-15544
15.0 GH-Q-M-03845 GH-Q-M-13545 GH-Q-M-05845 GH-Q-M-15545
15.5 GH-Q-M-03846 GH-Q-M-13546 GH-Q-M-05846 GH-Q-M-15546
16.0 GH-Q-M-03847 GH-Q-M-13547 GH-Q-M-05847 GH-Q-M-15547
16.5 GH-Q-M-03848 GH-Q-M-13548 GH-Q-M-05848 GH-Q-M-15548
17.0 GH-Q-M-03849 GH-Q-M-13549 GH-Q-M-05849 GH-Q-M-15549
17.5 GH-Q-M-03850 GH-Q-M-13550 GH-Q-M-05850 GH-Q-M-15550
18.0 GH-Q-M-03851 GH-Q-M-13551 GH-Q-M-05851 GH-Q-M-15551
18.5 GH-Q-M-03852 GH-Q-M-13552 GH-Q-M-05852 GH-Q-M-15552
19.0 GH-Q-M-03853 GH-Q-M-13553 GH-Q-M-05853 GH-Q-M-15553

Piezas de recambio - T 2 5 3 s
s ‘
Pos. Descripcion N.° de referencia
1 Cuchilla de chaflanado SNAP| Véase la pagina anterior
2| Bulon de control rango de agujero 12,0-17,00 GH-Q-E-0002
3 Cuerpo de la herramienta Véase la pagina 213
4| Tornillo cilindrico rango de agujero @12,00-17,00 GH-H-S-0119
Llave Allen para pos. 4 ©12,00-17,00 GH-H-5-2100 No incluido
5 Muelle rango de agujero @12,00-17,00 GH-H-F-0007
6 | Pin distanciador rango de agujero @12,00-15,49 GH-Q-E-0012
#15,50-17,00 GH-Q-E-0022
7 Placa de taladrado Véase la pagina 210
8 | Tornillo de apriete rango de agujero @14,00-17,00 GH-H-5-0035 No incluido
Llave Torx para pos. 8 @14,00-17,00 GH-H-S-2023 No incluido
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V E X Preguntas mas frecuentes

Preguntas

Causas

Solucién

Filo de aportacion

« La velocidad de corte es demasiado
baja

« No hay suficiente refrigeracion

« El recubrimiento no es el correcto
para el material

« Aumente la velocidad de corte
« Aumente la presion del refrigerante
« Seleccione otro recubrimiento

V E X Preguntas mas frecuentes (continuacion)

Problema

Causas

Solucion

Atasco de viruta

« El avance es demasiado elevado
para el arranque de las virutas

- La punta de taladrado es demasiado
corta para la profundidad de los
agujeros

« No hay suficiente refrigeracion

» Reduzca el avance

« Con VEX-S, utilice una punta de taladrado
mas larga o trabaje con un ciclo de
taladrado

» Aumente la presion del refrigerante

Existe desgaste en la superfi-
cie de incidencia

« Los valores de corte son incorrectos

« No hay suficiente refrigeracion
« El husillo o la sujecién no son
estables

« Reduzca la velocidad de corte

» Reduzca el avance

« Aumente la presion del refrigerante

« Compruebe la concentricidad

« Compruebe la estabilidad del husillo
y de la sujecion

Rotura del filo de corte

« Los valores de corte son incorrectos

« No hay suficiente refrigeracion

« El husillo o la sujecién no son
estables

« Aumente la velocidad de corte

« Aumente la presion del refrigerante

« Compruebe la estabilidad del husillo
y de la sujecion

Se forman rebabas en la
salida del agujero

- Los valores de corte son demasiado
altos

« No hay suficiente refrigeracion

« La punta/placa de taladrado esta
desgastada

« Reduzca la velocidad de corte
» Aumente la presion del refrigerante
« Sustituya la punta/placa de taladrado

Rotura de la punta de la
cuchilla

« El avance es demasiado alto

» No hay suficiente refrigeracion

« El husillo o la sujecién no son
estables

» Reduzca el avance

» Aumente la presion del refrigerante

« Compruebe la estabilidad del husillo
y de la sujecion

La precisién no es constante

« El avance es demasiado alto

« No hay suficiente refrigeracion

« El husillo o la sujecién no son
estables

« Reduzca el avance

« Aumente la presion del refrigerante

» Compruebe la concentricidad

» Compruebe la estabilidad del husillo y de
la sujecidn

La calidad superficial no es
buena

« Los valores de corte son incorrectos

« No hay suficiente refrigeracion
« El husillo o la sujecién no son
estables

- La punta/placa de taladrado esta
desgastada

« Aumente o reduzca el avancey la
velocidad de corte

« Aumente la presion del refrigerante

» Compruebe la concentricidad

» Compruebe la estabilidad del husillo y de
la sujecién

« Sustituya la punta o placa de taladrado

« Trabaje con el ciclo de perforacién

Hay vibraciones

« Los valores de corte son incorrectos

« No hay suficiente refrigeracion
« El husillo o la sujecién no son
estables

= Aumente o reduzca la velocidad de corte

- Aumente o reduzca el avance

« Aumente la presion del refrigerante

» Compruebe la concentricidad

» Compruebe la estabilidad del husillo y de
la sujecidn

No hay chaflan o el chaflan es
inestable

» Consulte la solucion de problemas
de SNAP en la pagina 100

V E X- P Piezas de recambio (continuacion):

Cuerpo de la herramienta

Pos.

Descripcion

N.° de referencia

Existe desgaste en el filo de
corte principal

« Los valores de corte son incorrectos

« No hay suficiente refrigeracion
« El husillo o la sujecién no son
estables

« Aumente la velocidad de corte

» Reduzca el avance

« Aumente la presion del refrigerante

« Compruebe la estabilidad del husillo y de
la sujecién

Existe desgaste en el filo de
corte transversal

« El avance es demasiado alto

« No hay suficiente refrigeracion

« El husillo o la sujecién no son
estables

» Reduzca el avance

» Aumente la presion del refrigerante

» Compruebe la estabilidad del husillo y de
la sujecidn

3| Cuerpo de la herramienta

?11,00-11,49
?11,50-11,99
@#12,00-12,49
@#12,50-12,99
?13,00-13,49
@13,50-13,99
@14,00-14,49
?14,50-14,99
@15,00-15,49
@15,50-15,99
?16,00-16,49
@16,50-17,00

GH-Q-G-4250
GH-0Q-G-4251
GH-Q-G-4252
GH-Q-G-4253
GH-Q-G-4254
GH-Q-G-4255
GH-Q-G-4256
GH-Q-G-4257
GH-Q-G-4258
GH-Q-G-4259
GH-Q-G-4260
GH-0Q-G-4261
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