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Kombinieren und Zeit gewinnen: Ihr Bohrkdrper zusammen mit dem SNAP18 Modul

Mit den SNAP Modulen lassen sich Bohrkorper ab
Bohr-@ 18.0 mm zu Kombinationswerkzeugen er-
weitern. Die Operationen Bohren und Fasen wer-
den so in nur einem Arbeitsgang durchgefiihrt.
Durch diese Kombination reduzieren sich die An-
zahl der Arbeitsschritte und somit die Prozesszei-
ten sowie -kosten.

« Bohrkorper ab Bohr-@ 18.0 mm

« Fasstarke von 0.5 bis 1.0 mm -
abhangig vom Messer

» Abmessungen des Moduls: 16.0 x 3.5 x 5.0 mm

« Position hinter der Bohrspitze: ca. 25.0 mm

1 oder 2 Module pro Bohrkorper

« Kompakter Werkzeugaufbau mit wenigen
Verschleissteilen

« Einsatz in Weckselkopf- oder
Wendeschneidbohrer

Funktionsprinzip und Anwendungsmaglichkeiten

Effizient und wirtschaftlich

Ein Einbau des Moduls ist unmittelbar hinter der
Bohrspitze moglich, was Verfahrwege reduziert,
die gleichzeitige Durchflihrung von Bohren und
Fasen zulasst, langere Bohrtiefen erméglicht und
wahrend dem Fasen die Behinderung durch Spane
reduziert. Fir eine max. Optimierung der Prozess-
zeit kdnnen auch zwei Module in einem Bohrkorper
integriert werden, was hdhere Vorschubwerte er-
moglicht.

Einfache Installation und Wartung

[.)er bestehende .BOhrkérper ISt durch den Kunde.n Bild 1: Durch die miniaturisierten Dimensionen des Moduls
(I,n Absprache mit dem Bohrkorper-HersT[eller? m,lt ldsst es sich nah an der Bohrspitze einbauen, was fiir kurze
einer Tasche auszustatten. Das Modul wird mit €i-  verfahrwege und héchste Effizienz sorgt.

ner einzigen Schraube am Bohrkoérper fixiert. Das

Messer kann dank einer Montagehilfe mit nur we-

nigen Handgriffen ausgetauscht werden.

Reproduzierbare Ergebnisse
Das mechanische, federgesteuerte Funktionsprin-
zip sorgt fiir einen zuverlassigen Prozess. Die Mes-
ser sind mit materialabhangigen Beschichtungen
verfliigbar und werden mit einer Genauigkeit im
Mikrometer-Bereich gefertigt.

Robuster Aufbau

Das Modul als auch die Messer wurden fir die raue
Industrieumgebung entwickelt und fir den Serien-
betrieb ausgelegt. Der kompakte Werkzeugaufbau
mit wenigen Verschleissteilen tberzeugt im Ein-
satz.

Als Basis des Moduls dient die SNAP Technologie:
« Das Messer wird bei Erreichen der Fasstarke geo-
metriegesteuert eingefahren. So werden bspw.
Gussteile mit ihren Toleranzschwankungen mit
gleichbleibendem Fasergebnis bearbeitet.
« Das Durchfahren der Bohrung findet ohne eine
Verletzung der Bohrungsoberfliche statt. Die bal- B_ild 2: Der bestehende Bohrkérper ist durch den Kunden mit
lig geschliffene Gleitpartie fahrt mit minimaler einer Tasche auszustatten.
Reibung tiber die Bohrungswand.



Werkzeugaufbau Berechnungsbeispiel Zeitgewinn

Werkstlick: Bohr-@ 18 mm / Dicke 25 mm

16.0 mm gebohrt & beidseitig gefast
42CrMo4S
Maschine: CNC Mori Seiki

i Bisher: Bohrer + Senker .
5.0 mm mit manuellem Wenden Schnittdaten
Neu: Wechselkopfbohrer mit
A4 . . www.heule.com/
* integriertem SNAP18 Modul de/werkzeuge/bohr-
) ) kombiwerkzeuge/
Reduktion Zykluszeit: 51% snap-modul
? Weitere Einsparungen:
« Umspannen des Werkstiicks entfallt
— i « nur 1 statt 2 Werkzeugplatze
3.5 mm - einfachere Bewirtschaftung
L « Eliminierung der manuellen Bearbeitung

Messer Ihre Werkzeuglosung

steuerboleen Haben Sie eine Anwendung, die Sie mit
Druckfeder dem SNAP Modul l6sen moéchten? Gerne
B3 Modul-Grundkérper prifen wir die Machbarkeit und finden
eine Losung fur Sie.

Verschlusskugel g

Befestigungsschraube Kontakt

www.heule.com/
de/kontakt

Ablauf/Programmierung

Bei der ganzen Bearbeitung ist Bohrbearbeitung durchfiihren Fasbearbeitung (gemass
weder eine Drehrichtungsanderung (gemass Herstellerschnittdaten) Schnittdaten von HEULE)
noch ein Stillstand der Spindel bis das SNAP Messer kurz vor der durchflihren bis das Messer ganz
notwendig. Das Bohr-Werkzeug oberen Bohrungskante liegt. eingefahren ist (Fastiefe +1mm).
wird im Eilvorschub vor dem Hinweis: Bohren und Fasen kann
Werkstlick positioniert. gleichzeitig durchgefiihrt werden.

(4 A
Bohrbearbeitung abschliessen Fasbearbeitung durchfiihren bis Im Eilgang aus dem Werkstlick
und im Eilvorgang in die das Messer ganz eingefahren ist ausfahren und zur nachsten
Ausgangsposition flir die (Fastiefe +1mm). WICHTIG: Um Bohrung fahren.
Riickwartsbearbeitung einen Messerbruch zu vermeiden,
(Grathoéhe + 1mm) fahren. muss die Bohrungskante immer

(auch nach einem Maschinen-
stopp!) unter Drehzahl und Arbeits-
vorschub durchfahren werden.
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