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Nas cil:

snizit vase naklady na kus

HEULE -7 dobrého d':IVOdU Co znamena znacka HEULE:

m Neustalé inovace zamérené
. . . o ; , na zacisténi vystupni strany
Snizeni nakladii na kus, to je to, co se pocita. Diky oboustrannému vrtanych otvord

opracovani hran otvora v jednom pracovnim kroku bez otaceni na- = Spolehliva kvalita pode ISO 9001

stroje mulizete vyrazné zkratit procesni doby, a dokonce usetfit celé
. ) ) m Rodinna firemni kultura
odhrotovaci operace mimo stroj.

m Uvédoméla ochrana Zivotniho

prostredi
Optimalizace procesnich dob je v8ak pouze jednim dilkem skladacky.

VSechny nase nastroje jsou vyrobeny z kalené nastrojové oceli a opatfeny m Radné finanéni hospodarent
vyménitelnymi bfity ze slinutého karbidu. Povrchova uprava a geometrie

bfitl jsou optimalné pfizpisobeny opracovavanému materialu. Tim je za-

ru¢ena dlouha doba pouzitelnosti bfit a dlouha Zivotnost nastroja.

V8echny nase nastroje jsou specialné koncipovany pro automaticky pro-

voz, avSak mohou byt pouzity i manualné.

timalizace detaild. Proto neustale pokracujeme v dal§im vyvoji nasich na-
strojovych systému.

Jednoducha manipulace s nastroji Setfi ¢as a zamezuje chybnému na-
staveni. Pfiklad: Ruéni vyména bfitu béhem pouhych péti sekund —
ve stroji, bez dalSich pomucek, bez pfedchoziho nastaveni, beze zmény
programu. Spole¢nost HEULE tuto moznost nabizi.

Udrzovani Sirokého standardniho sortimentu na skladé zajistuje vyso-
kou disponibilitu a kratké dodaci Ihity.

Polovinu naseho obratu tvofi specialni nastroje vyrabéné na zakazku.
Tato skutecnost je dikazem nasSi schopnosti nachazet nova reseni
a nasi flexibility.
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Lidr na trhu

Jsme nejinovativnéjSim vyrobcem a dodavatelem
odhrotovacich nastroju

Nasi silnou strankou je feSeni problémda.

Nase inovace se zaméfuji vyhradné na opracovani otvora z vystupni
strany. Firma HEULE se od roku 1961, kdy byla zalozena jako zavod
pro smluvni vyrobu, zabyva optimalizaci procesnich dob pfi obra-
béni. Abychom pokryli své vlastni potreby, zacali jsme brzy vyrabét
nastroje, které nevyzadovaly zménu upnuti obrobku. Polovinu sou-
¢asného obratu firmy HEULE dnes tvofi nastroje vyvijené podle indi-

vidualnich prani zakaznika.

,Vyrobni problémy nasich zakazniku jsou nasim kazdodennim chlebem!*
Tento vyrok Heinricha Heuleho vystihuje jadro tspéchu firmy HEULE. Re-
Seni vyzev dodnes zlstava nasi hnaci silou. Proto si nejprve pozorné vy-
slechneme vase poZadavky. Chceme pochopit pribéh vasi vyroby, aby-
chom vam nasledné mohli nabidnout optimalni proces s vhodnym
nastrojem. Zakladem nasich inovativnich navrhi feSeni jsou dlouholeté
zkuSenosti a nase vasen pro hledani novych cest.

Moderni strojovy park nam pfitom dodava flexibilitu, abychom mohli jit
i nekonvenénimi cestami. Dlisledné dbame na maximalni kvalitu, kvalifi-

kované zaméstnance a nejmoderng;jsi infrastrukturu — hodnoty, které se
odrazeji i ve Svycarském plvodu nasi firmy.

Nas trvale udrzitelny zplisob mysleni se projevuje nejen v pfistupu k na-
Sim dlouholetym zaméstnanclim a v partnerskych vztazich s nasimi za-
kazniky. Silny zavazek pocitujeme rovnéz vigci Zivotnimu prostredi. Diky
nejmoderng;jsSi technice vytapéni klimatizujeme nasi novou firemni budovu
s nulovymi emisemi CO,.
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Dfive nevéficny udiv, nyni
celosvétové uznani

Na pocatku 70. let bojovala
firma HEULE o to, aby si jeji
myslenka nového nastroje
ziskala respekt. Odborny svét
byl skepticky. Pralom pfisel

s prvnim velkym zakaznikem,
spolecnosti Daimler ze
Stuttgartu.

Dnes na nase znalosti zpétného
obrabéni hran otvoru sazi
v8ichni znami vyrobci automobill
v Evropé, Americe a Asii.

NasSe nastroje byly otestovany
a schvaleny v leteckém
pramyslu u spole¢nosti Airbus,
Boeing, GE a dalSich vyrobcu.
Tito zékaznici pouzivaji nase
nastroje pro opracovani véech
materiall: od hliniku pfes ocel
az po titan, Inconel a dal$i
slitiny na bazi niklu.




Poradenstvi a prodej

Poradenstvi a péCi o zakazniky se vénuje
pfiblizné 50 nezavislych mistnich prodej-
nich partnert a 4 pobocky spoleénosti -
HEULE.

Konstrukce a vyvoj

Servis a podpora prodeje

Oblastni manazefi prodeje a Key Account
Manager firmy HEULE Werkzeug AG
aktivné podporuji zakazniky pfi vyvoji
aplikaci.

\
S

Vyroba

Vyvoj specifickych feSeni podle prani
zakaznikl probiha v hlavnim sidle firmy
HEULE ve Svycarském Balgachu.

Kompletni sortiment produktll HEULE se
vyrabi v Balgachu.
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Servis HEULE

NasSe produkty prodavame po celém svété a nabizime globalni
zakaznickou podporu s vysokou technickou kompetenci pfimo
v misté jejich pouziti

Poskytneme vam podporu pfimo u vas a ve va- Pobocky spolecnosti HEULE:
Sem jazyce ~ Loveland OH, USA
— Wauxi, Cina

— Soul, Jizni Korea

R .. R v ox « we « . « — Wangen/Allgau, Némecko
Jsme k dispozici kdekoli na svété — nasSe dcefiné spoleé¢nosti v Né- 9 gau

mecku, USA, Ciné a Koreji spolu s nasimi zku$enymi prodejnimi
e ; : . PFiblizné 50 autorizovanych
partnery zajist'uji kompetentni poradenstvi a podporu na vasem pra- prodejnich partnerti ve vice nez

35 zemich pro optimalni

covisti. Pro firmy s prednim postavenim na trhu je spole¢nost HEULE poradenstvi pfimo u zakaznika.

Werkzeug AG prvnim kontaktnim partnerem ve vSech otazkach tyka-

jicich se odhrotovani a zpétného opracovani otvoru.

Kompetentni poradenstvi a podpora pfimo u vas jsou pro firmu HEULE
stézejni. Nastroje firmy HEULE totiz zfidkakdy vznikaji na rysovacich prk-
nech nebo v uzaviené kancelafi vyvojare, ale typicky ve vyrobni hale
na stroji béhem diskuse s odborniky zakaznika. Zakaznik popiSe novy
Ukol nebo problém v oblasti obrabéni. Odbornik z firmy HEULE Werkzeug
AG jej pozorné vyslechne, vyuzijte rozsahlé know-how lidra na trhu a pred-
lozi navrhy moznych feSeni.

V této uzké a posléze vétSinou dlouholeté spolupraci je stavajici typ na-
stroje dale vyvijen a pfizpusobovan specialnim potfebam zakaznika,
anebo je vyvinut novy nastroj, ktery optimalné pokryje jeho specifické po-
Zadavky. Nezalezi na tom, jaka cesta povede k feSeni: cilem odborniku
na odhrotovani z firmy HEULE je dodat maximalni kvalitu a optimalizovat
produktivitu zakaznika.
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Velké série  Nepfistupné obrobky

Komplexni materialy Obrobky v nadmérnych velikostech
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Nase znalosti trhu

Nastroje HEULE pfi pouziti ve velkosérioveé vyrobeé,
u komplexnich materialt a u velkych obrobkd.
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Vychozi situace

Radiusové odstranovani ostfin z rovnych i ne-
rovnych hran vrtanych otvor — bez otaceni na-
stroje. Rovnomérné opracovani otvoru v obou
smérech. Ruéni pouZiti i CNC provoz — vysoky
ekonomicky pfinos a spolehlivost.

m Radiusové odhrotovani rovnych i nerovnych
hran vrtanych otvord

= Sikmé plochy do 30°

m Typicka tloustka odstrafiované ostfiny
0,2-1,4 mm

m PouZitelnost pro vSechny materialy,
od hliniku po slitiny niklu

m K dispozici od @ 1,0 mm a vétsi

Odhrotovaci nastroje

COFA — univerzalni odhrotovaci nastroj

DL2 — odhrotovaci nastroj pro vrtané otvory o pru-

méru od 1,0 mm do 2,1 mm

X-BORES - odhrotovaci technologie pro extrémni

priniky a pficné otvory

Srazeni hran

Odstranovani ostfin z rovnych hran vrtanych ot-
vorl — bez otaceni nastroje. Rovhomérné opra-
covani otvoru v obou smérech. Vhodné spe-
cialné pro CNC provoz s vysokymi pocty kusu.
Zaru€ené vysoka ekonomicnost a spolehlivost.

Kontrolované srazeni hran
Obousmérné opracovani

Vhodné pro vystruZzené a hotové otvory
Pouzitelnost pro v8echny materidly,

od hliniku po slitiny niklu

m K dispozici od @ 2,0 mm a vétsi

Nastroje pro srazeni hran

SNAP — ekonomicky nastroj pro srazeni hran

DEFA — definovany nastroj pro srazeni hran
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Nase inovace se zaméfuji vyhradné na opracovani otvor(

z vystupni strany

Zahlubovani

5%

4 l[

Obousmérné nebo pouze zpétné zahlubovani.
Bez otaceni nastroje.

Zahlubovani do 2,3nasobku priméru otvoru
Jeden pracovni krok — nastroj neni tfeba
otacet

Zahlubovani beze stop na povrchu
Moznost preruseni fezu

Vysoky ekonomicky pfinos a spolehlivost

Nastroje pro zahlubovani / rovinné zahlubovani
BSF — ekonomicky nastroj pro rovinné zahlubovani
SOLO - nezavisly nastroj pro tvarové a rovinné
zahlubovani

GH-K — zahlubovani z pfedni strany beze stop
na povrchu, velky zapustny rozsah

Kombinované vrtani

Ekonomicky vyhodné vrtani v kombinaci s do-
pfednym i zpétnym srédzenim hran v jednom
pracovnim kroku.

m  Pro hloubky vrtanych otvor(i do dvojna-
sobku priméru

m Dva pracovni kroky v jednom nastroji

m Snadna vyména vrtacich éepeli, niiz ze
slinutého karbidu pro srazeni hran

m  Kratké ¢asy vymén a prostoju diky snadné
manipulaci

Kombinované nastroje pro vrtani
a srazeni hran

VEX — kombinovany nastroj pro vrtani a
srazeni hran
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COFA — univerzalni odhrotovaci nastroj Strana 20

Rovnomé&rné oboustranné odhrotovani rovnych
i nerovnych hran otvord v jednom pracovnim
kroku.

= @ otvoru 2,0 mm az 26,0 mm. & otvor( vétsi
nez 26,0 mm |ze odhrotovat pomoci kazetového
feSeni

= NoZe ze slinutého karbidu s povlaky v zavislosti
na materialu

= Radiusové rovhomérné odhrotovani nerovnych
i rovnych hran otvoru

- Zadna tvorba sekundarni ostfiny

DL2 - odjehlovaci nastroj pro velmi malé praméry otvort Strana 62

Procesné spolehlivé, oboustranné odjehlovani
nejmensich primérd rovnych i mirné nerovnych

hran.
=Vrtaniod @ 1,0 mmaz d 2,1 mm ; ZE [;

= Dopfedné a zpétné odjehlovani hran v jedné

operaci
- Spolehlivy diky integrovanému chlazeni bitu m
= Velmi kratka doba cyklu
= Jednoduchd vyména noze

X-BORES - technologie odjehlovani pfiénych otvort Strana 74

PFi¢né otvory jsou prezentovany ve velmi odliSnych
konstelacich. HEULE k tomu navrhuje nastroje

specifické pro aplikaci. % % % ziliiélmm" I :
= PFiéné otvory v poméru ’1 A % % %/ ///%%‘

= Odjehlovani nékolika pfi¢nych otvorl skrz
hlavni otvor

= Nerovhomérné otvory a prevyseni

= Vrtani olejovych dér
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SNAP - ekonomicky nastroj pro srazeni hran Strana 90

Ekonomicky vyhodné dopfedné a zpétné srazeni
hran otvort v jednom pracovnim kroku s nejjed-
nodussi vyménou noZe.

m

= @ otvoru 2,0 mm az 35,0 mm. & otvor( vétsi
nez 35,0 mm Ize zadistit pomoci kazetového /
FeSeni Zung

= Dopfedné a zpétné srazeni hran otvora v jed-
nom pracovnim kroku

= NoZe ze slinutého karbidu s povlakem v zavis-
losti na materialu

= Snadna manipulace a vysoka spolehlivost

= Z4dné poskozeni povrchu otvoru pfi priichodu
otvorem

DEFA - pfesny nastroj pro srazeni hran Strana 138

Nastavitelné dopfedné i zpétné srazeni preruso-
vanych hran otvor( v jednom pracovnim kroku.

= Tloustka srazeni je plynule nastavitelna pfimo
na nastroji, podle rozmérd otvoru od @ 0,1 mm
do 2,0 mm

= Nastroj se dvéma bfity pro presny priimér sra-
Zeni a kvalitni povrch srazené hrany

= Vyménitelné nozZe ze slinutého karbidu
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BSF — ekonomicky nastroj pro zpétné rovinné zahlubovani

Zpétné rovinné zahlubovani do 2,3nasobku pru-
méru otvoru.

= Odstupriovani po 0,5 mm od @ otvoru 6,5 mm
do 21,0 mm

= Koncipovan pro automaticky provoz a ihned
pfipraven k pouziti

= Bez momentové vzpéry, bez zmény sméru
otaceni nebo najizdéciho mechanismu

= Vhodny pro vertikalni i horizontalni provoz

= NoZe ve vSech rozmérech jsou z povlakované-
ho slinutého karbidu

SOLO - nezavisly nastroj pro tvarové a rovinné zahlubovani Strana 214

Dopredné i zpétné tvarové a rovinné zahlubovani
v jednom pracovnim kroku nezavisle na stroji.

= Automatické obousmérné nebo pouze zpétné
rovinné a tvarové zahlubovani bez otaceni
obrobku

= Maximalni spolehlivost a vykon diky optimalni-
mu dimenzovani

= Mimoradné robustni nastrojovy systém

= Noze ze slinutého karbidu Ize snadno vyménit
ru¢né

= Okamzité pouziti bez momentové vzpéry nebo
dalSiho pfipojeni ke stroji

GH-K - zahlubovaci nastroj, ktery nezanechava zadné stopy na povrchu Strana 234

Zahlubovani z predni strany beze stop na povrchu ve
velkém rozsahu zahloubeni pomoci jediného nastroje.

= Velky rozsah zahloubeni od @ 3,0 do 25,0 mm, resp.
od I 4,0 do 45,0 mm pomoci jediného nastroje

= Pro zahlubovani beze stop na povrchu a cirkularni
frézovani

= Vymeénitelné a ostfitelné noze ze slinutého karbidu

= Nastroje pro zahloubeni v 60° a 90°
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Maximalni spolehlivost

Spolehlivost je vysledkem omezeni se

GH-K - zahlubovaci nastroj, ktery nezanechava zadné stopy na povrchu Strana 212

Ekonomicky vyhodné vrtani a dopfedné i zpétné
srazeni hran v jednom pracovnim kroku.

= Pro otvory od @ 5,0 mm do 17,0 mm a hloubky
otvord do dvojnasobku d

= Zkraceni procesnich dob diky vykonani dvou pra-
covnich kroku v jedné pracovni operaci

= Snadna vyména vrtacich ¢epeli

= Snadna a rychla vyména nozl ze slinutého karbidu

= Kratké ¢asy vymén a prostoji diky snadné mani-
pulaci
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Srazeni hran
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Kombinované vrtani
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Informace na webu

www.heule.com/cs/odhrotovaci-nastroje/cofa
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HEULE™

PRECISION TOOLS

COFA

Rovnomérné oboustranné odhrotovani rovnych i nerovnych
hran otvord v jednom pracovnim kroku.







Dopredné a zpétné odhrotovani rovnych i ne-
rovnych hran otvort v jednom pracovnim kroku

COFA je prvni a dosud jediny nastrojovy systém,
ktery dokaze rovhomérné a radiusové odstranit
ostfinu z rovnych i nerovnych hran otvord. COFA
oboustranné odstranuje ostfiny z hran otvord bez
nutnosti otaCeni obrobku nebo zastavovani vietena.

Je mimoradné spolehlivy v CNC provozu i pfi ruc-
nim pouZiti a zajiStuje vysoky ekonomicky pfinos
a spolehlivost.

m Standardni sortiment COFA pokryva @ otvor(
2,0 mm az 26,0 mm. Prdméry otvord vétsi nez
26,0 mm Ize odhrotovat pomoci kazetového fe-
Seni.

m JakozZto vyvojaf a vyrobce tohoto nastrojového
systému nabizime rovnéz specialni feSeni pfi-
zplsobena vasim individualnim aplikacim.

= Vyménitelné noZe ze slinutého karbidu jsou
opatfeny povlaky v zavislosti na materialu.

m Rzné délky nozd u typu nastroju C6 az C12
umoznuji rdzné odhrotovaci praméry.

m Bezpecny a spolehlivy proces diky jednodu-
chému principu fungovani a robustni konstrukci.

w7777 m Nastroj opracuje otvor beze vzniku sekundarni
ostfiny.

A AIIII,
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Vlastnosti a vyhody (pokracovani)

m Design komponent( drzaku noze a zakladniho
télesa optimalizovany pro dlouhou Zivotnost
zajiStuje vysokou spolehlivost a stabilni doby
cykla.

m Nastrojovy systém COFA zaru€uje radiusoveé
rovhomérné odhrotovani nerovnych i rovnych
hran otvora.

m Odhrotovaci tloustka zlUstava stale stejna neza-
visle na tloustce obrobku.

m Kazetové feSeni umozZiuje integraci procesu
odhrotovani do stavajiciho nastroje zakaznika.
Tato kombinace vyrazné zkrati dobu cyklu.

m Kazetové feSeni neomezené rozSifuje maxi-
malni primér odhrotovaného otvoru smérem
nahoru.

m Kulaty tvar noze chrani sténu otvoru pfed poSko-
zenim pfi prichodu nastroje.

m Také vystruzené otvory zuUstavaji nezménéné
z hlediska tolerance a drsnosti.

m Série nastroju optimalizovana specialné pro od-
hrotovani zavitovych otvorli zjednodusuje cent-
rické usazovani Sroub(.

m Jednoducha konstrukce umozhiuje rychlé a bez-
pecné provadéni udrzby a oprav.
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Nastroje COFA byly vyvinuty specidlné pro
oboustranné odhrotovani nerovnych hran otvor(.
Hrana otvoru je zaci$téna rovhomérné a radiusove.
Nezavisle na poloze obrobku v ose Z je dosaho-
vano vzdy stejné odhrotovaci tloustky.

Koncepci nastroje Ize pouzit pro mékké i nesnadno
obrobitelné materialy, a to bez nutnosti provadét

predbézna nastaveni. Vyménitelné odhrotovaci
noze z povlakovaného slinutého karbidu zaruduji
dlouhé doby pouzitelnosti.

Typickymi aplikacemi jsou Y-kusy, common rails,
odlitky, trubky s pficénymi otvory a obecné obrobky
s pFiénymi otvory v hlavnich otvorech.
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Popis nastroje

Rada nastroji COFA sestava ze ti typovych skupin.
Jsou to COFA C2 a C3, ve stfedovém segmentu
COFA 4M a 5M a v hornim segmentu COFA C6, C8
a C12. Obrazky COFA C2 jsou v méfitku 1 : 1.

&

|
2

&

l

Koncepce se liSi v zavislosti na rozmérech. Zatimco
u COFA C2/C3 a 4M/5M tvofi n(iz a drzak jednu jed-
notku, ktera je v zakladnim télese upevnéna upina-
cim kolikem, u stroju C6 az C12 Ize tyto soucasti
oddéleny.

X

Obrazek: COFA C2

L,

1

R}
\
\
\
\
\
\
§

Obrazek: COFA 4M

Konstrukeni princip jednodilného noze je osvéd-
¢eny, nebot se pouziva jiz desitky let. S New Ge-
neration u vétSich nastrojli je nliz veden stabilné&ji
diky masivnéjSimu uchytu drzaku noze. DoSlo tak
k prodlouzeni jiz tak dlouhé Zivotnosti a ke zvySeni
spolehlivosti.

Pro vyrobu samotného noze je zapotiebi méné ma-
terialu a nuz Ize rychle vyménit. Rlzné délky nozd
umoznuji vytvoreni rliznych odhrotovacich pramér(
stejnym nastrojem.

Obrazek: COFA C12
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Princip fungovani

13}

NUz COFA s pruzinou je ulozen v zakladnim télese nastroje s rozpérnym kolikem (COFA C2 az 5M) nebo
drzakem noze (COFA C6 az C12). Bfit proto muze kopirovat nerovnou hranu otvoru. S postupnym pro-
nikanim nastroje do otvoru se nuz zasouva do zakladniho télesa. Vysledkem je radiusové rovnomérné
odhrotovani hrany otvoru.

Z&kladni téleso
Ohybaci pruzina

Drzak noze

Nuz COFA, typ C6-C12

Rezna hrana pro dopfedny
smeér fezani

Rezna hrana pro zpétny
smér fezani

B o e

Pracovni postup

Pracovni postup je velmi jednodu- V pracovnim posuvu dopfedu a s pra- Po dokoné&eni odhrotovani se v rych-
chy. Bfitem nastroje se v rychlopo- covnimi otackami dojde k opracovani loposuvu a bez zastaveni vretena
suvu s pracovnimi otackami najede horni hrany otvoru. projede otvorem. Upozornéni: Dejte
k horni hrané otvoru. pozor na rusivou konturu uvnitf, na-

priklad na drazku, prichozi otvor.

Kulatd hlava noze klouZze navzdory Jakmile se nGz opét vyklopi na zadni V pracovnim posuvu nyni bude

otéceni vietena po plasti otvoru, aniz strané obrobku, rychloposuv se za- zpétné odhrotovana zadni hrana ot-

by jej poskodila. stavi. voru. Po dokon&eni zpétného odhro-
tovani vyjede nastroj v rychloposuvu
bez zastaveni vietena z otvoru ven.
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Prehled sortimentu COFA

Sortiment zahrnuje nastroje pro pouziti od priméru  maximalné 1,4 mm, v zavislosti na rozmérech ot-
otvoru 2,0 mm do prdméru 26,0 mm. Pomoci kazet voru a zvoleném nozi. V ramci nastrojové série
mohou byt odhrotovany libovolné velké primeéry ot-  existuji varianty pramérd, které pokryvaji minimalni
vor(. Odhrotovaci tloustka (radiusova) ¢ini 0,1 az  rozsah praméra otvoru.

i
I ‘
+

Otvor Max. odhrotovaci tloustka' Nastrojova série
320-J3,1mm 0,15 mm COFA C2
@3,0-34,1mm 0,25 mm COFAC3
@4,0-35,0mm 0,25 mm COFA 4M
@5,0-36,0mm 0,35 mm COFA 5M
@6,0-J8,4mm 0,70 mm COFAC6
@8,0-3 12,4 mm 0,90 mm COFA C8

12,0 -2 26,0 mm 1,40 mm COFAC12

Od @ 10,0 mm 0,70 mm Kazeta COFA C6
0Od I 14,0 mm 0,90 mm Kazeta COFA C8
0Od g 20,0 mm 1,40 mm Kazeta COFA C12
Zavit M8 & 6,8 mm 8,50 mm COFA C6/M8
Zavit M10 & 8,5 mm 10,40 mm COFA C8/M10
Zavit M12 & 10,2 mm 12,20 mm COFA C8/M12
Zavit M16 & 14,0 mm 16,80 mm COFA C12/M16
Zavit M20 & 17,5 mm 20,40 mm COFA C12/M20

' Vysledek odhrotovani variuje v zavislosti na materialu, parametrech fezani a aplikaci. Uvedena hodnota je teoreticky maximalni odhrotovaci pramér.
PruZina musi byt zvolena podle danych poZzadavku.
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Systém cisel vyrobki COFA

C. vyr.:
nastroj véetné standardniho noze
Index pruziny

@ otvoru
Typ

A4 A

C12/15.0/W

Typ nastroje

V ramci jednoho typu nastroje jsou k dostani rizné
velikosti nastrojia. Typy nastroja C2/C3/4M/5M
maiji v ramci své fady stejnou velikost noza. Typy
C6/C8/C12 maji vzdy dvé velikosti nozd (M, L).
Kazetové nastroje pouzivaji rovnéz standardni
noze. Série zavitovych nastroji vSak disponuje
specialnimi velikostmi nozu.

Velikost nastroje
Velikost nastroje je definovana primérem otvoru.
Priimér nastroje a odhrotovaci priimér jsou uve-
deny v tabulkach.

Pfi pouziti nastroje ve vétsim otvoru, nez je uve-
dena velikost nastroje, bude dosazeno analogicky
mensi tloustky odhrotovani, protoze odhrotovaci
primeér je v ramci stejné velikosti nastroju kon-
stantni. Ve vétSiné pfipadl je takové pouziti pFi-
pustné, nebo nékdy dokonce i zadouci.

Index pruziny
V zavislosti na obrabénych materialech jsou na-
stroje k dostani s rGznymi silami pruzin. Jedno-
duchou vyménou pruziny Ize nastroje pfizplsobit
dané aplikaci.

Upinaci systém

VSechny nastroje jsou vyrabény s valcovou stop-
kou jako standardnim upinacim systémem. Na vy-
zadani mohou byt objednany upinaci systémy
Weldon / Whistle Notch jako specialni provedeni.
Tyto systémy nejsou k dispozici skladem.

-HB = Weldon

-HE = Whistle Notch

P¥iklad objednavky:
C12/15.0/H-HB-OM

C. vyr.:

nastroj bez noze
Bez noze
Index pruziny
J otvoru
Typ

A A

C12/15.0/H - OM

V nastroji je bez specialniho oznaéeni integro-
van vzdy standardni ntz podle typové rady.
U typt C6 az C12 se jedna o nuz M. Prejete-li
si specialni nlz — napfiklad pouze pro zpétné
fezani — musi byt objednan nastroj s dodatkem
,LOM", tj. bez nozZe, a specialni nlz zvlast (viz pfi-
klad objednavky C6 az C12 na strané 27).

Povlak

Noze ze slinutého karbidu se dodavaji se tfemi
riznymi povlaky:

T: ocel, Inconel, titan (standardni)

D: pouze pro hlinik

A: zvySené pozadavky

Priklad objednavky COFA C2/C3

Zadani: odhrotovani otvoru, bez defi-
nované srazené hrany

@ otvoru: 2,6 mm

Material: litina

Vybér:

Nastroj: ¢. vyr. COFA C2/2.6/H

Odhrotovaci @: 3,1 mm

NGOz standardni niz

Priklad objednavky COFA C6/C8/C12

Zadani: odhrotovani otvoru, minimalni
@ 9,5 mm

J otvoru: 8,4 mm

Material: titan

Vybér:

Nastroj: ¢. vyr. C8/8.4/Z-OM

Typ pruziny: Z pro obrabéni titanu
NGz: ¢. vyr. C8-M-0001-T
Doporucéeni

Zvolte takovou velikost nastroje, aby odhroto-
vaci srazena hrana byla pouze tak velka, jak
je nutné, nikoli tak velkd, jak je to mozné.
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Vybér produkti

I~

45 15.3 37.0 N

\/
A

60.0

Nastroj se standardnim nozem

@ otvoru Max. odhrotovaci @ nastroje Maximalni @2 Index pruziny
d @' D D1 D2

|

20 22 1.95 27 C212.0/ 135
2.1 2.3 2.05 2.8 C212.1/ .. 33§
2.2 2.4 2.15 2.9 . 83y
23 25 2.25 3.0 -E £22
2.4 26 2.35 3.1 C212.4/ =3 §
25 2.7 2.45 3.2 C2/2.5/ .. Eg2
256 28 2.55 3.3 -E E
2.7 2.9 2.65 3.4 .9

2.8 3.0 2.75 35 C2/12.8/ g

2.9 3.1 2.85 3.6 C2/2.9/

3.0 3.2 2.95 3.7
3.1 3.3 3.05 3.8

" Vysledek odhrotovani variuje v zavislosti na materialu, parametrech fezani a aplikaci. Uvedena hodnota je teoreticky maximaini odhrotovaci pramér.
Pruzina musi byt zvolena podle danych poZadavku.

2 Pozor na rusivé kontury.

POKYN K OBJEDNAVCE
Pokud je uvedeno Cislo nastroje bez dodatku ,OM" (= bez noze), je v nastroji jiz integrovan standardni nuz C2-M-
0006-A. Viz rovnéz vysvétleni na strané 29.
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Nastroj COFA C2 @ 2,0 mm az 3,1 mm

[ 4 ] 5 3

Nahradni dily

Pol. Popis C.vyr.
1] NGz COFA C2 Viz nize
2| Upinaci kolik @ 0,7 x 1,7 C2-E-0002
Ohybaci pruzina Viz nize
n Zakladni téleso Na dotaz
B Valcovy kolik @ 1,0 m6 x 6 GH-H-S-1017
ﬂ Zavitovy kolik M2,5 x 5 GH-H-S-0135
Montazni kolik C2-V-0001
Sestihranny zahnuty $roubovak GH-H-S-2106
Index pruziny
Typ Ohybaci pruzina C.vyr. Pouziti
w2 Mékka (mekéi nez W1)  C2-E-0011 Specialni aplikace
WA1 Mékka (mekci nez W)  C2-E-0012 Specialni aplikace
w Mékka C2-E-0013 Hlinikova slitina, slitina médi a cinu, mékké
materialy
H Tvrda C2-E-0014* Standardni aplikace, vSechny druhy oceli
S Velmi tvrda C2-E-0015 Tvrdé, tuhé materialy
4 Extra tvrda C2-E-0016 Velmi tuhé materialy a masivni vznik otrepu
Z1 Extra tvrda (tvrdSi nez Z) C2-E-0017 Specialni aplikace
NGz
C.vyr. C.vyr.
obousmérné rezani pouze zpétné rezani
Uhel htbetu Povlak A Povlak D Povlak A Povlak D
10° C2-M-0007-A C2-M-0007-D C2-M-0017-A C2-M-0017-D
20° C2-M-0006-A* C2-M-0006-D C2-M-0016-A C2-M-0016-D
25° C2-M-0008-A C2-M-0008-D C2-M-0018-A C2-M-0018-D
30° C2-M-0009-A C2-M-0009-D C2-M-0019-A C2-M-0019-D

* Standardni vyrobek / na dodaci |hity u vS§ech nestandardnich provedeni nozu se prosim dotazte v oddéleni skladu.

Vysvétlivky k povlakiim (viz strana 29)
A: povlak pro slitiny oceli, titan a Inconel
D: povlak pouze pro slitiny hliniku

HEULE WERKZEUG AG | www.heule.com | Technické zmény vyhrazeny: V2.2 / 01.2024



Vybér produkti
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Nastroj se standardnim nozem

@ otvoru Max. odhrotovaci @ nastroje Maximalni & Index pruziny
d @'D D1 D2

!

3.0 33 2.95 4.0 C3/3.0/ £N8
3.1 3.4 3.05 4.1 C3B.1/ .. $°F
3.2 35 3.15 42 -E 384
3.3 3.6 3.25 4.3 .. £ : Z
34 3.7 3.35 44 C3/3.4/ 588
35 38 3.45 45 C335 .. Egt
36 39 3.55 46 -E g%
3.7 4.0 3.65 4.7 -

3.8 4.1 3.75 4.8 C3/3.8/ §

3.9 4.2 3.85 4.9 C3/3.9/ ..

4.0 43 3.95 5.0

4.1 44 4.05 5.1

" Vysledek odhrotovani variuje v zavislosti na materialu, parametrech fezani a aplikaci. Uvedena hodnota je teoreticky maximalni odhrotovaci priamér.
Pruzinu zvolte podle danych pozadavku.

2 Pozor na rusivé kontury.

POKYN K OBJEDNAVCE
Pokud je uvedeno &islo nastroje bez dodatku ,OM" (= bez nozZe), je v nastroji jiz integrovan standardni niz C3-M-
0006-A. Viz rovnéz vysvétleni na strané 29.
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Nastroj COFA C3 @ 3,0 mm az 4,1 mm

Nahradni dily

Pol. Popis C.vyr.
1] NGz COFA C3 Viz nize
2| Upinaci kolik @ 1,0 x 2,7 C3-E-0002
Ohybaci pruzina Viz nize
n Zakladni téleso Na dotaz
B Valcovy kolik @ 1,0 m6 x 6 GH-H-S-1017
ﬂ Zavitovy kolik M2,5 x 5 GH-H-S-0135
Montazni kolik C3-V-0001
Sestihranny zahnuty Sroubovak GH-H-S-2106
Index pruziny
Typ Ohybaci pruzina C.vyr. Pouziti
W2 Mékka (mékci nez W1) C3-E-0011 Specialni aplikace
WA1 Mékka (mekéi nez W)  C3-E-0012 Specialni aplikace
w Mékka C3-E-0013 Hlinikova slitina, slitina médi a cinu, mékké
materialy
H Tvrda C3-E-0014* Standardni aplikace, vSechny druhy oceli
S Velmi tvrda C3-E-0015 Tvrdé, tuhé materialy
4 Extra tvrda C3-E-0016 Velmi tuhé materialy a masivni vznik otfepu
Z1 Extra tvrda (tvrdSi nez Z) C3-E-0017 Specialni aplikace
NGz
C. vyr. C.vyr.
obousmérné rezani pouze zpétné rezani
Uhel hibetu Povlak A Povlak D Povlak A Povlak D
10° C3-M-0007-A C3-M-0007-D C3-M-0017-A C3-M-0017-D
20° C3-M-0006-A* C3-M-0006-D C3-M-0016-A C3-M-0016-D
25° C3-M-0008-A C3-M-0008-D C3-M-0018-A C3-M-0018-D
30° C3-M-0009-A C3-M-0009-D C3-M-0019-A C3-M-0019-D

* Standardni vyrobek / na dodaci |hity u vS§ech nestandardnich provedeni nozu se prosim dotazte v oddéleni skladu.

Vysvétlivky k povlakiim (viz strana 29)
A: povlak pro slitiny oceli, titan a Inconel
D: povlak pouze pro slitiny hliniku
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Vybér produkti

6.0 h6

55 28.0 36.0

70.0

\ A

Nastroj se standardnim nozem

J otvoru Max. odhrotovaci @ nastroje Maximalni &2 - Index pruziny
d @'D D1 D2

4.0-4.1 45 3.9 5.2 COFA4M/4.0/ 3248
41-42 46 40 5.3 COFA4M41/ .. 53§
42-43 4.7 4.1 5.4 -E Eh
4.3-44 4.8 4.2 5.5 o2
4.4-45 4.9 4.3 5.6 COFA4M/4.4/ £38
45-46 5.0 4.4 5.7 COFA4M/45/ ..  EBS
46-47 5.1 45 58 -E %
47-48 5.2 4.6 5.9 . 5k
48-49 53 47 6.0 COFA4M/4.8/ e
49-50 5.4 4.8 6.1 COFA4M/4.9/ ...

5.0-5.1 5.5 49 6.2  COFA4MI5.0/ ...

" Vysledek odhrotovani variuje v zavislosti na materialu, parametrech fezani a aplikaci. Uvedena hodnota je teoreticky maximalni odhrotovaci pramér.
PruzZina musi byt zvolena podle danych poZadavku.

2 Pozor na rusivé kontury.

POKYN K OBJEDNAVCE
Pokud je uvedeno ¢islo nastroje bez dodatku ,OM“ (= bez noze), je v nastraiji jiz integrovan standardni ndz GH-C-M-0504.
Viz rovnéz vysvétleni na strané 29.
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Nahradni dily

Nastroj COFA 4M @ 4,0 mm az 5,1 mm

4]
e e AL g

il A 72

Pol. Popis C.vyr.

1] NGz COFA 4M Viz nize

2] Rozpérny kolik @ 1,0 x 3,8 GH-C-E-0819

E Ohybaci pruzina Viz nize

4] Zakladni téleso Na dotaz

5| Upinaci kolik @ 1,5 x 5,0 GH-H-8-0902

ﬂ Montazni kolik GH-C-V-0206
Index pruziny

Typ Ohybaci pruzina C.vyr. Pouziti

W2 Mékka (mékéi nez W1)  GH-C-E-0341 Specidlni aplikace

WA1 Mékka (mekci nez W)  GH-C-E-0340 Specialni aplikace

w Mékka GH-C-E-0342 Hlinikova slitina, slitina médi a cinu, mékké

materialy

H Tvrda GH-C-E-0343* Standardni aplikace, vSechny druhy oceli
S Velmi tvrda GH-C-E-0344 Tvrdé, tuhé materialy

4 Extra tvrda GH-C-E-0345 Velmi tuhé materialy a masivni vznik otfepu
Z1 Extra tvrda (tvrdSinezZ)  GH-C-E-0346 Specialni aplikace

Z2 Extra tvrda (tvrdSi nez Z1) GH-C-E-0347 Specialni aplikace

Z3 Extra tvrda (tvrdSi nez Z2) GH-C-E-0348 Specialni aplikace
NGz

C.vyr. C.vyr.
obousmérné rezani zpétné fezani

Uhel htbetu Povlak T Povlak D Povlak T Povlak D

10° GH-C-M-0704 GH-C-M-0784 GH-C-M-0814 GH-C-M-0894
20° GH-C-M-0504* GH-C-M-0584 GH-C-M-0914 GH-C-M-0994
25° GH-C-M-0161 --- GH-C-M-0181 ---

30° GH-C-M-0148 --- GH-C-M-0182 ---

* Standardni vyrobek / na dodaci Ihaty u vSech nestandardnich provedeni nozl se prosim dotazte v oddéleni skladu.

Vysvétlivky k povlakiim (viz strana 29)
T: povlak pro slitiny oceli, titan a Inconel
D: povlak pouze pro slitiny hliniku
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Vybér produkti

<

g

75.5

Nastroj se standardnim nozem

J otvoru Max. odhrotovaci @ nastroje Maximalni &> -@
d @'D D1 D2

5.0-5.1 5.7 4.9 6.6 COFA5M/5.0/ B
51-52 5.8 5.0 6.7 COFASM/5.1/ ... 285
5.2-5.3 5.9 5.1 6.8 -E 554
5.3-5.4 6.0 5.2 6.9 .. ©°8f
54-55 6.1 5.3 7.0 COFA5M/5.4/ fg &
55-56 6.2 5.4 7.1 COFA5M/5.5/ ... Egt
56-57 6.3 55 7.2 -E gg
57-58 6.4 5.6 7.3 £%§
5.8-5.9 6.5 5.7 7.4 COFA5M/5.8/ e
59-6.0 6.6 5.8 75 COFA5M/5.9/

" Vysledek odhrotovani variuje v zavislosti na materialu, parametrech fezani a aplikaci. Uvedena hodnota je teoreticky maximalni odhrotovaci pramér.
PruzZina musi byt zvolena podle danych poZadavku.

2 Pozor na rusivé kontury.

POKYN K OBJEDNAVCE
Pokud je uvedeno ¢&islo nastroje bez dodatku ,OM* (= bez noze), je v nastraji jizintegrovan standardni ndz GH-C-M-0505.
Viz rovnéz vysvétleni na strané 29.
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Nastroj COFA 5M @ 5,0 mm az 6,1 mm

e 2

Nahradni dily

Pol. Popis C.vyr.

1] NGz COFA 5M Viz nize

2] Rozpérny kolik @ 1,2 x 4,8 GH-C-E-0820

E Ohybaci pruzina Viz nize

4] Zakladni téleso Na dotaz

5| Upinaci kolik @ 1,5 x 5,0 GH-H-8-0902

ﬂ Montazni kolik GH-C-V-0211
Index pruziny

Typ Ohybaci pruzina C.vyr. Pouziti

W2 Mékka (mékéi nez W1)  GH-C-E-0351 Specidlni aplikace

WA1 Mékka (mekci nez W)  GH-C-E-0350 Specialni aplikace

w Mékka GH-C-E-0352 Hlinikova slitina, slitina médi a cinu, mékké

materialy

H Tvrda GH-C-E-0353* Standardni aplikace, vSechny druhy oceli
S Velmi tvrda GH-C-E-0354 Tvrdé, tuhé materialy

4 Extra tvrda GH-C-E-0355 Velmi tuhé materialy a masivni vznik otfepu
Z1 Extra tvrda (tvrdSi nez Z) GH-C-E-0356 Specialni aplikace

Z2 Extra tvrda (tvrdsSi nez Z1) GH-C-E-0357 Specialni aplikace

Z3 Extra tvrda (tvrdSi nez Z2) GH-C-E-0358 Specialni aplikace
NGz

C. vyr. C.vyr.
obousmérné rezani zpétné fezani

Uhel htbetu Povlak T Povlak D Poviak T Povlak D

10° GH-C-M-0705 GH-C-M-0785 GH-C-M-0815 GH-C-M-0895
20° GH-C-M-0505* GH-C-M-0585 GH-C-M-0915 GH-C-M-0995
25° GH-C-M-0163 --- GH-C-M-0183 ---

30° GH-C-M-0150 --- GH-C-M-0184 ---

* Standardni vyrobek / na dodaci |hiity u vSech nestandardnich provedeni nozu se prosim dotazte v oddéleni skladu.

Vysvétlivky k povlakiim (viz strana 29)
T: povlak pro slitiny oceli, titan a Inconel
D: povlak pouze pro slitiny hliniku
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Vybér produkti

) A

©

- <

o <

1.6
= S
3.0 » <

(7.0) 48.0 38.0 N
< 93.0 N

Nastroj se standardnim nozem

@ otvoru Odhrotovaci @ nastroje Maximalni Index pruziny
d @'D D1 @2D2

Rozm. noze M L M L -

6.0 7.0 7.4 5.8 8.3 8.7 C6/6.0/ FIe
6.2 7.2 7.6 6.0 8.5 8.9 C6/6.2/ ... 258
6.4 7.4 7.8 6.2 8.7 9.1 sy
6.6 76 8.0 6.4 8.9 9.3 -E cfe
6.8 7.8 8.2 6.6 9.1 9.5 C6/6.8/ f% §
7.0 8.0 8.4 6.8 9.3 9.7 C6/7.0/ ... ESg
7.2 8.2 8.6 7.0 95 9.9 -E 58
7.4 8.4 8.8 7.2 9.7 10.1 5

76 8.6 9.0 7.4 9.9 10.3 C6/7.6/ e

7.8 8.8 9.2 7.6 10.1 10.5 C6/7.8/ ...

8.0 9.0 9.4 7.8 10.3 10.7

8.2 9.2 9.6 8.0 10.5 10.9

8.4 9.4 9.8 8.2 10.7 111 C6/8.4/

" Vysledek odhrotovani variuje v zavislosti na materialu, parametrech fezani a aplikaci. Uvedena hodnota je teoreticky maximaini odhrotovaci pramér.
Pruzina musi byt zvolena podle danych poZadavku.

2 Pozor na ruivé kontury.

POKYN K OBJEDNAVCE
Pokud je uvedeno ¢islo nastroje bez dodatku ,OM* (= bez noze), je v nastraji jiz integrovan standardni niz C6-M-
0006-T. Viz rovnéz vysvétleni na strané 29.
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Nastroj COFA C6 @ 6,0 mm az 8,4 mm

F

Nahradni dily

4444

Pol. Popis C.vyr.
n Rozpérny kolik @ 1,0 x 8,0 C6-E-0003
2| Drzak noze C6-E-0001
B NGz COFA C6 Viz nize
4] Ohybaci pruzina Viz nize
B Sroub s drazkou Torx T5 / kli& k pol. 5 GH-H-S-0803 / GH-H-S-2020
6 | Upinaci lista GH-C-E-0812
Zakladni téleso Na dotaz
B Montazni kolik C6-V-0006
Index pruziny
Typ Ohybaci pruzina C.vyr. Pouziti
W2 Mékka (mékéi nez W1) C6-E-0006 Specialni aplikace
W1 Meékka (mékei nez W)  C6-E-0007 Specialni aplikace
w Mékka C6-E-0008 Hlinikova slitina, slitina médi a cinu, mékké materialy
H Tvrda C6-E-0009* Standardni aplikace, vSechny druhy oceli
S Velmi tvrda C6-E-0010 Tvrdé, tuhé materialy
V4 Extra tvrda C6-E-0011 Velmi tuhé materialy a masivni vznik otfepu
Z1 Extra tvrda (tvrdSi nezZ)  C6-E-0012 Specialni aplikace
Z2 Extra tvrda (tvrdSi nez Z1) C6-E-0013 Specialni aplikace
Z3 Extra tvrda (tvrdSi nez Z2) C6-E-0014 Specialni aplikace
Nuaz
C. vyr., obousmérné fezani
Povlak T Povlak D
Uhel htbetu M L M L
10° C6-M-0007-T C6-M-0002-T C6-M-0007-D C6-M-0002-D
20° C6-M-0006-T* C6-M-0001-T C6-M-0006-D C6-M-0001-D
25° C6-M-0008-T C6-M-0003-T C6-M-0008-D C6-M-0003-D
30° C6-M-0009-T C6-M-0004-T C6-M-0009-D C6-M-0004-D
C. vyr., pouze zpétné fezani
Poviak T Poviak D
Uhel hibetu M L M L
10° C6-M-0027-T C6-M-0022-T C6-M-0027-D C6-M-0022-D
20° C6-M-0026-T C6-M-0021-T C6-M-0026-D C6-M-0021-D
25° C6-M-0028-T C6-M-0023-T C6-M-0028-D C6-M-0023-D
30° C6-M-0029-T C6-M-0024-T C6-M-0029-D C6-M-0024-D

* Standardni vyrobek / na dodaci |hiity u vSech nestandardnich provedeni nozu se prosim dotazte v oddéleni skladu.

Vysvétlivky k povlakim (viz strana 29)
T: povlak pro slitiny oceli, titan a Inconel
D: povlak pouze pro slitiny hliniku
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Nastroj COFA C8 @ 8,0 mm az 12,4 mm

»
|

8.0 h6

A

» (8.0) 61.0 38.0

A

4
A
\ 4

107.0

A4

Tabulka nastroju

Nastroj se standardnim nozem

@ otvoru Odhrotovaci @ nastroje Maximalni C. wyr. Index pruziny
d @' D D1 @2 D2

Rozm. noze M L M L

8.0 9.2 9.8 7.8 10.8 1.4 C8/8.0/ ENRS
8.2 9.4 10.0 8.0 11.0 11.6 C8/8.2/ el
8.4 9.6 10.2 8.2 11.2 11.8 C8/8.4/ 38 z’
8.6 9.8 10.4 8.4 11.4 12.0 C8/8.6/ E%g
8.8 10.0 10.6 8.6 11.6 12.2 C8/8.8/ ;é ;5
9.0 10.2 10.8 8.8 11.8 12.4 C8/9.0/ o8 g
9.2 10.4 11.0 9.0 12.0 12.6 C8/9.2/ ‘g é 2
94 10.6 11.2 9.2 12.2 12.8 C8/9.4/ 33:
9.6 10.8 11.4 9.4 12.4 13.0 C8/9.6/ =

9.8 11.0 11.6 9.6 12.6 13.2 C8/9.8/ 8

10.0 11.2 11.8 9.8 12.8 13.4 C8/10.0/

10.2 11.4 12.0 10.0 13.0 13.6 C8/10.2/

10.4 11.6 12.2 10.2 13.2 13.8 C8/10.4/

10.6 11.8 12.4 10.4 13.4 14.0 C8/10.6/

10.8 12.0 12.6 10.6 13.6 14.2 C8/10.8/

11.0 12.2 12.8 10.8 13.8 14.4 C8/11.0/

11.2 124 13.0 11.0 14.0 14.6 C8/11.2/

11.4 12.6 13.2 11.2 14.2 14.8 C8/11.4/

11.6 12.8 13.4 11.4 14.4 15.0 C8/11.6/

11.8 13.0 13.6 11.6 14.6 15.2 C8/11.8/

12.0 13.2 13.8 11.8 14.8 15.4 C8/12.0/

12.2 13.4 14.0 12.0 15.0 15.6 C8/12.2/

12.4 13.6 14.2 12.2 15.2 15.8 C8/12.4/

" Vysledek odhrotovani variuje v zavislosti na materialu, parametrech fezani a aplikaci. Uvedena hodnota je teoreticky maximalni odhrotovaci prameér.
Pruzina musi byt zvolena podle danych poZadavku. 2 Pozor na rusivé kontury.

POKYN K OBJEDNAVCE
Pokud je uvedeno ¢islo nastroje bez dodatku ,OM" (= bez noze), je v nastroji jiz integrovan standardni ndz C8-M-0006-T. Viz rovnéz
vysvétleni na strané 29.
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Nastroj COFA C8 @ 8,0 mm az 12,4 mm

I

Nahradni dily
Pol. Popis C.vyr.
1] Rozpérny kolik @ 1,2 x 10,0 C8-E-0003
E Drzak noze C8-E-0001
H NGz COFA C8 Viz nize
4] Ohybaci pruzina Viz nize
H Sroub s vélcovou hlavou M2 x 5,0 / kli& k pol. 5 GH-H-S-0517 / GH-H-S-2105
ﬂ Upinaci lista GH-C-E-0808
Zakladni téleso Na dotaz
8| Montazni kolik C8-V-0005
Index pruziny
Typ Ohybaci pruzina C.vyr. Pouziti
W2 Mékka (mékéi nez W1) C8-E-0006 Specialni aplikace
W1 Meékka (mékei nez W)  C8-E-0007 Specialni aplikace
w Mékka C8-E-0008 Hlinikova slitina, slitina médi a cinu, mékké materialy
H Tvrda C8-E-0009* Standardni aplikace, vSechny druhy oceli
S Velmi tvrda C8-E-0010 Tvrdé, tuhé materialy
4 Extra tvrda C8-E-0011 Velmi tuhé materialy a masivni vznik otfepu
Z1 Extra tvrda (tvrdSinezZ) C8-E-0012 Specialni aplikace
Z2 Extra tvrda (tvrdSi nez Z1) C8-E-0013 Specialni aplikace
Z3 Extra tvrda (tvrdSi nez Z2) C8-E-0014 Specialni aplikace
Nuaz
C. vyr., obousmérné fezani
Povlak T Povlak D
Uhel htbetu M L M L
10° C8-M-0007-T C8-M-0002-T C8-M-0007-D C8-M-0002-D
20° C8-M-0006-T* C8-M-0001-T C8-M-0006-D C8-M-0001-D
25° C8-M-0008-T C8-M-0003-T C8-M-0008-D C8-M-0003-D
30° C8-M-0009-T C8-M-0004-T C8-M-0009-D C8-M-0004-D
C. vyr., pouze zpétné fezani
Poviak T Poviak D
Uhel hibetu M L M L
10° C8-M-0027-T C8-M-0022-T C8-M-0027-D C8-M-0022-D
20° C8-M-0026-T C8-M-0021-T C8-M-0026-D C8-M-0021-D
25° C8-M-0028-T C8-M-0023-T C8-M-0028-D C8-M-0023-D
30° C8-M-0029-T C8-M-0024-T C8-M-0029-D C8-M-0024-D

* Standardni vyrobek / na dodaci |hiity u vS§ech nestandardnich provedeni nozu se prosim dotazte v oddéleni skladu.

Vysvétlivky k povlakim (viz strana 29)
T: povlak pro slitiny oceli, titan a Inconel
D: povlak pouze pro slitiny hliniku
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Nastroj COFA C12 @ 12,0 mm az 26,0 mm

<

D2
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.| DS h6 L
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(12.0)| 70.0 S=16.0;

Tabulka nastroju

Nastroj se standardnim

nozem

@ otvoru Max. odhrotovaci @' @ nastr.  Maximalni & @ stopky | C. vyr. Index pruziny
d D D1 D2 S

Rozm. noze M L M L

12.0 13.6 14.8 11.8 15.7 17.0 12.0 C12/12.0/ e
12,5 141 15.3 12.3 16.2 17.5 12.0 C12/12.5/ Z o= %
13.0 14.6 15.8 12.8 16.7 18.0 12.0 C12/13.0/ % i §
135 15.1 16.3 13.3 17.2 18.5 12.0 C12/13.5/ gi;
14.0 15.6 16.8 13.8 17.7 19.0 12.0 C12/14.0/ = % ;5
14.5 16.1 17.3 14.3 18.2 19.5 12.0 C12/14.5/ ggg
15.0 16.6 17.8 14.8 18.7 20.0 12.0 C12/15.0/ 288
15.5 171 18.3 15.3 19.2 20.5 12.0 C12/15.5/ ‘% §
16.0 17.6 18.8 15.8 19.7 21.0 12.0 C12/16.0/ :')-B:
16.5 18.1 19.3 16.3 20.2 21.5 12.0 C12/16.5/ §

17.0 18.6 19.8 16.8 20.7 22.0 12.0 C12/17.0/ =

17.5 19.1 20.3 17.3 21.2 22.5 12.0 C12/17.5/

18.0 19.6 20.8 17.8 21.7 23.0 12.0 C12/18.0/

18.5 20.1 213 18.3 22.2 23.5 12.0 C12/18.5/

19.0 20.6 21.8 18.8 22.7 24.0 12.0 C12/19.0/

19.5 211 22.3 19.3 23.2 24.5 12.0 C12/19.5/

20.0 21.6 22.8 19.8 23.7 25.0 16.0 C12/20.0/

20.5 221 23.3 20.3 24.2 25.5 16.0 C12/20.5/

21.0 22.6 23.8 20.8 247 26.0 16.0 C12/21.0/

v

26.0 Pokracovani tabulky na strané 44

" Vysledek odhrotovani variuje v zavislosti na materiélu, parametrech fezani a aplikaci. Uvedena hodnota je teoreticky maximalni odhrotovaci pramér.
Pruzina musi byt zvolena podle danych poZadavku. 2 Pozor na rusivé kontury.

POKYN K OBJEDNAVCE
Pokud je uvedeno &islo nastroje bez dodatku ,OM* (= bez noze), je v nastroji jiz integrovan standardni niz C12-M-0006-T. Viz
rovnéz vysvétleni na strané 29.
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Nastroj COFA C12 @ 12,0 mm az 26,0 mm

7

2

Nahradni dily

Pol. Popis C.vyr.
n Rozpérny kolik @ 1,8 x 15,0 C12-E-0003
H Drzak noze C12-E-0001
n NGz COFA C12 Viz nize
4] Ohybaci pruzina Viz nize
B Sroub s vélcovou hlavou M3 x 8,0 / kli& k pol. 5 GH-H-S-0530 / GH-H-S-2102
6| Upinaci lista GH-C-E-0800
Zakladni téleso Na dotaz
ﬂ Montazni kolik C12-V-0005
Index pruziny
Typ Ohybaci pruzina C. vyr. Pouziti
w2 Mékka (mekci nez W1) C12-E-0006 Specialni aplikace
WA1 Mékka (mékéi nez W)  C12-E-0007 Specialni aplikace
w Mékka C12-E-0008 Hlinikova slitina, slitina médi a cinu, mékké materialy
H Tvrda C12-E-0009* Standardni aplikace, vSechny druhy oceli
S Velmi tvrda C12-E-0010 Tvrdé, tuhé materialy
Z Extra tvrda C12-E-0011 Velmi tuhé materidly a masivni vznik otfepu
Z1 Extra tvrda (tvrdSinezZ)  C12-E-0012 Specialni aplikace
Z2 Extra tvrda (tvrdSi nez Z1) C12-E-0013 Specialni aplikace
Z3 Extra tvrda (tvrdSi nez Z2) C12-E-0014 Specialni aplikace
Nuz
C. vyr., obousmérné fezani
Povlak T Povlak D
Uhel hibetu M L M L
10° C12-M-0007-T C12-M-0002-T C12-M-0007-D C12-M-0002-D
20° C12-M-0006-T* C12-M-0001-T C12-M-0006-D C12-M-0001-D
25° C12-M-0008-T C12-M-0003-T C12-M-0008-D C12-M-0003-D
30° C12-M-0009-T C12-M-0004-T C12-M-0009-D C12-M-0004-D
C. vyr., pouze zpétné fezani
Povlak T Povlak D
Uhel hibetu M L M L
10° C12-M-0027-T C12-M-0022-T C12-M-0027-D C12-M-0022-D
20° C12-M-0026-T C12-M-0021-T C12-M-0026-D C12-M-0021-D
25° C12-M-0028-T C12-M-0023-T C12-M-0028-D C12-M-0023-D
30° C12-M-0029-T C12-M-0024-T C12-M-0029-D C12-M-0024-D

* Standardni vyrobek / na dodaci |hiity u vS§ech nestandardnich provedeni nozu se prosim dotazte v oddéleni skladu.

Vysvétlivky k povlakiim (viz strana 29)
T: povlak pro slitiny oceli, titan a Inconel
D: povlak pouze pro slitiny hliniku
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Nastroj COFA C12 @ 12,0 mm az 26,0 mm (pokrac¢ovani ze strany 42)

Nastroj se standardnim

nozem

@ otvoru Max. odhrotovaci @' @ nastr.  Maximalni & @ stopky | C. vyr. Index pruziny
d D D1 D2 S
Rozm. noze M L M L
21.5 23.1 243 213 252 26.5 16.0 C12/21.5/ e
22.0 23.6 24.8 21.8 25.7 27.0 16.0 C12/22.0/ Z = %
22.5 241 253 223 26.2 27.5 16.0 C12/22.5/ % i §
23.0 246 2538 2238 26.7 28.0 16.0 C12/23.0/ ;i;
23.5 25.1 26.3 23.3 27.2 28.5 16.0 C12/23.5/ = ‘% ;5
24.0 25.6 26.8 23.8 27.7 29.0 16.0 C12/24.0/ gg ;,-
24.5 26.1 273 243 28.2 29.5 16.0 C12/24.5/ 288
25.0 26.6 27.8 24.8 28.7 30.0 16.0 C12/25.0/ ‘% §
255 271 28.3 253 29.2 30.5 16.0 C12/25.5/ :')-B:
26.0 27.6 28.8 25.8 29.7 31.0 16.0 C12/26.0/ g

5

" Vysledek odhrotovani variuje v zavislosti na materialu, parametrech fezani a aplikaci. Uvedena hodnota je teoreticky maximaini odhrotovaci pramér.
Pruzina musi byt zvolena podle danych poZzadavku. 2 Pozor na ruivé kontury.

POKYN K OBJEDNAVCE
Pokud je uvedeno &islo nastroje bez dodatku ,OM* (= bez noze), je v nastroji jiz integrovan standardni ntz C12-M-0006-T.
Viz rovnéz vysvétleni na strané 29.
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Nastroj COFA C20 od @ 20,0 mm

|

RN

f// A AT, o
SIS S
Q
7
)/
o 13.0 |
- (22.2) < 78.8 >/« 50.0
B 151.0 .
Nahradni dily
Pol. Popis C.vyr.
n Rozpérny kolik & 2,5 x 13,0 C20-E-0003
E Drzak noze C20-E-0001
3] NGz COFA C20 Na dotaz
4] Ohybaci pruzina Na dotaz
H Sroub s valcovou hlavou M3 x 16 / kli& k pol. 5 GH-H-S-0543 / GH-H-S-2100
6 | Upinaci lista C20-E-0800
Zakladni téleso Na dotaz
Montazni kolik C20-Vv-0009

Nastroj COFA C20 je nejvétSim nastrojem COFA v sor-
timentu produktd HEULE. Tento odhrotovaci nastroj ma
tfi rGzné velikosti noze. Podle pozadavkl aplikace jsou
pouzivany noze SMALL, LARGE nebo MEDIUM.

Jak jiz ndzev napovida, tyto tfi rdzné noze nabizeji rdzné
velké odhrotovaci tloustky. Je dllezité védét, Ze tato od-
hrotovaci veli¢éina mlze variovat v zavislosti na pFislus-
ném pouZiti a materialu. Rovnéz u nastroje COFA C20 se
pouzivaji pruziny. Tyto pruziny se liSi svou tvrdosti a jsou
voleny podle materialu.

Nastroj C20 se podoba nastroji COFA C12. Osvédcéena
konstrukce nastrojového systému C12 s drzakem noze
a zakladnim télesem zlstadva zachovana. Pomoci na-
stroje C20 Ize odhrotovavat velké az velmi velké praméry
otvor( v rliznych souéastech a nejriznéjsich materialech.
Aby firma HEULE mohla zpracovat vasi poptavku, potre-
buje od vas obdrzet riizné informace.

Udaje, které spoleénost HEULE potrebuje pro

kontrolu proveditelnosti vasi aplikace:'

@ hlavniho otvoru véetné tolerance
@ priéného otvoru véetné tolerance
Hloubka otvoru

Material
Uhel praniku
Excentricita (je-li k dispozici)

Objem vyroby ro¢né
Doba cyklu
Stroj (CNCl/jiny)

Stavajici feSeni
Specialni pozadavky

0 OO0 00O OO0OO ooo

Vykres ve formatu STEP

" Poptavkovy formulaf viz strana 270.
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Vybér produkta
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Zavitovy nastroj COFA byl dimenzovan specialné zavitového nastroje COFA. Dimenzovani pro od-
pro odhrotovani zavitovych otvor(l. Po vyvrtani hrotovani obrobkd odpovida normé DIN 13-1 (ISO
zakladniho otvoru nasleduje odhrotovani pomoci 68).

Kompletni nastroj s nozem

@ otvoru Odhrotovaci @ nastroje Maximalni &> Index pruziny

d @'D D1 D2
M8 6,8 8,5 6,7 9,7 C6/M8/ SEERET
M10 8,5 10,4 8,4 12,2 cemio/ ... = a;_%"?
M12 10,2 12,2 10,1 139 .. 5t3%ég
M16 14,0 16,8 13.8 18,9 B L}
M20 17,5 20,4 17,4 22,8 C12/M20/

" Vysledek odhrotovani variuje v zavislosti na materialu, parametrech fezani a aplikaci. Uvedena hodnota je teoreticky maximaini odhrotovaci pramér.
Pruzina musi byt zvolena podle danych poZadavku. 2 Pozor na rusivé kontury.

POKYN K OBJEDNAVCE
Pokud je uvedeno ¢islo nastroje bez dodatku ,OM* (= bez noze), je v nastroji jiz integrovan standardni niiz. Viz rovnéz vysvétleni
na strané 29.

Typ A B c X Y z OE

M8 48,2 38,0 93,0 1,6 3,0 6,8 6,0, h6
M10 61,0 38,0 107,5 2,0 4,0 8,5 8,0, h6
M12 61,0 38,0 107,5 2,0 4,0 8,5 8,0, h6
M16 69,2 47,0 128,7 2,8 6,0 12,5 12,0, h6
M20 69,2 47,0 128,7 2,8 6,0 12,5 12,0, h6

HEULE WERKZEUG AG | www.heule.com | Technické zmény vyhrazeny: V2.2 / 01.2024




Nahradni dily

Série zavitovych nastroji COFA M8 az M20

I

Pol. Popis M8 M10/M12 M16/M20
26,7 9 8,4/10,1 213,9/17,3
n Rozpérny kolik C6-E-0003 C8-E-0003 C12-E-0003
E Drzak noze C6-E-0001 C8-E-0001 C12-E-0001
E NGz COFA Viz nize Viz nize Viz nize
4] Ohybaci pruzina Viz strana 39 Viz strana 41 Viz strana 43
ﬂ Sroub s valc. hl. GH-H-S-0803 GH-H-S-0517 GH-H-S-0530
kli¢ k pol. 5 GH-H-S-2006 GH-H-S-2105 GH-H-S-2102
ﬂ Upinaci lista GH-C-E-0812 GH-C-E-0808 GH-C-E-0800
Zakladni téleso C6-G-0030 J 8,4* C8-G-0030 @ 13,9* C12-G-0031
@ 10,1* C8-G-0031 @ 17,3* C12-G-0032
ﬂ Montazni kolik C6-V-0006 C8-V-0005 C12-V-0005
Index pruziny
Typ Ohybaci pruzina C.vyr. Pouziti
W2 Mékka (mekei nez W1) Specialni aplikace
W1 Mékka (mekEi nez W) Specialni aplikace
w Mékka i'g. Hlinikova slitina, slitina médi a cinu, mékké materialy
H Tvrda g j@ Standardni aplikace, vSechny druhy oceli
S Velmi tvrda § E o2 Tvrdé, tuhé materialy
4 Extra tvrda g ‘_(é E E % Velmi tuhé materialy a masivni vznik otfepl
Z1 Extra tvrda (tvrdSi nez Z) -9—’§ JoC Specialni aplikace
72 Extra tvrda (tvrdsi nez Z1) ~§'§ ;f z gl Specialni aplikace
Z3 Extra tvrda (tvrdSi nez Z2) 0V 5000 Specialni aplikace
Naz
C. vyr. pro 20° zavitové noze pro obousmérné C. vyr. pro 20° zavitové noze pouze pro zpét-
fezani né fezani
Poviak T Povlak D Poviak T Povlak D
M8 C6-M-0001-T* C6-M-0001-D C6-M-0021-T C6-M-0021-D
M10 C8-M-0001-T* C8-M-0001-D C8-M-0021-T C8-M-0021-D
M12 C8-M-0001-T* C8-M-0001-D C8-M-0021-T C8-M-0021-D
M16 C12-M-0001-T* C12-M-0001-D C12-M-0021-T C12-M-0021-D
M20 C12-M-0001-T* C12-M-0001-D C12-M-0021-T C12-M-0021-D

* Standardni vyrobek / na dodaci |hiity u vS§ech nestandardnich provedeni nozu se prosim dotazte v oddéleni skladu.

Vysvétlivky k povlakiim (viz strana 29)
T: povlak pro slitiny oceli, titan a Inconel
D: povlak pouze pro slitiny hliniku

HEULE WERKZEUG AG | www.heule.com | Technické zmény vyhrazeny: V2.2 / 01.2024




Kazetové systémy COFA C6 az C12
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Kazeta COFA se pouziva pro montaz do kombi-
novanych nastroju a kazetovych drzaku. Potfebny

kazetovy drzak Ize objednat u firmy HEULE nebo

Tabulka nastrojt

si jej mUzZe vyrobit zakaznik sam podle nasleduji-
cich parametra.

Kazeta bez noze'

Typ Od g Odhrotovaci @ Typy nozli C. vyr. Index pruziny
otvoru d D C6-C12

C6 10,0 Podle vypoctu Viz strana 39 C6-0-0900/ ... Vizstrana 39

Cc8 14,0 Podle vypoctu Viz strana 41 C8-0-0900/ ... Viz strana 41

Cc12 20,0 Podle vypoctu Viz strana 43 C12-0-0900/ ... Vizstrana 43

POKYN K OBJEDNAVCE

" Kazety COFA se dodavaji bez noze. NoZe musi byt vzdy objednany zvlast (viz strany 39, 41, 43).
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Kazetové systémy COFA C6 az C12

COFA C6 COFAC8/C12

H 6
N
Nahradni dily
Pol. Popis C6 Cc8 C12
n Rozpérny kolik C6-E-0003 C8-E-0003 C12-E-0003
E Drzéak noze C6-E-0001 C8-E-0001 C12-E-0001
n NGz COFA Viz strana 39 Viz strana 41 Viz strana 43
n Zakladni téleso C6-G-0900 C8-G-0900 C12-G-0900
B Ohybaci pruzina Viz nize Viz nize Viz nize
ﬂ Upinaci lista GH-C-E-0812 C8-E-0800 C12-E-0800
Sroub s vélc. hl. GH-H-S-0803 GH-H-S-0050 GH-H-S-0012
ﬂ Zav. kolik M2 x 2 GH-H-S-0137 - -
Index pruziny
Typ Ohybaci pruzina C.vyr. Pouziti
W2 Mékka (mékei nez W1) Specialni aplikace
W1 Meékka (méekc&i nez W) Specialni aplikace
w Mékka % Hlinikova slitina, slitina médi a cinu, mékké materialy
H Tvrda g j§ Standardni aplikace, vSechny druhy oceli
S Velmi tvrda § o Tvrdé, tuhé materialy
4 Extra tvrda g :E E E % Velmi tuhé materialy a masivni vznik otfepu
Z1 Extra tvrda (tvrdsi nez Z) ﬁg Jo Speciélni aplikace
72 Extra tvrda (tvrdsi nez Z1) ELE z “‘f gl Specialni aplikace
Z3 Extra tvrda (tvrdSi nez Z2) O 000 Specialni aplikace
Tabulka rozmért
Typ BK HG LK HK L1 L2 L3 L4 L5
Cé6 5.0 5.8 425 M7.6 4.0 20.0 14.0 8.5 3.3
Cé6 L7.8 -
C8 8.0 8.5 51.5 M10.6 4.0 - 29.6 9.5 5.2
C8 L11.0 -
C12 10.0 13.0 60.0 M156 7.5 - 35.0 8.5 7.7
C12 L16.2 -
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Navod k montazi kazety COFA
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Mezni hodnoty

Od C6 C8 C12
@ otvoru @10,0 @ 14,0 @20,0
M L M L M L
Max. @ D gd+0,8 gd+1,4 gd+1,1 gd+1,8 gd+1,5 gd+28
Max. @ D1 gd-0,5 gd-0,5 gd-0,5
Tabulka rozméra kazetového drzaku
BKH LK D3 L3 L6 L7 X A R
C6 Vizstr.48  Vizstr. 48 \Vizstr.48 Vizstr.48  Vizsir. 48 Vizstr. 48 e Viz str. 48 Viz str. 48
Cc8 8,06 52,0 2,0 29,6 9,85 42,1 pro kaZzdou aplikaci. 4,70 4,03
c12 10,06 610 3,0 35,0 1,1 51,5  vizvzorecnize: 645 503

Navod k montazi kazety COFA (pokracovani)

<t 1;7 _<_€O€§7Ta

T

S>> f> %f\}//}}/v )\ NN \\\\ B

5|+ 1@ b=\ -
C6: X=0d/2-6.3
C8: X=0d/2-9.2
C12: X=0d/2 -13.7
Priklad vypoctu rozméru instalace X
Priklad kazety COFA6
Dano: Vyhledano:
Rozmeér X Naz

@ otvoru d: 12.5 mm X=0d/2-6.3

X=(125mm/2)-6.3 mm

X=6.25mm-6.3 mm

X =-0.05mm

Odhrotovaci @ D: 13.7 mm >> Sitka odhrotovani 0.6 mm

NGz L (0.7 mm)

X =-0.05mm + (0.6 mm - 0.7 mm)

X=-0.05mm-0.1 mm

X=-0.15mm
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Technické parametry a nastaveni

Parametry fezani COFA

COFA C2/C3 COFA 4M az C12
Material Vlastnosti Pevnost Tvrdost Reznd Posuv  Reznd  Posuv
v tahu rychlost rychlost
(N/mm?) HB (m/min)  (mm/ot.) (m/min) (mm/ot.)
Nelegovana ocel <500 <150 20-60 0.05-0.15 20-60 0.1-0.3
Ocelolitina 500 - 850 150 - 250 |20-60 0.05-0.15 20-60 0.1-0.3
Seda litina <500 <150 30-80 0.05-0.15 30-80 0.1-0.3
Tvarna litina 300 - 800 90-240  20-60 0.05-0.15 20-60 0.1-0.3
Nizkolegovana ocel  Zihana <850 <250 20-60 0.05-0.15 20-60 0.1-0.3

zu$lechténa 850 - 1000 250-300 20-40 0.05-0.15 20-40 0.1-0.3
zu$lechténa >1000-1200 >300-350 15-30 0.05-0.15 15-30 0.1-0.3

Vlysokolegovana ocel Zihana <850 <250 15-30 0.05-0.15 15-30 0.1-0.3
zu$lechténa 850 - 1100 250-320 10-20 0.05-0.15 10-20 0.1-0.3
Nerezova ocel feriticka 450 - 650 130-190 15-30 0.05-0.15 15-30 0.1-0.3

austeniticka 650 - 900 190-270 10-20 0.05-0.15 10-20 0.1-0.3
martenzitickd 500 - 700 150-200 15-30 0.05-0.15 15-30 0.1-0.3

Specialni slitiny (Inconel, titan) <1200 <350 10-20 0.05-0.15 10-20 0.1-0.3
Tvarené/slévarenské hlinikové slitiny 30-70 0.05-0.15 30-70 0.1-0.3
Slitiny médi mosaz 30-70 0.05-0.15 30-70 0.1-0.3
kratkottiskovy bronz 20-60 0.05-0.15 20-60 0.1-0.3
dlouhotfiskovy bronz 20-40 0.05-0.15 20-40 0.1-0.3

UPOZORNENI
Tyto fezné hodnoty jsou pouze orientaéni! Rezné hodnoty jsou zavislé na pfevySeni nerovnych hran

otvoru (napf. velka pfevydeni » malé fezné hodnoty). Rovn&z posuv je zavisly na poméru prevyseni.
U nesnadno obrobitelnych materiald a nerovnych hran otvord by méla byt obecné pouzita fezna rych-
lost v doInim rozsahu.
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Pokyny pro programovani

Bfit nastroje se pfi rychloposuvu  V dopfedném pracovnim posuvu  V rychloposuvu Ize projet otvo-
umisti az pfed horni hranu ot- se provede obrobeni na pfedni  rem, aniz by dosSlo k poskozeni
voru nebo hranu ostfiny A. hrané otvoru az do polohy B. povrchu.

Aby se n0z opét vyklopil, je Ve zpétném rychloposuvu Ize Ve zpé&tném pracovnim posuvu

nutné vyjet o rozmér C pres opét najet az pfed zadni hranu  je provedeno obrobeni az do po-

zadni hranu otvoru nebo ostfiny. otvoru nebo ostfiny D. lohy E. Po dokonéeni zacisténi
hrany otvoru Ize v rychloposuvu
vyjet z obrobku ven.

Tabulka rozméra pro priklad programovani

Typ nastroje A B C D E

COFA C2 1.7 4.5 4.5 4.3 1.5
COFAC3 25 6.0 6.0 5.5 2.0
COFA 4M 2.0 5.5 5.5 5.3 1.8
COFA 5M 2.8 7.0 6.9 6.4 2.2
COFA C6 Medium 1.1 6.3 6.5 4.9 -0.3
COFA C6 Large 1.1 6.8 6.8 4.9 -0.8
COFA C8 Medium 1.9 8.0 8.1 6.1 0

COFA C8 Large 1.9 8.8 8.5 6.1 -0.4
COFA C12 Medium 34 11.6 11.6 8.6 0.4
COFA C12 Large 34 13.0 12.5 8.6 -1.0

UPOZORNENI
Dulezité — pozor na pfevyseni! U nerovnych hran otvord musi byt pfi pojizdéni zohlednéno prevyseni.
Viz vysvétleni na strané 59.

HEULE WERKZEUG AG | www.heule.com | Technické zmény vyhrazeny: V2.2 / 01.2024




S

Montazni pfipravek pro typy
nastrojd COFA C2 a C3

Informace pro objednavku viz
strana 57.

Nastavte nastroj podélné tak,
aby se otvor noze nachazel
nad vyfezem pro upinaci kolik.
Nasledné upnéte nastroj. Dbejte
na to, aby se vétsSi vyrez pro
pruzinu ve stopce nachazel
na strané upinaciho Sroubu.

Vyrazte upinaci kolik pomoci
montazniho koliku (mensi pri-
mér).

Vysurite nUz pomoci montazniho
koliku (mensi primer).

Do vyfezu pro nGz zavedte
novy nGz vystupkem napred.
Vystupek se musi nachazet
na strané vétSiho vyfezu pro
pruzinu (fidte se podle znacky
na nastroji). Pruzina musi
zaskoCit do drazky pruziny
a licovat priblizné s polohou
otvoru ulozeni.

Zafixujte n0z montaznim ko-
likem. Mensi primér slouzi
k pfedbéznému vystifedéni.

Zavedte upinaci kolik delSi stra-
nou a mensim prameérem.

Zarazte upinaci kolik pfesnym
pfilozenim montazniho koliku.
Nasledné uvolnéte smontovany
nastroj z upnuti.

Vy€nivajici montazni pfesah
noze a upinaciho koliku od-
lomte rukou.

HEULE WERKZEUG AG | www.heule.com | Technické zmény vyhrazeny: V2.2 / 01.2024




Montézni pfipravek pro typy na-
stroj COFA 4M a COFA 5M

Informace pro objednavku viz
strana 57.

Nastavte nastroj podélné tak,
aby se otvor noZe nachazel
nad zachytavacim otvorem pro
upinaci kolik. Nasledné nastroj
upnéte v poloze podle obrazku.

.

Pomoci montazniho koliku (vétsi
primeér) vytlaéte rozpérny kolik
opatrné z otvoru ven, v pfipadé
potfeby pouzijte kladivo.

Pomoci montazniho  koliku
(konec s mensSim primeérem)
vysunite nGz smérem dozadu
ven z nozového pouzdra.

Vlozte nUz do nastroje drazkou
smérem k pruziné. Ridte se
znackami na téle nastroje.

Y
L

Rucné zavedte rozpérny kolik —
zafezem nahoru — a vtlaéte ho
pomoci montazniho koliku.

Rozpérny kolik musi na obou
stranach licovat se zakladnim
télesem.

Zavedte montazni kolik dlou-
hym koncem skrz otvor a vy-
stfedte naz.
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Montazni pfipravky pro typy na-
stroju COFA C6-C12

Upozornéni: Vyménu noze pro-
vadéjte pouze na namontova-
ném nastroji.

Informace pro objednavku:
viz strana 57.

Nastroj vlozte do montazniho
pfipravku tak, aby nosny kolik
montazniho  pfipravku  za-
sahoval do otvoru drazky pro
pruzinu za upinaci liStou a aby
okraj nozového drzaku licoval
s predni opérou.

Dbejte na to, aby otvor
s rozpérnym kolikem zlstal
zcela volny. Nasledné upnéte
nastroj.

Na nozovém drzaku je vidét
znacka a ¢ernény rozpérny kolik
(viz rovnéz upozornéni na str.
55). Rozpérny kolik prorazte
pomoci  montazniho  koliku
(mensi priimér) skrz nozovy
drzak (pouze jeden smér pro
demontaz/montaz!).

Pomoci montazniho koliku
(vétsi pramér) vysunte nlz
z nozového drzaku.

Do nozového drzaku zavedte
novy nuz feznymi hranami na-
horu. Dbejte na to, aby byl nuz
zasunuty na strané znacky.

Pohybujte montaznim kolikem
skrz otvor rozpérného koliku
pro urceni spravné polohy noze
a predbézné vystredéni pro
novy rozpérny kolik.

Do otvoru zarazte novy rozpérny
kolik kratSi c¢asti dopredu, tak

aby zadni konec licoval s nozo-
vym drzakem.

Povolte upinaci Sroub a vyjméte
nastroj. Nakonec odlomte ru-
kou v pozadovaném misté kus
rozpérného koliku, ktery vy&niva
na opacné strané.
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Vyména noze COFA C6/C8/C12 — detail nozového drzaku

Polohovaci kolik (A) je pevné  Za u€elem demontaze noze smi
namontovana soucCéast, ktera byt odstranén pouze rozpérny
spolu s ¢ernym rozpérnym ko-  kolik (B). Polohovaci kolik musi
likem zajiStuje spravnou polohu zustat namontovany pro spravné
noze. umisténi v nozovém drzéku.

UPOZORNENI
Pfi vyméné noze nesmi byt demontovan polohovaci kolik v nozovém drzaku. Opakované pouziti

po demontazi je zakdzané. PFi opétovném pouZziti jiz nelze zarugit spravné polohovani noze.

Prislusenstvi — montazni pripravek

Montazni pripravek

Typ C. wyr.
COFAC2aC3 C3-V-0002

Montazni pripravek

Typ C. wyr.
COFA 4M a 5M GH-C-V-0541

Montazni pripravek

Typ C. wyr.
COFAC6 C6-V-0008
COFA C8 C8-V-0007
COFAC12 C12-V-0018
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360° 270°

Maximalni pomér priméru (d : D) je pfiblizné 0,5.
To rovnéz zhruba odpovida Sikmé plose se sklo-
nem <18°.

U pomér(l pramért (d : D) vétSich nez 0,5, respek-
tive u Sikmych ploch se sklonem a vétsim nez 18°,
ukaze teprve zkouska, zda Ize aplikaci Uspésné vy-
feSit pomoci standardniho noze COFA (20°). Zagis-
téni vétSich nerovnosti je na Zddost mozné pomoci
specialniho noze (viz také vybér noze v pfislusnych
tabulkach pro 10°, 25°, 30°).

Vzorec pro ovéfeni, zda bude fungovat standardni
ndz:
d:D=<05

Rezné hodnoty u nerovnych hran otvort:
» Otacky: snizit
» Posuv: ponechat stejny

180° 90° 0°

UPOZORNENI

Uhel htbetu noZze musi byt vétsi nez stoupani sinusové kfivky (pfevyseni), aby ntiz COFA z(stal v Fezu.

Neni-li tomu tak, pfiléha niz k obrobku.

Vysledek: Zadné nebo nelplné odhrotovani. Nuz priléha ,hibetem* k obrobku (4 a 5).

Dusledek: Je zapotiebi specialni niz s vétSim uhlem hibetu.
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Dejte pozor na pfevySeni u dané aplikace! U nerov-
nych hran otvort musi byt pfi pojizdéni zohlednéno
prevyseni X.

U aplikaci s velmi velkym pFevySenim je nutné
po provedeném obrobeni a zastaveni vietena vy-
jet z otvoru. Zajistite tak, ze n4z nenarazi na vnéjsi
sténu.
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COFA C6 COFAC8 COFA C12

Velikost M L M L M L
@D @2.0 hé 2.0 h6 2.5 h6 2.5 hé @3.5 h6 @3.5 h6
A 6.05 6.25 7.54 7.85 11.37 11.98
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Technické informace

Silné nerovhomérna .
srazena hrana

PFili§ vysoké otacky

= Vyrazné snizte otacky, posuv
ponechte stejny

Pomér pfiéného otvoru
a @ trubky (d : D) je vétsi
nez 0,5

= Pomér je pro nastroj pfilis velky,
feSeni pomoci COFA neni mozné

Byl zvolen pfili§ velky nastroj

= Pouzijte nastroj s mensSim pramérem
(napf. namisto C12 /& 15,0 »C12/
@ 14,5)

Vibrace, stopy na povrchu e

PFili§ vysoké otacky

= Snizte otacky

PFiliS nizky posuv

= Zvyste posuv (na otacku)

Prilis mékka pruzina

= Namontujte tvrdsi pruzinu (index
pruziny), stavajici nastroj mize byt
prizpusoben

Prilis velka srazena hrana e

Byl zvolen pfili§ velky nastroj

= Pouzijte nastroj s mensim pramérem
(napf. namisto C12 /@ 15,0 »C12
| @ 14,5) nebo (pokud je to mozné)
mensi nGz

NeupIné odhrotovani .

PFilis mékka pruzina

= Namontujte tvrdSi pruzinu (index
pruziny), stavajici nastroj mize byt
pfizpUsoben

PFilis maly uhel hibetu noze

= Jiny n(z

Tvorba sekundarni ostfiny e

Prilis tvrda pruzina

= Namontujte mék¢i pruzinu
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HEULE™

PRECISION TOOLS

D]

Odjehlovaci nastroj pro otvory
1,00 mm az @2,10 mm.




Odjehlovani otvort
21,00 mm az ©2,10 mm.

Nastroj DL2 zavrSuje stavajici standardizovanou
produktovou fadu doli. Pfes své malé rozméry
splfiuje vysoké pozadavky zakazniki na spoleh-
livost procesu a kvalitu odhrotovani. DL2 zaujme
svou snadnou manipulaci, rychlou vymeénou noze a
svou robustnosti.

HEULE védomé jde cestou malych rozmérd, pro-
toze spolehliva a levna feSeni pro odstranovani
otfepll v tomto segmentu jsou na trhu vzacna. S
DL2 bylo mozné tuto mezeru zaplnit.

m DL2 se pouzivd k obrabéni plochych a mirné
nerovnych hran otvord. Je extrémné spolehlivy
v NC provozu a zajistuje vysokou ekonomickou
ucinnost a spolehlivost procesu.

= Nové Ize mechanicky odjehlit otvory od @1,00
mm.

m Tento nastroj byl vyvinut ve spolupraci s renomo-
vanym Svycarskym vyrobcem hodinek.

m Po UspésSném dokonceni vyvojové faze a jejim
pouziti na trhu v podminkach sériové vyroby, je
nyni DL2 k dispozici jako standardni sortiment.

m Definovany proces fezani s brouSenym tvrdo-
kovovym nozem zaijistuje upIné zlomeni hrany
- hrana je bez otfepu.

m Jednoduchy, mechanicky ovladany nastroj
pro odstrafiovani otfepll umozriuje vlastni
odstrarfiovani otfepl a tim Setfi naklady a nama-
hu pfi externim zpracovani.
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Popis nastroje

Nuz

3 Pouzdro noze

[l Té¢lo nastroje

s pouzdrem chlazeni

Nastroj DL2 ma velmi jednoduchou a robustni
stavbu. Cela konstrukce se sklada pouze ze 4
komponent. Vyhody této konstrukce se stanou
ziejmymi, kdyz dojde k vyméné noze. Navzdory
extrémné filigranskym rozmérdm ostfi Ize nuz
vymenit snadno a bez pinzety nebo lupy.

Obr.1: Kryt noZe (dole) poskytuje nozi maximalni stabilitu a
vedeni.

Obr. 2: Nuz a pruzina jsou jedna jednotka. Toto FfeSeni um-
oZriuje snadnou manipulaci i pfes miniaturizaci.

Obr. 3: Chladici kapalina neustale proudi ke karbidovému
britu v kazdé fazi obrabéni a zajistuje spolehlivy provoz.

n Upinaci Sroub

Srdce tohoto mini nastroje tvofi hlavni télo a pouz-
dro noze. Chladici pouzdro vede kapalinu do okén-
ka noze a zajistuje trvalé proplachovani ostfi noze.
Protoze ¢im mensi je nastroj, tim dllezitéjsi je chla-
zeni pro spolehlivy provoz.

Novy koncept nastroje

HEULE jde s nastrojem DL2 novou cestou. Vedeni
noZe a montaz noze se vyrazné liSi od stavajicich
koncepci nastroju. PFi navrhovani DL2-nastroje
vyuzili vyvojafi dostupny prostor k zajisténi desig-
nu nabizejici optimalni stabilitu nastroje. Napfiklad
se upustilo od pouZiti tradiéni pruZiny v konstrukci
nastroje.

NGz je také pruzinou

Aby byla zaru€ena pozadovana polohovaci a fezna
sila noze, byla pruzina a ndz z tvdrdokovu spoje-
ny do jedné jednotky. Toto zajiStuje stabilni vedeni
noze a potfebnou ucinnost pruziny. Nastroj DL2
se pouziva pro levy chod (proti sméru hodinovych
rucicek).

Integrované vnitini chlazeni

Technickou vyzvou u odjehlovacich nastroju této ve-
likosti je chlazeni ostfi. U DL2 je chlazeni pfivadéno
nastrojem, ktery pfimo chladi a proplachuje karbi-
dovy nuz. Dulezity aspekt pro spolehlivost funkci a
procesU v sériovém provozu.
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Jak nastroj DL2 funguje

1
3 Pouzdro noze

Té&lo nastroje

Kvali své velikosti DL2 systém soucasné funguje
a pfebira funkci pruziny a noze. Diky tuhému vy-
rovnani noze vznika funk&ni princip, ktera je zce-
la odliSny od ostatnich nastroju - systémi HEULE.
NUZz byl navrzen tak, aby dokazal pojmout omezeny
prostor a presto si zachoval svou funkci NGz vytvafi

Pracovni metoda - postup

Tvrdokovova €epel je vyrovnana a pfidrzovana vlastni
pruzinovou ¢asti a télem nastroje a sou€asné udrZzovana
v pohybu. Nastroj DL2 funguje proti sméru hodinovych
rucicek. BFit nastroje je pfi rychlém posuvu umistén pred
okraj otvoru.
DULEZITE: Nastroj sméru
hodinovych rucicek.

DL2 pracuje proti

NGz klouzZe skrz otvor na specialné navrzené posuvné
¢asti, aniz by ji poSkodil. Poloha nastroje na spodnin
strané obrobku s ohledem na vysku otfepu je zasadni.

v pracovnim posuvu pozadované odjehleni. Jakmi-
le je odjehleni dokonéeno, nGz se zasune do téla
noze bez jakékoli dalsi aktivity. Specialné navrzena
posuvna - kluzna ¢ast zabranuje poskozeni otvorG.
P¥i vystupu z otvoru se odpruzeny nlz automaticky
vrati do vychozi polohy.

Specialné brouseny odjehlovaci ndz, dopfedu a doz-
adu generuje pfi pohybu vpied odhrotovani. Jakmile je
dosazeno velikosti odhrotovani, niz se presune do téla
nastroje.

DULEZITE: Pfi programovani a najezdu nastroje je
treba vzit v ivahu rozmér vysky otrepu.

Obrabéni probiha v pracovnim posuvu dozadu. Bez
dorazu vietena nebo zmény sméru oté€eni nastroj od-
strani hranu pfi pohybu vzad. Poté Ize nastroj vratit zpét
otvorem rychlym posuvem do vychozi polohy.
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Poznamky k programovani

1.0 mm

Nastroj DL2 musi byt pouZit pfi
otaeni proti sméru hodinovych
ruCiCek. B&hem celého procesu
obrabéni neni nutnd zména sméru
otaCeni ani zastaveni vietena. Brit
nastroje nastroje je umistén rychlym
posuvem nad pfedni ¢asti odjehlo-
vaného otvoru.

x = Vyska otfepu + 0.5 mm
Posunte nGz o 0,5 mm dale nez je

stavajici otfep, abyste bezpecné
dosahli nové vychozi polohy.

Vyména noze

2.2 mm

U pracovniho posuvu vpred se od-
jehlovani provadi na predni hrané
otvoru, dokud nlz zcela nezajede.

Provedte obrabéni v pracovnim po-
suvu dozadu. NGz by mél zajet 0 0,5
mm dale, nez je velikost odjehleni.

Otvor Ize projet rychloposuvem
nebo se zvySenym posuvem, aniz
by doslo k poskozeni povrchu.

Rychloposuvem vyjedte z obrobku
a prejdéte k dalsi dife.

Pomoci dodaného Torx kli¢e povol-
te upinaci Sroub.

Vlozte novy nudz shora a davejte
pozor na polohovaci Sroub.

HEULE WERKZEUG AG | www.heule.com

Opatrné vytahnéte télo noze z
pouzdra nastroje.

Zatlacte kryt noze zpét do
zékladniho t&la. Sipka na téle
nastroje je zarovnana s otvorem
upinaciho Sroubu.

Vlozte maly Spicaty nastroj do
otvoru na spodni strané krytu noze.
Tim se ndz posune a lze jej ruéné
vyjmout.

Utahnéte upinaci Sroub pomoci
klice Torx.
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Vybér produktu

Tato fada zahrnuje nastroje pro pouziti otvord od @ mnoha ovliviujicimi faktory, jako je chlazeni, posuv
1,00 mm do @ 2,10 mm. Velikost odjehleni je max.  nebo upnuti.
0,20 mm. Vysledek odjehleni je pfimo ovlivnhén

Obrazek 1: Priklady nastroji DL2 zleva doprava: DL2/1,00/03, DL2/1,30/ 04, DL2/1,60/06, DL2/ 2,00/ 10.

Vrtani Max. velikost odjehleni’ Série nastroju
@1.00 mm - @2.10 mm 0.15-0.20 mm DL2

" Dosazitelna velikost odjehleni se mize mirné lisit v zavislosti na materialu, sile noZe, feznych parametrech a aplikaci. Uvedena hodnota je teoretické
maximalni odhrotovani @.
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Systém artiklovych cisel DL2

Artiklové Eislo:

Nastroj bez noze
Uzitna délka
Vrtani- @
Typ

A4 A

DL2/1.00/03

Typ nastroje
Typ nastroje DL2 doplriuje HEULE Sortiment s
malymi rozméry. U fady DL2 Ize otvory od & 1,00
mm mechanicky odjehlit. Vyvojafi se soustredili
na jednoduchou, ale spolehlivou manipulaci pfi
vyméné nozdl.

Velikost nastroje

Velikost nastroje je definovana primeérem vrtani.
@ nastroje a teoretické odhrotovani @ Ize vidét z
tabulek na nasledujicich strankach. Pokud je nas-
troj aplikovan ve vétSim otvoru, nez udava velikost
nastroje, zmensi se odpovidajicim zpisobem ve-
likost odhrotovani.

Pruzina

DL2 nema samostatnou pruzinu, jak je znamo z
jinych nastrojovych systému fy. HEULE. Pruzina
byla z dlvodu prostoru pfipojena pfimo k nozi.
To zaru€uje snadnou manipulaci a optimalné se
vyuziva dostupny prostor v nastroiji.

Artiklové cislo:
Messer

Povrchova uprava
Artiklové Cislo
Nuz
Typ

v \ /

DL2-M-0119-A

Typ noze

Nastroj je standardné dodavan bez noze. Nz je
nutné objednat zvlast. Pouzitelné délky specifické
pro zakaznika jsou mozné na vyzadani. Vybér
a dostupné moznosti jsou pouze pro zpétné od-
jehleni nebo jediny nastroj nabizejici dopfedné a
zpétné odjehleni v jedné operaci.

Povrchova uprava

Tvrdokovové noze jsou k dispozici se dvéma
riznymi povlaky.

D: pouze pro hlinik

A: ocel, inconel, titan / zvySené pozadavky

Priklad objednavky DL2 / 1.60 / 06

Specifikace: Odjehlit diru, pouze zpétné,
odjehlit 0,17 mm

J otvoru: 1.60 mm

Material: Stahl rostfrei

Vybér:

Nastroj: DL2/1.60/06

NGz: DL2-M-0173-A

Doporucéeni

N0z se pouziva pouze pro odpovidajici primer.
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Nastroj DL2 21,0 mm az 2,1 mm

@D

‘4

@8.0 h6

Tabulka nastroju

Nastroj
bez noze

@ vrtani max. odhroto- max. uzitna Délka téla @ nastroje Max. @2 Artiklové Cislo
d vani @ D délka’ NL noze LM D1 D2

1.00 1.20 3.00 8.30 0.95 1.35 DL2/1.00/03*
1.05 1.25 3.00 8.30 1.00 1.40 DL2/1.05/03*
1.10 1.30 4.00 9.30 1.05 1.55 DL2/1.10/04*
1.15 1.35 4.00 9.30 1.10 1.60 DL2/1.15/04*
1.20 1.40 4.00 9.30 1.15 1.65 DL2/1.20/04*
1.25 1.45 4.00 9.30 1.20 1.70 DL2/1.25/04*
1.30 1.50 4.00 9.30 1.25 1.75 DL2/1.30/04*
1.35 1.55 4.00 9.30 1.30 1.80 DL2/1.35/04
1.40 1.60 5.00 10.30 1.35 1.85 DL2/1.40/05*
1.45 1.65 5.00 10.30 1.40 1.90 DL2/1.45/05
1.50 1.70 6.00 11.30 1.45 1.95 DL2/1.50/06*
1.55 1.75 6.00 11.30 1.50 2.00 DL2/1.55/06
1.60 1.80 6.00 11.30 1.55 2.05 DL2/1.60/06*
1.65 1.85 7.00 12.30 1.60 2.10 DL2/1.65/07
1.70 1.90 7.00 12.30 1.65 2.15 DL2/1.70/07*
1.75 1.95 8.00 13.30 1.70 2.20 DL2/1.75/08
1.80 2.00 8.00 13.30 1.75 2.25 DL2/1.80/08*
1.85 2.05 9.00 13.30 1.80 2.30 DL2/1.85/09
1.90 210 9.00 13.30 1.85 2.35 DL2/1.90/09*
1.95 2.15 10.00 13.30 1.90 2.40 DL2/1.95/10
2.00 2.20 10.00 13.30 1.95 2.45 DL2/2.00/10*
2.05 2.25 10.00 13.30 2.00 2.50 DL2/2.05/10
2.10 2.30 10.00 13.30 2.05 2.55 DL2/2.10/10*

" Na vyzadani zakaznika jsou k dispozici pfizptisobené pracovni délky 2 Zohlednit konstrukéni a materialové vady!

*Standardni polozky / U vSech nestandardnich nozl se informujte o skladovacich nebo dodacich Ihatach.

OZNAMENI O OBJEDNAVCE
Nastroje jsou bez nozii. PFi objednavce je nutné niiz objednat vzdy samostatné.
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Nastroj DL2 | 91,0 mm az 2,1 mm

Nahradni dily
Polozka Popis Artiklové ¢islo
1] NGz viz. nize
E Télo noze viz. tabulka na str.72
ﬂ Zakladni télo viz. tabulka na str.72
a Upinaci $roub GH-H-S-1125
Uhlovy $roubovak GH-H-S-2021

Nuz
Artiklové Cislo Artiklové Cislo
Dopredné a zpétné odjehleni Pouze zpétné odjehleni

J vrtani Max. odhrotovani@  Povrchova UpravaA Povrchova Uprava D  Povrchova UpravaA  Povrchova Uprava D
1.00 1.20 DL2-M-0104-A DL2-M-0104-D DL2-M-0101-A* DL2-M-0101-D*
1.05 1.25 DL2-M-0110-A DL2-M-0110-D DL2-M-0107-A* DL2-M-0107-D*
1.10 1.30 DL2-M-0116-A DL2-M-0116-D DL2-M-0113-A* DL2-M-0113-D*
1.15 1.35 DL2-M-0122-A DL2-M-0122-D DL2-M-0119-A* DL2-M-0119-D*
1.20 1.40 DL2-M-0128-A DL2-M-0128-D DL2-M-0125-A* DL2-M-0125-D*
1.25 1.45 DL2-M-0134-A DL2-M-0134-D DL2-M-0131-A* DL2-M-0131-D*
1.30 1.50 DL2-M-0140-A DL2-M-0140-D DL2-M-0137-A* DL2-M-0137-D*
1.35 1.55 DL2-M-0146-A DL2-M-0146-D DL2-M-0143-A DL2-M-0143-D
1.40 1.60 DL2-M-0152-A DL2-M-0152-D DL2-M-0149-A* DL2-M-0149-D*
1.45 1.65 DL2-M-0158-A DL2-M-0158-D DL2-M-0155-A DL2-M-0155-D
1.50 1.70 DL2-M-0164-A DL2-M-0164-D DL2-M-0161-A* DL2-M-0161-D*
1.55 1.75 DL2-M-0170-A DL2-M-0170-D DL2-M-0167-A DL2-M-0167-D
1.60 1.80 DL2-M-0176-A DL2-M-0176-D DL2-M-0173-A* DL2-M-0173-D*
1.65 1.85 DL2-M-0182-A DL2-M-0182-D DL2-M-0179-A DL2-M-0179-D
1.70 1.90 DL2-M-0188-A DL2-M-0188-D DL2-M-0185-A* DL2-M-0185-D*
1.75 1.95 DL2-M-0194-A DL2-M-0194-D DL2-M-0191-A DL2-M-0191-D
1.80 2.00 DL2-M-0200-A DL2-M-0200-D DL2-M-0197-A* DL2-M-0197-D*
1.85 2.05 DL2-M-0206-A DL2-M-0206-D DL2-M-0203-A DL2-M-0203-D
1.90 2.10 DL2-M-0212-A DL2-M-0212-D DL2-M-0209-A* DL2-M-0209-D*
1.95 2.15 DL2-M-0218-A DL2-M-0218-D DL2-M-0215-A DL2-M-0215-D
2.00 2.20 DL2-M-0224-A DL2-M-0224-D DL2-M-0221-A* DL2-M-0221-D*
2.05 2.25 DL2-M-0230-A DL2-M-0230-D DL2-M-0227-A DL2-M-0227-D
2.10 2.30 DL2-M-0236-A DL2-M-0236-D DL2-M-0233-A* DL2-M-0233-D*

*Standardni polozky / U v§ech nestandardnich nozu se informujte o skladovacich nebo dodacich IhGtach.

OZNAMENI O OBJEDNAVCE
NozZe jsou specifické pro jednotlivé priméry odhrotovani, a proto nemohou byt nahrazeny nozi riznych priiméra

Vysvétlivky k povrchové Upravé:

D: pouze pro hlinik

A: ocel, inconel, titan / zvySené pozadavky
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Pouzdro noze Zakladni télo
@ vrtani
1.00 DL2-N-0102* DL2-G-0103*
1.05 DL2-N-0112* DL2-G-0103*
1.10 DL2-N-0123* DL2-G-0104*
1.15
1.20
1.25
1.30 DL2-N-0163* DL2-G-0104*
1.35 DL2-N-0174 DL2-G-0104*
1.40 DL2-N-0184* DL2-G-0105*
1.45
1.50
1.55
1.60 DL2-N-0225* DL2-G-0106*
1.65 DL2-N-0236 DL2-G-0107*
1.70 DL2-N-0246* DL2-G-0107*
1.75
1.80
1.85
1.90 DL2-N-0288* DL2-G-0109*
1.95 DL2-N-0299 DL2-G-0110*
2.00 DL2-N-0309* DL2-G-0110*
2.05
2.10

*Standardni polozky / U vSech nestandardnich nozl se informujte o skladovacich nebo dodacich Ihatach.

OZNAMENI O OBJEDNAVCE
Téleso noze a zakladni télo musi byt sparovany podle tabulky. Pokud toto nebude zohlednéno, mize dojit ke kolizi
mezi obrobkem a nastrojem.
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Technické udaje a nastaveni

Rezné parametry DL2

Material Vlastnosti Pevnost Tvrdost Rezna Posuv
v tahu rychlost
(N/mm?) HB (m/min) (mm/ot.)
Nelegovana ocel <500 <150 30-50 0.005-0.015
Ocelolitina 500 - 850 150 - 250 30-50 0.005-0.015
Seda litina <500 <150 40-60 0.005-0.015
Tvarna litina 300 - 800 90 - 240 30-50 0.005-0.015
Nizkolegovana ocel zihana <850 <250 30-50 0.005-0.015
zu$lechténa 850 - 1000 250 - 300 25-45 0.005-0.015
zu$lechténa >1000 - 1200 >300 - 350 20-40 0.005-0.015
Vysokolegovana ocel zihana <850 <250 20-40 0.005-0.015
zuslechténa 850 - 1100 250 - 320 15-25 0.005-0.015
Nerezova ocel feriticka 450 - 650 130 - 190 20-40 0.005-0.015
austeniticka 650 - 900 190 - 270 15-30 0.005-0.015
martenziticka 500 - 700 150 - 200 15-25 0.005-0.015
Specialni slitiny (Inconel, titan) <1200 <350 10-15 0.005-0.015
Tvarené/slévarenské hlinikové slitiny 60-80 0.005-0.015
Slitiny médi mosaz 50-60 0.005-0.015
kratkotfiskovy bronz 40-50 0.005-0.015
dlouhotfiskovy bronz 30-40 0.005-0.015

UPOZORNENI )
Tyto Fezné hodnoty jsou pouze orientacni! Rezné hodnoty jsou zavislé na pfevySeni nerovnych hran

otvoru (napf. velka pfevyseni » malé fezné hodnoty). Rovnéz posuv je zavisly na poméru prevyseni.
U nesnadno obrobitelnych materialt a nerovnych hran otvord by méla byt obecné pouzita fezna rychlost
v dolnim rozsahu.
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Informace na webu

www.heule.com/cs/x-bores/

X-BORES

Matice aplikaci/produktt 76
COFA-X 78
SNAP-X 82
CBD 86
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HEULE™

PRECISION TOOLS




S X-BORES spole¢nost HEULE pfijima vyzvu, kterou predstavuje odhrotovani pficnych otvor(l. Na zakladé

4 rGiznych funké&nich principd vyvijime feSeni optimalizovana podle potfeb nasich zakaznik(. VSechny systémy

pracuji s definovanymi bfity pro vysokou spolehlivost.

Vychozi situace

X-BORES od spole¢nosti HEULE je odpovédi na tuto vyzvu

KFizici se otvory az do pomeéru primeérd
1 : 1; zanorené otvory, kfizici se otvory
s pfesazenim os a ruSivymi konturami,
které nepfimo stini odhrotované plose /
hrané z&béru.

Odhrotovaci nastroj pro otvory 1 : 1

HEULE ma diky systému COFA-X v kom-
binaci s aktualnimi dovednostmi strojl
k dispozici nové feSeni. UmoZnuje obra-
béni kontur, které jesté pfed nékolika lety
predstavovaly nefesitelny problém.

7

y

7

Priinikové otvory, kfizici se otvory v riznych
primérech az témér do poméru 1 : 1. Néko-
lik pficnych otvoru usti do jednoho hlavniho
otvoru v rtznych uhlech a primérech.

Prunikovy nastroj

Priinikovy nastroj SNAP-X se pouziva pro
odhrotovani pfi¢nych otvorG s ostrou hra-
nou. Zajizdi hlavnim otvorem a odstraruje
ostfiny z pficnych otvor(. V jedné pracovni
operaci je opracovano nékolik pfiénych ot-
vorQ na paté otfepu.
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Sikmé, nerovné i rovné plochy, kfizici se
otvory podminéné s ohledem na uhel vnik-
nuti.

Univerzalni mistr efektivity

COFA radiusové odstrani otfepy z rovnych
i nerovnych hran otvorl, bez nutnosti ota-
¢eni obrobku nebo zastavovani vietena. Je
proto vhodny rovnéz jako odhrotovaci na-
stroj pro pfFi¢né otvory.

7

Kromé klasického mazaciho otvoru rovnéz
velmi komplexni priniky otvord, jako napfr.
u ozubeni nebo stupnu a kfizicich se ot-
vord s velmi plochymi ahly vniknuti.

Nastroj pro pFiéné otvory

CBD (Cross Bore Deburring Tool) je vysled-
kem naseho vyvoje feseni pro odhrotovani
mazacich otvorl. Nastroj zajizdi skrz pricny
otvor a s maximalni procesni bezpecnosti
opracuje misto praniku otvora.
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Informace na webu

www.heule.com/cs/odhrotovaci-nastroje/cofa-x

COFA-X
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HEULE™

PRECISION TOOLS

COFA-X

Mechanicky nastroj pro odstranovani ostfin z pficnych
otvort do poméru 1 : 1

"' _".
Tl LTI
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Odhrotovani krizicich se otvorli az do témér totozného priiméru

Obrazek 1: hrana otvoru je po celém obvodu cisté zbavena
ostfiny (nahore pred odhrotovanim, dole po ném)

Princip fungovani a moznosti pouziti

Funkce nastroje

COFA-X je prvnim a dosud jedine€nym nastrojo-
vym systémem, ktery odstrarfiuje ostfiny z vnitfnich
nerovnych hran otvor( v aplikacich s velkym prani-
kem. Umoznuje pfitom spolehlivé pouziti v NC pro-
vozu. Jednoduchy, mechanicky fizeny princip
fungovani vyrazné zvySuje spolehlivost z hlediska
odhrotovani a soucasné snizuje vase procesni na-
klady.

Rozsah pouziti COFA-X zac¢ina od praméru otvoru
5,0 mm. Nastroje COFA-X jsou specificky dimen-
zovany pro kazdy pfipad pouziti. Z tohoto divodu
je bezpodminecné nutny podrobny popis aplikace.
Jednim nastrojem je opracovavan jeden pramér.
Nastroje COFA-X obrabéji hrany otvord, aniz by vy-
tvarely sekundarni ostfinu.

Pro spolehlivé NC obrobeni jsou rovnéz relevantni
strojni pozadavky. Nastroj musi do otvoru zajizdét
excentricky (obrazek 2).

Funkce noze

Noze maiji specialni geometrie dimenzované bud
pouze pro dopredné, nebo pouze pro zpétné opra-
covani, a jsou vzdy pfedepnuty pruzinou. Poloha
noze se lisi podle sméru obrabéni.

b
Obrazek 5:
zpétné obrabéni

Obrazek 4:
dopredné obrabéni

KFizové otvory s témér identickymi prameéry vyka-
zuji velmi velka prevysSeni. COFA-X nyni predsta-
vuje technologii, ktera umoznuje uplné mechanické
odhrotovani tohoto druhu praniku.

Pfi hledani feSeni pro tuto vyzvu spole¢nost HEULE
znovu prokazala svoji kompetenci. Vyuzivame ak-
tualni dovednosti stroji a kombinujeme je s novym
nastrojem, systémem COFA-X.

Definovany proces fezani s nozem ze slinutého
karbidu zajistuje kompletni zacisténi hrany, ktera je
takto zbavena ostfin.

Obrazek 3: pfedepnuta pruzina a volny dfik umozriuji odhroto-
vani velkych prevyseni

Vychozi situace

m KfiZici se otvory, aZ do poméru hlav-
niho otvoru vGci pficnému 1 : 1.

m Zanofené otvory s pfesazenim os.

m Otvory s ruSivymi konturami, které
nepfimo stini odhrotované hrané
otvoru.
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Konstrukce nastroje Proces/programovani

COFA-X ma ve srovnani se standardnim systémem
COFA predepnuty nGz a zakladni téleso je volné.
Toto uvolnéni télesa je nutné pro vystfedné zajiz-
déni do otvoru, protoze nlz se kvuli pfedepnuti ne-
muze v jednom sméru sklapét.

Nastroj samotny se vyznacuje jednoduchou kon-
strukci. Vyménitelna pruzina je v zakladnim télese
zajiSténa dvéma rozpérnymi koliky, které ji chrani
proti ztraté. Zasahuje do noze a po odstranéni os-
tfiny jej uvede zpét do vychozi polohy.

Vicenasobné vyuziti noze a pruziny v ramci série
je mozné. Pouze zakladni téleso musi byt zvoleno
podle priiméru otvoru.

Pruzina

Zakladni téleso

f" :
/
Pfedepinaci kolik /
Rozpérny kolik noze

Obrazek 6: pro vyménu noZze staci odstranit pfedni rozpérny ko-
lik a vychylit pruZinu

Udaje, které spoleénost HEULE pottebuje pro

kontrolu proveditelnosti vasi aplikace:

@ hlavniho otvoru véetné tolerance
@ pricného otvoru véetné tolerance
Hloubka otvoru

Materiél
Uhel priniku
Excentricita

Objem vyroby ro¢né
Doba cyklu
Stroj (NC/jiny)

Stavajici feSeni
Specialni pozadavky

0 OO0 00O ooo ooo

Vykres ve formatu STEP

i

Se zastavenim vietena a ofsetem 0 najedte podle
orientace vietena.

|
X
h

Najedte na hodnotu ofsetu x (ze stfedu). Hodnota zavisi
na vzdalenosti, o kterou nGz precéniva z hlavniho télesa.

Zajedte do otvoru az za odhrotovavanou hranu.

Najedte zpét na hodnotu ofsetu 0.

Vieteno ZAP. V pracovnim zpétném posuvu provedte
odhrotovani.
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Informace na webu

www.heule.com/cs/x-bores/

SNAP-X
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HEULE™

PRECISION TOOLS

SNAP-X

Nastroj k prinikovému odhrotovani pfiénych otvoru

_

S | Q

Vvv
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Odhrotovani priénych otvoru usticich do hlavniho otvoru

Se SNAP-X otevira spoleénost HEULE nové moz-
nosti v oblastech pouziti, které byly dlouho nedosa-
zitelné. Tento specialni nastroj pfi priniku hlavnim
otvorem odhrotuje pfi¢né otvory, které do néj usti.
Inzenyfi HEULE v Uzké spolupraci se zakaznikem
testuji proveditelnost a vyvijeji nastroj pfizpisobeny
konkrétni aplikaci.

Pranikové feSeni je zalozeno na osvédéeném sys-
tému SNAP. SNAP-X je koncipovan pro CNC pro-
voz s vysokymi kapacitami a vyznacuje se mimo-
fadné snadnou a rychlou ruéni vymeénou noz(.

Princip fungovani a moznosti pouziti

Konstrukce a princip fungovani

NUz SNAP-X, radialné uloZeny pod tlakem pruziny,
pronikne v pracovnim posuvu do pfi¢nych otvor(
a pfi prachodu je odhrotuje, nezavisle na @ pfic-
ného otvoru. Specialné brouseny nGz pracuje v do-
pfedném i zpétném sméru, pfi kterém je ménén
smér otaleni vietena.

PFi vystupu z hlavniho otvoru zajede ndz SNAP
do zakladniho télesa, pfitemz je kontrolovan ovla-
daci hranou. Specialné vytvarovana kluzna cast
noZe zabranuje poskozeni hlavniho otvoru.

Pracovni postup

Bfit nastroje je v rychloposuvu umistén pfed poza-
dovany pfi¢ny otvor. V pracovnim posuvu dopfedu
a s pracovnimi otackami dojde k opracovani pri-
nikové hrany. V pravoto€ivém chodu tak v ramci
prichodu dojde k opracovani a odhrotovani vSech
kfizicich se otvor(. Pro zajiSténi mimofadné Cistého
vysledku odhrotovani se pfi vyjeti nastroje aktivuje
levotoCivy chod a vSechny pfi¢né otvory jsou opra-
covany jesté jednou.

Zakladni téleso je v prioritnim sméru fezani (smér
posuvu) volné, takze ostfina neni stlaovana dol{
a/nebo do pFiéného otvoru.

Nadmérné dlouhé nastroje — zpravidla ve vicedil-
ném provedeni — pfedpokladaji dostateéné vedeni
v hlavnim otvoru a velkou vstupni srazenou hranu.
Tyto nastroje nesmi byt za Zadnych okolnosti uve-
deny do otacek bez vedeni.

Funkce noze

NUZ je opatfen bfity pro pravotoCivy a levotoCivy
chod. Maji konvexni tvar pFizpusobeny pFicnému
otvoru. Pronikaji do otvoru, pfi¢emz je geometricky
omezen polomérem fezné hrany nebo délkou noze.
Diky konstelaci obou kruhovych segmentud (pficny

Obrazek 1: spolehlivost ve velkosériové vyrobé — priklad odhro-
tovani hnacich hfidelti pro ruéni pfevodovku pomoci SNAP-X
na transferové lince

otvor a bfit) se n(z dokaze postupné propracovavat
z pfiéného otvoru a zaroven provadét odhrotovani
loupacim fezem.

Obrazek 2: odhrotovani pficnych otvort se provadi pri prichodu
hlavnim otvorem

Obrazek 3: nGz dimenzovany pro obousmérné fezani béhem
jednoho pruchodu spolehlivé odhrotovava se zménou sméru
otaceni vietena po poslednim pricném otvoru

Vychozi situace

®  Pranikové otvory.

®  Kfizici se otvory v riznych primérech az
témér do poméru 1: 1.

B Neékolik pfiénych otvora usti do jednoho hlav-
niho otvoru v riznych uhlech a prGmérech.
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Konstrukce nastroje

Nastroj se vyznacuje jednoduchou konstrukci
s pouze nékolika sou¢astmi a pouze jednim Srou-
bem. Pohyblivy nGz je drzen v zakladnim télese
nastroje ovladacim ¢epem, ktery je pod tlakem pru-
ziny. Ovladaci ¢ep zasahuje do rampovitého vyfezu
v nozi. Béhem obrabéni klouze fidici ¢ep po rampé
nahoru a zvySuje tlak, ktery ndz po opusténi otvoru
uvede zpét do vychozi polohy.

Vyménu noze lze provést ruéné béhem nékolika
sekund bez pouziti dalSiho nastroje.

Obrazek 4: 1 — zavitovy kolik, 2 — distanéni kolik, 3 — zakladni
téleso, 4 — tlacna pruzina, 5 — ovladaci ¢ep, 6 — nliz ze slinu-
tého karbidu

Udaje, které spoleénost HEULE potiebuje pro

kontrolu proveditelnosti vasi aplikace:

O @ hlavniho otvoru véetné tolerance

O o pficného otvoru véetné tolerance

O Poloha pfiéného otvoru viici hlavnimu
otvoru (vykres nebo model)

Uzitna délka

Material

Priimér stopky (pfip. se spec. délkou
stopky)

O Rusivé kontury (vykres situace stroje
a upnuti)

Pozadovana kvalita odhrotovani (napf.
zbytkova ostfina, velikost, ostrost hrany)
Objem vyroby ro¢né

Doba cyklu odhrotovani

Stroj (NC/jiny/chlazeni)

Specialni pozadavky

Vykres ve formatu STEP

O Oo0ood

OOooOooO

Pracovni postup

»

V rychloposuvu pfi zastaveném vretenu najedte az
0,5 mm pred hlavni otvor.

V pracovnim posuvu zavedte nastroj/niiz do hlavniho
otvoru. Nasledné v rychloposuvu najedte az kousek
pred prvni pFicny otvor.

V pracovnim posuvu pfi pravoto¢ivém chodu vietena
projedte/opracujte pfi¢ny otvor. V rychloposuvu a s ota-
Cejicim se vietenem najedte k dalSimu pfiénému otvoru.

Po poslednim otvoru pfepnéte vieteno do levotocivého
chodu a zopakujte kompletni postup pfi pohybu zpét.

Po opracovani posledniho pfi¢néeho otvoru zastavte
vieteno a v rychloposuvu vyjedte z otvoru.
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Informace na webu

www.heule.com/cs/x-bores/
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CBD
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HEULE™

PRECISION TOOLS

CBD

JedineCny odhrotovaci nastroj pro mazaci otvor
0 praméru od 5,0 do 10,0 mm




Odhrotovani pranikt otvort — vychozi bod pro vyvoj nového nastroje CBD

Obrazek: prinik s malym pomérem hlavniho a pricného
otvoru a plochym thlem sklonu

Princip fungovani nastroje CBD

Osa rotace odhrotovacich nastroji obvykle uréuje
pracovni smér, pfiemzZ podélna osa slouzi jako
smér posuvu (metoda COFA). S novou koncepci
(metoda CBD) firma HEULE tento postup obratila.
Pracovni smér je nové ur€ovan pracovni osou a osa
rotace slouZi jako smér posuvu. K obrabéni dochazi
skrz pficny otvor v hlavnim otvoru.

Prinik je v tomto pfipadé obrabén odhrotovacim
nozem po jednotlivych segmentech. Vyhoda tohoto
postupu spociva v tom, Ze bfit dosahne na kazdy
bod na kontufe priniku a odstrani ostfinu véetné
paty.

Funkce noze

NUz zajizdi pfes zajizdéci plochu do pfi¢ného ot-
voru. Tim dochazi k pfedepnuti pruziny. Pfi pri-
chodu otvorem zabrariuje kluzny prvek poskozeni
povrchu otvoru. Nastroj pfejede odhrotovanou
hranu a nlz je pfedepnutim pruziny navracen zpét
do vychozi polohy.

Pfi zpétném zdvihu odstrani fezna hrana noze seg-
ment odhrotované hrany. Ovladaci plocha slouzi
k tomu, aby nlz zajel zpét do zakladniho télesa.
Zakladni téleso se pootoci o definovany uhel kolem
osy rotace a proces se zopakuje. Tento postup se
opakuje tak dlouho, dokud neni odhrotovany cely
obvod otvoru.

Stavajici odhrotovaci nastroje narazi na hranice
svych moznosti, pokud maiji byt odhrotovany pri-
niky s malym pomérem hlavniho a pficéného otvoru
nebo s velmi plochym uhlem vstupu pfi¢ného ot-
voru. Z ddvodu tvaru pruniku nedosahnou plného
odhrotovani otvoru. PfedevSim dukladné odhroto-
vani paty ostfiny v poloze A pfedstavuje pro dnesni
systémy téZko feSitelny ukol.

Firma HEULE si stanovila za cil tuto mezeru na trhu
zaplnit a vyvinula odhrotovaci nastroj CBD (Cross
Bore Deburring). Nova, jedine¢na koncepce, ktera
Cisté mechanicky odhrotuje prinik 1 : 1. Definovany
proces fezani zajiStuje kompletni zacisténi hrany,
ktera je takto zbavena ostfin.

Metoda COFA

Metoda CBD

Posuv

BFity

Obréazek: 1 — zdvihovy pohyb pfes odhrotovanou hranu
do hlavniho otvoru, 2 — zpétny fezaci pohyb

i Upinaci drazka
! 4 Rezna hrana noze
o

Ovladaci plocha

Kluzny prvek

Zajizdéci plocha
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Konstrukce nastroje a ovladaci pouzdro

Ovladaci pouzdro

Pro dosaZeni potfebné rychlost obrdbéni a ochranu
obrabéciho stroje vyvinula firma HEULE ovladaci
pouzdro. Toto pouzdro provadi oscilujici fezaci po-
hyb a otaclivy posuvny pohyb.

Vyska zdvihu a posuv jsou definovany podle apli-
kace, tzn. ovladaci pouzdro je vhodné dimenzo-
vano pomoci standardnich soucéasti. Pfiklad: Pfi
otackach vietena 900 ot./min provede ovladaci
pouzdro 1 800 zdvihd/min, respektive 30 zdvihd/s,
a posuv 10 ot./min. NC momentova opéra umoz-
fuje automatickou vyménu nastroje. Musi byt proto
pfizpusobena obrabécimu stroji.

Nastroj
Nastroj se vyznacuje jednoduchou konstrukci. Pru-
Zina je v zakladnim télese zajisténa dvéma rozpér-
nymi koliky, které ji chrani proti ztraté. Zasahuje
do noZe a béhem obrabéni jej vede zpét do vychozi
polohy.

NUZz a pruzinu Ize pouzit pro rdzné prdméry. Pouze
zakladni téleso musi byt zvoleno podle priméru
otvoru. Pro vyménu noze staéi odstranit predni
rozpérny kolik a vychylit pruZinu.

Pruzina
g

_ Rozpérnﬁ(flik

/

Zakladni téleso

Obrazek: 3 — niz ze slinutého karbidu Ize vyménit nékolika
hmaty

Udaje, které spoleénost HEULE pottebuje pro

kontrolu proveditelnosti vasi aplikace:

@ hlavniho otvoru vcetné tolerance
@ priéného otvoru véetné tolerance
Hloubka otvoru

Material

Uhel priniku

Excentricita

Vzdalenost momentové opéry
Vzdalenost gauge line

Objem vyroby ro¢né

Doba cyklu

Stroj (NC/jiny)

Stavaijici feSeni

Specialni pozadavky

Vykres ve formatu STEP

OO0oooooooooooo

max. 300.0 mm

N

?5.0 -10.0 mm
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Informace na webu

www.heule.com/cs/nastroje-pro-srazeni-hran/

shap

SNAP

Vlastnosti a vyhody 93
Pouziti a typické obrobky 95
Popis nastroje 96
Princip fungovani / pracovni postup 97
Vybér produkta

Pfehled sortimentu 98
Systém Cisel vyrobkl SNAP 99
Nastroj SNAP2 @ 2,0 mm az 2,9 mm 100
Nastroj SNAP3 & 3,0 mm az 3,9 mm 102
Nastroj SNAP4 & 4,0 mm az 5,0 mm 104
Nastroj SNAP5 & 5,0 mm az 10,0 mm 106
Nastroj SNAP8 & 8,0 mm az 12,0 mm 108
Nastroj SNAP12 @ 12,0 mm az 20,0 mm 110
Nastroj SNAP20 @ 20,0 mm az 35,0 mm 112
Zavitovy nastroj SNAP M2.5/M3/M4/M5 114
Zavitovy nastroj SNAP M6/M8/M10/M12/M14 116
Kazetové systémy SNAP — SNAP5/SNAP20 118
Montazni rozméry kazety SNAP 120
Porovnani geometrii nozi GS/DF 122
Technické informace

Parametry fezani SNAP 126
Pokyny pro programovani 127
Nastaveni velikosti srazené hrany / sily noze 128
Vymeéna noze SNAP2/SNAP3/SNAP4 129
Vyména noze SNAP5/SNAP8/SNAP12/SNAP20 130
Nahradni dily 131
Rozméry nozu 134
FAQ 137

HEULE WERKZEUG AG

| www.heule.com

| Technické zmény vyhrazeny: V2.2 / 01.2024




SNAP

Ekonomicky vyhodné dopfedné a zpétné srazeni hran otvort
v jednom pracovnim kroku s nejjednodu$si vyménou noze

HEULE™

PRECISION TOOLS
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Ekonomicky vyhodné dopredné a zpétné sra-
zeni hran otvord v jednom pracovnim kroku
s mimoradné snadnou vyménou noze

Ekonomicky vyhodné dopfedné i zpétné sra-
Zeni hran a odhrotovani otvor( v jednom pracov-
nim kroku. Nastroj odhrotuje a srazi hrany otvord
v pfesném uhlu bez nutnosti otaceni nastroje nebo
zastavovani vietena. Nastroj SNAP je koncipovan
specialné pro CNC provoz s vysokymi kapacitami.
Vyznacuje se mimofadné jednoduchou a rychlou
vymeénou noze, kterou Ize provést ru¢né a bez spe-
cifickych pomucek.

m Standardni sortiment SNAP pokryva @ otvor(
od 2,0 mm do 35,0 mm. Otvory s primérem vét-
§im nez 35,0 mm Ize opracovat pomoci kazeto-
vého feSeni.

m Silnou strankou firmy HEULE je vyvoj special-
nich feSeni na zakazku, ktera jsou pfizplsobena
jednotlivym aplikacim.

m SNAP vytvari srazené hrany a zkoseni v tloustce
0,2 az 1,5 mm, v zavislosti na priméru otvoru
a nozi.

m U kazdého typu nastroje mohou byt pouzity
rizné noze, €¢imz lze dosahnout raznych veli-
kosti srazenych hran. Geometrie noze urCuje
velikost srazené hrany.

m Mechanicky princip funkce s ovladanim pruzinou
v kombinaci s robustni konstrukci zajistuji bez-
pecny a spolehlivy proces.

m Nastroj se velmi snadno pouZziva. Je rychle pfi-
praven k pouziti bez pfedbé&zného nastavovani.
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Vlastnosti a vyhody (pokracovani)
| m N0z zacne fezat az v okamziku, kdy se dotkne
I obrobku. Tloustka srazené hrany proto zlstava
konstantni, nezavisle na vySce obrabéci urovné.
SNAP u obrabénych souc€asti automaticky kom-
penzuje mozné vyskové rozdily, napf. u odlitkd.

m NoZe ze slinutého karbidu, které lze snadno
ruéné vymeénit, jsou opatfeny povlaky v zavis-
losti na materialu. Jako pomucku Ize rovnéz po-
uzit tupy pfedmét nebo plastovy &ep.

N

m Jednoducha konstrukce v kombinaci se zcela
mechanickym principem jsou zarukou spolehlivé
funkce.

m Nastroj prochazi otvorem bez poskozeni jeho
povrchu. Zaoblena pfedni hrana noze jemné
klouze po sténé otvoru s minimalnim tfenim.

m Kazetové feSeni (jednoduchy drzak s kazeto-

TN vym nastrojem) téméf neomezené rozsifuje ob-

AT [ | i v . . . o w o o
AN last pouziti z hlediska velikosti primér( otvord.

m Kazetové feSeni mize integrovat proces srazeni
)] hran také do stavajiciho nastroje zakaznika.
Tato kombinace mUze vyrazné zkratit dobu cyklu
ve vyrobnim procesu.
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Pouziti a typické obrobky

Tento nastrojovy systém se vyznacuje predevsim  Je-li napfiklad pozadovana vétsi srazena hrana, Ize
svou vhodnosti pro sériovou vyrobu a vysokou spo-  stavajici niz jednodus$e nahradit delSim. U praméru
lehlivosti. PFi pfipravé nastroje k pouziti zcela odpa- otvoru 4,4 jsou napfiklad mozné priméry srazeni
daji naro¢né nastavovaci postupy. Velikost nastroje 4,8, 5,2 a 5,6 pomoci rliznych nozl (viz s. 104).

je definovana pridmérem otvoru a pozadovana veli-

kost srazené hrany je definovana nozem — hotovo.
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Popis nastroje

Radou SNAP firma HEULE reaguje na pozadavek
stale jednodussSich a flexibilngjSich vyrobnich Fe-
Seni.

Produktova fada nastroji SNAP konstrukéné se-
stava ze 3 typovych skupin. Jedna se o SNAP2,
3 a 4, dale SNAP5 az 20 a kazetové nastroje.

ul
==

Koncepce se liSi v zavislosti na rozmérech. Zatimco
u SNAPS az SNAP20 je télo nastroje koncipovano
jako jednodilné, u SNAP2 az SNAP4 sestava ze
zakladniho télesa a nozového pouzdra. Kazetové
nastroje nabizeji stejny princip fungovani, avSak
v kompaktni konstrukci.

Obrazek: SNAP2 — konstrukce téla nastroje je v zavislosti
na rozmérech tvofena dvéma soucastmi: zakladnim télesem
a noZovym pouzdrem

o

i

Pt b bbb AL AL LA AR -
SPLLIILLS L L DL LT ITTTTIT T

7

vlastnosti pri vedeni

Technologie SNAP nabizi efektivni systém pro do-
pfedné i zpétné srazeni hran s velmi snadnou ob-
sluhou. UmoZriuje napfiklad snadnou ruéni vyménu
noZe bez pouZiti dalSiho naradi. Cely nastroj SNAP
sestava z pouhych Sesti sou€asti.

N W T

V jednom pracovnim kroku a beze zmény sméru
otaceni vietena je mozné Cisté srazeni hran otvord
v dopfedném i zpétném sméru. Obrobek Ize opraco-  oprazek: SNAPS — na rozdil od mensich typis nastrojii SNAP2
vat pfi otacejicim se vietenu, stejné jako pfi pouZiti  az 4 nastroj sestava ze zakladniho télesa a pouze 5 dalSich
vrtaciho nastroje. Jakmile bude dosaZeno pfedem  soucasti

definované velikosti srazené hrany, nuz automa-

ticky zajede do téla nastroje a v rychloposuvu takto

projede otvorem. ProtoZe je n(iz v misté kontaktu

s povrchem otvoru zaobleny, nedojde k poskozeni

povrchu.
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Princip fungovani

o

E zakladni téleso
El Oviadaci ¢ep
Tlaéna pruzina

Vg

7

=
N

Pohyblivy srazeci niz SNAP je drzen v zakladnim
télese nastroje ovladacim Cepem, ktery je pod tla-
kem pruziny. Specialné brouseny nGz SNAP pro
obousmérné nebo pouze zpétné fezani srazi bé-
hem pracovniho posuvu hranu v pozadovaném roz-
sahu. Jakmile bude dosaZeno definované tloustky
srazeni, n0z zajede radialné do zakladniho télesa.
Tloustka a uhel srazeni jsou geometricky defino-
vany na nozi a Ize je zménit pouze pouzitim jinak

Pracovni postup

H

Pohyblivy odhrotovaci niz je
drzen v téle nastroje ovladacim
Cepem, ktery je pod tlakem pru-
Ziny.

7

Specialné brouseny odhrotovaci
nGz pro dopredné i zpétné fe-
zani vytvofi pfi pohybu nastroje
dopfedu pozadovanou defino-

B Srazeci ntz SNAP

N

:

dimenzovaného noZze SNAP. Specialné vytvorena
kluzna ¢ast zabrariuje poskozeni otvoru. Pfi vystupu
z otvoru je nGz odpruzenym ovladacim ¢epem vra-
cen zpét do vychozi polohy. Vysledkem je pfesné
srazena hrana pfi dopfedném i zpé&tném pohybu
v jednom pracovnim kroku.

Jakmile bude dosaZeno poza-
dované velikosti srazené hrany,
odhrotovaci niz kontinualné za-
jede do téla nastroje.

vanou srazenou hranu.

B

NUz klouze otvorem po spe-
cidlné tvarované kluzné C&asti,
aniz by doSlo k poskozeni po-
vrchu otvoru. Bez poSkozeni
Ize rovnéz projet vystruzenymi
otvory.

polohy.

Pfi vystupu z otvoru je nGz
ovladacim Eepem ve specidlni
dréZce uveden zpét do vychozi

Bez zastaveni vietena nebo
zmény sméru otaceni vytvori
nastroj pfi pohybu zpét zpétnou
srazenou hranu. Poté mGze byt
nastroj v rychloposuvu vracen
otvorem zpét do vychozi polohy.
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Prehled sortimentu SNAP

Sortiment zahrnuje nastroje pro pouziti od priméru  zvoleného noze. V ramci nastrojové série existuji
otvoru 2,0 mm do praméru 35,0 mm. Pomoci kazet ruzné kategorie pramérq, které pokryvaji rozsah az
mohou byt opracovany libovolné velké priméry ot-  po nasledujici sérii vétSich nastroju.

voru. Tloustka srazeni ¢ini 0,1 mm az 1,5 mm podle

Otvor Max. tloustka srazené hrany' Nastrojova série
320-229mm 0,20-0,30 mm SNAP2
@3,0-93,9mm 0,30-0,50 mm SNAP3
34,0-250mm 0,60-0,75 mm SNAP4
@5,0-98,0mm 1,00 mm SNAPS
?38,0-312,0 mm 0,75 mm SNAPS8
?12,0- 20,0 mm 1,00 mm SNAP12

20,0 - 35,0 mm 1,50 mm SNAP20

Od 3 12,6 mm 1,50 mm Kazeta SNAP5
0Od g 25,0 mm 1,50 mm Kazeta SNAP20
0Od @ 35,0 mm 1,50 mm Kazeta SNAP20
Zavit M2,5 @ 2,05 mm 0,35 mm SNAP2/M2,5
Zavit M3 & 2,5 mm 0,45 mm SNAP2/M3
Zavit M4 & 3,3 mm 0,60 mm SNAP3/M4
Zavit M5 @ 4,2 mm 0,70 mm SNAP4/M5
Zavit M6 @ 5,0 mm 0,75 mm SNAP5/M6
Zavit M8 & 6,8 mm 0,85 mm SNAP5/M8
Zavit M10 & 8,5 mm 1,00 mm SNAP5/M10
ZavitM12 & 10,2 mm 1,15 mm SNAP5/M12
Zavit M14 @ 12,0 mm 1,25 mm SNAP5/M14

" Dosazitelna velikost srazené hrany miize mirné variovat v zavislosti na materialu, sile noze, parametrech fezani a aplikaci. Uvedena hodnota je
teoreticky maximalni prdmér sraZeni.

IEN HEULE WERKZEUG AG | www.heule.com | Technické zmény vyhrazeny: V2.2 / 01.2024




Systém cisel vyrobk(i SNAP

C. vyr.:

nastroj bez noze
Uzitna délka
@ otvoru
Typ

SNAP2 / 2.3 /10

Typ nastroje

V ramci jednoho typu nastroje jsou k dostani rizné
velikosti nastrojl. V zavislosti na aplikaci se mize
liSit primér noZzového pouzdra a uzitna délka.

Velikost nastroje

Velikost nastroje je definovana primérem otvoru.
Priimér nastroje a mozny srazeci, resp. odhro-
tovaci pramér jsou uvedeny v tabulkach (str. 70
a nasleduijici).

Uzitné délky

U typu nastrojlil SNAP2 az SNAP4 (véetné) Ize do-
dat rdzné uzitné délky. Typy SNAP5 a vétsi maji
v ramci kazdého typu pouze jednu uzitnou délku.
Pfi objednavce ji proto neni tfeba uvadét.

Upinaci systém

Standardné jsou vSechny nastroje vyrabény s val-
covou stopkou. Na vyzadani mohou byt typy na-
stroju SNAP5 az SNAP20 objednany s upinaci
plochou Weldon nebo Whistle Notch jako spe-
cialni provedeni. Tyto systémy nejsou k dispozici
skladem.

Pokud si prejete jinou nez standardni valcovou
stopku, doplite Cislo vyrobku o pfisluSnou kon-
covku:

-HB = Weldon

-HE = Whistle Notch

P¥iklad objednavky:
SNAP8/9.5-HB

C. vyr.:

nuz
Cislo
NGz
Typ

v v

GH—Q — M — 40071

Typ

V8echny noze SNAP maji oznaceni GH-Q-M
a poradové Cislo. Tato Cisla nevychazeji ze zadné
systematiky, a nemaji tudiz zadny samovysvétlu-
jici vyznam.

Cislo

U kazdé velikosti nastroje (9 otvoru) je k dispozici
vice nozll pro rdzné priiméry srazeni. Vybér noze
se tedy provadi podle pozadovaného priméru
srazeni.

Povlak

Noze ze slinutého karbidu se dodavaji se tfemi
riznymi povlaky:

T = ocel, Inconel, titan (standardni)

D = pouze pro hlinik

A = zvySené pozadavky

Vyjimku tvofi malé nastroje SNAP2 az SNAPS,
u kterych je z divodu vysokych poZadavku jako
standardni definovan povlak A.

Priklad objednavky SNAP2, SNAP3, SNAP4

Zadani: odhrotovani otvoru,
srazena hrana min. 0,1 mm,
tloustka obrobku 18,0 mm

J otvoru: 2,6 mm

Material: litina

Odhrotovaci prameér: max. 2,8 mm

Vybér:

Nastroj: ¢. vyr. SNAP2/2.6/20
NGz: ¢. vyr. GH-Q-M-40071

Priklad vyrobku SNAP5 az SNAP20

Zadani: pouze vystupni strana otvoru,
srazeni hrany min.
0,5 mm x 45°

@ otvoru: 11,3 mm

Definovany @ srazeni: 12,5 mm

Material: hlinik

Vybér:

Nastroj: &. vyr. SNAP8/11.0

NGOz ¢. vyr. GH-Q-M-05728
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Vybér produkti
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Nastroj bez noze

@ otvoru Max. srazeci @' @ nastroje Max. &>

d D D1 D2

2.0 2.4 1.95 SNAP2/2.0/10 SNAP2/2.0/20
2.1 24/2.6 2.05 SNAP2/2.1/10 SNAP2/2.1/20
2.2 24/26/28 2.15 SNAP2/2.2/10 SNAP2/2.2/20
23 2.25

24 2.35

2.5 2.45 @b+02

2.6 28/3.0/3.2 2.55 SNAP2/2.6/10 SNAP2/2.6/20
2.7 3.0/3.2 2.65 SNAP2/2.7/10 SNAP2/2.7/20
2.8 3.0/3.2/34 2.75 SNAP2/2.8/10 SNAP2/2.8/20
29 2.85

" U kazdé velikosti nastroje mohou byt pouzity rizné noZe a tim dosazeny rizné @ srazeni. Jeden nuZz viak vytvofi pouze jeden definovany & srazeni.
Dosazitelna velikost srazené hrany muze mirné variovat v zavislosti na materiélu, sile noZe, parametrech fezani a aplikaci. Uvedena hodnota je teore-
ticky maximalni primér srazeni.

2 Maximalni pramér D2 variuje v zavislosti na zvoleném nozi. Vypocet provedte podle vzorce vy3e. Pozor na rusivou konturu.

POKYN K OBJEDNAVCE

— Typy nastroju SNAP2, SNAP3 a SNAP4 se dodavaji pouze s valcovou stopkou.

— Nastroje jsou bez noze. P¥i jejich objednani je nutné objednat navic i niz.
Geometrie GS viz strana 101.
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Nastroj SNAP2 @ 2,0 mm az 2,9 mm
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Nahradni dily
Pol. Popis C.vyr.
1] NGZ Viz nize
ﬂ Téleso noze Viz strana 131
Ovladaci ¢ep GH-Q-E-0236 (NL: 10.0 mm)
GH-Q-E-0237 (NL: 20.0 mm)
4 ] Zakladni téleso SNAP2—4 @ 10,0 h6 GH-Q-G-5024
Zakladni téleso konstr. skup. SNAP2—4 & 10,0 h6, GH-Q-G-5025
véetné vystfedniku GH-S-E-0031,
véetné upinaciho koliku GH-C-E-0811
B Upinaci $roub M3 x 3,3 GH-H-S-1075
6 | Upinaci kolik SNAP2—4 GH-C-E-0811
Vystfednik SNAP2—4 GH-S-E-0031
B Tlagna pruzina @ 3,2 x @ 0,45 x 23,0 GH-H-F-0047
B Zavitovy kolik M4 x 5,0 DIN913 GH-H-S-0134
Kli¢ vel. 1,5 pro pol. 9 GH-H-S-2101

Pol. 1 — nGiz s geometrii GS 90°

C. vyr.

obousmérné rezani pouze zpétné rezani
Srazeci @' Povlak A Povlak D Povlak A Povlak D
2.4 GH-Q-M-40031* GH-Q-M-40032 GH-Q-M-40631 GH-Q-M-40632
2.6 GH-Q-M-40051* GH-Q-M-40052 GH-Q-M-40651 GH-Q-M-40652
2.8 GH-Q-M-40071* GH-Q-M-40072 GH-Q-M-40671 GH-Q-M-40672
3.0 GH-Q-M-40091* GH-Q-M-40092 GH-Q-M-40691 GH-Q-M-40692
3.2 GH-Q-M-40111* GH-Q-M-40112 GH-Q-M-40711 GH-Q-M-40712
3.4 GH-Q-M-40131* GH-Q-M-40132 GH-Q-M-40731 GH-Q-M-40732

* Standardni vyrobek / na dodaci Ihaty u v8ech nestandardnich vyrobkl se prosim dotazte v oddéleni skladu.

" Maximalni teoreticky dosazitelny praimér srazeni.

Vysvétlivky k povlakiim (viz strana 99)
A: povlak pro ocel, titan, Inconel
D: povlak pouze pro slitiny hliniku
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Vybér produkti
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Nastroj bez noze

@ otvoru Max. srazeci @ nastroje Max. &>

d @'D D1 D2

3.0 3.3/3.6 2.9 SNAP3/3.0/10 SNAP3/3.0/20 SNAP3/3.0/30
3.1 3.6/3.9 3.0 SNAP3/3.1/10 SNAP3/3.1/20 SNAP3/3.1/30
3.2 3.6/39/42 3.1 SNAP3/3.2/10 SNAP3/3.2/20 SNAP3/3.2/30
3.3

3.4

35 ) @D +0.3

3.6 42/45 3.5 SNAP3/3.6/10 SNAP3/3.6/20 SNAP3/3.6/30
3.7 42/45 3.6 SNAP3/3.7/10 SNAP3/3.7/20 SNAP3/3.7/30
3.8 42/45/48 3.7 SNAP3/3.8/10 SNAP3/3.8/20 SNAP3/3.8/30

3.9 _ 3.8

" U kazdé velikosti nastroje mohou byt pouzity rizné noZe a tim dosazeny rizné @ srazeni. Jeden nuZz viak vytvofi pouze jeden definovany & srazeni.
Dosazitelna velikost srazené hrany muze mirné variovat v zavislosti na materiélu, sile noZe, parametrech fezani a aplikaci. Uvedena hodnota je teore-
ticky maximalni primér srazeni.

2 Maximalni pramér D2 variuje v zavislosti na zvoleném nozi. Vypocet provedte podle vzorce vy3e. Pozor na rusivou konturu.

POKYN K OBJEDNAVCE

— Typy nastroju SNAP2, SNAP3 a SNAP4 se dodavaji pouze s valcovou stopkou.

— Nastroje jsou bez noze. P¥i jejich objednani je nutné objednat navic i niz.
Geometrie GS viz strana 103.
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R

Nastroj SNAP3 @ 3,0 mm az 3,9 mm

i

i

e

Nahradni dily

SN

Pol. Popis C.vyr.
1] NGZ Viz nize
ﬂ Téleso noze Viz strana 131
Ovladaci ¢ep GH-Q-E-0236 (NL: 10.0 mm)
GH-Q-E-0237 (NL: 20.0 mm)
GH-Q-E-0238 (NL: 30.0 mm)
4 ] Zakladni téleso SNAP2—4 @ 10,0 h6 GH-Q-G-5024
Zakladni téleso konstr. skup. SNAP2—4 & 10,0 h6, GH-Q-G-5025
véetné vystfedniku GH-S-E-0031,
véetné upinaciho koliku GH-C-E-0811
B Upinaci $roub M3 x 3,3 GH-H-S-1075
6 | Upinaci kolik SNAP2—-4 GH-C-E-0811
Vystfednik SNAP2—4 GH-S-E-0031
B Tla¢na pruzina @ 3,2 x @& 0,45 x 23,0 GH-H-F-0047
B Zavitovy kolik M4 x 5,0 DIN913 GH-H-S-0134
Kli¢ vel. 1,5 pro pol. 9 GH-H-S-2101

Pol. 1 — nGiz s geometrii GS 90°

C.vyr.

obousmérné rezani pouze zpétné rezani
Srazeci @'  Povlak A Povlak D Povlak A Povlak D
3.3 GH-Q-M-40171* GH-Q-M-40172 GH-Q-M-40771 GH-Q-M-40772
3.6 GH-Q-M-40201* GH-Q-M-40202 GH-Q-M-40801 GH-Q-M-40802
3.9 GH-Q-M-40231* GH-Q-M-40232 GH-Q-M-40831 GH-Q-M-40832
4.2 GH-Q-M-40261* GH-Q-M-40262 GH-Q-M-40861 GH-Q-M-40862
4.5 GH-Q-M-40291* GH-Q-M-40292 GH-Q-M-40891 GH-Q-M-40892
4.8 GH-Q-M-40321* GH-Q-M-40322 GH-Q-M-40921 GH-Q-M-40922

* Standardni vyrobek / na dodaci Ihaty u v8ech nestandardnich noz( se prosim dotazte v oddéleni skladu.

" Maximalni teoreticky dosazitelny pramér srazeni.

Vysvétlivky k povlakdm (viz strana 99)

A: povlak pro ocel, titan, Inconel
D: povlak pouze pro slitiny hliniku
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Vybér produkti

B

O | — N e m— -

____PRECISION TOOLS |

J 210.0 h6 L

L]

104

Nastroj bez noze

@ otvoru Max. srazeci @ nastroje Max. &>

d @'D D1 D2

4.0 44/48/52 3.9 SNAP4/4.0/10 SNAP4/4.0/20 SNAP4/4.0/30
4.1 48/52/56 4.0 SNAP4/4.1/10 SNAP4/4.1/20 SNAP4/4.1/30
4.2 48/52/56 4.1 SNAP4/4.2/10 SNAP4/4.2/20 SNAP4/4.2/30
4.3

4.4

4.5 d @D +04

4.6 52/56/6.0 4.5 SNAP4/4.6/10 SNAP4/4.6/20 SNAP4/4.6/30
4.7 52/56/6.0 4.6 SNAP4/4.7/10 SNAP4/4.7/20 SNAP4/4.7/30
4.8 52/56/6.0 4.7 SNAP4/4.8/10 SNAP4/4.8/20 SNAP4/4.8/30
4.9 4.8

5.0 4.9

" U kazdé velikosti nastroje mohou byt pouZity rizné noze a tim dosazeny rizné @ srazeni. Jeden n(iz vak vytvofi pouze jeden definovany @ srazeni.
Dosazitelna velikost srazené hrany mize mirné variovat v zavislosti na materialu, sile noze, parametrech fezani a aplikaci. Uvedena hodnota je teore-
ticky maximalni prumér srazeni.

2 Maximalni pramér D2 variuje v zavislosti na zvoleném nozi. Vypocet provedte podle vzorce vy3e. Pozor na rusivou konturu.

POKYN K OBJEDNAVCE

— Typy nastroju SNAP2, SNAP3 a SNAP4 se dodavaji pouze s valcovou stopkou.

— Nastroje jsou bez noze. P¥i jejich objednani je nutné objednat navic i niz.
Geometrie GS viz strana 105.
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Nastroj SNAP4 @ 4,0 mm az 5,0 mm

an T T 7 i

NN
§=

Nahradni dily

Pol. Popis C.vyr.
1] NGz Viz nize
ﬂ Téleso noze Viz strana 131
Ovladaci ¢ep GH-Q-E-0236 (NL: 10.0 mm)
GH-Q-E-0237 (NL: 20.0 mm)
GH-Q-E-0238 (NL: 30.0 mm)
a Zakladni téleso SNAP2—4 @ 10,0 h6 GH-Q-G-5024
Zakladni téleso konstr. skup. SNAP2—4 & 10,0 h6, GH-Q-G-5025
véetné vystfedniku GH-S-E-0031,
véetné upinaciho koliku GH-C-E-0811
B Upinaci $roub M3 x 3,3 GH-H-S-1075
6 | Upinaci kolik SNAP2—4 GH-C-E-0811
Vystfednik SNAP2—4 GH-S-E-0031
B Tla¢na pruzina @ 3,2 x @& 0,45 x 23,0 GH-H-F-0047
ﬂ Zavitovy kolik M4 x 5,0 DIN913 GH-H-S-0134
Kli¢ vel. 1,5 pro pol. 9 GH-H-S-2101

Noze s geometrii GS 90°
C. vyr.
obousmérné rezani pouze zpétné rezani

Srazeci @'  Povlak A Povlak D Povlak A Povlak D

4.4 GH-Q-M-40381* GH-Q-M-40382 GH-Q-M-40981 GH-Q-M-40982
4.8 GH-Q-M-40421* GH-Q-M-40422 GH-Q-M-41021 GH-Q-M-41022
52 GH-Q-M-40461* GH-Q-M-40462 GH-Q-M-41061 GH-Q-M-41062
5.6 GH-Q-M-40501* GH-Q-M-40502 GH-Q-M-41101 GH-Q-M-41102
6.0 GH-Q-M-40541* GH-Q-M-40542 GH-Q-M-41141 GH-Q-M-41142
6.4 GH-Q-M-40581* GH-Q-M-40582 GH-Q-M-41181 GH-Q-M-41182

* Standardni vyrobek / na dodaci Ihaty u vSech nestandardnich nozl se prosim dotazte v oddéleni skladu.

" Maximalni teoreticky dosazitelny pramér srazeni.

Vysvétlivky k povlakiim (viz strana 99)
A: povlak pro ocel, titan, Inconel
D: povlak pouze pro slitiny hliniku
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Nastroj SNAP5 @ 5,0 mm az 10,0 mm

@D
D2
4,

A 3
o \§3 Q 5.5 t
Q ) > -
S§\ 3.0, N NL L 38.0
Tabulka nastroju
Nastroj bez
noze
@ otvoru Max. srazeci &' @ nastr. Max. & Délka nastr. Uzit. d. @ stopky  C. vyr.
d D D1 D2 L1 NL DS
5.0-5.5 55/6.0/65/70 49 88.0 40.0 8.0 h6 SNAP5/5.0
5.5-6.0 6.0/65/7.0/75 54 88.0 40.0 8.0 h6 SNAP5/5.5
6.0-6.5 6.5/70/75/80 5.9 88.0 40.0 8.0 h6 SNAP5/6.0
6.5-7.0 70/75/80/85 64 88.0 40.0 8.0 h6 SNAP5/6.5
7.0-7.5 75/8.0/85/9.0 6.9 88.0 40.0 8.0 h6 SNAP5/7.0
7.5-8.0 8.0/85/9.0/95 74 @aD+0.6 88.0 40.0 8.0 h6 SNAP5/7.5
8.0-8.5 85/9.0/95/10.0 7.8 98.0 50.0 10.0 h6 SNAP5/8.0
8.5-9.0 9.0/95/100/105 8.3 98.0 50.0 10.0 h6 SNAP5/8.5
9.0-9.5 95/100/105/11.0 8.8 98.0 50.0 10.0 h6 SNAP5/9.0
9.5-10.0 10.0/105/110/115 9.3 98.0 50.0 10.0 h6 SNAP5/9.5
10.0-10.5 105/110/15/120 9.8 107.0 50.0 12.0 h6 SNAP5/10.0

" U kazdé velikosti nastroje mohou byt pouzity rizné noze a tim dosazeny rizné @ srazeni. Jeden nuz viak vytvofi pouze jeden definovany & srazeni.
Dosazitelna velikost sraZené hrany mize mirné variovat v zavislosti na materidlu, sile noze, parametrech fezani a aplikaci. Uvedena hodnota je teore-
ticky maximalni prumér srazeni.

2 Maximalni primér D2 variuje v zavislosti na zvoleném nozi. Vypoget provedte podle vzorce vyse. Pozor na rusivou konturu!

POKYN K OBJEDNAVCE

— Standardni stopka u Cisla vyrobku nastroje bez dodatku = véalcova stopka. S dodatkem: ,-HB* = stopka Weldon
nebo ,-HE® = stopka Whistle Notch (viz strana 99).

— Nastroje jsou bez noze. P¥i jejich objednani je nutné objednat navic i niz.
Geometrie GS viz strana 107.

UPOZORNENI
NozZe nastroji SNAPS5 a zavitovych nastroju nelze vzajemné zamérovat!
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Nastroj SNAP5 @ 5,0 mm az 10,0 mm

7777777777,
LIS,

Nahradni dily

Pol. Popis C.vyr.

1] NGz Viz nize

H Ovladaci ¢ep @ 1,2 GH-Q-E-0008

Z&kladni téleso Viz strana 132

n Tla¢na pruzina @ 2,35 x @ 0,35 x 30,0 GH-H-F-0019

5 | Distanéni kolik SNAP @ 2,5 x 45,0 GH-Q-E-0041
Distancni kolik SNAP @ 2,5 x 55,0 GH-Q-E-0068
Distanéni kolik SNAP @ 2,5 x 65,0 GH-Q-E-0067

6 | Zavitovy kolik M3 x 5,0 DIN 913 GH-H-S-0127
Kli¢ vel. 1,5 pro pol. 6 (neni sou¢asti dodavky) GH-H-S-2101

Noze s geometrii GS 90°

C. vyr.

obousmérné rezani pouze zpétné Fezani
Srazeci @'  Povlak A Povlak D Povlak A Povlak D
5.5 GH-Q-M-30204* GH-Q-M-30404 GH-Q-M-31204 GH-Q-M-31404
6.0 GH-Q-M-30205* GH-Q-M-30405 GH-Q-M-31205 GH-Q-M-31405
6.5 GH-Q-M-30206* GH-Q-M-30406 GH-Q-M-31206 GH-Q-M-31406
7.0 GH-Q-M-30207* GH-Q-M-30407 GH-Q-M-31207 GH-Q-M-31407
7.5 GH-Q-M-30208* GH-Q-M-30408 GH-Q-M-31208 GH-Q-M-31408
8.0 GH-Q-M-30209* GH-Q-M-30409 GH-Q-M-31209 GH-Q-M-31409
8.5 GH-Q-M-30210* GH-Q-M-30410 GH-Q-M-31210 GH-Q-M-31410
9.0 GH-Q-M-30211* GH-Q-M-30411 GH-Q-M-31211 GH-Q-M-31411
9.5 GH-Q-M-30212* GH-Q-M-30412 GH-Q-M-31212 GH-Q-M-31412
10.0 GH-Q-M-30213* GH-Q-M-30413 GH-Q-M-31213 GH-Q-M-31413
10.5 GH-Q-M-30214* GH-Q-M-30414 GH-Q-M-31214 GH-Q-M-31414
11.0 GH-Q-M-30215* GH-Q-M-30415 GH-Q-M-31215 GH-Q-M-31415
11.5 GH-Q-M-30216* GH-Q-M-30416 GH-Q-M-31216 GH-Q-M-31416
12.0 GH-Q-M-30217* GH-Q-M-30417 GH-Q-M-31217 GH-Q-M-31417
12,5 GH-Q-M-30218* GH-Q-M-30418 GH-Q-M-31218 GH-Q-M-31418
13.0 GH-Q-M-30219* GH-Q-M-30419 GH-Q-M-31219 GH-Q-M-31419

* Standardni vyrobek / na dodaci Ihaty u v8ech nestandardnich nozl se prosim dotazte v oddéleni skladu.
" Maximalni teoreticky dosazitelny pramér srazeni.

Vysvétlivky k povlakiim (viz strana 99)

A: povlak pro ocel, titan, Inconel
D: povlak pouze pro slitiny hliniku
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Vybér produkti

@8.0 h6 “

4.0 NL = 68.0 38.0

118.0

\ A

Nastroj bez noze

@ otvoru Max. srazeci @' @ nastroje Max. @?
d D D1 D2

8.0-8.5 8.5/9.0 7.8 SNAP8/8.0
8.5-9.0 9.0/9.5/10.0 8.3 SNAP8/8.5
9.0-9.5 9.5/10.0/10.5 8.8 SNAP8/9.0
9.5-10.0 9.3

10.0 - 10.5 9.8 @D + 0.6

10.5-11.0 10.3

11.0-11.5 11.5/12.0/12.5 10.8 SNAP8/11.0
11.5-12.0 12.0/12.5/13.0 1.3 SNAP8/11.5
12.0-12.5 12.5/13.0/13.5 11.8 SNAP8/12.0

" U kazdé velikosti nastroje mohou byt pouzity rizné noZe a tim dosazeny rizné @ srazeni. Jeden ndz v3ak vytvofi pouze jeden definovany @ srazeni.
Dosazitelna velikost srazené hrany mGze mirné variovat v zavislosti na materialu, sile noZe, parametrech fezani a aplikaci. Uvedena hodnota je teore-
ticky maximalni prdmér srazeni.

2 Maximalni pramér D2 variuje v zavislosti na zvoleném nozi. Vypocet provedte podle vzorce vy3e. Pozor na rusivou konturu!

POKYN K OBJEDNAVCE
— Standardni stopka u &isla vyrobku nastroje bez dodatku = valcova stopka.

S dodatkem: ,-HB* = stopka Weldon nebo ,-HE® = stopka Whistle Notch (viz strana 99).
— Nastroje jsou bez noze. P¥i jejich objednani je nutné objednat navic i ndz.

Geometrie GS viz strana 109 a geometrie DF viz strana 123.
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Nastroj SNAP8 @ 8,0mm az 12,0 mm

Nahradni dily

Pol. Popis C.vyr.

1] NGZ Viz nize

2 Ovladaci ¢ep @ 1,5 GH-Q-E-0002

Z&kladni téleso Viz strana 132

n Tla¢na pruzina @ 3,7 x @ 0,5 x 48,0 GH-H-F-0007

B Distanéni kolik SNAP @ 4 x 50,0 GH-Q-E-0028

6 | Zavitovy kolik M5 x 8,0 DIN 913 GH-H-S-0119
Kli¢ vel. 2,5 pro pol. 6 (neni soucasti dodavky) GH-H-S-2100

Noze s geometrii GS 90°

C. vyr.

obousmérné rezani pouze zpétné rezani
Srazeci @' Povlak T Povlak A Povlak T Povlak A
8.5 GH-Q-M-03720* GH-Q-M-03820 GH-Q-M-05720 GH-Q-M-05820
9.0 GH-Q-M-03721* GH-Q-M-03821 GH-Q-M-05721 GH-Q-M-05821
9.5 GH-Q-M-03722* GH-Q-M-03822 GH-Q-M-05722 GH-Q-M-05822
10.0 GH-Q-M-03723* GH-Q-M-03823 GH-Q-M-05723 GH-Q-M-05823
10.5 GH-Q-M-03724* GH-Q-M-03824 GH-Q-M-05724 GH-Q-M-05824
11.0 GH-Q-M-03725* GH-Q-M-03825 GH-Q-M-05725 GH-Q-M-05825
11.5 GH-Q-M-03726* GH-Q-M-03826 GH-Q-M-05726 GH-Q-M-05826
12.0 GH-Q-M-03727* GH-Q-M-03827 GH-Q-M-05727 GH-Q-M-05827
12.5 GH-Q-M-03728* GH-Q-M-03828 GH-Q-M-05728 GH-Q-M-05828
13.0 GH-Q-M-03729* GH-Q-M-03829 GH-Q-M-05729 GH-Q-M-05829
13.5 GH-Q-M-03730* GH-Q-M-03830 GH-Q-M-05730 GH-Q-M-05830

* Standardni vyrobek / na dodaci Ihaty u vSech nestandardnich noz( se prosim dotazte v oddéleni skladu.
" Maximalni teoreticky dosazitelny pramér srazeni.

Vysvétlivky k povlakiim (viz strana 99)

T: standardni povlak

A: povlak pro zvySené poZzadavky

Vybér noze s geometrii DF (viz strana 123)
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@D

Nastroj SNAP12 @ 12,0 mm az 20,0 mm

6.5 NL =78.5 47.0

A
Y
A

@12.0 h6

140.0

A

Tabulka nastroju

Nastroj bez noze

@ otvoru Max. srazeci @' @ nastroje Max. @&? C. vyr.

d D D1 D2

12.0-13.5 12.5/13.0/13.5/14.0 11.8 SNAP12/12.0
12.5-14.0 13.0/13.5/14.0/14.5 12.3 SNAP12/12.5
13.0-14.5 13.5/14.0/145/15.0 12.8 SNAP12/13.0
13.5-15.0 14.0/145/15.0/15.5 13.3 SNAP12/13.5
14.0-15.5 145/15.0/155/16.0 13.8 SNAP12/14.0
14.5-16.0 15.0/15.5/16.0/16.5 14.3 SNAP12/14.5
15.0-16.5 15.5/16.0/16.5/17.0 14.8 SNAP12/15.0
15.5-17.0 16.0/16.5/17.0/17.5 15.3 SNAP12/15.5
16.0-17.5 16.5/17.0/17.5/18.0 15.8 SNAP12/16.0
16.5-18.0 17.0/17.5/18.0/18.5 16.3 @b+08 SNAP12/16.5
17.0-18.5 175/18.0/185/19.0 16.8 SNAP12/17.0
17.5-19.0 18.0/18.5/19.0/19.5 17.3 SNAP12/17.5
18.0-19.5 18.5/19.0/19.5/20.0 17.8 SNAP12/18.0
18.5-20.0 19.0/19.5/20.0/20.5 18.3 SNAP12/18.5
19.0-20.5 19.5/20.0/20.5/21.0 18.8 SNAP12/19.0
19.5-21.0 20.0/20.5/21.0/215 193 SNAP12/19.5
20.0-21.5 20.5/21.0/215/22.0 19.8 SNAP12/20.0

" U kazdé velikosti nastroje mohou byt pouzity rizné noZe a tim dosazeny rizné @ srazeni. Jeden nuz viak vytvofi pouze jeden definovany @ srazeni.
Dosazitelna velikost srazené hrany mize mirné variovat v zavislosti na materialu, sile noze, parametrech fezani a aplikaci. Uvedena hodnota je teore-
ticky maximalni pramér srazeni.

2 Maximalni pramér D2 variuje v zavislosti na zvoleném nozi. Vypocet provedte podle vzorce vyse. Pozor na rusivou konturu!

POKYN K OBJEDNAVCE
— Standardni stopka u Cisla vyrobku nastroje bez dodatku = valcova stopka.

S dodatkem: ,-HB* = stopka Weldon nebo ,-HE" = stopka Whistle Notch (viz strana 99).
— Nastroje jsou bez noze. P¥i jejich objednani je nutné objednat navic i nGz.

Geometrie GS viz strana 111 a geometrie DF viz strana 123.

HEULE WERKZEUG AG | www.heule.com | Technické zmény vyhrazeny: V2.2 / 01.2024




Nastroj SNAP12 @ 12,0 mm az 20,0 mm

f

v .
“ T L
Nahradni dily
Pol. Popis C.vyr.
1] NGZ Viz nize
2| Ovladaci &ep @ 1,5 GH-Q-E-0002
3] Zakladni téleso Viz strana 132
4] Tlaéna pruzina @ 3,7 x @ 0,5 x 48,0 GH-H-F-0007
B Distan&ni kolik SNAP @ 4,0 x 70,0 GH-Q-E-0032
6 | Zavitovy kolik M5 x 8,0 DIN 913 GH-H-S-0119
Kli¢ vel. 2,5 pro pol. 6 (neni sou¢asti dodavky) GH-H-S-2100

Noze s geometrii GS 90°

C. vyr.
obousmérné rezani pouze zpétné rezani

Srazeci @'  Povlak T Povlak A Povlak T Povlak A

12,5 GH-Q-M-03740* GH-Q-M-03840 GH-Q-M-05740 GH-Q-M-05840
13.0 GH-Q-M-03741* GH-Q-M-03841 GH-Q-M-05741 GH-Q-M-05841
13.5 GH-Q-M-03742* GH-Q-M-03842 GH-Q-M-05742 GH-Q-M-05842
14.0 GH-Q-M-03743* GH-Q-M-03843 GH-Q-M-05743 GH-Q-M-05843
14.5 GH-Q-M-03744* GH-Q-M-03844 GH-Q-M-05744 GH-Q-M-05844
15.0 GH-Q-M-03745* GH-Q-M-03845 GH-Q-M-05745 GH-Q-M-05845
15.5 GH-Q-M-03746* GH-Q-M-03846 GH-Q-M-05746 GH-Q-M-05846
16.0 GH-Q-M-03747* GH-Q-M-03847 GH-Q-M-05747 GH-Q-M-05847
16.5 GH-Q-M-03748* GH-Q-M-03848 GH-Q-M-05748 GH-Q-M-05848
17.0 GH-Q-M-03749* GH-Q-M-03849 GH-Q-M-05749 GH-Q-M-05849
17.5 GH-Q-M-03750* GH-Q-M-03850 GH-Q-M-05750 GH-Q-M-05850
18.0 GH-Q-M-03751* GH-Q-M-03851 GH-Q-M-05751 GH-Q-M-05851
18.5 GH-Q-M-03752* GH-Q-M-03852 GH-Q-M-05752 GH-Q-M-05852
19.0 GH-Q-M-03753* GH-Q-M-03853 GH-Q-M-05753 GH-Q-M-05853
19.5 GH-Q-M-03754* GH-Q-M-03854 GH-Q-M-05754 GH-Q-M-05854
20.0 GH-Q-M-03755* GH-Q-M-03855 GH-Q-M-05755 GH-Q-M-05855
20.5 GH-Q-M-03756* GH-Q-M-03856 GH-Q-M-05756 GH-Q-M-05856
21.0 GH-Q-M-03757* GH-Q-M-03857 GH-Q-M-05757 GH-Q-M-05857
21.5 GH-Q-M-03758* GH-Q-M-03858 GH-Q-M-05758 GH-Q-M-05858
22.0 GH-Q-M-03759* GH-Q-M-03859 GH-Q-M-05759 GH-Q-M-05859

* Standardni vyrobek / na dodaci Ihaty u v8ech nestandardnich noz( se prosim dotazte v oddéleni skladu.

" Maximalni teoreticky dosazitelny pramér srazeni.

Vysvétlivky k povlakiim (viz strana 99)
T: standardni povlak
A: povlak pro zvySené poZadavky

Vybér noze s geometrii DF (viz strana 123)
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Vybér produkti

N\

A . A
: 2
[y e] IR | ) § | W L — o
SIEN e PRECISION TODLS e
9
vy v A
7.0 NL =75.0 e 48.0
B 140.0 ~
Nastroj bez noze
@ otvoru Max. srazeci &' J nastroje Max. &
d D D1 D2
20.0-22.5 21.0/22.0/23.0 19.8 SNAP20/20.0
21.0-23.5 22.0/23.0/24.0 20.8 SNAP20/21.0
22.0-24.5 23.0/24.0/25.0 21.8 SNAP20/22.0
23.0-25.5 22.8
24.0-26.5 23.8
25.0-27.5 24.8
26.0-28.5 27.0/28.0/29.0 25.8 SNAP20/26.0
27.0-29.5 28.0/29.0/30.0 26.8 oD + 1.0 SNAP20/27.0
28.0-30.5 29.0/30.0/31.0 27.8 SNAP20/28.0
29.0-31.5 28.8
30.0-32.5 29.8
31.0-33.5 30.8
32.0-34.5 33.0/34.0/35.0 31.8 SNAP20/32.0
33.0-35.5 34.0/35.0/36.0 328 SNAP20/33.0
34.0-36.5 35.0/36.0/37.0 33.8 SNAP20/34.0
35.0-37.5 136.0/37.0/380 348

" U kazdé velikosti nastroje mohou byt pouZity rizné noze a tim dosazeny rizné @ srazeni. Jeden n(iz véak vytvofi pouze jeden definovany @ srazeni.
Dosazitelna velikost sraZzené hrany mize mirné variovat v zavislosti na materidlu, sile nozZe, parametrech fezani a aplikaci. Uvedena hodnota je teore-
ticky maximalni prumér srazeni.

2 Maximalni pramér D2 variuje v zavislosti na zvoleném nozi. Vypocet provedte podle vzorce vy3e. Pozor na rusivou konturu!

POKYN K OBJEDNAVCE
— Standardni stopka u €isla vyrobku nastroje bez dodatku = valcova stopka.

S dodatkem: ,-HB*" = stopka Weldon nebo ,-HE" = stopka Whistle Notch (viz strana 99).
— Nastroje jsou bez noze. P¥i jejich objednani je nutné objednat navic i niz.

Geometrie GS viz strana 113 a geometrie DF viz strana 124.
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Nastroj SNAP20 @ 20,0 mm az 35,0 mm

2

bbb ALlil

Y

)

72727

#

Nahradni dily
Pol. Popis C.vyr.
1] NGz Viz nize
E Ovladaci ¢ep @ 2,5 GH-Q-E-0003
3] Zakladni téleso Viz strana 132 a nasl.
4] Tlaéna pruzina @ 4,3x @ 0,6 x 52,0 GH-H-F-0011
B Distanéni kolik SNAP @ 4,0 x 65,0 GH-Q-E-0031
6 | Zavitovy kolik M5 x 8,0 DIN 913 GH-H-S-0119
Kli¢ vel. 2,5 pro pol. 6 (neni soucasti dodavky) GH-H-S-2100

Noze s geometrii GS 90°

C. vyr.
obousmérné rezani pouze zpétné rezani

Srazeci @'  Povlak T Povlak A Povlak T Povlak A

21,0 GH-Q-M-03770* GH-Q-M-03870 GH-Q-M-05770 GH-Q-M-05870
22,0 GH-Q-M-03771* GH-Q-M-03871 GH-Q-M-05771 GH-Q-M-05871
23,0 GH-Q-M-03772* GH-Q-M-03872 GH-Q-M-05772 GH-Q-M-05872
24,0 GH-Q-M-03773* GH-Q-M-03873 GH-Q-M-05773 GH-Q-M-05873
25,0 GH-Q-M-03774* GH-Q-M-03874 GH-Q-M-05774 GH-Q-M-05874
26,0 GH-Q-M-03775* GH-Q-M-03875 GH-Q-M-05775 GH-Q-M-05875
27,0 GH-Q-M-03776* GH-Q-M-03876 GH-Q-M-05776 GH-Q-M-05876
28,0 GH-Q-M-03777* GH-Q-M-03877 GH-Q-M-05777 GH-Q-M-05877
29,0 GH-Q-M-03778* GH-Q-M-03878 GH-Q-M-05778 GH-Q-M-05878
30,0 GH-Q-M-03779* GH-Q-M-03879 GH-Q-M-05779 GH-Q-M-05879
31,0 GH-Q-M-03780* GH-Q-M-03880 GH-Q-M-05780 GH-Q-M-05880
32,0 GH-Q-M-03781* GH-Q-M-03881 GH-Q-M-05781 GH-Q-M-05881
33,0 GH-Q-M-03782* GH-Q-M-03882 GH-Q-M-05782 GH-Q-M-05882
34,0 GH-Q-M-03783* GH-Q-M-03883 GH-Q-M-05783 GH-Q-M-05883
35,0 GH-Q-M-03784* GH-Q-M-03884 GH-Q-M-05784 GH-Q-M-05884
36,0 GH-Q-M-03785* GH-Q-M-03885 GH-Q-M-05785 GH-Q-M-05885
37,0 GH-Q-M-03786* GH-Q-M-03886 GH-Q-M-05786 GH-Q-M-05886
38,0 GH-Q-M-03787* GH-Q-M-03887 GH-Q-M-05787 GH-Q-M-05887

* Standardni vyrobek / na dodaci Ihaty u vSech nestandardnich noz( se prosim dotazte v oddéleni skladu.
" Maximalni teoreticky dosazitelny pramér srazeni.

Vysvétlivky k povlakim (viz strana 99)
T: standardni povlak
A: povlak pro zvySené pozadavky

Vybér noze s geometrii DF (viz strana 124)

HEULE WERKZEUG AG | www.heule.com | Technické zmény vyhrazeny: V2.2 / 01.2024 113



Zavitovy nastroj SNAP M2.5/M3/M4/M5

<
<

ﬂ
@10.0 h6é

SNAP3: 3.0 mm
Q|| | SNAP4:4.0 mm

2.0 NL 40.0

SNAP2/M2.5 & M3 = 46.50 + NL
SNAP3/M4 = 47.25 + NL
SNAP4/M5 = 48.00 + NL

ad )

W
% %
I
d

f‘_T SNAP2: 2.0 mm

»

A
\ 4

\4

Tabulka nastroju

Nastroj bez noze

@ otvoru  Zavit® Srazeci @ nastroje Max. @  C. wyr. C. wyr. C. vyr.

d ag'D D1 D2 uzit. d. = 10,0 mm uzit. d. = 20,0 mm uzit. d. = 30,0mm
g2.05 M2.5 2.8 2.0 3.0 SNAP2/M2.5/10 SNAP2/M2.5/20 -

32.5 M3 3.4 2.45 3.6 SNAP2/M3/10 SNAP2/M3/20 -

33.3 M4 4.5 3.2 4.8 SNAP3/M4/10 SNAP3/M4/20 SNAP3/M4/30
4.2 M5 5.6 4.1 6.0 SNAP4/M5/10 SNAP4/M5/20 SNAP4/M5/30

" Dosazitelna velikost srazené hrany miiZze mirné variovat v zavislosti na materialu, sile noze, parametrech fezani a aplikaci. Uvedena hodnota je
teoreticky maximalni pramér sraZeni.

2 Pozor na rusivou konturu!

3 Nastroje pro typy zavitd M6, M8, M10, M12, M14 jsou uvedeny na strané 116 a nasledujicich.

POKYN K OBJEDNAVCE

— Typy nastroji SNAP2, SNAP3 a SNAP4 se dodavaji pouze s valcovou stopkou.

— Nastroje jsou bez noze. P¥i jejich objednani je nutné objednat navic i niz.
Geometrie GS viz strana 115.
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pary

Zavitovy nastroj SNAP M2.5/M3/M4/M5

"

"

AN

Nahradni dily
Pol. Popis C.vyr.
Uzit. d. 10,0 mm Uzit. d. 20,0 mm Uzit. d. 30,0 mm
n Nuz Viz nize Viz nize Viz nize
E NozZové pouzdro SNAP2/M2.5/.. GH-Q-N-0015 GH-Q-N-0075
Nozové pouzdro SNAP2/M3/.. GH-Q-N-0016  GH-Q-N-0076
NozZové pouzdro SNAP3/M4/.. GH-Q-N-0035 GH-Q-N-0095 GH-Q-N-0155
NozZové pouzdro SNAP4/M5/.. GH-Q-N-0055 GH-Q-N-0115 GH-Q-N-0175
ﬂ Ovladaci cep SNAP2/M2.5/.. GH-Q-E-0254 GH-Q-E-0256
Ovladaci cep SNAP2/M3/.. GH-Q-E-0236 GH-Q-E-0237
Ovladaci cep SNAP3/M4/.. GH-Q-E-0236 GH-Q-E-0237 GH-Q-E-0238
Ovladaci cep SNAP4/M5/.. GH-Q-E-0236 GH-Q-E-0237 GH-Q-E-0238
n Zakladni téleso GH-Q-G-5024 GH-Q-G-5024 GH-Q-G-5024
Zakladni téleso konstr. skup. GH-Q-G-5025 GH-Q-G-5025 GH-Q-G-5025
véetné vystredniku GH-S-E-0031,
véetné upinaciho koliku GH-C-E-0811
B Upinaci Sroub M3 x 3,3 GH-H-S-1075 GH-H-S-1075 GH-H-S-1075
ﬂ Upinaci kolik SNAP2—4 GH-C-E-0811  GH-C-E-0811  GH-C-E-0811
Vystrednik SNAP2—4 GH-S-E-0031  GH-S-E-0031  GH-S-E-0031
H Tlaéna pruzina @ 3,2 x @ 0,45 x 23,0 GH-H-F-0047 GH-H-F-0047  GH-H-F-0047
n Zavitovy kolik M4 x 5,0 DIN913 GH-H-S-0134 GH-H-S-0134 GH-H-S-0134
Kli¢ vel. 1,5 pro pol. 9 GH-H-S-2101  GH-H-S-2101  GH-H-S-2101
Noze s geometrii GS 90°
C. vyr.
obousmérné rezani pouze zpétné rezani
Srazeci @'  Povlak A Povlak D Povlak A Povlak D
2.8 GH-Q-M-41501 GH-Q-M-41502 GH-Q-M-41601 GH-Q-M-41602
3.4 GH-Q-M-41511 GH-Q-M-41512 GH-Q-M-41611 GH-Q-M-41612
4.5 GH-Q-M-41521 GH-Q-M-41522 GH-Q-M-41621 GH-Q-M-41622
5.6 GH-Q-M-41531 GH-Q-M-41532 GH-Q-M-41631 GH-Q-M-41632

" Maximalni teoreticky dosazitelny pramér srazeni.

Vysvétlivky k povlakiim (viz strana 99)
A: povlak pro zvySené poZzadavky
D: povlak pouze pro slitiny hliniku, k dostani jen na Zadost zdkaznika
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Zavitovy nastroj SNAP M6/M8/M10/M12/M14

@D
D2

o

Tabulka nastroju
Nastroj bez
noze
@ otvoru  Zavit® Max. sra- @ nastr.  Max. @ Délkanastr. Uzit. d. Stopka @ stopky ' C. vyr.
d zeci@'D D1 D2 L1 NL L DS
5.0 M6 6.5 4.9 7.3 88.0 40.0 38.0 8.0 h6 SNAP5/M6
6.8 M8 8.5 6.7 9.3 88.0 40.0 38.0 8.0 h6 SNAP5/M8
8.5 M10 10.5 8.3 11.3 100.0 50.0 40.0 10.0h6  SNAP5/M10
10.2 M12 12.5 10.0 13.1 100.0 50.0 40.0 10.0h6  SNAP5/M12
12.0 M14 14.5 11.8 15.1 100.0 50.0 40.0 10.0h6  SNAP5/M14

" Dosazitelna velikost srazené hrany mlze mirné variovat v zavislosti na materialu, sile noze, parametrech fezani a aplikaci. Uvedena hodnota je
teoreticky maximalni pramér srazeni.

2 Pozor na rusivou konturu!

3 Nastroje pro typy zavitd M2.5, M3, M4, M5 jsou uvedeny na strané 114 a nasledujicich.

POKYN K OBJEDNAVCE
— Standardni stopka u Cisla vyrobku nastroje bez dodatku = véalcova stopka.

S dodatkem: ,-HB" = stopka Weldon nebo ,-HE" = stopka Whistle Notch (viz strana 99).
— Nastroje jsou bez noze. P¥i jejich objednani je nutné objednat navic i niz.

Noze s geometrii DRA a DRB viz strana 117.

UPOZORNENI
Noze nastroji SNAP5 ze strany 106 a zavitovych nastroji nejsou vzajemné zaménitelné!
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Zavitovy nastroj SNAP M6/M8/M10/M12/M14

7

&

VI SHSL PSS IS A SIS,

Nahradni dily

Pol. Popis C.vyr.

1] NGz Viz nize

E Ovladaci ¢ep @ 1,5 GH-Q-E-0015

B Zakladni téleso SNAP5/M6 GH-Q-G-5003
Zakladni téleso SNAP5/M8 GH-Q-G-5018
Zakladni téleso SNAP5/M10 GH-Q-G-5010
Zakladni téleso SNAP5/M12 GH-Q-G-5019
Zakladni téleso SNAP5/M14 GH-Q-G-5017

n Tla¢na pruzina @ 2,35 x & 0,35 x 30,0 GH-H-F-0019

B Distanéni kolik & 2,5 x 36,0 (M6/M8) GH-Q-E-0049
Distanéni kolik @ 2,5 x 50,0 (M10/M12/M14) GH-Q-E-0042

n Zavitovy kolik M3 x 5,0 DIN913 GH-H-S-0127
Kli¢ vel. 1,5 pro pol. 6 GH-H-S-2101

Noze s geometrii DRA 90°

C. vyr.

obousmérné rezani pouze zpétné Fezani
Srazeci @' Povlak A Povlak D Povlak A Povlak D
6.5 GH-Q-M-34032 GH-Q-M-34033 GH-Q-M-34532 GH-Q-M-34533
8.5 GH-Q-M-34072 GH-Q-M-34073 GH-Q-M-34572 GH-Q-M-34573
10.5 GH-Q-M-34112 GH-Q-M-34113 GH-Q-M-34612 GH-Q-M-34613
12.5 GH-Q-M-34152 GH-Q-M-34153 GH-Q-M-34652 GH-Q-M-34653
14.5 GH-Q-M-34192 GH-Q-M-34193 GH-Q-M-34692 GH-Q-M-34693

Noze s geometrii DRB 90°

C. vyr.
obousmérné rezani pouze zpétné rezani
Srazeci @'  Povlak A Povlak A
6.5 GH-Q-M-34042 GH-Q-M-34542
8.5 GH-Q-M-34082 GH-Q-M-34582
10.5 GH-Q-M-34122 GH-Q-M-34622
12.5 GH-Q-M-34162 GH-Q-M-34662
14.5 GH-Q-M-34202 GH-Q-M-34702

" Maximalni teoreticky dosazitelny pramér srazeni.

Vysvétlivky k povlakim (viz strana 99)
A: povlak pro zvySené pozadavky
D: povlak pouze pro slitiny hliniku, k dostani jen na zadost zakaznika
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Kazetové systémy SNAP

Kazeta SNAP5 Kazeta SNAP20 Kazeta SNAP20
> 12,6 mm >@ 25,0 mm >@ 35,0 mm
40.0

40.0

A
\ 4

30.0

3.2 10.0 3.2 10.0

Kazeta SNAP se pouziva pro montdz do kombino- objednat u firmy HEULE nebo si jej mize vyrobit
vanych nastrojl a nastroju pro velké priiméry otvord  zékaznik sam podle parametr(i na strané 120 a na-
(vétsi nez @ 35,0 mm). Potfebny kazetovy drzak Ize  sledujici.

Tabulka nastrojt

Kompletni kazeta

bez noze
Typ Od @ otvoru Rozméry C. wyr.
Kazeta SNAP5/12.6 > @12.6 mm’ Viz obrazek nahofe GH-Q-0-1430
Kazeta SNAP20/25.0 > 25.0 mm - @35.0 mm Viz obrazek nahore GH-Q-0-1130
Kazeta SNAP20/35.0 > 35.0 mm Viz obrazek nahore GH-Q-0-1030

" Standardni fada kazetovych nozu je k dispozici pro rozsah primér( otvorti 20.0 az 150.0 mm. Pro priméry otvord mensi nez 20.0 mm jsou lopatky k
dispozici pouze na vyzadani.
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Kazetové systémy SNAP

Kazeta SNAP20
>@ 35,0 mm

Kazeta SNAP5 Kazeta SNAP20
>@ 12,6 mm >@ 25,0 mm

| T
nl 7 e-Hm

Nahradni dily
Pol. Popis SNAP5/12.6 SNAP20/25 SNAP20/35
1] Nz SNAP Viz nize Viz nize Viz nize
E Ovladaci ¢ep GH-Q-E-0008 GH-Q-E-0003 GH-Q-E-0003
a Tlaéna pruzina GH-H-F-0027 GH-H-F-0012 GH-H-F-0012
4] Zakladni téleso kazety =~ GH-Q-G-1382 GH-Q-G-1123 GH-Q-G-1034
5| Distanéni kolik GH-Q-E-0046 - -
ﬂ Zavitovy kolik GH-H-S-0127 GH-H-S-0120 GH-H-S-0120
Zavitovy kolik / Sroub GH-H-S-0355 GH-H-S-0202 GH-H-S-0502
Kli¢ pro pol. 7 GH-H-S-2101 GH-H-S-2100 GH-H-S-2100
Kazetové noze s geometrii DF 90°
SNAPS - ¢. vyr.
SraZena obousmérné rezani pouze zpétné fezani
hrana" gy otvoru  Povlak A Povlak D Povlak A Povlak D
0.5 20.0-85.0 GH-Q-M-30780* GH-Q-M-30980 GH-Q-M-31780 GH-Q-M-31980
1.0 20.0-85.0 GH-Q-M-30781* GH-Q-M-30981 GH-Q-M-31781 GH-Q-M-31981
1.5 20.0-85.0 GH-Q-M-30782* GH-Q-M-30982 GH-Q-M-31782 GH-Q-M-31982
0.5 90.0-1500 GH-Q-M-30783* GH-Q-M-30983 GH-Q-M-31783 GH-Q-M-31983
1.0 90.0-1500 GH-Q-M-30784* GH-Q-M-30984 GH-Q-M-31784 GH-Q-M-31984
1.5 90.0-1500 GH-Q-M-30785* GH-Q-M-30985 GH-Q-M-31785 GH-Q-M-31985
SNAP20 - ¢. vyr.
obousmérné rezani pouze zpétné fezani
SraZena hrana’ Povlak A Povlak T Povlak A Povlak T
0.5 GH-Q-M-01902* GH-Q-M-01901 GH-Q-M-01922 GH-Q-M-01921
1.0 GH-Q-M-01905* GH-Q-M-01904 GH-Q-M-01925 GH-Q-M-01924
1.5 GH-Q-M-01908* GH-Q-M-01907 GH-Q-M-01928 GH-Q-M-01927

* Standardni vyrobek / na dodaci Ihaty u vSech nestandardnich noz( se prosim dotazte v oddéleni skladu.

" Maximalni teoreticky dosazitelna $itka, resp. hloubka srazené hrany.

Vysvétlivky k povlakiim (viz strana 99)

T: povlak pro normalni pozadavky
A: povlak pro zvySené poZzadavky
D: povlak pouze pro slitiny hliniku
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Montazni rozméry kazety SNAP

LT

2.23%
X*005 )

10.05= . M3
i i/
Y
L 4
e
S
0]
R 1.5 (2x)

Tlol Msx05

9
e

4 .0+0,2/0

0
<
40.0




Mezni hodnoty

SNAP5 SNAP20 SNAP20
J otvoru > @12.6 mm > #25.0 mm > @#35.0 mm
Max. @ D @d + 3.0 mm add + 3.0 mm @d + 3.0 mm
Max. @ D1 @d - 1.0 mm @d - 2.0 mm @d - 4.0 mm

Navod k montazi kazety SNAP (pokracovani)

g
¥
N M//
8 K o
g
§.\ \ // .
\ 8
VAW 5
Legenda
Pramér otvoru agd
Prameér srazeni gD
Pramér nastroje g D1
Montazni rozmér X (Musi byt vypog¢itano pro kazdou aplikaci. Viz vzorec nize.)

SNAP5 >@12.6 X=@d/2-7.3

SNAP20/25.0 X=@d/2-17.0

SNAP20/35.0 X=@d/2-17.0

Priklad vypoctu rozméru instalace X

Priklad kazety SNAP5

Dano: Vyhledano:
Rozmér X NGz
@ otvoru d: 23.0 mm X=@d/2-7.3
X=(23.0mm/2)-7.3mm
X=11.5mm-7.3 mm
X=4.2mm
Srazeci @ D: 24.5 mm >> Sitka Ukosu 0.75 mm 1.0 mm

X=4.2mm + (0.75 mm - 1.0 mm)

X=4.2mm-0.25mm

X=3.95mm
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Porovnani geometrii nozu

Noze s geometrii GS

dopfedné i zpétné
fezani

122

pouze zpétné
fezani

NGz s geometrii GS je standardni nGz. Jako uni-
verzalni n(iz se hodi pro téméf vSechny odhrotovaci
prace a jednodussi sréZeni hran. Tento typ noze
muZze byt pouzit i pfi mirnych nerovnostech na po-
vrchu obrobku.

NUz pro obousmérné fezani Ize zvolit i pro aplikace,
které vyZaduji pouze zpétné fezani. Pfedni hranu
otvoru Ize projet v rychloposuvu, aniz by do$lo k po-
Skozeni nastroje nebo pfedni hrany otvoru (doporu-
¢eni: zastaveni vietena u mékkych material(l). PFi
pomalém projizdéni pfedni hrany otvoru zde dojde
ke srazeni hrany podle rychlosti posuvu.

Pokud je odhrotovani pfedni strany otvoru neza-
douci, doporucuje se pouzit n(z ureny pouze
ke zpétnému fezani.

NozZe GS naleznete v pfedni ¢asti dokumentace
u tabulek nastroju na strané 101 a nasledujicich.

GS/DF

Noze s geometrii DF

dopfedné i zpétné
fezani

pouze zpétné
fezani

Noze s geometrii DF se pouzivaji u definova-
nych, tolerovanych srazenych hran. Vhodngjsi
jsou rovnéz pro tvrdé materidly nebo materialy
s masivnim vznikem ostfin.

Tento typ nozZe klade zvySené naroky na vybave-
nost stroje, napf. na stabilni upnuti obrobku a na-
stroje a stabilni vieteno stroje.

Neni-li srazena hrana na pfedni strané Zzadouci, je
nutné pouzit nGz uréeny pouze ke zpétnému fe-
zani.

Maximalni hodnoty posuvu doporuované na strané
126 pro noze s geometrii DF nesmi byt pfekroceny,
jinak hrozi nebezpeci zlomeni noze.

Vybér nozl DF naleznete na strané 123 a nasle-
dujici.
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Vybér nozi s geometrii DF

Noze SNAP8 s geometrii DF 90°

C. vyr.

obousmérné rezani pouze zpétné rezani
Srazeci @'  Povlak T Povlak A Povlak T Povlak A
8.5 GH-Q-M-03120 GH-Q-M-03220 GH-Q-M-05120 GH-Q-M-05220
9.0 GH-Q-M-03121 GH-Q-M-03221 GH-Q-M-05121 GH-Q-M-05221
9.5 GH-Q-M-03122 GH-Q-M-03222 GH-Q-M-05122 GH-Q-M-05222
10.0 GH-Q-M-03123 GH-Q-M-03223 GH-Q-M-05123 GH-Q-M-05223
10.5 GH-Q-M-03124 GH-Q-M-03224 GH-Q-M-05124 GH-Q-M-05224
11.0 GH-Q-M-03125 GH-Q-M-03225 GH-Q-M-05125 GH-Q-M-05225
1.5 GH-Q-M-03126 GH-Q-M-03226 GH-Q-M-05126 GH-Q-M-05226
12.0 GH-Q-M-03127 GH-Q-M-03227 GH-Q-M-05127 GH-Q-M-05227
12.5 GH-Q-M-03128 GH-Q-M-03228 GH-Q-M-05128 GH-Q-M-05228
13.0 GH-Q-M-03129 GH-Q-M-03229 GH-Q-M-05129 GH-Q-M-05229
13.5 GH-Q-M-03130 GH-Q-M-03230 GH-Q-M-05130 GH-Q-M-05230

Noze SNAP12 s geometrii DF 90°

C. vyr.

obousmérné rezani pouze zpétné fezani
Srazeci @'  Povlak T Povlak A Povlak T Povlak A
12,5 GH-Q-M-03140 GH-Q-M-03240 GH-Q-M-05140 GH-Q-M-05240
13.0 GH-Q-M-03141 GH-Q-M-03241 GH-Q-M-05141 GH-Q-M-05241
13.5 GH-Q-M-03142 GH-Q-M-03242 GH-Q-M-05142 GH-Q-M-05242
14.0 GH-Q-M-03143 GH-Q-M-03243 GH-Q-M-05143 GH-Q-M-05243
14.5 GH-Q-M-03144 GH-Q-M-03244 GH-Q-M-05144 GH-Q-M-05244
15.0 GH-Q-M-03145 GH-Q-M-03245 GH-Q-M-05145 GH-Q-M-05245
15.5 GH-Q-M-03146 GH-Q-M-03246 GH-Q-M-05146 GH-Q-M-05246
16.0 GH-Q-M-03147 GH-Q-M-03247 GH-Q-M-05147 GH-Q-M-05247
16.5 GH-Q-M-03148 GH-Q-M-03248 GH-Q-M-05148 GH-Q-M-05248
17.0 GH-Q-M-03149 GH-Q-M-03249 GH-Q-M-05149 GH-Q-M-05249
17.5 GH-Q-M-03150 GH-Q-M-03250 GH-Q-M-05150 GH-Q-M-05250
18.0 GH-Q-M-03151 GH-Q-M-03251 GH-Q-M-05151 GH-Q-M-05251
18.5 GH-Q-M-03152 GH-Q-M-03252 GH-Q-M-05152 GH-Q-M-05252
19.0 GH-Q-M-03153 GH-Q-M-03253 GH-Q-M-05153 GH-Q-M-05253
19.5 GH-Q-M-03154 GH-Q-M-03254 GH-Q-M-05154 GH-Q-M-05254
20.0 GH-Q-M-03155 GH-Q-M-03255 GH-Q-M-05155 GH-Q-M-05255
20.5 GH-Q-M-03156 GH-Q-M-03256 GH-Q-M-05156 GH-Q-M-05256
21.0 GH-Q-M-03157 GH-Q-M-03257 GH-Q-M-05157 GH-Q-M-05257
21.5 GH-Q-M-03158 GH-Q-M-03258 GH-Q-M-05158 GH-Q-M-05258
22.0 GH-Q-M-03159 GH-Q-M-03259 GH-Q-M-05159 GH-Q-M-05259

' Maximalni teoreticky dosazitelny pramér srazeni.
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Noze SNAP20 s geometrii DF 90°

C. vyr.
obousmérné rezani pouze zpétné rezani

Srazeci @' Povlak T Povlak A Povlak T Povlak A

21.0 GH-Q-M-03170 GH-Q-M-03270 GH-Q-M-05170 GH-Q-M-05270
22.0 GH-Q-M-03171 GH-Q-M-03271 GH-Q-M-05171 GH-Q-M-05271
23.0 GH-Q-M-03172 GH-Q-M-03272 GH-Q-M-05172 GH-Q-M-05272
24.0 GH-Q-M-03173 GH-Q-M-03273 GH-Q-M-05173 GH-Q-M-05273
25.0 GH-Q-M-03174 GH-Q-M-03274 GH-Q-M-05174 GH-Q-M-05274
26.0 GH-Q-M-03175 GH-Q-M-03275 GH-Q-M-05175 GH-Q-M-05275
27.0 GH-Q-M-03176 GH-Q-M-03276 GH-Q-M-05176 GH-Q-M-05276
28.0 GH-Q-M-03177 GH-Q-M-03277 GH-Q-M-05177 GH-Q-M-05277
29.0 GH-Q-M-03178 GH-Q-M-03278 GH-Q-M-05178 GH-Q-M-05278
30.0 GH-Q-M-03179 GH-Q-M-03279 GH-Q-M-05179 GH-Q-M-05279
31.0 GH-Q-M-03180 GH-Q-M-03280 GH-Q-M-05180 GH-Q-M-05280
32.0 GH-Q-M-03181 GH-Q-M-03281 GH-Q-M-05181 GH-Q-M-05281
33.0 GH-Q-M-03182 GH-Q-M-03282 GH-Q-M-05182 GH-Q-M-05282
34.0 GH-Q-M-03183 GH-Q-M-03283 GH-Q-M-05183 GH-Q-M-05283
35.0 GH-Q-M-03184 GH-Q-M-03284 GH-Q-M-05184 GH-Q-M-05284
36.0 GH-Q-M-03185 GH-Q-M-03285 GH-Q-M-05185 GH-Q-M-05285
37.0 GH-Q-M-03186 GH-Q-M-03286 GH-Q-M-05186 GH-Q-M-05286
38.0 GH-Q-M-03187 GH-Q-M-03287 GH-Q-M-05187 GH-Q-M-05287

' Maximalni teoreticky dosazitelny primér srazeni.

Vysvétlivky k povlakiim (viz strana 99)

T: standardni povlak

A: povlak pro zvySené pozadavky
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Technické parametry a nastaveni

Parametry fezani SNAP'

SNAP 2/3/4 SNAP 5/8/12/20 GS
Material Vlastnosti Pevnost Tvrdost Reznd Posuv  Reznd  Posuv
v tahu rychlost rychlost
(N/mm?) HB (m/min)  (mm/ot.) (m/min)  (mm/ot.)
Nelegovana ocel <500 <150 40-70 0.02-0.1  40-70 0.1-0.3
Ocelolitina* 500 - 850 150-250 40-70 0.02-0.1  40-70 0.1-0.3
Sed4 litina* <500 <150 50-90 0.02-0.1  50-90 0.1-0.3
Tvarna litina* 300 - 800 90 - 240 40-70 0.02-0.1  40-70 0.1-0.3
Nizkolegovana ocel Zihana <850 <250 40-70 0.02-0.1  40-70 0.1-0.3
zuslechténa 850 - 1000 250-300 30-50 0.02-0.1  30-50 0.1-0.2
zuslechténa >1000- 1200 >300-350 30-50 0.02-0.1  30-50 0.1-0.2
Vysokolegovana ocel Zihana <850 <250 20-50 0.02-0.1  20-50 0.1-0.2
zuslechténa 850 - 1100 250-320 15-30 0.02-0.1  15-30 0.1-0.15
Nerezova ocel feriticka 450 - 650 130-190 15-30 0.02-0.05 15-30 0.05-0.15
austeniticka 650 - 900 190-270 10-20 0.02-0.05 10-20 0.05-0.15
martenziticka 500 - 700 150-200 15-30 0.02-0.05 15-30 0.02-0.15
Specialni slitiny (Inconel, titan) <1200 <350 10-20 0.02-0.05 10-20 0.02-0.1
Tvarené/slévarenské hlinikové slitiny 70-120 0.05-0.15 70-120 0.1-0.3
Slitiny médi mosaz 60-90 0.02-0.05 60-90 0.05-0.15
kratkotfiskovy bronz 30-50 0.02-0.05 30-50 0.05-0.15
dlouhotfiskovy bronz 20-30 0.02-0.05 20-30 0.05-0.15
*) Lité materialy doporu¢ujeme zpracovavat chladici kapalinou.
SNAP 5 DF? SNAP 5 DR
Material Vlastnosti Pevnost Tvrdost Reznd Posuv  Reznd  Posuv
v tahu rychlost rychlost
(N/mm?) HB (m/min)  (mm/ot.) (m/min)  (mm/ot.)
Nelegovana ocel <500 <150 40-70 0.02-0.08 40-70 0.05-0.1
Ocelolitina* 500 - 850 150 -250 40-70 0.02-0.08 40-70 0.05-0.1
Seda litina* <500 <150 50-90 0.02-0.08 50-90 0.05-0.1
Tvarna litina* 300 - 800 90 - 240 40-70 0.02-0.08 40-70 0.05-0.1
Nizkolegovana ocel zihana <850 <250 40-70 0.02-0.08 40-70 0.05-0.1

zu8lechténa 850 - 1000 250-300 30-50 0.02-0.08 30-50 0.05-0.1
zu8lechténa >1000-1200 >300-350 20-40 0.02-0.06 20-40 0.05-0.06

Vysokolegovana ocel Zihana <850 <250 20-50 0.02-0.08 20-50 0.05-0.08
zu8lechténa 850 - 1100 250-320 15-30 0.02-0.06 15-30 0.02-0.06
Nerezova ocel feriticka 450 - 650 130-190 15-30 0.02-0.08 15-30 0.05-0.1
austenitické 650 - 900 190-270 10-20 0.02-0.06 10-20 0.05-0.08
martenziticka 500 - 700 150-200 15-30 0.02-0.06 15-30 0.02-0.06
Specialni slitiny (Inconel, titan) <1200 <350 10-20 0.02-0.06 10-20 0.02-0.06
Tvarené/slévarenské hlinikové slitiny 70-120 0.02-0.1  70-120 0.05-0.2
Slitiny médi mosaz 60-90 0.02-0.08 60-90 0.05-0.1
kratkotfiskovy bronz 30-50 0.02-0.06 30-50 0.05-0.1
dlouhotfiskovy bronz 20-30 0.02-0.06 20-30 0.05-0.1
" Respektujte UPOZORNENI dole na strang 127. *) Lité materialy doporuc¢ujeme zpracovavat chladici kapalinou.

2 Pouze pro kazetovy systém — viz strana 119.
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Pokyny pro programovani

_1mm

4

A

L 1]

Béhem celého procesu obrabéni
neni zapotfebi zména sméru
otaceni ani zastaveni vretena.
Bfit nastroje se v rychloposuvu
napolohuje az pred horni hranu
otvoru, respektive hranu ostfiny.

ol S

»
Ll

Vyska ostfiny
+1 mm

Poté najedte noZzem o 1,0 mm
za ostfinu, aby bylo zajisténo
spolehlivé dosazeni nové vy-
chozi polohy.

Hloubka sraz.
hrany + 1 mm

‘4
&

il

H

V dopfedném pracovnim posuvu V rychloposuvu Ize projet otvo-
bude srazena predni hrana ot-  rem, aniz by do$lo k poSkozeni
voru, dokud ndZ zcela nezajede.  povrchu.

»—

z

1.

Hloubka sra
hrany + 1 mm

V pracovnim posuvu zpét pro- V rychloposuvu vyjedte z ob-
vedte obrabéni. NoZzem pfitom  robku ven a najedte k dalSimu
najedte o 1,0 mm dale, nez je otvoru.

zamy$lena hloubka srazené

hrany.

Tabulka rozméru pro priklad programovani

Nastroj A B C D

SNAP2 1.0 3.0 5.0 3.0
SNAP3 1.0 3.5 6.0 3.5
SNAP4 1.0 4.0 7.0 4.0
SNAP5 2.0 6.0 9.5 6.0
SNAP8 3.0 8.0 13.0 8.0
SNAP12 5.5 10.5 15.5 10.5
SNAP20 6.0 12.0 18.0 12.0

UPOZORNENI — parametry fezani SNAP

Tyto Fezné hodnoty jsou pouze orientaéni! Rezné hodnoty jsou zavislé na pfevyseni nerovnych hran
otvoru (napf. velka pfevySeni » malé fezné hodnoty). Rovnéz posuv je zavisly na poméru prevyseni.
U nesnadno obrobitelnych material(i a nerovnych hran otvori by méla byt obecné pouzita fezna rych-
lost v dolnim rozsahu.

V pfipadé litych materialu je tfeba poznamenat, Zze by mély byt vzdy zpracovavany za mokra.
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Nastaveni velikosti srazené hrany

Noze s geometrii GS

Velikost sraZené hrany je obecné uréena zvole-
nym nozem (délka noze). Kazdy nGz vytvari urci-
tou velikost srazené hrany.

Maximalni teoreticky dosazitelna velikost srazené

hrany je uvedena ve sloupci s max. srazecim @ D
v tabulkach nozi.

Nastaveni sily noze

Noze s geometrii DF

Velikost srazené hrany u nozt SNAP s geometrii
DF nebo DR (zavitové nastroje) je urCovana vy-
hradné srazecim pramérem v tabulce nozl. To
znamena, Ze velikost srazené hrany nelze zménit
posuvem ani silou noze.

Pro spravnou volbu posuvu prosim respektuijte ta-
bulku s parametry fezani na strané 126.

Sila noZe musi byt nastavena pouze tak vysoka,
aby nGz bezpecné vyjel i v pfipadé znecisténi.

s

Pl

LE T AP AT T T AT

i

;;;;;;;;;;;;;;;;;;;;;;;;;;;;;;;;;;;;;;;

Sila pruziny mGze byt pfizplsobena pro danou apli-
kaci pomoci sefizovaciho Sroubu. Sila pruziny by
méla byt nastavena tak, aby nuz po vystupu z ot-
voru zcela vyjel. Tim bude zajist€no dosaZeni po-
tfebného Fezaciho vykonu noze. Cim tuzsi je ma-
terial, tim vy33i sila pruziny by méla byt nastavena.
Sila noze vSak nema zadny vliv na velikost sra-
zené hrany. Pfizplsobena sila pruziny prodluzuje
Zivotnost noZe a zlepSuje kvalitu provedeni srazené

Podrobné nastaveni sily noze

I TTTTTTTTTTTTTITTTIETTTETTTETTTTTTTTTTTTTTTTT T TT DD T DTS

hrany. U extrémné tuhych materidll je zapotrebi
velka sila pruziny. Za timto uelem je mozné pruziny
vymeénit (SNAP5: GH-H-F-0041, SNAP8 a SNAP12:
GH-H-F-0011).

Otaceni po sméru chodu hodinovych rucicek zvy-
Suje silu pruziny (tuha ocel, Inconel, titan).

Otaceni proti sméru chodu hodinovych rucicek sni-
2uje silu pruziny (hlinik).

N4stroj Velikost zavitu PG st Poget otadek
zasSroubovani
SNAP2/3/4 M3 6.0 mm cca 12
SNAP5 M3 6.0 mm cca 12
SNAPS5 (zavit) M3 14.0 mm cca 28
SNAPS M5 11.0 mm cca 13
SNAP12 M5 11.0 mm cca 13
SNAP20 M5 11.0 mm cca 13
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Nastroj s namontovanym nozem
SNAP2

Vystrednikovy Sroub (1) otocte
0 180°, aby se zafez na vystied-
niku (2) nachazel v uhlu 180°
vuci zafezu na zakladnim télese

3).

Pohybem vystfednikového Srou-
bu Ize ovladaci ¢ep (1) vytahnout
doll/dozadu z drazky pro cep
na nozi, ¢imz Ize niiz (2) snadno
vytlacit ve sméru Sipky.

PFi montazi nového noze s inte-
grovanou montazni pomuckou
(4) dbejte na to, aby byl niz
do vyrezu pro niz zasunut geo-
metrii fezu napfed, jak je vidét
na obrazku.

NUZz zasurnite tak daleko, dokud se
ovladaci drazka noze (5) nebude
nachazet nad pfiénym otvorem
Cepu. Jako opticka pomdicka
mize poslouzit bfit noze, ktery
musi kompletné vyé&nivat pres
volnou stranu vyfezu pro nuz.

Otocte Sroub

vystfednikovy
o 180° zpét, aby zafez na vy-
stfedniku opét pfiléhal k vyfezu
na zakladnim télese.

Po zpétném pootoceni vystfed-
nikového Sroubu zajede ovlada-
ci Cep do ovladaci drazky noze.

1 — pozadované misto odlomeni

Odstrafite montazni pomucku
noze posunutim noze prstem
o cca 0,4 mm zpét, tak aby se
pozadované misto odlomeni na-
chazelo ve vysce hrany vyfezu
pro ndz. Poté montazni pomuc-
ku odlomte palcem a ukazova-
kem.

NUZ se uvolnénim vrati zpét
do vychozi polohy.
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Vyména noze SNAP5/SNAP8/SNAP12/SNAP20

S 7%

Nastroj s namontovanym nozem NGz SNAP protlaéte tupym Do vyfezu pro n0z vtlacte

SNAP12 predmétem skrz nastroj. hibetem napred novy nz SNAP,
Pomucku prfilozte k hlavé noze  dokud nezaskoci. Dbejte na to,
(1). aby ovladaci drazka (2) uka-

zovala smérem k ovladacimu
¢epu. NGz Ize do nastroje vlozit
z obou stran.

NA

Ovladaci ¢&ep se nachazi
v drazce noze. Nastroj je opét
pripraven k pouziti.
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Technické informace

V nasledujicich tabulkach naleznete vdechna nozova pouzdra, z&kladni télesa a ovladaci Cepy. VSechny
ostatni vyrobky jsou uvedeny v tabulkach pod vybérem produktu na strané 101 az 119.

Téleso noze

C. vyr.
Ref. nastr. @ nastr. D1 Uzitna délka NL 20,0mm _
SNAP2/2.0/..  1.95 GH-Q-N-0001 GH-Q-N-0061 -
SNAP2/2.1/...  2.05 GH-Q-N-0002 GH-Q-N-0062 ;
SNAP2/2.2/..  2.15 GH-Q-N-0003 GH-Q-N-0063 -
SNAP2/2.3/... 225 GH-Q-N-0064
SNAP2/2.4/..  2.35 GH-Q-N-0065
SNAP2/2.5/..  2.45 GH-Q-N-0066
SNAP2/2.6/..  2.55 GH-Q-N-0007 GH-Q-N-0067 -
SNAP2/2.7/..  2.65 GH-Q-N-0008 GH-Q-N-0068 -
SNAP2/2.8/..  2.75 GH-Q-N-0009 GH-Q-N-0069 -
SNAP2/29..  2.85 GH-Q-N-0070 -
SNAP3/3.0/.. 2.9 GH-Q-N-0081
SNAP3/3.1/.. 3.0 GH-Q-N-0082
SNAP3/3.2/.. 3.1 GH-Q-N-0083
SNAP3/3.3... 3.2 GH-Q-N-0024 GH-Q-N-0084 GH-Q-N-0144
SNAP3/34/.. 33 GH-Q-N-0025 GH-Q-N-0085 GH-Q-N-0145
SNAP3/35/... 3.4 GH-Q-N-0026 GH-Q-N-0086 GH-Q-N-0146
SNAP3/36/.. 35 GH-Q-N-0087
SNAP3/3.7/.. 36 GH-Q-N-0088
SNAP3/38... 3.7 GH-Q-N-0089
SNAP3/3.9/.. 38 GH-Q-N-0030 GH-Q-N-0090 GH-Q-N-0150
SNAP4/4.0/... 3.9 GH-Q-N-0101
SNAP4/4.1/.. 40 GH-Q-N-0102
SNAP4/42/.. 41 GH-Q-N-0103
SNAP4/4.3/.. 42 GH-Q-N-0044 GH-Q-N-0104 GH-Q-N-0164
SNAP4/4.4/.. 43 GH-Q-N-0045 GH-Q-N-0105 GH-Q-N-0165
SNAP4/45/.. 4.4 GH-Q-N-0046 GH-Q-N-0106 GH-Q-N-0166
SNAP4/4.6/.. 45 GH-Q-N-0107
SNAP4/4.7/.. 46 GH-Q-N-0108
SNAP4/4.8/.. 47 GH-Q-N-0109
SNAP4/4.9.. 48 GH-Q-N-0050 GH-Q-N-0110 GH-Q-N-0170
SNAP4/5.0... 4.9 GH-Q-N-0051 GH-Q-N-0111 GH-Q-N-0171

Priklad objednavky:
SNAP3/3.0/20 = noZové pouzdro GH-Q-N-0081 = NL 20,0 mm
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Nahradni dily (pokrac¢ovani)

Zakladni téleso

Ref. nastr. @ nastroje D1 C. vyr.
SNAPS5

SNAP5/5.0 4.9 GH-Q-G-1271
SNAP5/5.5 5.4 GH-Q-G-1272
SNAP5/6.0 5.9 GH-Q-G-1273
SNAP5/6.5 6.4 GH-Q-G-1274
SNAP5/7.0 6.9 GH-Q-G-1275
SNAP5/7.5 7.4 GH-Q-G-1276
SNAP5/8.0 7.8 GH-Q-G-1277
SNAP5/8.5 8.3 GH-Q-G-1389
SNAP5/9.0 8.8 GH-Q-G-1384
SNAP5/9.5 9.3 GH-Q-G-1485
SNAP5/10.0 9.8 GH-Q-G-1486
SNAP8

SNAP8/8.0 7.8 GH-Q-G-0220
SNAP8/8.5 8.3 GH-Q-G-0221
SNAP8/9.0 8.8 GH-Q-G-0222
SNAP8/9.5 9.3 GH-Q-G-0223
SNAP8/10.0 9.8 GH-Q-G-0224
SNAP8/10.5 10.3 GH-Q-G-0225
SNAP8/11.0 10.8 GH-Q-G-0226
SNAP8/11.5 11.3 GH-Q-G-0227
SNAP8/12.0 11.8 GH-Q-G-0228
SNAP12

SNAP12/12.0 11.8 GH-Q-G-0240
SNAP12/12.5 12.3 GH-Q-G-0241
SNAP12/13.0 12.8 GH-Q-G-0242
SNAP12/13.5 13.3 GH-Q-G-0243
SNAP12/14.0 13.8 GH-Q-G-0244
SNAP12/14.5 14.3 GH-Q-G-0245
SNAP12/15.0 14.8 GH-Q-G-0246
SNAP12/15.5 15.3 GH-Q-G-0247
SNAP12/16.0 15.8 GH-Q-G-0248
SNAP12/16.5 16.3 GH-Q-G-0249
SNAP12/17.0 16.8 GH-Q-G-0250
SNAP12/17.5 17.3 GH-Q-G-0251
SNAP12/18.0 17.8 GH-Q-G-0252
SNAP12/18.5 18.3 GH-Q-G-0253
SNAP12/19.0 18.8 GH-Q-G-0254
SNAP12/19.5 19.3 GH-Q-G-0255
SNAP12/20.0 19.8 GH-Q-G-0256
SNAP20

SNAP20/20.0 19.8 GH-Q-G-0270
SNAP20/21.0 20.8 GH-Q-G-0271
SNAP20/22.0 21.8 GH-Q-G-0272
SNAP20/23.0 22.8 GH-Q-G-0273
SNAP20/24.0 23.8 GH-Q-G-0274
SNAP20/25.0 248 GH-Q-G-0275
SNAP20/26.0 25.8 GH-Q-G-0276
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Nahradni dily (pokracovani)

Zakladni téleso (pokrac¢ovani)

Ref. nastr. @ nastroje D1 C. vyr.

SNAP20/27.0 26.8 GH-Q-G-0277
SNAP20/28.0 27.8 GH-Q-G-0278
SNAP20/29.0 28.8 GH-Q-G-0279
SNAP20/30.0 29.8 GH-Q-G-0280
SNAP20/31.0 30.8 GH-Q-G-0281
SNAP20/32.0 31.8 GH-Q-G-0282
SNAP20/33.0 32.8 GH-Q-G-0283
SNAP20/34.0 33.8 GH-Q-G-0284
SNAP20/35.0 34.8 GH-Q-G-0285

Zavitovy nastroj

SNAP2/M2.5/10, SNAP2/M2.5/20 2.0 GH-Q-N-0015, GH-Q-N-0075

SNAP2/M3/10, SNAP2/M3/20 2.45 GH-Q-N-0016, GH-Q-N-0076

SNAP3/M4/10, SNAP3/M4/20, SNAP3/M4/30 '+ 3.2 GH-Q-N-0035, GH-Q-N-0095, GH-Q-N-0155

SNAP4/M5/10, SNAP4/M5/20, SNAP4/M5/30 4.1 GH-Q-N-0055, GH-Q-N-0115, GH-Q-N-0175

SNAP5/M6 4.9 GH-Q-G-5003
SNAP5/M8 6.7 GH-Q-G-5018
SNAP5/M10 8.3 GH-Q-G-5010
SNAP5/M12 10.0 GH-Q-G-5019
SNAP5/M14 11.8 GH-Q-G-5017

Ovladaci ¢ep

Ref. nastr. C.vyr.
Jina uzitna délka Uzitna délka 10,0 mm  Uzitna délka 20,0 mm  Uzitna délka 30,0 mm
SNAP2 - GH-Q-E-0236 GH-Q-E-0237
SNAP3 - GH-Q-E-0236 GH-Q-E-0237 GH-Q-E-0238
SNAP4 - GH-Q-E-0236 GH-Q-E-0237 GH-Q-E-0238
SNAP5 GH-Q-E-0008 - - -
SNAPS8 GH-Q-E-0002 - - -
SNAP12 GH-Q-E-0002 - - -
SNAP 20 GH-Q-E-0003 - - -
Zavitovy nastroj
SNAP2/M2.5 - GH-Q-E-0254 GH-Q-E-0256 -
SNAP2/M3 - GH-Q-E-0236 GH-Q-E-0237 -
SNAP3/M4 - GH-Q-E-0236 GH-Q-E-0237 GH-Q-E-0238
SNAP4/M5 - GH-Q-E-0236 GH-Q-E-0237 GH-Q-E-0238
SNAP5/M6 GH-Q-E-0015 - - -
SNAP5/M8 GH-Q-E-0015 - - -
SNAP5/M10 GH-Q-E-0015 - - -
SNAP5/M12 GH-Q-E-0015 - - -
SNAP5/M14 GH-Q-E-0015 - - -
Kazetovy nastroj
SNAP5/12.6 GH-Q-E-0008 - - -
SNAP20/25 GH-Q-E-0003 - - -
SNAP20/35 GH-Q-E-0003 - - -
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Technické informace

SNAP2, geometrie GS 90°, dopfedné i zpétné fezani

Srézeci @

24 1.92 0.525 1.0 2.0 \

26 2.03 0.625 1.0 2.0 &

2.8 2.12 0.625 1.0 2.0 >
3.0 . 4

3.2

3.4 A X
SNAP3, geometrie GS 90°, dopfedné i zpétné fezani C

Srézec 0 P

33 2.84 0.55 1.0 3.0 v -k
3.6 2.84 0.7 1.0 30 1

3.9 2.84 0.85 1.0 3.0 =
42 09 30 oy
45 09 | 3.0

438 09 3.0 A X
SNAP4, geometrie GS, dopfedné i zpétné fezani C

Srazeci @

44 3.84 0.65 1.0 4.0 A
48 3.84 0.85 1.0 4.0

5.2 3.84 1.05 1.0 4.0 >
5.6

6.0

6.4

SNAPS5, geometrie GS, dopredné i zpétné fezani

Srazeci @

5.5 4.4 1.0 3.0 5.5
6.0 4.65 1.2 3.0 5.5
6.5 4.8 1.4 3.0 5.5
7.0

7.5

8.0

8.5

9.0

9.5 . d .
10.0 5.5
SNAPS8, geometrie GS, dopfedné i zpétné rezani

Srazeci @ Y
8.5 7.4 1.2 2.0 8.0
9.0 7.5 1.4 2.0 8.0
9.5 7.9 1.6 2.0 8.0
10.0

10.5

11.0

11.5

12.0

12.5

13.0

13.5
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Tabulka rozmért (pokracovani)

SNAP12, geometrie GS 90°, dopredné i zpétné fezani

Srazeci @ A C X Y

125 10.45 1.8 3.0 8.0

13.0 10.65 1.8 3.0 8.0

135 10.95 1.8 3.0 8.0 _
14.0 11.45 1.8 3.0 8.0 y 1
14.5 11.95 1.8 3.0 8.0

15.0 12.45 1.8 3.0 8.0 A X
15.5 12.75 1.8 3.0 8.0

16.0 12.95 1.8 3.0 8.0

16.5 13.15 1.8 3.0 8.0

17.0 155 1.8 3.0 8.0

175 13.95 1.8 3.0 8.0

18.0 14.15 1.8 3.0 8.0

18.5 14.45 1.8 3.0 8.0

19.0 14.75 1.8 3.0 8.0

19.5 14.95 1.8 3.0 8.0

20.0 15.35 1.8 3.0 8.0

20.5 15.55 1.8 3.0 8.0

21.0 15.95 1.8 3.0 8.0

21.5 16.35 1.8 3.0 8.0

22.0 16.55 1.8 3.0 8.0

SNAP20, geometrie GS 90°, dopredné i zpétné fezani

C

Srazeci 9 A @ X Y 4**
21.0 16.95 2.5 5.0 10.0
22.0 17.45 2.5 5.0 10.0
23.0 17.95 25 50 10.0 l >
24.0 18.45 25 5.0 10.0 ! oy
25.0 19.95 25 5.0 10.0
26.0 20.45 25 5.0 10.0 A ‘ «XJ
27.0 20.95 2.5 5.0 10.0
28.0 21.45 2.5 5.0 10.0
29.0 21.95 2.5 5.0 10.0
30.0 23.45 2.5 5.0 10.0
31.0 23.95 2.5 5.0 10.0
32.0 24 .45 25 5.0 10.0
33.0 24.95 25 5.0 10.0
34.0 25.45 2.5 5.0 10.0
35.0 26.95 2.5 5.0 10.0
36.0 27.45 25 5.0 10.0
37.0 27.95 25 5.0 10.0
38.0 28.45 25 5.0 10.0
Zavitovy niz SNAP, geometrie GS 90°, dopredné i zpétné fezani C
Srazeci @ A © X Y 4’?—‘*
@2.8 (M2.5) 1.97 0.65 1.0 2.0
@3.4 (M3) 2.42 0.775 1.0 2.0
@4.5 (M4) 3.14 1.05 1.0 3.0 >~
@5.6 (M5) 3.94 1.2 1.0 4.0

Al lx

Zavitovy ntiz SNAP, geometrie DRA 90°, dopiedné i zpétné fezani

Srazeci @ A C X Y
6.5 (M6) 4.8 1.5 3.0 5.5 —
8.5 (M8) 6.6 1.7 3.0 5.5
10.5 (M10) 7.2 1.9 3.0 5.5 >
@12.5 (M12) 8.7 2.1 3.0 55 A ]
@14.5 (M14) 11.2 2.1 3.0 5.5

X
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Tabulka rozméra (pokracovani)

Kazetovy ntiz SNAP5, geometrie DF, dopiedné i zpétné fezani

Srazeci @ A c X Y

0.5 6.29 1.3 3.0 5.5

1.0 6.79 1.8 3.0 5.5

15 7.29 23 30 55 >

Kazetovy niiz SNAP20, geometrie DF, dopfedné i zpétné rezani C

Srazeci @ A © X Y 47—‘*

0.5 16.0 2.5 5.0 10.0 o

1.0 16.5 25 50 10.0 ' 3

15 16.5 2.8 5.0 10.0 = g >

L

s ) [
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SNAP - casté dotazy

Problém

Ostfina neni odfiznuta
Cisté

PFiginy

Viz odstavec pfilis mala nebo
zadna srazena hrana

Reseni

=

Zvolte n{iz pro vétsi srazenou hranu

PriliS mala srazena hrana

Byl zvolen pfilis maly naz

P¥ilis velky posuv

=

=

Zvolte nliz pro vétsi srazenou hranu

Snizte posuv

Zadna srazena hrana

Pfilis mala sila noze

=

Otocte zavitovym kolikem doprava
pro zvySeni tlaku noze (mozné
pouze u nozu SNAP s geometrii GS)

Opotfebovany nuz

=

Pouzijte novy nGiz

Prili§ velka tvorba ostfin

=

Vyménte vrtaci nastroj za novy

NUZ se zasekava, nevyklapne = Lité materidly by mély byt vzdy

se z pouzdra.

zpracovavany za mokra. Tim se
odstrani prach z téla drzaku bfitu.

Nestejna velikost
srazené hrany na vstupni
a vystupni strané

R{zny posuv pfi pohybu
dopredu a zpét

Pro pohyb dopfedu a zpét zvolte
pokud mozno stejny posuv (pouze
u nozu s geometrii GS)

Velmi rozdilna tvorba ostfin
na vstupni a vystupni strané

Na strané s pfilis malou srazenou
hranou: Snizte posuv, mozné pouze
u nozu s geometrii GS

Na strané s prili§ velkou srazenou
hranou: Zvyste posuv, mozné pouze
u nozu s geometrii GS

Srazena hrana se stopami
na povrchu

Nespravné upnuti obrobku
nebo néastroje

Zajistéte stabilni upnuti obrobku
a nastroje

Nastroj v nestabilnim stavu

Zvyste posuv nastroje a popf. také
silu nozZe

PFilis vysoké otacky

U

SnizZte otacky

Nekonstantni velikost
srazené hrany

Nestejnomérny posuv

U

Zvolte konstantni posuv

Sila nozZe je tak slaba, ze naz
nenajede pokazdé do vychozi
polohy

Otocte zavitovym kolikem doprava
pro zvySeni tlaku noze

Nastroj v nestabilnim stavu

Zvyste silu noze a posuv

Kratka zivotnost

Nespravneé upnuti obrobku
nebo nastroje (vibrace)

Zaijistéte stabilnéjSi upnuti obrobku
a nastroje

Nedostatecna stabilita stroje
(vlle vietena apod.)

=

ZlepSete stabilitu stroje nebo pro
vedeni v otvoru pouzijte spec. nastroj

Nespravny povlak noze

=

Zvolte jiny povlak
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DEFA

Definované dopfedné a zpétné srazeni hran otvort
v naro¢nych materidlech v jednom pracovnim kroku

HEULE™

PRECISION TOOLS







HEULE WERKZEUG AG

www.heule.com

Nastavitelné dopredné i zpétné srazeni preruso-
vanych hran otvoril v jednom pracovnim kroku

DEFA umoznuje dopfedné a zpétné srazeni asy-
metrickych pferuSovanych hran otvorl v jednom
pracovnim kroku. Nastroj DEFA odhrotuje hrany
otvord a vytvofi srazenou hranu s pfesnym pramé-
rem bez nutnosti otaCeni nastroje nebo zastavovani
vietena. Rezna sila se nastavuje na nastroji. DEFA
se vyznacuje zejména obrabénim hran otvor bez
tvorby sekundarni ostfiny, a to i u materiald s ma-
sivnim vznikem otfep(.

m Oboustranné nebo pouze zpétné srazeni pfe-
ruSovanych hran otvorll v jednom pracovnim
kroku.

m Nastroj se dvéma brity pro pfesny prlimér sra-
Zeni a kvalitni povrch srazené hrany.

m TlouStka srazeni je plynule nastavitelnd pfimo
na nastroji.

= Vymeénitelné noze ze slinutého karbidu s povla-
kem v zavislosti na materialu.

m Zadné poskozeni povrchu otvoru nebo zavitu pfi
prichodu diky sférické plose.

| Technické zmény vyhrazeny: V2.2 / 01.2024
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Nastroj pro srazeni hran DEFA se vyznacuje dvéma
nozi se specialni geometrii bfitd. Oba pohyblivé sra-
zeci noze jsou drzeny v zakladnim télese nastroje
ovladaci kyvnou kulisou, ktera je pod tlakem pruziny.

Obr. 1: princip fungovani nastroje DEFA

Nastroj pro srazeni hran DEFA je vhodny specialné
pro vytvafeni malych i vétSich srazenych hran u ma-
teriald s masivnim vznikem otfep0.

Rezné hrany (A) nejprve odstrani ostfinu. Jakmile
se noze dotknou povrchu obrobku, Sikma, nefeza-
jici ovladaci plocha nozud (B) kontroluje fezani sra-
Zené hrany a zajiZzdéni noZe do télesa nastroje.

HEULE WERKZEUG AG

Ovladaci systém
H Stopka

Téleso noZe

B Kyvna kulisa

A Noz

Oba brity jsou pevné spojené. Otacenim nastavo-
vaciho Sroubu Ize plynule a synchronné nastavit
priimér noze, respektive prGmeér srazeni.

Obr. 2: pohled na obrobek s po-
délnou drézkou a pficnymi otvory
v hlavnim otvoru

V otvoru noze klouZou po zaoblené ploSe, aniZ by
jej poskodily.

Pevné spojeni obou bfitl umoznuje obrabét také
otvory s podélnymi draZzkami nebo pFicnymi otvory
a projizdét jimi béhem otaéeni, tzn. bez zastaveni
vietena (viz obr. 2).
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T

Ke srazeni hrany dochazi ze stejné
strany jako pfi predchazejicim vr-
tani.

i

Po zajeti noza projede nastroj DEFA
s otacejicim se vietenem skrz otvor.
Ovladaci systém pfitom automa-
ticky snizi radialni silu noze na mi-
nimum.

.

Noze DEFA nejprve kompletné od-
strani ostfinu. Poté se dostanou
do kontaktu s povrchem obrobku.

Po vystupu z otvoru najedou noze
do vychozi polohy a vzajemné se
zajisti.

3

Béhem fezani srazené hrany noze
automaticky a synchronné zajizdéji
zpét do nozového pouzdra.

.

Ve zpétném pracovnim posuvu nyni
bude odhrotovana a srazena zadni
hrana otvoru.

Po dokonéeni srazené hrany lze
v rychloposuvu vyjet z obrobku ven.
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Vybér produkti

Sortiment DEFA se sklada ze 3 nastrojovych sé- primér(, které pokryvaji rozsah malych pramérd
rii. V ramci téchto sérii existuji rizné kategorie otvor(.

Otvor Tloust’ka srazené hrany Nastrojova série
B34,0-J6,6mm 0,1-0,6 mm DEFA 4-6
36,0-210,1 mm 0,1-0,85 mm DEFA 6-10
@9,0-923,9mm 0,1-2,0 mm DEFA 9-24
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Systém cisel vyrobkt DEFA

C. vyr.:
nastroj bez noze

Cislo
Nastroj DEFA
Typ

\ A

GH-S—D - 1707

Oznaceni nastroje
Oznaceni nastroje ma na rozdil od priibézného
Cislovani vyrobkd vypovédni hodnotu.

Velikost otvoru

Definuje rozsah pro pouziti nastroje ve vztahu
k prdméru otvoru.

Pozor: Minimalni hodnota nesmi byt podkroena
(kritické omezeni funkce).

Rozsah srazeni
Rozsah srazeni udava rozsah dosahovaného pri-
meéru srazeni.

Nozové pouzdro LN

Oznacuje uzitnou délku nastroje. Uzitna délka se
voli co nejkratsi podle hloubky otvoru (stabilita),
resp. tak velkd, jak je zapotfebi.

Kompletni Gdaje pro objednavku
Pro nastroj pfipraveny k pouZiti jsou zapotfebi na-
sledujici tfi vyrobky:

» Nastroj bez noZe, beze stopky
* Stopka
* NGz

C. vyr.:

nuz

Cislo
NGz

Typ

A4

GH-S—M-3118

Priklad objednavky 1

Zadani:

J otvoru:
Material:
UzZitna délka
Uchyt

Vybér:
Nastroj:

NGz:

Stopka:

Priklad objednavky 2

Zadani:

J otvoru:
Material:
Uzitna délka
Uchyt

Vybér:
Nastroj:

NGz:

Stopka:
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srazena hrana 0,5 x 45°,
srazeci @ 20,0 mm
obousmérné opracovani

19,0 mm

Seda litina

30,0 mm

valc. stopka @ 12,0 mm

DEFA 17-21/30

¢. vyr. GH-S-D-1697
DEFA 17-21 HM 90°
¢. vyr. GH-S-M-3918
valcova @ 12,0 mm
¢. vyr. GH-S-S-0013

srazena hrana 1,5 x 45°,
srazeci @ 22,0 mm
obousmérné opracovani

19,0 mm

Seda litina

30,0 mm

valc. stopka @ 12,0 mm

DEFA 19-24/30

¢. vyr. GH-S-D-1698
DEFA 19-24 HM 90°
¢. vyr. GH-S-M-3919
valcova @ 12,0 mm
¢. vyr. GH-S-S-0013
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Vybér produkti

@10.0 h6

&

'©16.0 h6

LN 40.0

Nastroj bez noze

Oznaceni Velikost Rozsah Nozové
nastroje otvoru srazeni pouzdro Max.
agd: gD D1 @b2 B S LN

4.0-4.8/30 30.0 GH-S-D-5200 -5220 -5240
—— 40-46 44-48 38 54 32 03

4.0 - 4.8/60 60.0 GH-S-D-5201 -5221 -5241

4.2-5.2/30 30.0
—————4.2-50 46-52 4.1 58 32 03

4.2 - 5.2/60 60.0

4.6 - 5.8/30 30.0 GH-S-D-5204 -5224 -5244
————————46-56 50-58 45 64 32 03

4.6 - 5.8/60 60.0 GH-S-D-5205 -5225 -5245

5.0 - 6.4/30 30.0
——50-62 54-64 438 70 32 03

5.0 - 6.4/60 60.0

5.5-6.8/30 30.0 GH-S-D-5208 -5228 -5248
—55-66 59-68 53 74 32 03

5.5 -6.8/60 60.0 GH-S-D-5209 -5229 -5249

" Nesmi byt podkroceno.

POKYN K OBJEDNAVCE
Pokud bude nastroj upnut za zakladni téleso, je zapotfebi zakon€ovaci ¢ep (viz také strana 161).
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Nastroje pro srazeni hran DEFA 4-6

@10.0 h6

Nahradni dily

Pol. Popis C.vyr.

1] NGz Viz nize

E Téleso noze Viz strana 157
Kyvna kulisa Viz strana 157
4] Torzni pruzina 4—6 GH-S-T-0001
B Upevnovaci Sroub 4-6 GH-S-X-0001
a Upinaci kus 4-6 GH-S-C-0001
Zakladni téleso 4-6 GH-S-G-0217
n Upinaci §roub M4 x 0,5 x 5,0 GH-H-S-0201
ﬂ Vystfednik 4—6 GH-S-E-0001
10 Nastavovaci §roub 4-6 GH-H-S-1126
11} Upinaci $roub 4-6 GH-H-S-0101
12] Valcova stopka @ 10,0 h6 GH-S-S-0001
m Zakoncovaci ¢ep @ 8,0 GH-S-S-0090

Noze s geometrii DF 90°

C. vyr.

obousmérné rezani pouze zpétné fezani
DEFA Povlak T' Povlak T'
40-4.8 GH-S-M-3902* GH-S-M-4902
42-52 GH-S-M-3903* GH-S-M-4903
46-5.8 GH-S-M-3904* GH-S-M-4904
5.0-6.4 GH-S-M-3905* GH-S-M-4905
55-6.8 GH-S-M-3906* GH-S-M-4906

* Standardni vyrobek / na dodaci Ihaty u v8ech nestandardnich provedeni nozl se prosim dotazte v oddéleni skladu.

' Standardni povlak

2 Hodnoty pro tyto rozméry naleznete v tabulkach na strané 157 a nasledujicich.

POKYN K OBJEDNAVCE

Noze pro jiny Uhel srazeni nebo povlaky pro materidly se zvySenymi pozadavky (napf. titan, Inconel) jsou dostupné

na dotaz.
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Vybér produkti

©
=
<
o =
8 Q Q vy
_ Yo
— =
o
©
= —i 8
o A
Q .
1.8 . < LN - 40.0 40.0
Nastroj bez noze
Oznaceni Velikost Rozsah Nozové
nastroje otvoru srazeni pouzdro Max.
@d' gD D1 @D2 B S LN
6.0 - 7.0/34 34.0 GH-S-D-5210 -5230 -5250
——F— 6.0-65 62-6.8 58 74 40 03
6.0 - 7.0/60 60.0 GH-S-D-5211 -5231 -5251
6.5-7.5/34 34.0
—63-73 65-76 58 82 40 03
6.5 - 7.5/60 60.0
7.0 - 8.0/34 34.0 GH-S-D-5214 -5234 -5254
———————_—68-82 7.0-85 6.5 91 40 03
7.0 - 8.0/60 60.0 GH-S-D-5215 -5235 -5255
8.0-9.5/34 34.0
—77-93 81-96 7.5 104 6.0 04
8.0 - 9.5/60 60.0
8.5-10.0/34 34.0 GH-S-D-5218 -5238 -5258
—— 8.2-101 89-104 7.5 1.2 6.0 04
8.5-10.0/60 60.0 GH-S-D-5219 -5239 -5259

" Nesmi byt podkro¢eno.

POKYN K OBJEDNAVCE
Pokud bude nastroj upnut za zakladni téleso, je zapotfebi zakon€ovaci ¢ep (viz také strana 161).

148 HEULE WERKZEUG AG | www.heule.com | Technické zmény vyhrazeny: V2.2 / 01.2024




Nastroje pro srazeni hran DEFA 6-10

Nahradni dily

@10.0 h6

Pol. Popis C.vyr.

1] NGz Viz nize

E Téleso noze Viz strana 157
Kyvna kulisa Viz strana 157
a Torzni pruzina 6-10 GH-S-T-0001
ﬂ Upevnovaci Sroub 6—10 GH-S-X-0001
6 | Upinaci kus 6-10 GH-S-C-0001
Z&kladni téleso 6-10 GH-S-G-0217
n Upinaci §roub M4 x 0,5 x 5,0 GH-H-S-0201
9| Vystrednik 6—10 GH-S-E-0001
m Nastavovaci Sroub 6-10 GH-H-S-1126
11] Upinaci $roub 6—10 GH-H-S-0101
12} Valcova stopka @ 10,0 h6 GH-S-S-0001
Zakon&ovaci &ep @ 8,0 GH-S-S-0090

Noze s geometrii DF 90°

C. vyr.

obousmérné rezani pouze zpétné fezani
DEFA Povlak T' Povlak T'
6.0-7.0 GH-S-M-3907* GH-S-M-4907
6.5-7.5 GH-S-M-3908* GH-S-M-4908
7.0-8.0 GH-S-M-3909* GH-S-M-4909
8.0-9.5 GH-S-M-3910* GH-S-M-4910
8.5-10.0 GH-S-M-3911* GH-S-M-4911

* Standardni vyrobek / na dodaci Ihaty u vSech nestandardnich provedeni nozl se prosim dotazte v oddéleni skladu.
' Standardni povlak

2 Hodnoty pro tyto rozméry naleznete v tabulkach na strané 157 a nasledujicich.

POKYN K OBJEDNAVCE
Noze pro jiny Uhel srazeni nebo povlaky pro materidly se zvySenymi pozadavky (napf. titan, Inconel) jsou dostupné
na dotaz.
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Nastroje pro srazeni hran DEFA 9-24

@12.0 h6

<+

@20.0 h6

>

Tabulka nastroju

Nastroj bez noze

Oznadeni Velikost ~ Rozsah NoZové C. wyr. C. wyr. C. wyr.
nastroje otvoru srazeni pouzdro Max. se stopkou s ¢epem
@d' gD @ D1 @D2 B S LN | bezestopky (@12

9.0 - 12.0/30 } 30.0 GH-S-D-1707 -1747 -5260
—————— 9.0-117 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 43273 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 54 40

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

" Nesmi byt podkro¢eno.

2 Rozsifeny srazeci rozsah: Lze dosahnout pomoci nastavovaciho $roubu GH-H-S-0302. Pro objednavku nastroje prosim doplrite ¢islo vyrobku nastroje
o dodatek ,EF* (pfiklad objednavky: GH-S-D-1707-EF). Je nutna konzultace s firmou HEULE.

POKYN K OBJEDNAVCE
Pokud bude nastroj upnut za zakladni téleso, je zapotiebi zakon&ovaci €ep (viz také strana 161).
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Nastroje pro srazeni hran DEFA 9-24

Nahradni dily

@12.0 h6

Pol. Popis C.vyr.
1] NGz Viz nize
E Téleso noze Viz strana 157
Kyvna kulisa Viz strana 157
a Torzni pruzina 9-28 GH-S-T-0006
B Upevriovaci Sroub 9-28 GH-S-X-0006
6| Upinaci kus 9-28 GH-S-C-0008
Zakladni téleso 9-19 GH-S-G-0011
Zakladni téleso 17-24 GH-S-G-0013
B Upinaci Sroub M4 x 0,5 x 5,0 GH-H-S-0201
B Vystrednik 9-25 GH-S-E-0003
m Nastavovaci $roub 928 GH-H-S-0325
Nastavovaci Sroub pro roz$ifeny rozsah srazeni' GH-H-S-0302
11] Upinaci $roub 9-25 GH-H-S-0102
12} Valcova stopka @ 12,0 h6 GH-S-S-0013
Zakoncovaci ¢ep @ 10,0 h6 GH-S-S-0092

" Rozsifeny rozsah srazeni: Lze dosahnout pomoci nastavovaciho sroubu GH-H-S-0302. Pro objednavku nastroje prosim dopliite islo vyrobku nastroje
o dodatek ,EF* (pfiklad objednavky: GH-S-D-1707-EF).

Noze s geometrii DF 90°

C.vyr.

obousmérné rezani pouze zpétné rezani
DEFA Povlak T Povlak T
9.0-12.0 GH-S-M-3912* GH-S-M-4912
10.0-13.0 GH-S-M-3913* GH-S-M-4913
12.0-14.0 GH-S-M-3914* GH-S-M-4914
13.0-16.0 GH-S-M-3915* GH-S-M-4915
14.0-17.0 GH-S-M-3916* GH-S-M-4916
16.0-19.0 GH-S-M-3917* GH-S-M-4917
17.0-21.0 GH-S-M-3918* GH-S-M-4918
19.0-24.0 GH-S-M-3919* GH-S-M-4919

* Standardni vyrobek / na dodaci |huty u vSech nestandardnich provedeni noz( se prosim dotazte v oddéleni skladu.
2 Standardni povlak

3 Hodnoty pro tyto rozméry naleznete v tabulkach na strané 157 a nasledujicich.

POKYN K OBJEDNAVCE
Noze pro jiny Uhel srazeni nebo povlaky pro materidly se zvySenymi pozadavky (napf. titan, Inconel) jsou dostupné
na dotaz.
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Technické parametry a nastaveni

Parametry rezani DEFA

Geometrie DF Geometrie DR

Material Vlastnosti Pevnost Tvrdost Reznd Posuv  Reznd  Posuv

v tahu rychlost rychlost

N/mm? HB (m/min)  (mm/ot.) (m/min)  (mm/ot.)
Nelegovana ocel <500 <150 40-70 0.02-0.06 40-70 0.05-0.1
Ocelolitina 500 - 850 150-250 40-70 0.02-0.06 40-70 0.05-0.1
Seda litina <500 <150 50-90 0.02-0.06 50-90 0.05-0.1
Tvarna litina 300 - 800 90 - 240 40-70 0.02-0.06 40-70 0.05-0.1
Nizkolegovana ocel Zihana <850 <250 40-70 0.02-0.06 40-70 0.05-0.1

zu8lechténa 850 - 1000 250-300 30-50 0.02-0.06 30-50 0.05-0.1
zu8lechténa >1000-1200 >300-350 20-40 0.02-0.04 20-40 0.05-0.06

Vysokolegovana ocel Zihana <850 <250 20-50 0.02-0.06 20-50 0.05-0.1
zuslechténa 850 - 1100 250-320 15-30 0.02-0.04 15-30 0.02-0.06

Nerezova ocel feriticka 450 - 650 130-190 15-30 0.02-0.06 15-30 0.05-0.1
austeniticka 650 - 900 190-270 10-20 0.02-0.04 10-20 0.05-0.06
martenziticka 500 - 700 150-200 15-30 0.02-0.04 15-30 0.02-0.06

Specialni slitiny (Inconel, titan) <1200 <350 10-20 0.02-0.04 10-20 0.02-0.06

Tvarené/slévarenskeé hlinikoveé slitiny °

Slitiny médi mosaz '
kratkotfiskovy bronz °
dlouhotfiskovy bronz !

" DEFA je primarné uréena pro t&Zko obrobitelné materidly a pro mékké materialy je vhodna pouze v omezené mife. Vyjimkou jsou obrobky s
preruSovanym fezem. Ohledné mékkych material( vzdy kontaktujte HEULE.

UPOZORNENI )
Tyto fezné hodnoty jsou pouze orientaéni! Rezné hodnoty jsou zavislé na pfevySeni nerovnych hran

otvoru (napf. velka pfevySeni » malé fezné hodnoty). RovnéZ posuv je zavisly na poméru prevyseni.
U nesnadno obrobitelnych materiald a nerovnych hran otvord by méla byt obecné pouzita fezna rych-
lost v dolnim rozsahu.
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Béhem celého procesu obrabéni
neni zapotfebi zména sméru
otaceni ani zastaveni vretena.
Bfit nastroje se v rychloposuvu
napolohuje az prfed horni hranu
otvoru, respektive hranu ostfiny.

Vyska ostfiny
+1 mm

V rychloposuvu Ize projet otvo-
rem, aniz by doslo k poskozeni
povrchu. Najedte nozem ven
z otvoru o 1,0 mm za ostfinu,
aby bylo zajisténo spolehlivé
dosazeni vychozi polohy.

V dopfedném pracovnim posuvu
je z predni hrany otvoru nejprve
odstranéna ostfina a poté vytvo-
fena srazena hrana.

>
&
SEE
.Q_E
3N
-
IE+B

V pracovnim posuvu zpét pro-
vedte obrabéni. Nozem pfitom
najedte o 1,0 mm dale, nez je
zamyslena hloubka
hrany.

srazené

Pokracujte v pracovnim posuvu
do dosazeni hloubky srazené
hrany + 1,0 mm, tzn. noze jsou
zcela zasunuté do nozoveého
pouzdra.

V rychloposuvu vyjedte z ob-
robku ven a najedte k dalSimu
otvoru.

e H

Nastroj B F

DEFA 4-6 0,8 3,4 6,0 34
DEFA 6-10 08 1,8 + (0,58B) 1,8+B+1,0 1,8 + (0,5B)
DEFA 9-24 2,0 3,0 + (0,5B) 30+B+1,0 1,8 + (0,58)
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Nastaveni sily noze

Nastavovaci Sroub

Upinaci Sroub

Sila, ktera radialné pusobi na noze, by méla byt
alespon tak velka, aby noze v danych pracovnich
podminkach (nedistota, chladici voda apod.) vyjely
na nastaveny D2. Dullezité: Sila nozu nedefinuje ve-
likost srazené hrany!

Zvétseni sily nozG:
Otocte upinaci Sroub doprava.

ZmenSeni sily noz(:
Otocte upinaci Sroub doleva.

Orientaéni hodnota pro silu nozd 8—-12 N

Je tfeba zohlednit zavislosti, napfiklad material
a pozadavky na srazenou hranu. Doporu€ujeme
opracovani testovaciho otvoru.

UPOZORNENI

Pozadovany srazeci primér D se nastavuje pomoci
nastavovaciho priméru D2. Nesmi byt pfekrocen
maximalni D2 (hodnoty viz tabulky nastrojii na stra-
nach 116-120).

D2 = nastavovaci primér

D =srazeci primér

S =Ssirka ovladaci plochy (viz strana 128
a nasl.)

D2=D + 28

Postup:

m Pomoci kli€e s vnitfnim Sestihranem otacejte
nastavovacim Sroubem, dokud nebude dosa-
Zeno pozadovaného nastavovaciho praméru D2.
Za timto uCelem odstrarite Eerveny ochranny lak.
ZvétSeni D2 = oto€eni nastavovaciho

Sroubu doleva
Zmenseni D2 = oto&eni nastavovaciho
Sroubu doprava
m Nastavovaci Sroub opét zajistéte.

Pokud se srazeci pramér D mirné li§i od pozado-
vaného priméru, mize byt nastavovaci primér D2
vhodné upraven.

Respektujte prosim hodnotu pro toleranci priméru otvoru d (+0,1 mm). Cim vétsi je zvolena tolerance,
tim vice vedlejSich Uginkd se muze vyskytnout (posSkozeni otvoru, promacknuti, mensi & zahloubeni).

PFi vyméné nastroje pozor na kolizni primér (& zahloubeni D + 2,0 mm) pro drahu pohybu. Divod:

NUz se mlze plsobenim vlastni hmotnosti vyklopit z nozového pouzdra.
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Otacejte upinacim Sroubem (1)
doleva, dokud nozZe nepljde
rukou snadno stladit k sobé.
Vyménu provadéjte pouze
s uvolnénymi nozi.

Otocte vystrfednik (2) o 180°,
aby zafez ukazoval ve sméru
stopky.

‘—_J =

Vysurite noZe z nastroje.

Par vycisténych nahradnich
nozl zasunte spolecné tak,
aby pfiblizné licovaly s vnéjSim
primeérem nastroje.

Otacejte vystirednikem (2) zpét,
dokud nepocitite mirny odpor.
Znacky se poté budou nachazet
proti sobé.

Kontrola: Oba noze soucasné
stlacte palcem a ukazovakem.
Oba noze se museji pohybovat
synchronné.

Otacejte upinacim Sroubem (1)
doprava, dokud nebude dosa-
zeno pozadované sily nozd.
Dfive nastavena velikost sra-
zené hrany se pfi vyméné nozl
nezmeéni. Hodnoty pro nasta-
veni sily nozl viz strana 154.

Posouvejte noZze smérem ven,
dokud automaticky nezaskoéi.
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Nahradni dily

Nozova pouzdra a kyvné kulisy

Oznageni Nozové pouzdro DEFA 4-6 @ D1 Kyvna kulisa DEFA 4-6

nastroje @ D1 LN LM C. vyr. @ DW LW C. vyr.
40-48/30 3.8 30.0 455 GH-S-N-0102 2.0 53.6 GH-S-W-0003
40-48/60 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 4.5 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
Oznadeni Nozové pouzdro DEFA 6-10 s @ D1 Kyvna kulisa DEFA 6-10

nastroje @ D1 LN LM C. vyr. g DW LW C. vyr.
6.0-7.0/34 58 34.0 50.3 GH-S-N-0011 3.6 57.4 GH-S-W-0505
6.0-7.060 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 65 34.0 50.3 GH-S-N-0013 3.6 57.4 GH-S-W-0505
7.0-8.060 6.5 60.0 76.3 GH-S-N-0137 3.6 83.4 GH-S-W-0528
8.0-95/34 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 83.4 GH-S-W-0528
Oznadeni Nozové pouzdro DEFA 9-24 s @ D1 Kyvna kulisa DEFA 9-24

nastroje @ D1 LN LM C. vyr. g DW LW C. vyr.
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 4.5 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 5.5 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 5.5 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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Technické informace

DEFA 4-6 90°, dopredné i zpétné rezani

0.3

Cc
40-48 380 44-438 08 28 32
42-52 0.3 395 46-52 1.0 28 32
46-5.8 435 5.0-5.8 1.1 28 3.2

0.3
5.0-6.4 4.80 1.2 3.2
55-6.8 5.00 1.2

3.2
DEFA 4-6 90°, pouze zpétné rezani

0.3

C
380 44-48 0.8

[og)

R N =N
o|lo|o

@

40-48 30 32 10 - '
42-52 03 395 46-52 10 30 32 1.0 o o
46-58 03 435 50-58 11 30 32 1.0 r
50-6.4 4.80 12 32 L—JA o leH
5.5-6.8 5.00 1.2 3.2
DEFA 6-10 90°, dopredné i zpétné rezani C
e B B BN H s

0.3

6.0-7.0 560 6.2-6.8 1.1 3.6 1.25 O] m
6.5-75 0.3 6.00 65-76 14 36 1.25
7.0-8.0 03 645 7.0-85 15 36 1.2

8.0-9.5 7.05 1.8
8.5-10.0 7.45 2.0

DEFA 6-10 90°, pouze zpétné rezani

olo|s|s|s
o|lo|o|o|o
. .‘JI
>
O
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I

60-70 03 560 62-68 11 38 40 125 0
65-75 03 600 65-76 14 38 40 125 O @
70-80 03 645 70-85 15 38 40 12

6.0
6.0

Blgls
A
.

8.0-9.5 7.05 1.8
8.5-10.0 7.45 2.0
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Tabulka rozmért (pokracovani)

DEFA 9-24 90°, dopredné i zpétné rezani
S A Srazeci@ C G B H

min.—max.

Oznaceni

9.0-12.0 04 875 10.2-120" 23 54 6.0 15
10.0-13.0 04 9.25 11.0-13.0' 25 54 6.0 15
12.0-140 05 1070 12.0-146' 26 72 8.0 20
13.0-16.0 05 1150 135-162' 3.0 72 8.0 20
14.0-170 05 1220 151-176' 34 72 80 3.0
16.0-19.0 05 1290 16.7-19.0' 34 72 8.0 3.0
17.0-21.0 1.0 1590 182-218" 43 72 8.0 4.0
19.0-240 1.0 1710 20.6-242" 45 72 80 4.0

DEFA 9-24 90°, pouze zpétné rezani C

—
Oznaceni S = 2;\ a_ir(:;.‘i @ c G B H ﬂé )
9.0-12.0 04 875 10.2-12.0" 23 57 6.0 1.5 , B
10.0-13.0 04 9.25 11.0-130" 25 57 6.0 1.5 o |
120-140 05 10.70 120-146'" 26 76 80 20

A H
13.0-16.0 0.5 1150 135-162' 3.0 7.6 80 20 L—V *}—L*

14.0-17.0 05 1220 15.1-176' 34 76 8.0 3.0
16.0-19.0 0.5 1290 16.7-19.0' 34 76 80 3.0
17.0-210 1.0 1590 182-218" 43 7.6 8.0 4.0
19.0-240 10 1710 20.6-242' 45 76 8.0 4.0

" Rozsifeny rozsah srazeni

UPOZORNENI

Pokud u vasi aplikace nelze s vy$e uvedenymi standardnimi nozi dosahnout pozadovaného
vysledku, kontaktujte prosim vaseho poradce z firmy HEULE.
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Porovnani geometrii nozt DF/DR

Noze s geometrii DF

dopredné i zpétné
fezani

160

pouze zpétné
fezani

Noze s geometrii DF se pouzivaji u definova-
nych, tolerovanych srazenych hran. Vhodné&jsi
jsou rovnéz pro tvrdé materidly nebo materialy
s masivnim vznikem ostfin.

Tento typ noze klade zvySené naroky na vybave-
nost stroje, napf. na stabilni upnuti obrobku a na-
stroje a stabilni vieteno stroje.

Neni-li srazena hrana na pfedni strané zadouci, je
nutné pouzit nGz uréeny pouze ke zpétnému re-
zani.

Posuv pro noze s geometrii DF ¢ini 0,03 mm az
0,1 mm/ot. Vy8Si hodnota by neméla byt prekro-
¢ena, jinak hrozi nebezpedi zlomeni noze.

NozZe s geometrii DR’

dopfedné i zpétné
fezani

pouze zpétné
fezani

Noze s geometrii DR' se pouzivaji u definova-
nych velikosti srazenych hran s toleranci a ex-
trémné vysokymi pozadavky. Jsou upfednostrio-
vany u velmi tvrdych materiald nebo u materiald
s masivnim vznikem ostfin.

Tyto noze musi byt za podpory oddéleni vyvoje di-
menzovany jednotlivé pro kazdy pfipad pouziti. Pa-
rametry Fezani pro tyto velmi specifické noze musi
byt nové definovany pro kazdou aplikaci.

Navic je tfeba pocitat s dodateénou korekci nozi
po prvnim zkuSebnim pouZiti. Vysledky zkousky bu-
dou analyzovany. Korek&ni opatfeni budou rovnéz
zahrnuta do dal$iho vyvoje specifickych nozi DR
vyrabénych na zakazku.

"Tyto specialni noZe nejsou uvedeny v katalogu. Vase poptavka nas potési.
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Technické informace

DEFA 4-6 / 6-10 .
fe}
Vélcova @ 10 GH-S-S-0001 @! S
=
S
Q
DEFA 9-24 ;
Valcova @ 12 GH-S-S-0013 ®!
DEFA 4-6 / 6-10
S 8
Zakoncovaci ¢ep @ 8 GH-S-S-0090 -
2.0 L <
DEFA 9-24
Typ stopky

0
i =
e
3.0,LL

Zakoncovaci ¢ep @ 10 GH-S-S-0092
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HEULE™

PRECISION TOOLS

BSF

Ekonomické zpétné rovinné zahlubovani pro
zahloubeni do 2,3nasobku priméru otvoru




164

Zpétné rovinné zahlubovani do 2,3nasobku
priméru otvoru

Nastroj BSF umoznuje zarovnavani a rovinné za-
hlubovani bez otaceni obrobku. Robustni nastroj
pfesveédci svou jednoduchosti a spolehlivym fungo-
vanim.

K vyklopeni noze dojde otacenim vfetena, k jeho
zatazeni pak aktivaci vnitfniho chladiva stroje. Al-
ternativné je zde také moznost aktivace vzduchem.

m Nastroj BSF je koncipovan specialné pro auto-
maticky provoz a je ihned pfipraven k pouziti.
Funguje zcela bez momentové vzpéry, zmény
sméru otaceni nebo najizdéciho mechanismu.

m Jednoduchy mechanismus sklapéni v kom-
binaci s tlakem vnitfniho chladiva stroje (min.
20 bard, max. 50 bard) zabranuje adhezi tfisek
a necistoty. Aktivace vzduchem nebo mazanim
minimalnim mnozstvim je mozna v ramci speci-
fického projektu. Volitelné je k dispozici aktivace
vzduchem (min. 5 baru).

= Vyména noze je velmi snadna. Rovnéz ostatni
jednotlivé soucasti Ize rychle vymenit.

m Nastroj je vhodny pro vertikalni i horizontalni po-
uziti.

m Standardni sortiment odstupfiovany po 0,5 mm
od priméru otvoru 6,5 mm do 21,0 mm.

m NoZe ve vSech rozmérech jsou z povlakovaného
slinutého karbidu.

m Diky specidlné vyvinuté geometrii nastroje jsou
tfisky a necistota vymyvany z vyfezu v nozi ven.
Tim je zajiSténa vysoka spolehlivost.
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Popis nastroje

il -
B—

7\ %4 £

7= 7
B—F |

e &

/// T ,//
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Princip fungovani zatahovani a vyklapéni noze

1 Vnitfni chlazeni (IK) nebo pfivod vzduchu vytvari
tlak na pist (viz popis nastroje bod 9). NUz je sklo-
pen — deaktivovan pomoci ovladaciho ¢epu, ktery
pusobi na pfitlaénou plochu (Cervena).

2 Béhem pohybu zaklapnuti noze se pfitlacna plo-
cha odkloni a ovladaci ¢ep - stale pod tlakem chla-
dici kapaliny / tlaku vzduchu - tlaCi na zakfiveni bfitu
a nuti bfit se zcela zaklapnout.

Il

:

- - -
EEEBEEEARCEB0ANE

NGz

Rozpérny kolik (pfilozen k nozi)
Ovladaci ¢ep

Odleh¢ovaci otvor / vnitfni chlazeni
Téleso noze

Upinaci Sroub

Tlaéna pruzina

Fixacni Sroub pro zajisténi pistu
Pist

Stopka BSF

Stopka BSF-Air

Vzduchovy valec

Vzduchovy pist

3 V zatazeném stavu je nuz fixovan v poloze ovla-
dacim ¢epem. NUz zUstava v poloze (zatazeny) ne-
zavisle na zrychleni v axialnim sméru (osa Z).

4 Po vypnuti tlaku chladici kapaliny/tlaku vzduchu
se ovladaci ¢ep zasune a niz se otacenim vietena
odklopi smérem ven — aktivuje.
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BSF-P — verze pro naroc¢né tolerance zahlubovani

Toleranéni pasmo BSF-P +/-0,1 mm

Standardni verze nastroje BSF se na trhu etablova-
la jako ekonomicky vSestranny nastroj pro zpétné
zahlubovani. Rozsifeni fady BSF-P umozniuje nové
aplikace. Toto prodlouzeni presvédCi zvySenou
pfesnosti hloubeni s tolerancnim pasmem 0,2 mm
(+/-0,1 mm).

Moznosti pouziti jsou stejné jako u standardnich
nastroju. Vizualni identifikaéni znaky rozsifeni
systému BSF jsou oto¢ny Sroub v pouzdru noze a
pfidavna drazka na samotném bfitu.

Funkce BSF-P

m Verze BSF-P umozniuje bez vule, radialni bloko-
vani ostfi béhem procesu obrabéni.

m Tvarovy niz verze BSF-P je erodovany. Tato

nova verze mlze byt také pouzita pro kontrolu

dalSich specifickych pozadavk(l zakaznika s oh-
ledem na technickou proveditelnost.

Kompatibilita BSF-P se standardnim prove-
denim BSF

m Technickd kompatibilita se standardni fadou
BSF.

m Pouzdro Cepele a bfit verze BSF-P Ize také na-
montovat na stopku standardnich nastroji BSF.

m Verze BSF-P neni k dispozici jako standardni
sortiment. Dotazy ohledné BSF-P zasilejte na
HEULE spolu s aplikacnimi vykresy tak, aby byly
rozméry a tolerance jasné viditelné.
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Povoleny jsou ¢astecné prerusSené fezy (seSikmeni) do 20°. Obrabéni v oblasti pferuSovaného fezu musi
byt provadéno bez vnitfniho chlazeni (IK) / tlaku vzduchu.

v

Zpracovani mozné za urcitych podminek. Obrabéni je podminéné mozné. Je nutna technicka konzultace.

(¥) v/

UplIné prerusené tezy, jako jsou drazky, &térbiny atd., mohou vést ke zlomeni noZe a nastroje.
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Prehled sortimentu BSF

Standardni sortiment sestava z nastroju s nozi pro  Pokud standardni sortiment nebude odpovidat va-
primér otvoru od 6,5 mm do 21,0 mm. Dosazitelna  §im pozadavk({m, kontaktujte prosim firmu HEULE
rovinna zahloubeni v tomto rozsahu €ini maximalné Werkzeug AG. Radi pfijmeme jakoukoli technickou
2,3nasobek priiméru otvoru. Z hlediska funkce je  vyzvu.

relevantni spravnd kombinace nastroje a noZe.

K nastroji proto musi byt bezpodmineé&né zvoleny

noZe ze stejné konstrukéni rfady.

Rozsah @ otvoru Rozsah zahloubeni Konstrukéni fada
6,5 mm az 7,0 mm 9,5 mm az 16,5 mm Konstrukéni Fada A
7,5 mm az 8,5 mm 11,0 mm az 20,0 mm Konstrukéni fada B
9,0 mm az 10,0 mm 13,5 mm az 23,0 mm Konstrukéni fada C
10,5 mm az 11,5 mm 15,5 mm az 26,5 mm Konstrukéni fada D
12,0 mm az 14,0 mm 18,0 mm az 32,5 mm Konstrukéni fada E
14,5 mm az 17,0 mm 21,5 mm az 39,5 mm Konstrukéni fada F
17,5 mm az 21,0 mm 26,0 mm az 49,0 mm Konstrukéni fada G
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Systém cisel vyrobki BSF

C. vyr.
nastroj bez noze

Ofset
Uzitna délka NL
@ otvoru d
Konstrukéni fada
Aktivace

\i \ y '

BSFA - D — 1050 / 050 — 12,0

Aktivace

Nastroje BSF standardné pracuji s aktivaci chla-
dici kapaliny (IK). Pokud ma stroj pouze chlazeni
vzduchem, méla by byt zvolena verze "A" pro vz-
duch (viz vysvétleni na str. 170).

Konstrukéni fada

Program BSF je rozdélen do sedmi konstrukénich
fad (A—G). Toto rozdéleni umozfiuje snadnéjsi vy-
bér noze a zabrafiuje zaméné rdznych nastrojl
a noz{.

Pramér otvoru d

Priimér otvoru je u standardniho programu BSF
nejdllezitéjSim kritériem pro vybér. Konstrukéni
fady BSF jsou rozdéleny podle velikosti otvor(.

Primeér zahloubeni D
Primér zahloubeni Ize vypogitat pfictenim hod-
noty ofsetu nastroje k hodnoté ofsetu noze.

Systém stopek

Nastroje BSF jsou standardné opatfeny valcovou
stopkou. Na vyZadani mohou byt vyrobeny rovnéz
se stopkou Weldon nebo Whistle Notch. U stopky
Weldon doplrite €islo nastroje o dodatek -,HB*, re-
spektive -,HE" pro stopku Whistle Notch.

bez udaje = valcova stopka (= standardni)
HB = Weldon
HE = Whistle Notch

Konkrétni pfiklad se stopkou Weldon:
BSF-D-1050/050-12.0 — HB

Jak postupovat pfi vybéru nastroje a noze

C. vyr.
naz

Ofset
Material/povlak
Konstrukéni fada

M pro ndz
l v

BSF-M—-D-1A-12,0

Vybér noze / oznaceni

Cislo vyrobku vhodného noze Ize nalézt v tabulce
nastrojl nebo zjistit pomoci vyhledavace nastrojl
BSF na internetové strance www.heule.com.

Konstrukéni fada

Rozdéleni nozi do konstrukénich fad je stejné
jako u nastrojl. Analogicky plati: pro nastroj z kon-
strukéni fady E Ize zvolit pouze ndz z konstrukéni
fady E.

Hodnota ofsetu

Pomoci hodnoty ofsetu nastroje a noze Ize urcit @
zahloubeni. Pfiklad: 12,0 + 12,0 = @ zahloubeni
24,0 (viz vySe / priklad na strané 201)

Material/povlak

Material a povlak noze jsou zavislé na dané apli-
kaci. Standardni noze se voli tak, aby odpovidaly
pozadavkum aplikace.

Material:
1 = slinuty karbid

Povlak:

NoZe ze slinutého karbidu se dodavaji se dvéma
rdznymi povlaky:

A = obecny (napf. ocel, titan)

D = hlinik

Nastroj vyberte pomoci tabulek na strané 171 a nasledujicich. Nejprve vyhledejte priimér otvoru odpovi-
dajici vasi aplikaci, a teprve poté se rozhodnéte pro priimér zahloubeni. Potfebné &islo vyrobku nastroje

a noze nasledné naleznete v tabulce.

Nastroje BSF se dodavaji bez noZe. NoZe musi byt definovany a objednany zvlast.
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Moznost: aktivace stlacenym vzduchem

Obréazek: BSF-Air — mozZnost pouZiti na strojich bez interniho chlazeni

Vzhledem k alternativnimu technickému provedeni
Casti hfidele nabizi BSF moZnost aktivace noze
stlaéenym vzduchem. To Ize implementovat pomoci
vSech standardnich nastrojli. Mozné aplikace jsou
tedy totoZné s t&¢mi standardnimi nastroji.

Aktivaéni sily jsou spolehlivé od 5 bar, coZ je srov-
natelné s 20 bar inetrniho chlazeni. Reakéni doba
stroje je obvykle 1-2 sekundy v zavislosti na rychlos-
ti nardstu tlaku stroje.

Oblast nasazeni

m Tato varianta stopky se pouziva tam, kde je
primyslové specificky poZadavek na aktivaci
stlatenym vzduchem pfi 5 barech.

m Pouzitim tohoto voliteIného nastroje je zaru€ena
vysoka urover spolehlivosti procesu a opakova-

telnosti procesu.

m Stavajici nastroje Ize v pfipadé potieby pfeménit
na aktivaci vzduchem.

Konverzni sada standardni BSF na BSF-Air

Pouzdro noze série A-E pro stopku @20 mm

@37.5

1
<€

Kompatibilita se standardnim BSF

m Hfidel standardni fady je pln& kompatibilni s ver-
zi aktivovaného vzduchem.

m PFizpUsobeni pouzdru noze je shodné se stan-
dardnim sortimentem fady BSF.

m DULEZITE: BSF s aktivaci vzduchu nelze aktivo-
vat chladici kapalinou. Diky specifické konstrukci
hfidele vede pfimo k poruse.

Pouzdro noze série A-E pro stopku @20 mm

Typ hiidele Artiklové cislo Typ hfidele Artiklové cislo
Valcovy BSFA-O-0001 Valcovy BSFA-O-0004
Weldon BSFA-O-0001 HB Weldon BSFA-O-0004 HB

Whistle Notch BSFA-O-0001 HE

Whistle Notch BSFA-O-0004 HE

Pouzdro noze série A-E pro stopku @25 mm

Pouzdro noze série A-E pro stopku @25 mm

Typ hfidele Artiklové ¢islo Typ hfidele Artiklové ¢islo
Valcovy BSFA-0-0002 Valcovy BSFA-0O-0005
Weldon BSFA-O-0002 HB Weldon BSFA-O-0005 HB

Whistle Notch BSFA-0-0002 HE

Whistle Notch BSFA-O-0005 HE

Pouzdro noze série A-E pro stopku @32 mm

Pouzdro noze série A-E pro stopku @32 mm

Typ hfidele Artiklové cislo Typ hfidele Artiklové cislo
Valcovy BSFA-O-0003 Valcovy BSFA-O-0006
Weldon BSFA-O-0003 HB Weldon BSFA-O-0006 HB

Whistle Notch BSFA-O-0003 HE

Whistle Notch BSFA-O-0006 HE
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Vybér produkta

AL NL = 40.0
—a
2
a . o
Q
Q
. ﬁL e
B (L2) D 56.0 -
B o _
Nastr. bez noze Nuaz'
@ otvoru @ nastr.  @zahlowbeni AL HS L1 L2 L3 _
d D1 D
6.50 6.40 9.50 1425 6.15 127.75 5825 13.50 BSF-A-0650/040-6.5 BSF-M-A-1A-3.0
10.00 BSF-A-0650/040-7.0
10.50 BSF-A-0650/040-7.5
11.00
11.50
12.00
12.50 BSF-A-0650/040-6.5  BSF-M-A-1A-6.0
13.00 BSF-A-0650/040-7.0
13.50 BSF-A-0650/040-7.5
14.00
14.50
15.00
7.00 6.90 10.00  15.00 6.15 127.75 5825 13.50 BSF-A-0700/040-7.0 BSF-M-A-1A-3.0
10.50 BSF-A-0700/040-7.5
11.00 BSF-A-0700/040-8.0
11.50
12.00
12.50
13.00 BSF-A-0700/040-7.0  BSF-M-A-1A-6.0
13.50 BSF-A-0700/040-7.5
14.00 BSF-A-0700/040-8.0
14.50
15.00
15.50
16.00 BSF-A-0700/040-7.0  BSF-M-A-1A-9.0
16.50 BSF-A-0700/040-7.5

" A = povlak pro slitiny oceli, titan a Inconel / D = povlak pouze pro slitiny hliniku (viz strana 169).

POKYN K OBJEDNAVCE
— Standardni stopka u Cisla vyrobku nastroje bez dodatku = valcova stopka.
S dodatkem: ,-HB*" = stopka Weldon, ,-HE" = stopka Whistle Notch (viz strana 169).

— U nafadi s aktivaci vzduchu (viz strana 170) pfidejte k Cislu vyrobku ,A* (napf. BSFA-A-0650/040-6.5)
— Pozor, noze musi byt objednany zvlast.
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Vybér produkti

AL NL =40.0
i
2
a = E
e, .
Hs _ v
> (L2) | ] 56.0
B T ;
Nastr. bez noze Nuaz'
D otvoru @ nastr.  @zahloubeni AL HS L1 L2 L3 _
d D1 D
7.50 7.40 11.00  17.00 7.55 130.50 61.00 13.50 BSF-B-0750/040-7.5 BSF-M-B-1A-3.5
11.50 BSF-B-0750/040-8.0
12.00 BSF-B-0750/040-8.5
12.50
13.00
13.50
14.00 BSF-B-0750/040-7.5  BSF-M-B-1A-6.5
14.50 BSF-B-0750/040-8.0
15.00 BSF-B-0750/040-8.5
15.50
16.00
16.50
17.00 BSF-B-0750/040-7.5  BSF-M-B-1A-9.5
17.50 BSF-B-0750/040-8.0
8.00 7.90 11.50
12.00
12.50
13.00 BSF-B-0800/040-8.0  BSF-M-B-1A-5.0
13.50 BSF-B-0800/040-8.5
14.00 BSF-B-0800/040-9.0
14.50
15.00
15.50
16.00 BSF-B-0800/040-8.0  BSF-M-B-1A-8.0
16.50 BSF-B-0800/040-8.5
17.00 BSF-B-0800/040-9.0
17.50
18.00
18.50

" A = povlak pro slitiny oceli, titan a Inconel / D = povlak pouze pro slitiny hliniku (viz strana 169).

POKYN K OBJEDNAVCE
— Standardni stopka u Cisla vyrobku nastroje bez dodatku = valcova stopka.
S dodatkem: ,-HB*" = stopka Weldon, ,-HE" = stopka Whistle Notch (viz strana 169).

— U nafadi s aktivaci vzduchu (viz strana 170) pfidejte k Cislu vyrobku ,A* (napf. BSFA-B-0750/040-7.5)
— Pozor, noze musi byt objednany zvlast.
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Vybér produkti

—a
2
& 1 S
Q
Q
N
Nastr. bez noze Nuaz'
@ otvoru @ nastr.  @zahlowbeni AL HS L1 L2 L3 _
d D1 D
8.50 8.40 12.00  17.75 7.55 13125 61.75 13.50 BSF-B-0850/040-8.5 BSF-M-B-1A-3.5
12.50 BSF-B-0850/040-9.0
13.00 BSF-B-0850/040-9.5
13.50
14.00 'BSF-B-0850/040-9.0
14.50
15.00 BSF-B-0850/040-8.5  BSF-M-B-1A-6.5
15.50 BSF-B-0850/040-9.0
16.00 BSF-B-0850/040-9.5
16.50
17.00 'BSF-B-0850/040-9.0
17.50
18.00 BSF-B-0850/040-8.5  BSF-M-B-1A-9.5
18.50 BSF-B-0850/040-9.0
19.00 BSF-B-0850/040-9.5
19.50
20.00

" A = povlak pro slitiny oceli, titan a Inconel / D = povlak pouze pro slitiny hliniku (viz strana 169).

POKYN K OBJEDNAVCE
— Standardni stopka u ¢&isla vyrobku nastroje bez dodatku = valcova stopka.
S dodatkem: ,-HB" = stopka Weldon, ,-HE" = stopka Whistle Notch (viz strana 169).

— U néfadi s aktivaci vzduchu (viz strana 170) pfidejte k Cislu vyrobku ,A” (napf. BSFA-B-0750/040-7.5)

— Pozor, noZe musi byt objednany zvlast.
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Konstrukéni fada C

Nastroj BSF pro @ 9,0 az 9,5 mm

NN -
N i
N\ 2
m)] <
N
N Q
Hs
&& T (L2) 3| 56.0 i
B L N
Nastr. bez noze Nuz'
@ otvoru @ nastr.  @zahloubeni AL HS L1 L2 L3 C.wr. C. wyr.
d D1 D
9.00 8.90 13.50 20.25 855 143.75 74.25 13.50 BSF-C-0900/050-9.5 BSF-M-C-1A-4.0
14.00 BSF-C-0900/050-10.0
14.50 BSF-C-0900/050-10.5
15.00 BSF-C-0900/050-9.5 BSF-M-C-1A-5.5
15.50 BSF-C-0900/050-10.0
16.00 BSF-C-0900/050-10.5
16.50 BSF-C-0900/050-9.5 BSF-M-C-1A-7.0
17.00 BSF-C-0900/050-10.0
17.50 BSF-C-0900/050-10.5
18.00 BSF-C-0900/050-9.5 BSF-M-C-1A-8.5
18.50 BSF-C-0900/050-10.0
19.00 BSF-C-0900/050-10.5
19.50 BSF-C-0900/050-9.5 BSF-M-C-1A-10.0
20.00 BSF-C-0900/050-10.0
20.50 BSF-C-0900/050-10.5
21.00 BSF-C-0900/050-9.5 BSF-M-C-1A-11.5
9.50 9.40 14.00 BSF-C-0950/050-10.0 BSF-M-C-1A-4.0
14.50 BSF-C-0950/050-10.5
15.00 BSF-C-0950/050-11.0
15.50 BSF-C-0950/050-10.0 BSF-M-C-1A-5.5
16.00 BSF-C-0950/050-10.5
16.50 BSF-C-0950/050-11.0
17.00 BSF-C-0950/050-10.0 BSF-M-C-1A-7.0
17.50 BSF-C-0950/050-10.5
18.00 BSF-C-0950/050-11.0
18.50 BSF-C-0950/050-10.0 BSF-M-C-1A-8.5
19.00 BSF-C-0950/050-10.5
19.50 BSF-C-0950/050-11.0
20.00 BSF-C-0950/050-10.0 BSF-M-C-1A-10.0
20.50 BSF-C-0950/050-10.5
21.00 BSF-C-0950/050-11.0
21.50 BSF-C-0950/050-10.0 BSF-M-C-1A-11.5
22.00 BSF-C-0950/050-10.5

" A = povlak pro slitiny oceli, titan a Inconel / D = povlak pouze pro slitiny hliniku (viz strana 169).

POKYN K OBJEDNAVCE
— Standardni stopka u Cisla vyrobku nastroje bez dodatku = vélcova stopka.
S dodatkem: ,-HB*" = stopka Weldon, ,-HE" = stopka Whistle Notch (viz strana 169).
— U nafadi s aktivaci vzduchu (viz strana 170) pfidejte k €islu vyrobku ,A* (napf. BSFA-C-0900/050-9.5)
— Pozor, noze musi byt objednany zvlast.
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Vybér produkta

Nastr. bez noze Nuaz'
@ otvoru @ nastr.  @zahlowbeni AL HS L1 L2 L3 _
d D1 D
10.00  9.90 1450  20.25 855 143.75 74.25 13.50 BSF-C-1000/050-10.5 BSF-M-C-1A-4.0
15.00 BSF-C-1000/050-11.0
15.50 BSF-C-1000/050-11.5
16.00
16.50 'BSF-C-1000/050-11.0
17.00
17.50 BSF-C-1000/050-10.5 BSF-M-C-1A-7.0
18.00 BSF-C-1000/050-11.0
18.50 BSF-C-1000/050-11.5
19.00
19.50
20.00
20.50 BSF-C-1000/050-10.5 BSF-M-C-1A-10.0
21.00 BSF-C-1000/050-11.0
21.50 BSF-C-1000/050-11.5
22.00
22.50
23.00

" A = povlak pro slitiny oceli, titan a Inconel / D = povlak pouze pro slitiny hliniku (viz strana 169).

POKYN K OBJEDNAVCE
— Standardni stopka u Cisla vyrobku nastroje bez dodatku = valcova stopka.
S dodatkem: ,-HB*" = stopka Weldon, ,-HE" = stopka Whistle Notch (viz strana 169).
— U nafadi s aktivaci vzduchu (viz strana 170) pfidejte k Cislu vyrobku ,A“ (napf. BSFA-C-0900/050-9.5)
— Pozor, noze musi byt objednany zvlast.
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Vybér produkti

Nastr. bez noze Nuaz'
@ otvoru @ nastr.  @zahlowbeni AL HS L1 L2 L3 _
d D1 D
10.50  10.40 1550  22.50 9.63 146.00 76.50 13.50 BSF-D-1050/050-11.0 BSF-M-D-1A-4.5
16.00 BSF-D-1050/050-11.5
16.50 BSF-D-1050/050-12.0
17.00 BSF-D-1050/050-12.5
17.50 BSF-D-1050/050-13.0
18.00
18.50
19.00
19.50
20.00
20.50 BSF-D-1050/050-11.0 BSF-M-D-1A-9.5
21.00 BSF-D-1050/050-11.5
21.50 BSF-D-1050/050-12.0
22.00 BSF-D-1050/050-12.5
22.50 BSF-D-1050/050-13.0
23.00
23.50
24.00
24.50

" A = povlak pro slitiny oceli, titan a Inconel / D = povlak pouze pro slitiny hliniku (viz strana 169).

POKYN K OBJEDNAVCE
— Standardni stopka u €isla vyrobku nastroje bez dodatku = valcova stopka.
S dodatkem: ,-HB* = stopka Weldon, ,-HE" = stopka Whistle Notch (viz strana 169).

— U naradi s aktivaci vzduchu (viz strana 170) pfidejte k €islu vyrobku ,A* (napf. BSFA-D-1050/050-11.0)
— Pozor, noze musi byt objednany zvlast.
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Vybér produkta

Hs
> (L2) “L L3 | 56.0
B 1 ]
Nastr. bez noze Nuaz'

Dotvoru @ nastr.  @zahloubeni AL HS L1 L2 L3 _
d D1 D
11.00  10.90 16.00  22.50 9.63 146.00 76.50 13.50 BSF-D-1100/050-11.5 BSF-M-D-1A-4.5

16.50 BSF-D-1100/050-12.0

17.00 BSF-D-1100/050-12.5

17.50 BSF-D-1100/050-13.0

18.00 BSF-D-1100/050-13.5

18.50

19.00

19.50

20.00

20.50

21.00 BSF-D-1100/050-11.5 BSF-M-D-1A-9.5

21.50 BSF-D-1100/050-12.0

22.00 BSF-D-1100/050-12.5

22.50 BSF-D-1100/050-13.0

23.00 BSF-D-1100/050-13.5

23.50

24.00

24.50

25.00

25.50

" A = povlak pro slitiny oceli, titan a Inconel / D = povlak pouze pro slitiny hliniku (viz strana 169).

POKYN K OBJEDNAVCE
— Standardni stopka u ¢&isla vyrobku nastroje bez dodatku = valcova stopka.
S dodatkem: ,-HB*" = stopka Weldon, ,-HE® = stopka Whistle Notch (viz strana 169).

— U narfadi s aktivaci vzduchu (viz strana 170) pfidejte k €islu vyrobku ,A* (napf. BSFA-D-1050/050-11.0)
— Pozor, noze musi byt objednany zvlast.
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Vybér produkta

Nastr. bez noze Nuaz'
@ otvoru @ nastr.  @zahlowbeni AL HS L1 L2 L3 _
d D1 D
1150  11.40 16.50  23.75 9.63 147.25 77.75 13.50 BSF-D-1150/050-12.0 BSF-M-D-1A-4.5
17.00 BSF-D-1150/050-12.5
17.50 BSF-D-1150/050-13.0
18.00 BSF-D-1150/050-13.5
18.50 BSF-D-1150/050-14.0
19.00
19.50
20.00
20.50
21.00
21.50 BSF-D-1150/050-12.0 BSF-M-D-1A-9.5
22.00 BSF-D-1150/050-12.5
22.50 BSF-D-1150/050-13.0
23.00 BSF-D-1150/050-13.5
23.50 BSF-D-1150/050-14.0
24.00
24.50
25.00
25.50
26.00
26.50 BSF-D-1150/050-12.0 BSF-M-D-1A-14.5

" A = povlak pro slitiny oceli, titan a Inconel / D = povlak pouze pro slitiny hliniku (viz strana 169).

POKYN K OBJEDNAVCE
— Standardni stopka u €&isla vyrobku nastroje bez dodatku = valcova stopka.
S dodatkem: ,-HB*" = stopka Weldon, ,-HE" = stopka Whistle Notch (viz strana 169).

— U narfadi s aktivaci vzduchu (viz strana 170) pfidejte k €islu vyrobku ,A* (napf. BSFA-D-1050/050-11.0)
— Pozor, noze musi byt objednany zvlast.
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Vybér produkta

€
B L} > Ll

Nastr. bez noze Nuaz'

@ otvoru @@ nastr. @ zahloubeni AL HS L1 L2 L3
d D1 D

12.00 11.90 18.00 26.75 11.40 150.25 80.75 13.50 BSF-E-1200/050-13.0 BSF-M-E-1A-5.0

18.50 BSF-E-1200/050-13.5
19.00 BSF-E-1200/050-14.0
19.50 BSF-E-1200/050-14.5
20.00 BSF-E-1200/050-15.0
20.50 BSF-E-1200/050-13.0
21.00 BSF-E-1200/050-13.5
21.50 BSF-E-1200/050-14.0
22.00 BSF-E-1200/050-14.5
22.50 BSF-E-1200/050-15.0
23.00 BSF-E-1200/050-13.0 BSF-M-E-1A-10.0
23.50 BSF-E-1200/050-13.5
24.00 BSF-E-1200/050-14.0
24.50 BSF-E-1200/050-14.5
25.00 BSF-E-1200/050-15.0
25.50 BSF-E-1200/050-13.0
26.00 BSF-E-1200/050-13.5
26.50 BSF-E-1200/050-14.0
27.00 BSF-E-1200/050-14.5
27.50 BSF-E-1200/050-15.0

28.00 BSF-E-1200/050-13.0 BSF-M-E-1A-15.0

" A = povlak pro slitiny oceli, titan a Inconel / D = povlak pouze pro slitiny hliniku (viz strana 169).

POKYN K OBJEDNAVCE
— Standardni stopka u &isla vyrobku nastroje bez dodatku = valcova stopka.
S dodatkem: ,-HB*" = stopka Weldon, ,-HE® = stopka Whistle Notch (viz strana 169).

— U narfadi s aktivaci vzduchu (viz strana 170) pfidejte k €islu vyrobku ,A* (napf. BSFA-D-1050/050-11.0)
— Pozor, noze musi byt objednany zvlast.
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Vybér produkti

Ll

‘ 925.0 h6“

&

Nastr. bez noze Nuaz'

@ otvoru @ nastr. @ zahloubeni AL HS L1 L2 L3
d D1 D

12.50 12.40 18.50 26.75 11.40 150.25 80.75 13.50 BSF-E-1250/050-13.5 BSF-M-E-1A-5.0

19.00 BSF-E-1250/050-14.0
19.50 BSF-E-1250/050-14.5
20.00 BSF-E-1250/050-15.0
20.50 BSF-E-1250/050-15.5
21.00

21.50

22.00

22.50

23.00

23.50 BSF-E-1250/050-13.5 BSF-M-E-1A-10.0
24.00 BSF-E-1250/050-14.0
24.50 BSF-E-1250/050-14.5
25.00 BSF-E-1250/050-15.0
25.50 BSF-E-1250/050-15.5
26.00

26.50

27.00

27.50

28.00

28.50 BSF-E-1250/050-13.5 BSF-M-E-1A-15.0
29.00 BSF-E-1250/050-14.0

" A = povlak pro slitiny oceli, titan a Inconel / D = povlak pouze pro slitiny hliniku (viz strana 169).

POKYN K OBJEDNAVCE
— Standardni stopka u ¢&isla vyrobku nastroje bez dodatku = valcova stopka.
S dodatkem: ,-HB" = stopka Weldon, ,-HE" = stopka Whistle Notch (viz strana 169).

— U naradi s aktivaci vzduchu (viz strana 170) pfidejte k €islu vyrobku ,A* (napf. BSFA-E-1200/050-13.0)
— Pozor, noZe musi byt objednany zvlast.
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Vybér produkta

Nastr. bez noze Nuaz'
@ otvoru @ nastr.  @zahlowbeni AL HS L1 L2 L3 _
d D1 D
13.00  12.90 19.00  26.75 11.40 150.25 80.75 13.50 BSF-E-1300/050-14.0 BSF-M-E-1A-5.0
19.50 BSF-E-1300/050-14.5
20.00 BSF-E-1300/050-15.0
20.50 BSF-E-1300/050-15.5
21.00 BSF-E-1300/050-16.0
21.50
22.00
22.50
23.00
23.50
24.00 BSF-E-1300/050-14.0 BSF-M-E-1A-10.0
24.50 BSF-E-1300/050-14.5
25.00 BSF-E-1300/050-15.0
25.50 BSF-E-1300/050-15.5
26.00 BSF-E-1300/050-16.0
26.50
27.00
27.50
28.00
28.50
29.00 BSF-E-1300/050-14.0 BSF-M-E-1A-15.0
29.50 BSF-E-1300/050-14.5
30.00 BSF-E-1300/050-15.0

" A = povlak pro slitiny oceli, titan a Inconel / D = povlak pouze pro slitiny hliniku (viz strana 169).

POKYN K OBJEDNAVCE
— Standardni stopka u ¢&isla vyrobku nastroje bez dodatku = valcova stopka.
S dodatkem: ,-HB" = stopka Weldon, ,-HE" = stopka Whistle Notch (viz strana 169).

— U nafadi s aktivaci vzduchu (viz strana 170) pfidejte k Cislu vyrobku ,A" (napf. BSFA-E-1200/050-13.0)
— Pozor, noze musi byt objednany zvlast.
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Vybér produkti

Ll

‘ 925.0 h6“

Nastr. bez noze Nuaz'
@ otvoru @ nastr.  @zahlowbeni AL HS L1 L2 L3 _
d D1 D
1350  13.40 19.50  26.75 11.40 150.25 80.75 13.50 BSF-E-1350/050-14.5 BSF-M-E-1A-5.0
20.00 BSF-E-1350/050-15.0
20.50 BSF-E-1350/050-15.5
21.00 BSF-E-1350/050-16.0
21.50 BSF-E-1350/050-16.5
22.00
22.50
23.00
23.50
24.00
24.50 BSF-E-1350/050-14.5 BSF-M-E-1A-10.0
25.00 BSF-E-1350/050-15.0
25.50 BSF-E-1350/050-15.5
26.00 BSF-E-1350/050-16.0
26.50 BSF-E-1350/050-16.5
27.00
27.50
28.00
28.50
29.00
29.50 BSF-E-1350/050-14.5 BSF-M-E-1A-15.0
30.00 BSF-E-1350/050-15.0
30.50 BSF-E-1350/050-15.5
31.00 BSF-E-1350/050-16.0
31.50 BSF-E-1350/050-16.5

" A = povlak pro slitiny oceli, titan a Inconel / D = povlak pouze pro slitiny hliniku (viz strana 169).

POKYN K OBJEDNAVCE
— Standardni stopka u €isla vyrobku nastroje bez dodatku = valcova stopka.
S dodatkem: ,-HB*" = stopka Weldon, ,-HE® = stopka Whistle Notch (viz strana 169).

— U naradi s aktivaci vzduchu (viz strana 17) pfidejte k Cislu vyrobku ,A* (napf. BSFA-E-1200/050-13.0)
— Pozor, noze musi byt objednany zvlast.
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Vybér produkta

€
B L} > Ll

< L1 >
Nastr. bez noze Nuaz'
@ otvoru @ nastr.  @zahlowbeni AL HS L1 L2 L3 _
d D1 D
14.00  13.90 20.00 28.00 11.40 151.50 82.00 13.50 BSF-E-1400/050-15.0 BSF-M-E-1A-5.0
20.50 BSF-E-1400/050-15.5
21.00 BSF-E-1400/050-16.0
21.50 BSF-E-1400/050-16.5
22.00 BSF-E-1400/050-17.0
22.50
23.00
23.50
24.00
24.50
25.00 BSF-E-1400/050-15.0 BSF-M-E-1A-10.0
25.50 BSF-E-1400/050-15.5
26.00 BSF-E-1400/050-16.0
26.50 BSF-E-1400/050-16.5
27.00 BSF-E-1400/050-17.0
27.50
28.00
28.50
29.00
29.50
30.00 BSF-E-1400/050-15.0 BSF-M-E-1A-15.0
30.50 BSF-E-1400/050-15.5
31.00 BSF-E-1400/050-16.0
31.50 BSF-E-1400/050-16.5
32.00 BSF-E-1400/050-17.0
32,50 'BSF-E-1400/050-15.0 BSF-M-E-1A-17.5

" A = povlak pro slitiny oceli, titan a Inconel / D = povlak pouze pro slitiny hliniku (viz strana 169).

POKYN K OBJEDNAVCE
— Standardni stopka u &isla vyrobku nastroje bez dodatku = valcova stopka.
S dodatkem: ,-HB*" = stopka Weldon, ,-HE® = stopka Whistle Notch (viz strana 169).

— U narfadi s aktivaci vzduchu (viz strana 17) pfidejte k Cislu vyrobku ,A* (napf. BSFA-E-1200/050-13.0)
— Pozor, noze musi byt objednany zvlast.
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Vybér produkta

925.0 he|

< L1 >
Nastr. bez noze Nuaz'
D otvoru @ nastr.  @zahloubeni AL HS L1 L2 L3 _
d D1 D
1450  14.40 2150  30.75 13.40 193.75 104.75 33.00 BSF-F-1450/070-16.0 BSF-M-F-1A-5.5
22.00 BSF-F-1450/070-16.5
22.50 BSF-F-1450/070-17.0
23.00 BSF-F-1450/070-17.5
23.50 BSF-F-1450/070-18.0
24.00 BSF-F-1450/070-18.5
24.50 BSF-F-1450/070-19.0
25.00
25.50 'BSF-F-1450/070-16.5
26.00 'BSF-F-1450/070-17.0
26.50 'BSF-F-1450/070-17.5
27.00 'BSF-F-1450/070-18.0
27.50 'BSF-F-1450/070-18.5
28.00
28.50 BSF-F-1450/070-16.0 BSF-M-F-1A-12.5
29.00 BSF-F-1450/070-16.5
29.50 BSF-F-1450/070-17.0
30.00 BSF-F-1450/070-17.5
30.50 BSF-F-1450/070-18.0
31.00 BSF-F-1450/070-18.5
31.50 BSF-F-1450/070-19.0
32.00
32.50 'BSF-F-1450/070-16.5
33.00 'BSF-F-1450/070-17.0
33.50

" A = povlak pro slitiny oceli, titan a Inconel / D = povlak pouze pro slitiny hliniku (viz strana 169).

POKYN K OBJEDNAVCE
— Standardni stopka u &isla vyrobku nastroje bez dodatku = valcova stopka.
S dodatkem: ,-HB* = stopka Weldon, ,-HE® = stopka Whistle Notch (viz strana 169).
— U naradi s aktivaci vzduchu (viz strana 17) pfidejte k Cislu vyrobku ,A* (napf. BSFA-F-1450/070-16.0)

— Pozor, noze musi byt objednany zvlast.
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Vybér produkta

925.0 he|

(L2) L L3 ‘
L1

A
v

Nastr. bez noze Nuaz'

@ otvoru @@ nastr. @ zahloubeni AL HS L1 L2 L3
d D1 D

15.00 14.90 22.00 30.75 13.40 193.75 104.75 33.00 BSF-F-1500/070-16.5 BSF-M-F-1A-5.5

22.50 BSF-F-1500/070-17.0
23.00 BSF-F-1500/070-17.5
23.50 BSF-F-1500/070-18.0
24.00 BSF-F-1500/070-18.5
24.50 BSF-F-1500/070-19.0
25.00 BSF-F-1500/070-19.5
25.50

26.00

26.50

27.00

27.50

28.00

28.50

29.00 BSF-F-1500/070-16.5 BSF-M-F-1A-12.5
29.50 BSF-F-1500/070-17.0
30.00 BSF-F-1500/070-17.5
30.50 BSF-F-1500/070-18.0
31.00 BSF-F-1500/070-18.5
31.50 BSF-F-1500/070-19.0
32.00 BSF-F-1500/070-19.5
32.50

33.00

33.50

34.00

34.50

" A = povlak pro slitiny oceli, titan a Inconel / D = povlak pouze pro slitiny hliniku (viz strana 169).

POKYN K OBJEDNAVCE
— Standardni stopka u &isla vyrobku nastroje bez dodatku = valcova stopka.
S dodatkem: ,-HB*" = stopka Weldon, ,-HE" = stopka Whistle Notch (viz strana 169).
— U narfadi s aktivaci vzduchu (viz strana 17) pfidejte k &islu vyrobku ,A* (napf. BSFA-F-1450/070-16.0)

— Pozor, noze musi byt objednany zvlast.
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Vybér produkta

925.0 he|

Nastr. bez noze Nuaz'

@ otvoru @ nastr. @ zahloubeni AL HS L1 L2 L3
d D1 D

15.50 15.40 22.50 30.75 13.40 193.75 104.75 33.00 BSF-F-1550/070-17.0 BSF-M-F-1A-5.5

23.00 BSF-F-1550/070-17.5
23.50 BSF-F-1550/070-18.0
24.00 BSF-F-1550/070-18.5
24.50 BSF-F-1550/070-19.0
25.00 BSF-F-1550/070-19.5
25.50 BSF-F-1550/070-20.0
26.00

26.50

27.00

27.50

28.00

28.50

29.00

29.50 BSF-F-1550/070-17.0 BSF-M-F-1A-12.5
30.00 BSF-F-1550/070-17.5
30.50 BSF-F-1550/070-18.0
31.00 BSF-F-1550/070-18.5
31.50 BSF-F-1550/070-19.0
32.00 BSF-F-1550/070-19.5
32.50 BSF-F-1550/070-20.0
33.00

33.50

34.00

34.50

35.00

35.50

36.00

" A = povlak pro slitiny oceli, titan a Inconel / D = povlak pouze pro slitiny hliniku (viz strana 169).

POKYN K OBJEDNAVCE
— Standardni stopka u ¢&isla vyrobku nastroje bez dodatku = valcova stopka.
S dodatkem: ,-HB" = stopka Weldon, ,-HE" = stopka Whistle Notch (viz strana 169).

— U naradi s aktivaci vzduchu (viz strana 17) pfidejte k &islu vyrobku ,A“ (napf. BSFA-F-1450/070-16.0)
— Pozor, noze musi byt objednany zvlast.
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Vybér produkta

925.0 he|
@30.5

Nastr. bez noze Nuaz'
Dotvoru @ nastr.  @zahloubeni AL HS L1 L2 L3 _
d D1 D
16.00  15.90 23.00 3250 13.40 19550 106.50 33.00 BSF-F-1600/070-17.5 BSF-M-F-1A-5.5
23.50 BSF-F-1600/070-18.0
24.00 BSF-F-1600/070-18.5
24.50 BSF-F-1600/070-19.0
25.00 BSF-F-1600/070-19.5
25.50 BSF-F-1600/070-20.0
26.00 BSF-F-1600/070-20.5
26.50
27.00 'BSF-F-1600/070-18.0
27.50 'BSF-F-1600/070-18.5
28.00 'BSF-F-1600/070-19.0
28.50 'BSF-F-1600/070-19.5
29.00 'BSF-F-1600/070-20.0
29.50
30.00 BSF-F-1600/070-17.5 BSF-M-F-1A-12.5
30.50 BSF-F-1600/070-18.0
31.00 BSF-F-1600/070-18.5
31.50 BSF-F-1600/070-19.0
32.00 BSF-F-1600/070-19.5
32.50 BSF-F-1600/070-20.0
33.00 BSF-F-1600/070-20.5
33.50
34.00 'BSF-F-1600/070-18.0
34.50 'BSF-F-1600/070-18.5
35.00 'BSF-F-1600/070-19.0
35.50 'BSF-F-1600/070-19.5
36.00 'BSF-F-1600/070-20.0
36.50
37.00 BSF-F-1600/070-17.5 BSF-M-F-1A-19.5

" A = povlak pro slitiny oceli, titan a Inconel / D = povlak pouze pro slitiny hliniku (viz strana 138).

POKYN K OBJEDNAVCE
— Standardni stopka u Cisla vyrobku nastroje bez dodatku = valcova stopka.
S dodatkem: ,-HB*" = stopka Weldon, ,-HE® = stopka Whistle Notch (viz strana 138).

— U nafadi s aktivaci vzduchu (viz strana 17) pfidejte k Cislu vyrobku ,A* (napf. BSFA-F-1450/070-16.0)
— Pozor, noze musi byt objednany zvlast.
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Vybér produkta

925.0 he|
@30.5

A,
A

< L1 >
Nastr. bez noze Nuz'
@otvoru @ nastr. @zahloubeni AL HS L1 L2 L3 _
d D1 D
1650  16.40 2350  32.50 13.40 19550 106.50 33.00 BSF-F-1650/070-18.0 BSF-M-F-1A-5.5
24.00 BSF-F-1650/070-18.5
24.50 BSF-F-1650/070-19.0
25.00 BSF-F-1650/070-19.5
25.50 BSF-F-1650/070-20.0
26.00 BSF-F-1650/070-20.5
26.50 BSF-F-1650/070-21.0
27.00
27.50 'BSF-F-1650/070-18.5
28.00 'BSF-F-1650/070-19.0
28.50 'BSF-F-1650/070-19.5
29.00 'BSF-F-1650/070-20.0
29.50 'BSF-F-1650/070-20.5
30.00
30.50 BSF-F-1650/070-18.0  BSF-M-F-1A-12.5
31.00 BSF-F-1650/070-18.5
31.50 BSF-F-1650/070-19.0
32.00 BSF-F-1650/070-19.5
32.50 BSF-F-1650/070-20.0
33.00 BSF-F-1650/070-20.5
33.50 BSF-F-1650/070-21.0
34.00
34.50 'BSF-F-1650/070-18.5
35.00 'BSF-F-1650/070-19.0
35.50 'BSF-F-1650/070-19.5
36.00 'BSF-F-1650/070-20.0
36.50 'BSF-F-1650/070-20.5
37.00
37.50 BSF-F-1650/070-18.0  BSF-M-F-1A-19.5
38.00 BSF-F-1650/070-18.5

" A = povlak pro slitiny oceli, titan a Inconel / D = povlak pouze pro slitiny hliniku (viz strana 169).

POKYN K OBJEDNAVCE
— Standardni stopka u €isla vyrobku nastroje bez dodatku = valcova stopka.
S dodatkem: ,-HB* = stopka Weldon, ,-HE" = stopka Whistle Notch (viz strana 169).

— U naradi s aktivaci vzduchu (viz strana 17) pfidejte k Cislu vyrobku ,A* (napf. BSFA-F-1450/070-16.0)
— Pozor, noze musi byt objednany zvlast.
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Konstrukéni fada F
Nastroj BSF pro @ 17,0 mm

AL NL = 70.0

2T
a o 8
Sy S
He |
’ (L2) J< »le
¢ L1 | >
Nastr. bez noze Nuz'
@ otvoru @ nastr.  @zahloubeni AL HS L1 L2 L3 C.wr. C. vyr.
d D1 D
17.00 16.90 24.00 32.50 13.40 195.50 106.50 33.00 BSF-F-1700/070-18.5 BSF-M-F-1A-5.5
24.50 BSF-F-1700/070-19.0
25.00 BSF-F-1700/070-19.5
25.50 BSF-F-1700/070-20.0
26.00 BSF-F-1700/070-20.5
26.50 BSF-F-1700/070-21.0
27.00 BSF-F-1700/070-21.5
27.50 BSF-F-1700/070-18.5 BSF-M-F-1A-9.0
28.00 BSF-F-1700/070-19.0
28.50 BSF-F-1700/070-19.5
29.00 BSF-F-1700/070-20.0
29.50 BSF-F-1700/070-20.5
30.00 BSF-F-1700/070-21.0
30.50 BSF-F-1700/070-21.5
31.00 BSF-F-1700/070-18.5 BSF-M-F-1A-12.5
31.50 BSF-F-1700/070-19.0
32.00 BSF-F-1700/070-19.5
32.50 BSF-F-1700/070-20.0
33.00 BSF-F-1700/070-20.5
33.50 BSF-F-1700/070-21.0
34.00 BSF-F-1700/070-21.5
34.50 BSF-F-1700/070-18.5 BSF-M-F-1A-16.0
35.00 BSF-F-1700/070-19.0
35.50 BSF-F-1700/070-19.5
36.00 BSF-F-1700/070-20.0
36.50 BSF-F-1700/070-20.5
37.00 BSF-F-1700/070-21.0
37.50 BSF-F-1700/070-21.5
38.00 BSF-F-1700/070-18.5 BSF-M-F-1A-19.5
38.50 BSF-F-1700/070-19.0
39.00 BSF-F-1700/070-19.5
39.50 BSF-F-1700/070-20.0

" A = povlak pro slitiny oceli, titan a Inconel / D = povlak pouze pro slitiny hliniku (viz strana 169).

POKYN K OBJEDNAVCE
— Standardni stopka u &isla vyrobku nastroje bez dodatku = valcova stopka.
S dodatkem: ,-HB*" = stopka Weldon, ,-HE® = stopka Whistle Notch (viz strana 169).

— U narfadi s aktivaci vzduchu (viz strana 17) pfidejte k Cislu vyrobku ,A* (napf. BSFA-F-1450/070-16.0)

— Pozor, noZze musi byt objednény zvlast.
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Konstrukéni fada G
Nastroj BSF pro @ 17,5 mm

AL NL = 70.0

©925.0 ho|
@30.5

Nastr. bez noze Nuz'
@ otvoru @ nastr.  @zahloubeni AL HS L1 L2 L3 C.wr. C. wyr.
d D1 D
17.50 17.40 26.00 37.25 16.30 200.25 111.25 33.00 BSF-G-1750/070-20.0 BSF-M-G-1A-6.0
26.50 BSF-G-1750/070-20.5
27.00 BSF-G-1750/070-21.0
27.50 BSF-G-1750/070-21.5
28.00 BSF-G-1750/070-22.0
28.50 BSF-G-1750/070-22.5
29.00 BSF-G-1750/070-23.0
29.50 BSF-G-1750/070-23.5
30.00 BSF-G-1750/070-24.0
30.50 BSF-G-1750/070-20.0 BSF-M-G-1A-10.5
31.00 BSF-G-1750/070-20.5
31.50 BSF-G-1750/070-21.0
32.00 BSF-G-1750/070-21.5
32.50 BSF-G-1750/070-22.0
33.00 BSF-G-1750/070-22.5
33.50 BSF-G-1750/070-23.0
34.00 BSF-G-1750/070-23.5
34.50 BSF-G-1750/070-24.0
35.00 BSF-G-1750/070-20.0 BSF-M-G-1A-15.0
35.50 BSF-G-1750/070-20.5
36.00 BSF-G-1750/070-21.0
36.50 BSF-G-1750/070-21.5
37.00 BSF-G-1750/070-22.0
37.50 BSF-G-1750/070-22.5
38.00 BSF-G-1750/070-23.0
38.50 BSF-G-1750/070-23.5
39.00 BSF-G-1750/070-24.0
39.50 BSF-G-1750/070-20.0 BSF-M-G-1A-19.5
40.00 BSF-G-1750/070-20.5
40.50 BSF-G-1750/070-21.0

" A = povlak pro slitiny oceli, titan a Inconel / D = povlak pouze pro slitiny hliniku (viz strana 169).

POKYN K OBJEDNAVCE
— Standardni stopka u Cisla vyrobku nastroje bez dodatku = valcova stopka.
S dodatkem: ,-HB*" = stopka Weldon, ,-HE® = stopka Whistle Notch (viz strana 169).

— U nafadi s aktivaci vzduchu (viz strana 17) pfidejte k Cislu vyrobku ,A* (napf. BSFA-G-1750/070-20.0)
— Pozor, noze musi byt objednany zvlast.
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Konstrukéni rada G

Nastroj BSF pro @ 18,0 mm

NL = 70.0

©925.0 ho|
@30.5

L.

L1 _
Nastr. bez noze Nuz'
@ otvoru @ nastr.  @zahloubeni AL HS L1 L2 L3 C.wr. C. vyr.
d D1 D
18.00 17.90 26.50 37.25 16.30 200.25 111.25 33.00 BSF-G-1800/070-20.5 BSF-M-G-1A-6.0
27.00 BSF-G-1800/070-21.0
27.50 BSF-G-1800/070-21.5
28.00 BSF-G-1800/070-22.0
28.50 BSF-G-1800/070-22.5
29.00 BSF-G-1800/070-23.0
29.50 BSF-G-1800/070-23.5
30.00 BSF-G-1800/070-24.0
30.50 BSF-G-1800/070-24.5
31.00 BSF-G-1800/070-20.5 BSF-M-G-1A-10.5
31.50 BSF-G-1800/070-21.0
32.00 BSF-G-1800/070-21.5
32.50 BSF-G-1800/070-22.0
33.00 BSF-G-1800/070-22.5
33.50 BSF-G-1800/070-23.0
34.00 BSF-G-1800/070-23.5
34.50 BSF-G-1800/070-24.0
35.00 BSF-G-1800/070-24.5
35.50 BSF-G-1800/070-20.5 BSF-M-G-1A-15.0
36.00 BSF-G-1800/070-21.0
36.50 BSF-G-1800/070-21.5
37.00 BSF-G-1800/070-22.0
37.50 BSF-G-1800/070-22.5
38.00 BSF-G-1800/070-23.0
38.50 BSF-G-1800/070-23.5
39.00 BSF-G-1800/070-24.0
39.50 BSF-G-1800/070-24.5
40.00 BSF-G-1800/070-20.5 BSF-M-G-1A-19.5
40.50 BSF-G-1800/070-21.0
41.00 BSF-G-1800/070-21.5
41.50 BSF-G-1800/070-22.0

" A = povlak pro slitiny oceli, titan a Inconel / D = povlak pouze pro slitiny hliniku (viz strana 169).

POKYN K OBJEDNAVCE
— Standardni stopka u Cisla vyrobku nastroje bez dodatku = valcova stopka.
S dodatkem: ,-HB*" = stopka Weldon, ,-HE® = stopka Whistle Notch (viz strana 169).

— U narfadi s aktivaci vzduchu (viz strana 17) pfidejte k Cislu vyrobku ,A* (napf. BSFA-G-1750/070-20.0)

— Pozor, noze musi byt objednany zvlast.
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Konstrukéni fada G

Nastroj BSF pro @ 18,5 mm

AL NL = 70.0

©925.0 ho|
@30.5

Nastr. bez noze Nuz'
@ otvoru @ nastr.  @zahloubeni AL HS L1 L2 L3 C.wr. C. wyr.
d D1 D
18.50 18.40 27.00 37.25 16.30 200.25 111.25 33.00 BSF-G-1850/070-21.0 BSF-M-G-1A-6.0
27.50 BSF-G-1850/070-21.5
28.00 BSF-G-1850/070-22.0
28.50 BSF-G-1850/070-22.5
29.00 BSF-G-1850/070-23.0
29.50 BSF-G-1850/070-23.5
30.00 BSF-G-1850/070-24.0
30.50 BSF-G-1850/070-24.5
31.00 BSF-G-1850/070-25.0
31.50 BSF-G-1850/070-21.0 BSF-M-G-1A-10.5
32.00 BSF-G-1850/070-21.5
32.50 BSF-G-1850/070-22.0
33.00 BSF-G-1850/070-22.5
33.50 BSF-G-1850/070-23.0
34.00 BSF-G-1850/070-23.5
34.50 BSF-G-1850/070-24.0
35.00 BSF-G-1850/070-24.5
35.50 BSF-G-1850/070-25.0
36.00 BSF-G-1850/070-21.0 BSF-M-G-1A-15.0
36.50 BSF-G-1850/070-21.5
37.00 BSF-G-1850/070-22.0
37.50 BSF-G-1850/070-22.5
38.00 BSF-G-1850/070-23.0
38.50 BSF-G-1850/070-23.5
39.00 BSF-G-1850/070-24.0
39.50 BSF-G-1850/070-24.5
40.00 BSF-G-1850/070-25.0
40.50 BSF-G-1850/070-21.0 BSF-M-G-1A-19.5
41.00 BSF-G-1850/070-21.5
41.50 BSF-G-1850/070-22.0
42.00 BSF-G-1850/070-22.5
42.50 BSF-G-1850/070-23.0
43.00 BSF-G-1850/070-23.5

" A = povlak pro slitiny oceli, titan a Inconel / D = povlak pouze pro slitiny hliniku (viz strana 169).

POKYN K OBJEDNAVCE
— Standardni stopka u €isla vyrobku nastroje bez dodatku = valcova stopka.
S dodatkem: ,-HB*" = stopka Weldon, ,-HE" = stopka Whistle Notch (viz strana 169).
— U nafadi s aktivaci vzduchu (viz strana 17) pfidejte k Cislu vyrobku ,A* (napf. BSFA-G-1750/070-20.0)
— Pozor, noze musi byt objednany zvlast.
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Konstrukéni rada G

Nastroj BSF pro @ 19,0 mm

AL NL = 70.0

©925.0 ho|
@30.5

Nastr. bez noze Nuz'
@ otvoru @ nastr.  @zahloubeni AL HS L1 L2 L3 C.wr. C. vyr.
d D1 D
19.00 18.90 27.50 37.25 16.30 200.25 111.25 33.00 BSF-G-1900/070-21.5 BSF-M-G-1A-6.0
28.00 BSF-G-1900/070-22.0
28.50 BSF-G-1900/070-22.5
29.00 BSF-G-1900/070-23.0
29.50 BSF-G-1900/070-23.5
30.00 BSF-G-1900/070-24.0
30.50 BSF-G-1900/070-24.5
31.00 BSF-G-1900/070-25.0
31.50 BSF-G-1900/070-25.5
32.00 BSF-G-1900/070-21.5 BSF-M-G-1A-10.5
32.50 BSF-G-1900/070-22.0
33.00 BSF-G-1900/070-22.5
33.50 BSF-G-1900/070-23.0
34.00 BSF-G-1900/070-23.5
34.50 BSF-G-1900/070-24.0
35.00 BSF-G-1900/070-24.5
35.50 BSF-G-1900/070-25.0
36.00 BSF-G-1900/070-25.5
36.50 BSF-G-1900/070-21.5 BSF-M-G-1A-15.0
37.00 BSF-G-1900/070-22.0
37.50 BSF-G-1900/070-22.5
38.00 BSF-G-1900/070-23.0
38.50 BSF-G-1900/070-23.5
39.00 BSF-G-1900/070-24.0
39.50 BSF-G-1900/070-24.5
40.00 BSF-G-1900/070-25.0
40.50 BSF-G-1900/070-25.5
41.00 BSF-G-1900/070-21.5 BSF-M-G-1A-19.5
41.50 BSF-G-1900/070-22.0
42.00 BSF-G-1900/070-22.5
42.50 BSF-G-1900/070-23.0
43.00 BSF-G-1900/070-23.5
43.50 BSF-G-1900/070-24.0
44.00 BSF-G-1900/070-24.5

" A = povlak pro slitiny oceli, titan a Inconel / D = povlak pouze pro slitiny hliniku (viz strana 169).

POKYN K OBJEDNAVCE
— Standardni stopka u &isla vyrobku nastroje bez dodatku = valcova stopka.
S dodatkem: ,-HB*" = stopka Weldon, ,-HE" = stopka Whistle Notch (viz strana 169).
— U narfadi s aktivaci vzduchu (viz strana 17) pfidejte k Eislu vyrobku ,A* (napf. BSFA-G-1750/070-20.0)
— Pozor, noze musi byt objednany zvlast.

HEULE WERKZEUG AG | www.heule.com | Technické zmény vyhrazeny: V2.2 / 01.2024 193



Konstrukéni fada G

Nastroj BSF pro @ 19,5 mm

AL NL = 70.0

©925.0 ho|
@30.5

Nastr. bez noze Nuz'
@ otvoru @ nastr.  @zahloubeni AL HS L1 L2 L3 C.wr. C. wyr.
d D1 D
19.50 19.40 28.00 37.25 16.30 200.25 111.25 33.00 BSF-G-1950/070-22.0 BSF-M-G-1A-6.0
28.50 BSF-G-1950/070-22.5
29.00 BSF-G-1950/070-23.0
29.50 BSF-G-1950/070-23.5
30.00 BSF-G-1950/070-24.0
30.50 BSF-G-1950/070-24.5
31.00 BSF-G-1950/070-25.0
31.50 BSF-G-1950/070-25.5
32.00 BSF-G-1950/070-26.0
32.50 BSF-G-1950/070-22.0 BSF-M-G-1A-10.5
33.00 BSF-G-1950/070-22.5
33.50 BSF-G-1950/070-23.0
34.00 BSF-G-1950/070-23.5
34.50 BSF-G-1950/070-24.0
35.00 BSF-G-1950/070-24.5
35.50 BSF-G-1950/070-25.0
36.00 BSF-G-1950/070-25.5
36.50 BSF-G-1950/070-26.0
37.00 BSF-G-1950/070-22.0 BSF-M-G-1A-15.0
37.50 BSF-G-1950/070-22.5
38.00 BSF-G-1950/070-23.0
38.50 BSF-G-1950/070-23.5
39.00 BSF-G-1950/070-24.0
39.50 BSF-G-1950/070-24.5
40.00 BSF-G-1950/070-25.0
40.50 BSF-G-1950/070-25.5
41.00 BSF-G-1950/070-26.0
41.50 BSF-G-1950/070-22.0 BSF-M-G-1A-19.5
42.00 BSF-G-1950/070-22.5
42.50 BSF-G-1950/070-23.0
43.00 BSF-G-1950/070-23.5
43.50 BSF-G-1950/070-24.0
44.00 BSF-G-1950/070-24.5
44.50 BSF-G-1950/070-25.0
45.00 BSF-G-1950/070-25.5

" A = povlak pro slitiny oceli, titan a Inconel / D = povlak pouze pro slitiny hliniku (viz strana 169).

POKYN K OBJEDNAVCE

Standardni stopka u €isla vyrobku nastroje bez dodatku = valcova stopka. S dodatkem: ,-HB*" = stopka Weldon, ,-HE* = stopka Whistle
Notch (viz strana 169). / — U narfadi s aktivaci vzduchu (viz strana 17) pfidejte k ¢islu vyrobku ,A* (napf. BSFA-G-1750/070-20.0) /

— Pozor, noZe musi byt objednany zvlast.
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Konstrukéni rada G

Nastroj BSF pro @ 20,0 mm

AL NL = 70.0

©925.0 ho|
@30.5

Nastr. bez noze Nuz'
@ otvoru @ nastr.  @zahloubeni AL HS L1 L2 L3 C.wr. C. vyr.
d D1 D
20.00 19.90 28.50 37.25 16.30 200.25 111.25 33.00 BSF-G-2000/070-22.5 BSF-M-G-1A-6.0
29.00 BSF-G-2000/070-23.0
29.50 BSF-G-2000/070-23.5
30.00 BSF-G-2000/070-24.0
30.50 BSF-G-2000/070-24.5
31.00 BSF-G-2000/070-25.0
31.50 BSF-G-2000/070-25.5
32.00 BSF-G-2000/070-26.0
32.50 BSF-G-2000/070-26.5
33.00 BSF-G-2000/070-22.5 BSF-M-G-1A-10.5
33.50 BSF-G-2000/070-23.0
34.00 BSF-G-2000/070-23.5
34.50 BSF-G-2000/070-24.0
35.00 BSF-G-2000/070-24.5
35.50 BSF-G-2000/070-25.0
36.00 BSF-G-2000/070-25.5
36.50 BSF-G-2000/070-26.0
37.00 BSF-G-2000/070-26.5
37.50 BSF-G-2000/070-22.5 BSF-M-G-1A-15.0
38.00 BSF-G-2000/070-23.0
38.50 BSF-G-2000/070-23.5
39.00 BSF-G-2000/070-24.0
39.50 BSF-G-2000/070-24.5
40.00 BSF-G-2000/070-25.0
40.50 BSF-G-2000/070-25.5
41.00 BSF-G-2000/070-26.0
41.50 BSF-G-2000/070-26.5
42.00 BSF-G-2000/070-22.5 BSF-M-G-1A-19.5
42.50 BSF-G-2000/070-23.0
43.00 BSF-G-2000/070-23.5
43.50 BSF-G-2000/070-24.0
44.00 BSF-G-2000/070-24.5
44.50 BSF-G-2000/070-25.0
45.00 BSF-G-2000/070-25.5
45.50 BSF-G-2000/070-26.0
46.00 BSF-G-2000/070-26.5

" A = povlak pro slitiny oceli, titan a Inconel / D = povlak pouze pro slitiny hliniku (viz strana 169).

POKYN K OBJEDNAVCE

Standardni stopka u €isla vyrobku nastroje bez dodatku = valcova stopka. S dodatkem: ,-HB* = stopka Weldon, ,-HE" = stopka Whistle
Notch (viz strana 169). — U nafadi s aktivaci vzduchu (viz strana 17) pfidejte k €islu vyrobku ,A* (napf. BSFA-G-1750/070-20.0) /

— Pozor, noze musi byt objednany zvlast.
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Konstrukéni fada G
Nastroj BSF pro @ 20,5 mm

AL NL = 70.0

©925.0 ho|
@30.5

Nastr. bez noze Nuz'
@ otvoru @ nastr.  @zahloubeni AL HS L1 L2 L3 C.wr. C. wyr.
d D1 D
20.50 20.40 29.00 39.50 16.30 202.50 113.50 33.00 BSF-G-2050/070-23.0 BSF-M-G-1A-6.0
29.50 BSF-G-2050/070-23.5
30.00 BSF-G-2050/070-24.0
30.50 BSF-G-2050/070-24.5
31.00 BSF-G-2050/070-25.0
31.50 BSF-G-2050/070-25.5
32.00 BSF-G-2050/070-26.0
32.50 BSF-G-2050/070-26.5
33.00 BSF-G-2050/070-27.0
33.50 BSF-G-2050/070-23.0 BSF-M-G-1A-10.5
34.00 BSF-G-2050/070-23.5
34.50 BSF-G-2050/070-24.0
35.00 BSF-G-2050/070-24.5
35.50 BSF-G-2050/070-25.0
36.00 BSF-G-2050/070-25.5
36.50 BSF-G-2050/070-26.0
37.00 BSF-G-2050/070-26.5
37.50 BSF-G-2050/070-27.0
38.00 BSF-G-2050/070-23.0 BSF-M-G-1A-15.0
38.50 BSF-G-2050/070-23.5
39.00 BSF-G-2050/070-24.0
39.50 BSF-G-2050/070-24.5
40.00 BSF-G-2050/070-25.0
40.50 BSF-G-2050/070-25.5
41.00 BSF-G-2050/070-26.0
41.50 BSF-G-2050/070-26.5
42.00 BSF-G-2050/070-27.0

" A = povlak pro slitiny oceli, titan a Inconel / D = povlak pouze pro slitiny hliniku (viz strana 169).

POKYN K OBJEDNAVCE
— Standardni stopka u Cisla vyrobku nastroje bez dodatku = valcova stopka.
S dodatkem: ,-HB* = stopka Weldon, ,-HE" = stopka Whistle Notch (viz strana 169).
— U naradi s aktivaci vzduchu (viz strana 17) pfidejte k Cislu vyrobku ,A* (napf. BSFA-G-1750/070-20.0)
— Pozor, noze musi byt objednany zvlast.
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Vybér produkta

gl

25.0 h6.
2305

Nastr. bez noze Nuaz'

@ otvoru @ nastr.  @zahlowbeni AL HS L1 L2 L3 _
d D1 D
2050  20.40 4250 BSF-G-2050/070-23.0 BSF-M-G-1A-19.5

43.00 BSF-G-2050/070-23.5

43.50 BSF-G-2050/070-24.0

44.00 BSF-G-2050/070-24.5

44.50 BSF-G-2050/070-25.0

45.00 BSF-G-2050/070-25.5

45.50 BSF-G-2050/070-26.0

46.00 BSF-G-2050/070-26.5

46.50 BSF-G-2050/070-27.0

47.00 39.50 16.30 202.50 113.50 33.00
47.50

" A = povlak pro slitiny oceli, titan a Inconel / D = povlak pouze pro slitiny hliniku (viz strana 169).

POKYN K OBJEDNAVCE
— Standardni stopka u Cisla vyrobku nastroje bez dodatku = valcova stopka.
S dodatkem: ,-HB*" = stopka Weldon, ,-HE" = stopka Whistle Notch (viz strana 169).
— U nafadi s aktivaci vzduchu (viz strana 17) pfidejte k &islu vyrobku ,A“ (napf. BSFA-G-1750/070-20.0)
— Pozor, noze musi byt objednany zvlast.
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Vybér produkta

NL = 70.0

gl

25.0 h6.
2305

Nastr. bez noze Nuaz'

@ otvoru @ nastr. @ zahloubeni AL HS L1 L2 L3
d D1 D

21.00 20.90 29.50 39.50 16.30 202.50 113.50 33.00 BSF-G-2100/070-23.5 BSF-M-G-1A-6.0

30.00 BSF-G-2100/070-24.0
30.50 BSF-G-2100/070-24.5
31.00 BSF-G-2100/070-25.0
31.50 BSF-G-2100/070-25.5
32.00 BSF-G-2100/070-26.0
32.50 BSF-G-2100/070-26.5
33.00 BSF-G-2100/070-27.0
33.50 BSF-G-2100/070-27.5
34.00

34.50

35.00

35.50

36.00

36.50

37.00

37.50

38.00

38.50 BSF-G-2100/070-23.5 BSF-M-G-1A-15.0
39.00 BSF-G-2100/070-24.0
39.50 BSF-G-2100/070-24.5
40.00 BSF-G-2100/070-25.0
40.50 BSF-G-2100/070-25.5
41.00 BSF-G-2100/070-26.0
41.50 BSF-G-2100/070-26.5
42.00 BSF-G-2100/070-27.0
42.50 BSF-G-2100/070-27.5

" A = povlak pro slitiny oceli, titan a Inconel / D = povlak pouze pro slitiny hliniku (viz strana 169).

POKYN K OBJEDNAVCE
— Standardni stopka u &isla vyrobku nastroje bez dodatku = valcova stopka.
S dodatkem: ,-HB*" = stopka Weldon, ,-HE" = stopka Whistle Notch (viz strana 169).
— U néfadi s aktivaci vzduchu (viz strana 17) pfidejte k Cislu vyrobku ,A" (napf. BSFA-G-1750/070-20.0)
— Pozor, noZze musi byt objednany zvlast.
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Vybér produkta

NL = 70.0

gl

25.0 h6.
2305

Nastr. bez noze Nuaz'

@ otvoru @@ nastr. @ zahloubeni AL HS L1 L2 L3
d D1 D

21.00 20.90 43.00 39.50 16.30 202.50 113.50 33.00 BSF-G-2100/070-23.5 BSF-M-G-1A-19.5

43.50 BSF-G-2100/070-24.0
44.00 BSF-G-2100/070-24.5
44.50 BSF-G-2100/070-25.0
45.00 BSF-G-2100/070-25.5
45.50 BSF-G-2100/070-26.0
46.00 BSF-G-2100/070-26.5
46.50 BSF-G-2100/070-27.0
47.00 BSF-G-2100/070-27.5
47.50 BSF-G-2100/070-23.5 BSF-M-G-1A-24.0
48.00 BSF-G-2100/070-24.0
48.50 BSF-G-2100/070-24.5
49.00 BSF-G-2100/070-25.0

" A = povlak pro slitiny oceli, titan a Inconel / D = povlak pouze pro slitiny hliniku (viz strana 169).

POKYN K OBJEDNAVCE
— Standardni stopka u Cisla vyrobku nastroje bez dodatku = valcova stopka.
S dodatkem: ,-HB" = stopka Weldon, ,-HE" = stopka Whistle Notch (viz strana 169).
— U néfadi s aktivaci vzduchu (viz strana 17) pfidejte k Cislu vyrobku ,A" (napf. BSFA-G-1750/070-20.0)
— Pozor, noze musi byt objednany zvlast.

HEULE WERKZEUG AG | www.heule.com | Technické zmény vyhrazeny: V2.2 / 01.2024 199




Vybér nastroje pro zahloubeni pro hlavu Sroubti podle DIN 974-1

@ otvoru @ zahloubeni
d D
6.5 11.0 13.0 15.0
Nastroj BSF-A-0650/040-6.5 BSF-A-0650/040-7.0 BSF-A-0650/040-7.5
NGz BSF-M-A-1A-4.5 BSF-M-A-1A-6.0 BSF-M-A-1A-7.5
@ otvoru d
8.5 15.0 16.0 18.0
Nastroj BSF-B-0850/040-8.5 BSF-B-0850/040-9.5 BSF-B-0850/040-8.5
NUz BSF-M-B-1A-6.5 BSF-M-B-1A-6.5 BSF-M-B-1A-9.5
10.5 18.0 20.0 24.0
Nastroj BSF-D-1050/050-11.0 BSF-D-1050/050-13.0 BSF-D-1050/050-12.0
Nuz BSF-M-D-1A-7.0 BSF-M-D-1A-7.0 BSF-M-D-1A-12.0
13.0 20.0 24.0 26.0
Nastroj BSF-E-1300/050-15.0 BSF-E-1300/050-14.0 BSF-E-1300/050-16.0
NUz BSF-M-E-1A-5.0 BSF-M-E-1A-10.0 BSF-M-E-1A-10.0
@ zahloubeni D
17.0 26.0 30.0 33.0
Nastroj BSF-F-1700/070-20.5 BSF-F-1700/070-21.0 BSF-F-1700/070-20.5
NUz BSF-M-F-1A-5.5 BSF-M-F-1A-9.0 BSF-M-F-1A-12.5
21.0 33.0 36.0 40.0
Nastroj BSF-G-2100/070-27.0 BSF-G-2100/070-25.5 BSF-G-2100/070-25.0
NUz BSF-M-G-1A-6.0 BSF-M-G-1A-10.5 BSF-M-G-1A-15.0

Minimalni pozadavky na stroj

Stroj

Drzak nastroje s vnitfnim chlazenim

Mozny je upinaci systém Weldon bez doplhkového tésnéni

Aktivacni otacky pro vyklopeni noze: az 5 000 ot./min.

Aktivacni otacky jsou zavislé na primeéru otvoru a poméru zahloube-
ni (viz tabulka na strané 202).

Chladici systém

Varianta 1: Chladici mazaci emulze

Vnitini chlazeni stfedem vietena, minimalné 20 bar(
Aktivacni tlak: 20-50 barud
Upozornéni: U mékkych materiall snizte tlak vnitfniho chladiva!
Programovatelny pfivod chladiva (zap./vyp.)

Filtrované chladivo v systému (velikost filtru <25 pm)

Varianta 2: stlaéeny vzduch

Chlazeni stlaenym vzduchem pres stfed vietena, minimalné 7 bar
Pracovni tlak: 7-20 bar

Upnuti obrobku Nastroj BSF pracuje v tahu. Tuto skute€nost je tfeba zohlednit pfi
upnuti obrobku. Dbejte rovnéz na to, aby byl za obrobkem (upinacim
zarizenim) k dispozici dostatek prostoru pro tfisky.

U dlouhotfiskovych materiald by mély byt naprogramovany cykly po-
suvu, aby vznikaly pouze kratké, snadno odstranitelné tfisky. Jako
podpora je pouzivan vyplachovaci mechanismus nastroje.

Upinaci systém U nastroju s valcovou stopkou je bezpodmine¢né zapotiebi utésnéni

klestin.
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Technické parametry a nastaveni

Parametry rezani BSF

Konstrukéni fada a pramér otvoru

A B Cc D E/FIG
6.50- 7.50- 9.00- 10.50- 12.00-
7.00 8.50 10.00 11.50 21.00

. Pevnost Rezna Posuv F
v tahu rychlost
(N/mm?) (m/min.) (mm/ot.)
Nelegovana ocel <500 40-70 0.01-0.02 0.01-0.03 0.02-0.04 0.03-0.06 0.03-0.08
Ocelolitina 500-800 40-70 0.01-0.02 0.01-0.03 0.02-0.04 0.03-0.06 0.03-0.08
Seda litina <500 50-90 0.01-0.02 0.01-0.03 0.02-0.04 0.03-0.06 0.03-0.08
Tvarna litina 300-800 40-70 0.01-0.02 0.01-0.03 0.02-0.04 0.03-0.06 0.03-0.08
Nizkolegovana ocel Zihana <850 40-70 0.01-0.02 0.01-0.03 0.02-0.04 0.03-0.06 0.03-0.08
zuslechténa 850-1000  30-50 0.01-0.02 0.01-0.03 0.02-0.04 0.03-0.06 0.03-0.08
zu$lechténa 1000-1200 15-30 0.01-0.02 0.01-0.02 0.01-0.03 0.02-0.04 0.02-0.05
Vlysokolegovana ocel Zihana <850 20-50 0.01-0.02 0.01-0.03 0.02-0.04 0.03-0.06 0.03-0.08
zuslechténa 850-1100  15-30 0.01-0.02 0.01-0.02 0.01-0.03 0.02-0.04 0.02-0.05
Nerezova ocel feriticka 450-650 15-30 0.01-0.02 0.01-0.03 0.02-0.04 0.03-0.06 0.03-0.08
austeniticka 650-900 10-20 0.01-0.02 0.01-0.02 0.01-0.03 0.02-0.04 0.02-0.05
martenzitickda ~ 500-700 15-30 0.01-0.02 0.01-0.02 0.01-0.03 0.02-0.04 0.02-0.05
Specialni slitiny (Inconel, titan) <1200 10-20 0.01-0.02 0.01-0.02 0.01-0.03 0.02-0.04 0.02-0.05
Tvarené/slévarenské hlinikové slitiny 60-120 60-120 0.02-0.03 0.02-0.04 0.02-0.05 0.02-0.08 0.05-0.10
Slitiny médi mosaz 50-90 0.01-0.02 0.01-0.03 0.02-0.04 0.03-0.06 0.03-0.08
kratkotriskovy bronz 30-50 0.01-0.02 0.01-0.03 0.02-0.04 0.03-0.06 0.03-0.08
dlouhotfiskovy bronz 20-30 0.01-0.02 0.01-0.02 0.01-0.03 0.02-0.04 0.02-0.05

UPOZORNENI
Tyto fezné hodnoty jsou pouze orientani! Rezné hodnoty jsou zavislé na pfevySeni nerovnych hran

otvoru (napf. velka pifevySeni » malé fezné hodnoty). Rovn&z posuv je zavisly na poméru prevyseni.
U nesnadno obrobitelnych materialt a nerovnych hran otvort by méla byt obecné pouzita fezna rych-
lost v doInim rozsahu.
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Aktivacni otacky

Aktivaéni otacky (ot./min.), které je tfeba zvolit pro vyklopeni noze, zaviseji na prilméru otvoru a poméru
zahloubeni (primér zahloubeni : primér otvoru).

Pomér 4, 15 1,6 1,7 1,8 1,9 2,0 2.1 2,2 2,3
zahloubeni

@ otvoru d

Konstrukéni

rfada A

6,5 4500 4500 4500 3500 3500 3500 3000 3000 2500 2500
7,0 2500 2500 2500 2500 2500 2000 2000 2000 2000 2000
Konstrukcni

rfada B

7,5 4500 4500 4500 3500 3500 3000 3000 2500 2500 2500
8,0 2500 2500 2500 2500 2500 2000 2000 2000 2000 2000
8,5 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 1500 1500
Konstrukcni

rada C

9,0 3500 3500 3500 3000 3000 2500 2500 2500 2500 2500
9,5 2500 2500 2500 2500 2000 2000 2000 2000 2000 2000
10,0 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 1500
Konstrukéni

fada D

10,5 5000 5000 5000 3500 3500 3500 3000 3000 2500 2500
11,0 3000 3000 3000 2500 2500 2500 2500 2500 2000 2000
11,5 2500 2500 2500 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000
Konstrukcni

fada E

12,0 3500 3500 3500 2500 2500 2500 2500 2500 2000 2000

12,5-13,0 2500 2500 2500 2000 2000 2000 2000 1500 1500 1500
13,5-14,0 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500

Konstrukcni
rfada F
14,5 3500 3500 3500 2500 2500 2500 2500 2500 2500 2000

15,0-15,5 3000 3000 3000 2500 2500 2500 2000 2000 2000 2000
16,0-17,0 2000 2000 2000 1500 1500 1500 (1500 1500 1500 1500

Konstrukcni
rfada G
17,5-18,0 3500 3500 3500 2500 2500 2500 2000 2000 2000 1500

18,5-19,5 2000 2000 2000 1500 1500 1500 1500 1500 1500 1500
20,0-21,0 1500 1500 1500 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000
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Nakres aplika¢nich parametru

Re0.4

Prdmeér otvoru

Prdmér zahloubeni
Primér nastroje

| @d
2D |
@D1
Rohovy polomér
E standa¥ né
[ Hs |

UZitn4 délka

_9D1 |
d

i
z
{
>
v
\\\\\\.

Délka pfi vyklopeni

Vyska britt

A
Specifikace rozsahu Vysledna vyrobni tolerance
tolerance priméru otvoru priméru zahloubeni
BSF standard, pfiklad A @d 0/+0.1 mm @D +0.2 mm
BSF standard, pfiklad B @d 0/+0.2 mm @D +0.3 mm
BSF-P', ptiklad A @d 0/+0.1 mm @D +0.1 mm

" Verze nastroje BSF-P pracuje v uzsim rozsahu tolerance, ale neni soucasti standardniho rozsahu (viz vysvétlivky na
strané 166). Obratte se na spole¢nost HEULE pro konkrétni aplikaci.

UPOZORNENi )

Respektujte prosim doporuc¢enou hodnotu pro toleranci priiméru otvoru (d). Cim vétsi je zvolena to-
lerance, tim vice vedlejSich u€inkd se muze vyskytnout (poskozeni otvoru, promacknuti, mensi & za-
hloubeni).

Neni-li aktivace nastroje (tlak chladici kapalina/tlak vzduchu) zapnuta, je tfeba pro drahu pojezdu zohlednit
kolizni pramér (D zahloubeni +2,0 mm). Diivod: NGz se mlze vyklopit z pouzdra noze vlastni vahou.
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Priklad pouziti
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Priklad pouziti
Zahloubeny otvor M10 pro Sroub s valcovou hlavou s vnitinim Sestihranem podle DIN 974-1

Rozmeéry podle vykresu

Prdmér otvoru d 10,5 mm
Primér zahloubeni D 24,0 mm
Aplika¢ni délka cca 30,0 mm
Hloubka zahloubeni 10,6 mm
Rusiva kontura E 60,0 mm
Material ocel C45

1 Vybér nastroje a uréeni konstrukéni skupiny
Vybér nastroje podle priiméru otvoru a zahloubeni podle tabulky na strané 176.

Nastroj: priimér otvoru 10,5 mm
priimér zahloubeni 24,0 mm
vysledna konstrukéni fada D / 50 mm

Spravné €. vyrobku: BSF-D-1050/050-12.0

2 Vybér noze
Vybér noze podle konstrukéni skupiny podle tabulky na strané 176.
NGZ: konstrukéni fada D (pramér otvoru 10,5 mm)
material ocel C45: nuz ze slinutého karbidu = 1
povlak A

Spravné €. vyrobku: BSF-M-D-1A-12.0

204

HEULE WERKZEUG AG | www.heule.com | Technické zmény vyhrazeny: V2.2 / 01.2024



Priklad programovani

Ridici jednotka FANUC

Obrobek z oceli C45

M5
M88
G4X3

Y

ol

Umistéte nastroj pfed otvor, za-
stavte vieteno, zapnéte vnitini
chlazeni, vyckejte 2-5 sekund
pro natlakovani chladiva (v za-
vislosti na systému/Cerpadle),
ndz se zasune.

S400M3
G0Z-45
M8

S pracovnimi otackami® najedte
v rychloposuvu az cca 1.0 mm
(zohlednéte tloustku ostfiny)
pfed hranu otvoru, zapnéte
vnéjsi chlazeni.

% Rezné hodnoty viz strana 201.

M89
M9
G0zZ-59.5

y
7 |7

gl b
2

Pos. X

Po dosazeni hloubky zahloubeni
vypnéte vnitfni i vnéjsi chlazeni.
V rychloposuvu najedte do po-
lohy X.

ezné hodnoty (viz strana 201)

R
V, =
F

= 30 m/min. — S =400 ot./min.
= 0,05 mm/ot.

Aktivacni otacky (viz strana 202)
Pomér zahloubeni = 24,0 : 10,5 = 2,28
— aktivacni otacky = 2 500 ot./min.

G0zZ-59.5

V rychloposuvu projedte otvo-
rem do polohy X (poloha X =
5,0 mm + 30,0 mm + délka vy-
klopeni' 22,5 mm + bezpeé-
nostni vzdalenost 2,0 mm).

" Hodnoty pro délku vyklopeni (AL) viz

GlZ-44.5F20
.(M88)

V pracovnim posuvu® spustte
obrabéni, az bude nGz plné
v fezu (bez pferuSeného fezu),
cca 0,25 mm hluboko, zapnéte
vnitfni chlazeni, zejména pfi
hlubSim rovinném zahlubovani.
Pozor na tlak vnitfniho chladiva,
zejména u mékkych materiald!

M5
M88
G4X3

Zastavte vieteno, zapnéte vnitini
chlazeni, vyckejte 2-5 sekund
(sledujte tlak chladiva), naz se
zatahne.

Doporuéeni pro vnitfni chlazeni:
20-50 bar(

Vlypnéte vnitini chladivo, aktivaéni
otacky?, prodleva 1-2 sekundy
(sledujte tlak chladiva), nuz se
vyklopi.

Doporuceni pro vnitini chlazeni:
20-50 bart

2 Hodnoty pro aktivaéni otacky viz
strana 202.

Gl1Z2-34.15

Pokracujte v obrabéni do
hloubky zahloubeni.
Dokoncete fez bez vnitfniho
chladiva (doporuceno!).

V rychloposuvu vyjedte z ob-
robku.
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Demontaz — k nastroji BSF je pfilozen montazni kolik Montazni kolik pfilozte k rozpérnému koliku na strané
(a) pro montaz a demontaz noze. bez zafezu. Zarazte montazni kolik az k dorazu na no-
Zovém pouzdru. NUz je volny a Ize jej vyjmout.

Montaz — vlozte nGiz. Zavedte rozpérny kolik stranou Pomoci montazniho koliku (rovna strana) nyni opatrné
bez zarezu a vyrovnejte nlz (c). zarazte rozpérny kolik az k dorazu na nozovém pouz-

dru (d). NUz je zafixovan. Provedte kontrolu funkce.

UPOZORNENI
NUz by se mél automaticky vyklapét a sklapét viastni vahou. Neni-li tomu tak, je nutné niiz demontovat
a zkontrolovat, zda neni znecistény nebo podkozeny.

Po delSich prostojich se doporucuje zkontrolovat sklapéci pohyb nozZe z hlediska lehkosti chodu. Za-
schly olej, chladivo nebo necistota v noZovém pouzdru mohou nlz zalepit.

Pfi kazdé vyméné noze musi byt niZ namontovan pomoci pfiloZzeného rozpérného koliku. V pfti-
padé opakovaného pouZiti rozpérného koliku se mohou vyskytnout poruchy.
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Nahradni dily

" Pozice 1-6, 10 jsou shodné pro verzi pro provoz se stlaéenym vzduchem (BSF-Air). Specifické nahradni dily BSF-Air naleznete na strané 212.

BB oz (viz strana 171 a nasledujici) IE upinaci sroub B} stopka
B3 Rozpémy kolik B Tacna pruzina I Montazni kolik
e . Zahnuty Sroubovak
Kkl Ovladaci ce (4l Pist
[ 3 | Y [ 7 | 11 pro pol. 5
n Téleso noze ﬂ Fixacni Sroub
BSF-A- Pos. 2 Pos. 3 Pos. 4 Pos. 5 Pos. 6 Pos. 7 Pos. 8 Pos. 9 Pos. 10 Pos. 11
BSF-E-  BSF-B-  BSF-N-A- GH-H-S- GH-H-F- BSF-E- GH-H-S- BSF-S- BSF-V-  GH-H-S-

0650/040-6.5 0009 0001 0650/N025/040 0201 0052 0014 0302 0003 0009 2023
0650/040-7.0 0009 0001 0650/0000/040 0201 0052 0014 0302 0003 0009 2023
0650/040-7.5 0009 0001 0650/P025/040 0201 0052 0014 0302 0003 0009 2023
0700/040-7.0 0009 0002 0700/0000/040 0201 0052 0014 0302 0003 0009 2023
0700/040-7.5 0009 0002 0700/P025/040 0201 0052 0014 0302 0003 0009 2023
0700/040-8.0 0009 0002 0700/P050/040 0201 0052 0014 0302 0003 0009 2023

BSF-B- Pos. 2 Pos. 3 Pos. 4 Pos. 5 Pos. 6 Pos. 7 Pos. 8 Pos. 9 Pos.10  Pos. 11

BSF-E- BSF-B- BSF-N-B- GH-H-S- GH-H-F- BSF-E- GH-H-S- BSF-S- BSF-V- GH-H-S-
0750/040-7.5 0018 0003 0750/N025/040 0201 0052 0014 0302 0003 0009 2023
0750/040-8.0 0018 0003 0750/0000/040 0201 0052 0014 0302 0003 0009 2023
0750/040-8.5 0018 0003 0750/P025/040 0201 0052 0014 0302 0003 0009 2023
0800/040-8.0 0018 0003 0800/0000/040 0201 0052 0014 0302 0003 0009 2023
0800/040-8.5 0018 0003 0800/P025/040 0201 0052 0014 0302 0003 0009 2023
0800/040-9.0 0018 0003 0800/P050/040 0201 0052 0014 0302 0003 0009 2023
0850/040-8.5 0018 0004 0850/P025/040 0201 0052 0014 0302 0003 0009 2023
0850/040-9.0 0018 0004 0850/P050/040 0201 0052 0014 0302 0003 0009 2023
0850/040-9.5 0018 0004 0850/P075/040 0201 0052 0014 0302 0003 0009 2023

BSF-C- Pos. 2 Pos. 3 Pos. 4 Pos. 5 Pos. 6 Pos. 7 Pos. 8 Pos. 9 Pos.10  Pos. 11

BSF-E- BSF-B- BSF-N-C- GH-H-S- GH-H-F- BSF-E- GH-H-S- BSF-S- BSF-V- GH-H-S-
0900/050-9.5 0010 0005 0900/N025/050 0201 0053 0014 0302 0003 0006 2023
0900/050-10.0 0010 0005 0900/0000/050 0201 0053 0014 0302 0003 0006 2023
0900/050-10.5 0010 0005 0900/P025/050 0201 0053 0014 0302 0003 0006 2023
0950/050-10.0 0010 0005 0950/0000/050 0201 0053 0014 0302 0003 0006 2023
0950/050-10.5 0010 0005 0950/P025/050 0201 0053 0014 0302 0003 0006 2023
0950/050-11.0 0010 0005 0950/P050/050 0201 0053 0014 0302 0003 0006 2023
1000/050-10.5 0010 0005 1000/P025/050 0201 0053 0014 0302 0003 0006 2023
1000/050-11.0 0010 0005 1000/P050/050 0201 0053 0014 0302 0003 0006 2023
1000/050-11.5 0010 0005 1000/P075/050 0201 0053 0014 0302 0003 0006 2023
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Nahradni dily (pokrac¢ovani)

BSF-D- Pos. 2 Pos. 3 Pos. 4 Pos. 5 Pos. 6 Pos. 7 Pos. 8 Pos. 9 Pos.10  Pos. 11
BSF-E- BSF-B- BSF-N-D- GH-H-S- GH-H-F- BSF-E- GH-H-S- BSF-S- BSF-V- GH-H-S-
1050/050-11.0 0019 0006 1050/N050/050 0201 0053 0014 0302 0003 0006 2023
1050/050-11.5 0019 0006 1050/N025/050 0201 0053 0014 0302 0003 0006 2023
1050/050-12.0 0019 0006 1050/0000/050 0201 0053 0014 0302 0003 0006 2023
1050/050-12.5 0019 0006 1050/P025/050 0201 0053 0014 0302 0003 0006 2023
1050/050-13.0 0019 0006 1050/P050/050 0201 0053 0014 0302 0003 0006 2023
1100/050-11.5 0019 0006 1100/N025/050 0201 0053 0014 0302 0003 0006 2023
1100/050-12.0 0019 0006 1100/0000/050 0201 0053 0014 0302 0003 0006 2023
1100/050-12.5 0019 0006 1100/P025/050 0201 0053 0014 0302 0003 0006 2023
1100/050-13.0 0019 0006 1100/P050/050 0201 0053 0014 0302 0003 0006 2023
1100/050-13.5 0019 0006 1100/P075/050 0201 0053 0014 0302 0003 0006 2023
1150/050-12.0 0019 0007 1150/0000/050 0201 0053 0014 0302 0003 0006 2023
1150/050-12.5 0019 0007 1150/P025/050 0201 0053 0014 0302 0003 0006 2023
1150/050-13.0 0019 0007 1150/P050/050 0201 0053 0014 0302 0003 0006 2023
1150/050-13.5 0019 0007 1150/P075/050 0201 0053 0014 0302 0003 0006 2023
1150/050-14.0 0019 0007 1150/P100/050 0201 0053 0014 0302 0003 0006 2023
BSF-E- Pos. 2 Pos. 3 Pos. 4 Pos. 5 Pos. 6 Pos. 7 Pos. 8 Pos. 9 Pos.10  Pos. 11
BSF-E- BSF-B- BSF-N-E- GH-H-S- GH-H-F- BSF-E- GH-H-S- BSF-S- BSF-V- GH-H-S-
1200/050-13.0 0011 0008 1200/N050/050 0201 0053 0014 0302 0003 0007 2023
1200/050-13.5 0011 0008 1200/N025/050 0201 0053 0014 0302 0003 0007 2023
1200/050-14.0 0011 0008 1200/0000/050 0201 0053 0014 0302 0003 0007 2023
1200/050-14.5 0011 0008 1200/P025/050 0201 0053 0014 0302 0003 0007 2023
1200/050-15.0 0011 0008 1200/P050/050 0201 0053 0014 0302 0003 0007 2023
1250/050-13.5 0011 0008 1250/N025/050 0201 0053 0014 0302 0003 0007 2023
1250/050-14.0 0011 0008 1250/0000/050 0201 0053 0014 0302 0003 0007 2023
1250/050-14.5 0011 0008 1250/P025/050 0201 0053 0014 0302 0003 0007 2023
1250/050-15.0 0011 0008 1250/P050/050 0201 0053 0014 0302 0003 0007 2023
1250/050-15.5 0011 0008 1250/P075/050 0201 0053 0014 0302 0003 0007 2023
1300/050-14.0 0011 0008 1300/0000/050 0201 0053 0014 0302 0003 0007 2023
1300/050-14.5 0011 0008 1300/P025/050 0201 0053 0014 0302 0003 0007 2023
1300/050-15.0 0011 0008 1300/P050/050 0201 0053 0014 0302 0003 0007 2023
1300/050-15.5 0011 0008 1300/P075/050 0201 0053 0014 0302 0003 0007 2023
1300/050-16.0 0011 0008 1300/P100/050 0201 0053 0014 0302 0003 0007 2023
1350/050-14.5 0011 0008 1350/P025/050 0201 0053 0014 0302 0003 0007 2023
1350/050-15.0 0011 0008 1350/P050/050 0201 0053 0014 0302 0003 0007 2023
1350/050-15.5 0011 0008 1350/P075/050 0201 0053 0014 0302 0003 0007 2023
1350/050-16.0 0011 0008 1350/P100/050 0201 0053 0014 0302 0003 0007 2023
1350/050-16.5 0011 0008 1350/P125/050 0201 0053 0014 0302 0003 0007 2023
1400/050-15.0 0011 0009 1400/P050/050 0201 0053 0014 0302 0003 0007 2023
1400/050-15.5 0011 0009 1400/P075/050 0201 0053 0014 0302 0003 0007 2023
1400/050-16.0 0011 0009 1400/P100/050 0201 0053 0014 0302 0003 0007 2023
1400/050-16.5 0011 0009 1400/P125/050 0201 0053 0014 0302 0003 0007 2023
1400/050-17.0 0011 0009 1400/P150/050 0201 0053 0014 0302 0003 0007 2023
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Nahradni dily (pokraéovani)

BSF-F- Pos. 2 Pos. 3 Pos. 4 Pos. 5 Pos. 6 Pos. 7 Pos. 8 Pos. 9 Pos. 10 Pos. 11
BSF-E- BSF-B- BSF-N-F- GH-H-S- GH-H-F- BSF-E- GH-H-S- BSF-S- BSF-V- GH-H-S-
1450/070-16.0 0012 0010 1450/N075/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
1450/070-16.5 0012 0010 1450/N050/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
1450/070-17.0 0012 0010 1450/N025/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
1450/070-17.5 0012 0010 1450/0000/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
1450/070-18.0 0012 0010 1450/P025/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
1450/070-18.5 0012 0010 1450/P050/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
1450/070-19.0 0012 0010 1450/P075/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
1500/070-16.5 0012 0010 1500/N050/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
1500/070-17.0 0012 0010 1500/N025/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
1500/070-17.5 0012 0010 1500/0000/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
1500/070-18.0 0012 0010 1500/P025/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
1500/070-18.5 0012 0010 1500/P050/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
1500/070-19.0 0012 0010 1500/P075/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
1500/070-19.5 0012 0010 1500/P100/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
1550/070-17.0 0012 0010 1550/N025/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
1550/070-17.5 0012 0010 1550/0000/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
1550/070-18.0 0012 0010 1550/P025/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
1550/070-18.5 0012 0010 1550/P050/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
1550/070-19.0 0012 0010 1550/P075/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
1550/070-19.5 0012 0010 1550/P100/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
1550/070-20.0 0012 0010 1550/P125/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
1600/070-17.5 0012 0011 1600/0000/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
1600/070-18.0 0012 0011 1600/P025/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
1600/070-18.5 0012 0011 1600/P050/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
1600/070-19.0 0012 0011 1600/P075/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
1600/070-19.5 0012 0011 1600/P100/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
1600/070-20.0 0012 0011 1600/P125/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
1600/070-20.5 0012 0011 1600/P150/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
1650/070-18.0 0012 0011 1650/P025/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
1650/070-18.5 0012 0011 1650/P050/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
1650/070-19.0 0012 0011 1650/P075/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
1650/070-19.5 0012 0011 1650/P100/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
1650/070-20.0 0012 0011 1650/P125/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
1650/070-20.5 0012 0011 1650/P150/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
1650/070-21.0 0012 0011 1650/P175/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
1700/070-18.5 0012 0011 1700/P050/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
1700/070-19.0 0012 0011 1700/P075/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
1700/070-19.5 0012 0011 1700/P100/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
1700/070-20.0 0012 0011 1700/P125/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
1700/070-20.5 0012 0011 1700/P150/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
1700/070-21.0 0012 0011 1700/P175/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
1700/070-21.5 0012 0011 1700/P200/070 0202 0051 0014 0302 0004 0007 2100
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Nahradni dily (pokracovani)

BSF-G- Pos. 2 Pos. 3 Pos. 4 Pos. 5 Pos. 6 Pos. 7 Pos. 8 Pos. 9 Pos.10  Pos. 11
BSF-E-  BSF-B-  BSF-N-G- GH-H-S- GH-H-F- BSF-E-  GH-H-S- BSF-S-  BSF-V-  GH-H-S-
1750/070-20.0 0013 0012 1750/N100/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1750/070-20.5 0013 0012 1750/N075/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1750/070-21.0 0013 0012 1750/N050/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1750/070-21.5 0013 0012 1750/N025/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1750/070-22.0 0013 0012 1750/0000/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1750/070-22.5 0013 0012 1750/P025/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1750/070-23.0 0013 0012 1750/P050/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1750/070-23.5 0013 0012 1750/P075/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1750/070-24.0 0013 0012 1750/P100/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1800/070-20.5 0013 0012 1800/N075/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1800/070-21.0 0013 0012 1800/N050/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1800/070-21.5 0013 0012 1800/N025/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1800/070-22.0 0013 0012 1800/0000/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1800/070-22.5 0013 0012 1800/P025/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1800/070-23.0 0013 0012 1800/P050/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1800/070-23.5 0013 0012 1800/P075/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1800/070-24.0 0013 0012 1800/P100/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1800/070-24.5 0013 0012 1800/P125/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1850/070-21.0 0013 0012 1850/N050/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1850/070-21.5 0013 0012 1850/N025/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1850/070-22.0 0013 0012 1850/0000/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1850/070-22.5 0013 0012 1850/P025/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1850/070-23.0 0013 0012 1850/P050/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1850/070-23.5 0013 0012 1850/P075/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1850/070-24.0 0013 0012 1850/P100/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1850/070-24.5 0013 0012 1850/P125/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1850/070-25.0 0013 0012 1850/P150/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1900/070-21.5 0013 0012 1900/N025/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1900/070-22.0 0013 0012 1900/0000/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1900/070-22.5 0013 0012 1900/P025/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1900/070-23.0 0013 0012 1900/P050/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1900/070-23.5 0013 0012 1900/P075/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1900/070-24.0 0013 0012 1900/P100/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1900/070-24.5 0013 0012 1900/P125/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1900/070-25.0 0013 0012 1900/P150/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1900/070-25.5 0013 0012 1900/P175/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1950/070-22.0 0013 0012 1950/0000/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1950/070-22.5 0013 0012 1950/P025/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1950/070-23.0 0013 0012 1950/P050/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1950/070-23.5 0013 0012 1950/P075/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1950/070-24.0 0013 0012 1950/P100/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1950/070-24.5 0013 0012 1950/P125/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1950/070-25.0 0013 0012 1950/P150/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1950/070-25.5 0013 0012 1950/P175/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
1950/070-26.0 0013 0012 1950/P200/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
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Nahradni dily (pokracovani)

BSF-G- Pos. 2 Pos. 3 Pos. 4 Pos. 5 Pos. 6 Pos. 7 Pos. 8 Pos. 9 Pos.10  Pos. 11
BSF-E-  BSF-B-  BSF-N-G- GH-H-S- GH-H-F- BSF-E-  GH-H-S- BSF-S- BSF-V-  GH-H-S-
2000/070-22.5 0013 0012 2000/P025/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
2000/070-23.0 0013 0012 2000/P050/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
2000/070-23.5 0013 0012 2000/P075/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
2000/070-24.0 0013 0012 2000/P100/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
2000/070-24.5 0013 0012 2000/P125/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
2000/070-25.0 0013 0012 2000/P150/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
2000/070-25.5 0013 0012 2000/P175/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
2000/070-26.0 0013 0012 2000/P200/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
2000/070-26.5 0013 0012 2000/P225/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
2050/070-23.0 0013 0013 2050/P050/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
2050/070-23.5 0013 0013 2050/P075/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
2050/070-24.0 0013 0013 2050/P100/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
2050/070-24.5 0013 0013 2050/P125/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
2050/070-25.0 0013 0013 2050/P150/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
2050/070-25.5 0013 0013 2050/P175/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
2050/070-26.0 0013 0013 2050/P200/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
2050/070-26.5 0013 0013 2050/P225/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
2050/070-27.0 0013 0013 2050/P250/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
2100/070-23.5 0013 0013 2100/P075/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
2100/070-24.0 0013 0013 2100/P100/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
2100/070-24.5 0013 0013 2100/P125/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
2100/070-25.0 0013 0013 2100/P150/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
2100/070-25.5 0013 0013 2100/P175/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
2100/070-26.0 0013 0013 2100/P200/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
2100/070-26.5 0013 0013 2100/P225/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
2100/070-27.0 0013 0013 2100/P250/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100
2100/070-27.5 0013 0013 2100/P275/070 0202 0051 0014 0302 0004 0008 2100

UPOZORNENI

Pro interaktivni vyhledavani a uréeni spravného nastroje nebo nahradniho dilu naleznete na nasi inter-
netové strance www.heule.com vyhledavac nastroju BSF.
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Nahradni dily BSF-Air specifické komponenty

B [E I’ 15

S\

EB Vzduchovy valec Vzduchovy pist EA upinaci srouby
(M5x0.5x6.5)

B Hridel
Modelové rady Pos. 12 Pos. 13 Pos. 14 Pos. 15
A-E BSFA-G-0001 BSFA-E-0001 GH-H-S-0202 BSFA-S-0001 (@20)
F-G BSFA-G-0002 BSFA-E-0002 GH-H-S-0202 BSFA-S-0002 (925)
F-G BSFA-S-0003 (@32)

POZNAMKA K OBJEDNAVCE

- Vezméte prosim na védomi, Ze pro pozice 12, 13 a 15 zacina &islo artiklu BSFA-.
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BSF — ¢asté dotazy

Dotaz

Odpovéd

NUZ se pfi zastaveném vietenu automaticky
vyklopi (vertikalni obrabéni). Je to normalni?

Ano. BSF funguje spravné, i kdyz se nlz auto-
maticky vyklapi. Bezpodminecné vSak musi byt
naprogramovany aktivacéni otacky.

Po opracovani pomoci nastroje BSF chybi
zahloubeni.

Zvolili jste spravné aktivacni otacky? Zkontrolujte,
zda se nlz nezasekl ve vyfezu pro nGz. Pokud
ano, odstrante tento problém demontazi a vycisté-
nim noze a vycisténim vyfezu pro ndz.

Muze byt rozpérny ¢ep namontovan z obou stran?

Ano.

Mam otvor s toleranci H7. PoSkodi BSF hotovy
otvor?

Riziko, Ze nastroj BSF poskodi sténu otvoru,
existuje. Doporu€ujeme nastroj BSF pouzit
na pripravném praméru.

Je mozné nastroj BSF upnout ve smrstovacim
skli¢idle?

Ne. Stopka je vyrobena z nastrojové oceli a ma
jinou tepelnou roztaznost v porovnani s nastroji ze
slinutého karbidu.

Nozové pouzdro je ve stopce upnuto 3 upinacimi
Srouby. Existuje pfedepsana poloha?

Ne. BSF funguje v libovolné poloze.

Je zapotfebi filtrovani chladiva?

Ano, chladici médium musi byt filtrovano s max.
velikosti filtru 25 my.

Funguje nastroj i pfi tlaku chladiva niz8§im nez
20 bart?

Je to mozné. Funkci je tfeba ovéfit pro kazdou
aplikaci samostatné.

Je mozné obrabéni s vnitfnim chladivem?

Ano, avsak teprve kdyz je niiz pIné v fezu.

Co muze byt pri¢inou, kdyz vzduchem aktivovany
nastroj nefunguje spolehlivé?

Zkontrolujte dostupny tlak vzduchu na vietenu
stroje. HEULE k tomu mize poskytnout méfici
zafizeni.
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HEULE™

PRECISION TOOLS

SOLO

Dopredné i zpétné tvarové a rovinné zahlubovani
v jednom pracovnim kroku nezavisle na stroji







Dopredné i zpétné tvarové a rovinné zahlu-
bovani v jednom pracovnim kroku nezavisle
na stroji

Koncepce nastroje SOLO zaujme svou praktickou
jednoduchosti a spolehlivosti. Spolehlivost tohoto
nastroje je potvrzena také uspé&3nym dlouholetym
pouzivanim v leteckém pramyslu.

ZaruCuje optimalni vysledek obrdbéni s maximal-
nim ekonomickym pfinosem. NoZové pouzdro,
kyvna kulisa a nGz nastroje jsou dimenzovany indi-
vidualné podle specifickych pozadavkl zakaznika.

m SOLO umoznuje automatické obousmérné ro-
vinné nebo tvarové zahlubovani bez ota¢eni ob-
robku.

m Pfistup k vystupni hrané otvoru je zajistén skrz
otvor samotny.

m Systém SOLO Ize pouzit od praméru @ 6,0 mm.
Pfitom Ize dosahnout priméru zahloubeni az
49,0 mm.

m Maximalni pomér otvoru a zahloubeni €ini zpra-
vidla dvojnasobek & otvoru d — 1,0 mm, i v ma-
terialech s vysokou pevnosti, jako je napfiklad
titan nebo Inconel.

m Obrobky s preruSovanym fezem nepredstavu;ji
pro SOLO zadny problém.

m Diky optimalnimu dimenzovani pro specifickou
aplikaci zékaznika dosahuje SOLO maximalni
spolehlivosti a vykonu.

m Modularni konstrukce: Ovladaci pouzdro
a stopka jsou standardni. NoZové pouzdro,
kyvna kulisa a nlz jsou pfizplsobeny aplikaci
zakaznika.
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Vlastnosti a vyhody (pokracovani)

Nastroj I1ze ihned bez prfedbézného nastaveni
pouzit na libovolném stroji (CNC, Transfer, vice-
vietenovy, konvencni).

Nastroj SOLO si vystaci bez momentovée vzpéry,
levého/pravého chodu vietena, bez tlaku chla-
diva a bez najizdéciho mechanismu.

Snadna obsluha: NGz nebo drzak fezaci des-
ticky spolehlivé vyjizdéji, resp. u SOLO2 zajiz-
dé&ji, odstfedivou silou vznikajici pfi aktivacnich
otackach.

NoZe ze slinutého karbidu, které Ize ve stroji
snadno ru¢né vyménit, jsou k dispozici s geo-
metriemi fezu a povlaky v zavislosti na materi-
alu.

Odolnost proti znecisténi a tfiskam: Radialné vy-
jizdéjici a zajizdéjici niz vedeny nozovym pouz-
drem zajisStuje vysokou spolehlivost. Zaseknuti
tfisek je proto vylouceno.

Spolehliva funkce: Jednoducha konstrukce
v kombinaci se zcela mechanickym principem
v uzavieném systému jsou zarukou spolehlivé
funkce.

Snadna udrzba: Jednoduchost konstrukce se
odrazi také v minimalni naroCnosti z hlediska
udrzby.

Vyhodny pomér ceny a kvality, vynikajici spoleh-
livost a minimalni naroky na udrzbu pfeduréuji
SOLO pro ekonomické pouziti ve velkosériové
vyrobé.
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Provedeni nastroje

Tento nastrojovy systém se vyznacuje svou jedno-
duchosti a prakti¢nosti pfi pouziti. Vysoka spoleh-
livost a ekonomicky zplsob fungovani kvalifikuji
nastroje SOLO pro pouziti ve velkosériové vyrobé.

Oblast pouziti SOLO:

Minimalni @ otvoru 6,0 mm
Maximalni @ zahloubeni 49,0 mm
Maximalni Sitka tfisky (8ifka zahloubeni) 13,0 mm

Zpétné rovinné zahlubovani

Zpétné tvarové zahlubovani

UPOZORNENI

Srazena hrana v dopfedném i zpétném sméru

Obousmeérné rovinné zahlubovani pomoci
nozového drzaku s fezaci destickou

Specificka FeSeni na zakazku jsou spolehliva a pfesné dimenzovana pro aplikaci zakaznika. Ekono-

micnost je u nastroje SOLO na prvnim misté. Kontaktujte nas a ukazte nam vasi aplikaci — my pro vas
definujeme spravny nastroj.
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Popis nastroje

i

¥

[ -

n NUZ kompletné ze slinutého
karbidu nebo nozovy drzak
s fezaci destickou

B Kyvna kulisa
H Téleso noze

o

3 Stredovy krouZek s oznagenim

® j!

SOLO splfuje pozadavky riznych materialt a apli-
kaci. Za timto ucelem byly vyvinuty dva systémy,
které jsou dimenzovany pro rizné rychlosti obra-
béni. Jedna se 0 SOLO a SOLO2. Oba nastrojové
systémy se vnéjSim provedenim témér nelisi. Ka-
zdy z nich ma ovsem jinou mechanickou konstrukci.

SOLO

SOLO pracuje s minimalnimi otackami 1 900 ot./
min. NGz je v klidovém stavu zajety. Teprve
po prekroceni minimalnich otacek vyjede nGz
do pracovni polohy. K zajeti noZe dojde pfi za-
staveni vietena.

Rozpoznavacim znakem SOLO je Cerny stfe-
dovy krouzek.

Prehled rozliSovacich znak
Poloha noze pfi zastaveni vietena
Barva stfedového krouzku

Otacky pro vyjeti noze

Otacky pro zajeti noze

Obrabéci otacky

B Oviadaci pouzdro
A Stopka, pfimé prizptisobeni
Upinaci $roub

SOLO:
Pro vysoké rychlosti obrabéni od 1 900 ot./min.

SOLO2:
Pro nizké rychlosti obrabéni do 1 400 ot./min, otacky
pro zajeti noze 1 900 ot./min.

SOLO2

NGz nastroje SOLO2 je v klidovém stavu (zasta-
vené vieteno) vyjety. Tento nastroj se pouziva
do maximalnich obrabécich otacek 1 400 ot./min.
Otacky pro zajeti noze ¢&ini 1 900 ot./min. Teprve
po prekroceni téchto ota¢ek niz bezpeéné za-
jede do nozového pouzdra. Rozpoznavacim zna-
kem SOLO?2 je zeleny stfedovy krouzek.

SOLO SOLO2

zajety vyjety

cerna zelena

1 900 ot./min 0 = zastaveni vietena

1 900 ot./min
0—1 400 ot./min

0 = zastaveni vietena
>1 900 ot./min
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Princip fungovani

Kl Oviadaci pouzdro
Odstredivé prvky

Obr. 1: vieteno stoji: nuz vyjety
Obr. 2: vieteno se otaci: niz zajety

Rotaci nastroje se pfi dosazeni specifickych otacek
zagnou dvé odstfediva zavazi pohybovat smérem
ven az k dorazu. Na obou zavaZich je namontovana
ozubena ty¢, kterd zasahuje do pastorku. Pastorek
je pomoci drzaku se dvéma koliky spojen s drza-

Obr. 3: zajety niz
Obr. 4: vyjety nuz

Ozubena tyé
B Pastorek
B Vratna pruzina

kem kyvné kulisy. V drzaku kulisy je vsazena kyvna
kulisa. Na konci kyvné kulisy zasahuje do noZe
(drazka noze) ¢ep kyvné kulisy. Draha odstfedivych
zavazi oto¢i kyvnou kulisu o 180°. NUz je Cepem
kyvné kulisy vysunut ven.

Kl Pastorek
B Drzak kyvné kulisy
Kyvna kulisa

B Noz

E Cep kyvné kulisy
Fig. 3 H Drazka noze

Fig. 4
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Vybér produkta

Sortiment nastrojll je zaloZen na dvou fidicich jednot-  Zadny standardizovany sortiment. HEULE nastroj de-
kach typu SOLO a SOLO2. JelikoZ je kazdy nastroj  finuje na zakladé l]dajﬁ’o aplikaci, které jsou uvedeny
pfizpusoben specifické aplikaci zakaznika, neexistuje v této kapitole v ¢asti ,Udaje pro objednavku®.

Obr. 1: vlevo SOLO, vpravo SOLO2, se stopkou pro pfimé prizplisobeni (standardné)

SOLO SOLO2
Kompletni systém GH-B-0-0084 GH-B-0-0085
Strfedovy krouzek cerny zeleny
Poloha noze v klidovém stavu zajety vyjety
Aktivacni otacky 1 900 ot./min zastaveni vietena
Otacky pro zajeti noze zastaveni vietena 1 900 ot./min
Obrabéci otacky 1 900-3 000 ot./min 0—1 500 ot./min
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Provedeni s velkym pfizplisobenim

Specialni provedeni SOLO2S (S = strong) je vyba-
veno zesilenym noZovym pouzdrem a zesilenym dr-

Obr. 1: SOLO2 ve standardnim provedeni

zakem nozového pouzdra. Tento model se pouziva
pro aplikace s primérem otvoru vétsim nez 30,0 mm.

Obr. 2: SOLO2S - zesilené provedeni
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Provedeni s vodicimi pouzdry

Pouziti bronzovych vodicich pouzder se doporucuje u_
pfi vysokych pfiénych silach, které se mohou vysky-
tovat u radius(, srazenych hran nebo prerusova-
nych fezd. Pokud nesmi dojit k poskozeni povrchu
otvoru, napfiklad u mékkych material(i nebo pfi pFi-
slusnych pozadavcich na povrch otvoru, je rovnéz
vhodné pouzit vodici pouzdra nebo listy.

Vodici pouzdro také pomaha zabranit hromadéni
materialu po obvodu nastroje. Skutecnost, ze re-
lativni obvodova rychlost vodiciho pouzdra vici
otvoru v obrobku se rovna nule, chrani otvor. Toto
feSeni zabrariuje nezadoucim efektim pfi kontaktu  opy. 1: SOLO se zajetym nozem, ktery véak ma nedostateény
a optimalné vede nastroj. Moznost zmensSeni prd-  odstup od stény otvoru

méru nastroje D1 na potfebny primér hfidele vy-
tvari dodatecny prostor pro tfisky.

Vodici pouzdro / pouzdra za nozem

NUZ neni v zajetém stavu chranén primérem D1,
tzn. Ze nGz mirné pfec¢niva pfes nozové pouzdro.
Pfipadné chyby vystfedénosti chodu nastroje (napf.
pfizpGsobeni nebo stroj) mohou vést k tomu, Ze
noze pfi zajizdéni a pozdéji pfi vyjizdéni poskodi
sténu otvoru. Pokud to pomér zahloubeni a stabilita
nastroje umoznuji, vystfednost je volena tak, aby
se zajety nGz nachazel alespofi na praméru otvoru

—1,0 mm. Obr. 2: v tomto pFipadé je vzdalenost mezi nozem a sténou
otvoru dimenzovana dostatecné

Vodici pouzdro / pouzdra za a pfed nozem

V nékterych pfipadech pouziti mGze byt vySe uve-
dena podminka nerealizovatelna. V takovém pfi-
padé musi byt vodici pouzdra umisténa také pred
ndz. Vysledkem je permanentni vedeni nastroje.
Pfitom je tfeba zohlednit, Ze dimenzovani s vodicim
pouzdrem zeslabuje nozové pouzdro, coz pouziti
vodicich pouzder obecné omezuje.

Obr. 3: SOLO se zajetym nozem, ktery je chranén vodicim
pouzdrem pred a za noZzem
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Udaje pro objednavku — potiebné informace o aplikaci

Material Oznadeni / Cislo materialu
Otvor Prameér otvoru s toleranci
Hloubka otvoru, uzitna délka
Zahloubeni Sitka zahloubeni (@), resp. $itka srazené hrany (@) horizon-

talné s toleranci

Hloubka zahloubeni + pfip. tvarové a polohové tolerance
zahloubeni

Srazena hrana

Uhel otevfeni srazené hrany s toleranci

RuSivé kontury apod.

Vzdalenosti

Koncepce stroje

Obrabéci stroj, jednotka posuvu, dovednosti stroje

Obrabéci poloha

Horizontalni, vertikalni

PFizpusobeni pro stroj

Systém stopky

Pocty vyrabénych kus

Roéni vyrabéné mnozstvi, kapacita

Vykres obrobku

2D nebo 3D data (STEP, DXF, ...)
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Technické parametry a nastaveni

Parametry rezani SOLO
Material Vlastnosti Pevnost v tahu Rezna rychlost Posuv
(N/mm?) (m/min) (mm/ot.)
Nelegovana ocel <500 50-90 0.03-0.1
Ocelolitina 500-850 50-90 0.03-0.08
Seda litina <500 50-110 0.03-0.1
Tvarna litina 300-800 50-90 0.03-0.08
Nizkolegovana ocel zihana <850 50-90 0.03-0.08
zuSlechténa 850-1000 40-80 0.03-0.08
zuSlechténa >1000-1200 30-50 0.02-0.05
Vlysokolegovana ocel  Zihana <850 30-70 0.03-0.08
zuSlechténa 850-1100 30-50 0.02-0.05
Nerezova ocel feriticka 450-650 30-50 0.03-0.08
austeniticka 650-900 15-25 0.02-0.05
martenziticka 500-700 30-50 0.02-0.05
Specialni slitiny (Inconel, titan apod.) <1200 15-25 0.02-0.05
Tvarené/slévarenské hlinikové slitiny 100-200 0.03-0.12
Slitiny médi mosaz 50-90 0.03-0.08
kratkotfiskovy bronz 30-70 0.03-0.08
dlouhotiiskovy bronz 20-30 0.02-0.05

UPOZORNENI
Tyto fezné hodnoty jsou pouze orientaéni! Rezné hodnoty jsou zavislé na pfevySeni nerovnych hran

otvoru (napf. velka pfevySeni » malé fezné hodnoty). Rovn&z posuv je zavisly na poméru prevyseni.
U nesnadno obrobitelnych materiald a nerovnych hran otvord by méla byt obecné pouzita fezna rych-
lost v dolnim rozsahu.
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Tolerance zahlubovani

Tolerance pro pouziti

Tolerance @ otvoru +0,1 +0,2
mm mm
0 0
Tolerance @ zahloubeni +0,2 mm +0,3 mm
EE] 2 otvoru

@d Tol.

UPOZORNENI

Respektujte prosim doporuéenou hodnotu pro toleranci praméru otvoru (d). Cim vétsi je zvolena to-

lerance, tim vice vedlejSich ucinki se mize vyskytnout (po$kozeni otvoru, promacknuti, zmenseni
@ zahloubeni).
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Pokyny k programovani SOLO

SOLO

Po zastaveni vietena (otacky = 0,
nuz zajety) projedte v rychloposuvu
obrobkem.

Poloha:h+ G+ S

'

V rychloposuvu vyjedte ze zahlou-
beni. Vypnéte chladivo.

y

Poloha:h+ G + S

Nulova linie
Vyska ostfiny
VysSka obrobku

Hloubka zahloubeni

BEERA

Bezpecénostni vzdalenost

Zapnéte vieteno v pravotoCivém
smeéru a zrychlete na pracovni otacky.

V pracovnim posuvu provedte
zpétné opracovani obrobku.

Upozornéni:  Vyckejte alespori
1 sekundu a dbejte na dosazeni mi-
nimalnich aktivacnich otacek. Za-
pnéte chladivo.

Poloha:h+ G+ S

T,

Zastavte vreteno. Pfi otackach = 0
naz zajede.

Poloha: h —t

Se zastavenym vretenem vyjedte
v rychloposuvu zpét z obrobku (ntiz
zajety).

Upozornéni: Doba setrvani alespor

1 sekunda.

Poloha:h+G + S
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Pokyny pro programovani SOLO2

SOLO 2

=2

Zapnéte vrieteno v pravotoCivém
chodu a zrychlete na otacky pro
zajeti noze min. 1 900 ot./min. NGz
zajede. S otacejicim se vietenem
projedte v rychloposuvu obrobkem.

Poloha:h+ G + S

T,

V rychloposuvu vyjedte z obrobku.
Zastavte vieteno. Vypnéte chladivo.

Poloha:h+ G+ S

Zastavte vieteno. Doba setrvani
min. 1 sekunda. Zapnéte chladivo.
Poté zrychlete vieteno na pracovni
otacky.

Poloha:h+ G+ S

T.

Nechte nliz zajet zvySenim otacek
vietena na min. 1 900 ot./min.

Upozornéni: Doba setrvani alespor
1 sekunda.

Poloha:h+ G + S

Nulova linie
Vyska ostfiny
VySka obrobku

Hloubka zahloubeni

Bezpecénostni vzdalenost

N\

Ve zpétném pracovnim posuvu
a s pracovnimi otackami opracujte
obrobek ve zpétném sméru.

Poloha: h —t

S otackami pro zajeti noze (min.
1 900 ot./min.) a v rychloposuvu
projedte se zajetym nozem zpét
skrz obrobek.
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Technické informace

Demontaz noze: Vysunite n0z. Tlacitka pfitom Montaz noze:
Stisknéte soucasné bocni tla-  drzte stisknutd, dokud nGz  Stisknéte soucasné bocéni tla-
Citka na fidici jednotce. Kyvna  nebude zcela demontovan. Citka na fidici jednotce.

kulisa a Cep kyvné kulisy se
stahnou a uvolni ndz.

Zavedte n(iz do vyfezu pro nGz  Uvolnéte boc¢ni tlacitka. Zkont-  NUZ posouvejte ve vyfezu pro

tak, aby bfit zustal zcela vidi-  rolujte, zda se tlagitka vysunula. ndz, dokud c&ep kyvné kulisy
telny — tlacitka na Fidici jednotce opét nezasko€i do noze — usly-
pfitom drzte stisknuta. Site zfetelné cvaknuti.

UPOZORNENI

Pozor! Zkontrolujte prosim polohu Eepu kyvné kulisy. V pfipadé nespravné montaze nozového pouzdra
a/nebo kyvné kulisy hrozi nebezpeci narazu na bfit noze ze slinutého karbidu!
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Vyména nozového pouzdra a kyvné kulisy

Demontaz:
Povolte 3 upinaci 8rouby na fi-
dici jednotce a Caste¢né je vy-
Sroubuijte.

Stahnéte  nozové  pouzdro
smérem dopfedu z fFidici jed-
notky. Kli€ na noZové pouzdro
usnadiiuje demontaz a mél by
byt vZdy pouZit.

Kyvnou kulisu mirnou silou
a bez povolovani rovnéz stah-
néte smérem dopiredu.

U malych priméra a/nebo pfi
kratkych uzitnych délkach po-
uzijte pro demontaz kli¢ na no-
Zové pouzdro.

Montaz: Kyvnou kulisu (zaska-
kovaci uzaveér + tésnéni) vtlacte
mirnou silou ve spravné poloze
do fidici jednotky tak, aby kyvna
kulisa slysitelné zaskocila.
Upozornéni: Polohovaci znacka
na kyvné kulise se musi nacha-
zet naproti znacce na fidici jed-
notce.

Namontujte noZové pouzdro
na fidici jednotku. Dbejte na to,
aby polohovaci ¢ep byl namon-
tovdn do uvolfovaci drazky
nozového pouzdra pootoceny
o cca 10°.

Poté vyrovnejte znacky na fidici
jednotce a nozovém pouzdru,
aby lezely proti sobé.

Pevné utahnéte 3 upinaci
Srouby. Dodrzujte pfitom utaho-
vaci moment a poradi na pouz-
dru!

DULEZITE: Po uvedeni do pro-
vozu po vyméné nozového
pouzdra nebo kyvné kulisy musi
byt provedena kontrola funkce
(viz strana 233).
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Interval udrzby / servisni sluzby

Povinny interval adrzby po 18 mésicich nebo
200 000 zdvizich.

Veskeré servisni prace, které musi byt provadény
po otevieni zapeceténych Sroubu, smi byt prova-
dény vyhradné pracovniky certifikovanymi a autori-
zovanymi firmou HEULE Werkzeug AG.

Povinna udrzba a vystrazné pokyny

Udrzba po dosazeni intervalu Udrzby je povinna.
Firma HEULE Werkzeug AG upozorfiuje na to, ze
udrzba musi byt provedena firmou HEULE nebo je-
jim certifikovanym partnerem.

Nasledujici tfi ukony m{ize provést zakaznik sam:
* Vyména noZe

* Vyména noZového pouzdra
* Vyména kyvné kulisy

UPOZORNENI

Firma HEULE Werkzeug AG nabizi pro veskeré
produkty technickou podporu a servisni sluzby.

Profesionalni udrzbarské prace a spravné inter-
valy servisnich cykll zaruéuji spolehlivou praci.

DULEZITE: Ridici jednotku smi otevfit vyhradné
certifikovany nebo autorizovany personal.
Firma HEULE Werkzeug AG odmita jakékoli ru¢eni
po otevieni neautorizovanymi osobami.

V pfipadé nedodrzeni tohoto pfedpisu hrozi pfi pouziti znaéné riziko poranéni!

Nasledky pri dlouhodobéjSim nepouzivani

Po delSi odstavce nastroje musi byt provedena
ruéni kontrola funkce!

Nepouzivani mize vést k tomu, Ze v nastroji za-
schnou zbytky chladiva a negistot a zalepi nuz

a kyvnou kulisu. Toto zalepeni mlze vést k chybné
funkci a znemoznéni aktivace noze. Pro opétovné
uvolnéni soucasti musi byt s nastrojem pfed opé-
tovnym uvedenim do provozu manipulovano ru¢né.
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Kontrola funkce

SOLO nabizi moznost kontroly funkce nastroje (vyjeti a zajeti noze) v klidovém stavu.

Postup:

1. Povolte tfi upinaci Srouby.

2. Zavedte nliz skrz nozové pouzdro.

3. SOLO: otacejte klicem po sméru chodu hodinovych ruci¢ek, SOLO2: proti sméru chodu hodinovych
rucicek.

Obr. 1: SOLO Obr. 2: SOLO2

4. U SOLO n0z vyjede a u SOLO2 zajede.

5. Po funkéni kontrole musi byt klicem SOLO otaceno zpét v opaéném sméru, dokud polohovaci ¢ep opét
nenarazi do fidici jednotky u startovni znacky. Nozové pouzdro poté bude opét vyrovnano vici zarezu
na fidici jednotce.

. Pfed praci bezpodminec¢né odstrante kli¢ SOLO — v opaéném pripadé hrozi nebezpedéi poranéni!

. Opét utahnéte upinaci Srouby. Dodrzujte prosim doporu€ené porfadi utahovani a utahovaci momenty
(udaje jsou vyznaceny na nastroji)!

. Nastroj je poté pfipraven k pouZiti.

. Nastroj dvakrat az tfikrat aktivujte ve stroji.

~N O

©

UPOZORNENI
Klic¢em SOLO musi byt vzdy ota€eno jemné rukou, aby byly rozpoznany pfipadné poruchy noze. Tato
kontrola funkce je doporucena v nasledujicich pfipadech:

pokud se nastroj delSi dobu nepouZziva,
* po vymeéné noze,

* po vyméné nozového pouzdra,

* po vyméné kyvné kulisy,

» pfi vyskytu poruchy nebo podezfeni na jeji vyskyt.

Nez zacnete s uvadénim do provozu, vzdy se prosim ujistéte, Ze

*  jsou utaZzené vSechny Srouby,
* je odstranén pomocny Kli¢,
*  nozové pouzdro pevné sedi v ovladacim pouzdru.

V pfipadé dotazli se prosim obratte na vaSeho kompetentniho poradce nebo pfimo na firmu HEULE.
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Informace na webu

www.heule.com/cs/zahlubovaci-nastrojee/gh-k

GH-K

Vlastnosti a vyhody 237
Popis nastroje 238
Vybér produktt

Pfehled sortimentu 238
Nastroje GH-K (3 brity) 239
Nastroje GH-K (1 brit) 240
Technické informace

Parametry fezani GH-K 241
Ostfici pFipravek 241

234 HEULE WERKZEUG AG | www.heule.com | Technické zmény vyhrazeny: V2.2 / 01.2024




HEULE™

PRECISION TOOLS

GH-K

Zahlubovani z pfedni strany beze stop na povrchu

ve velkém rozsahu zahloubeni







Zahlubovani z predni strany beze stop na povr-
chu ve velkém rozsahu zahloubeni pomoci jedi-
ného nastroje

Kuzelovy zahlubnik se tfemi vyménitelnymi, mi-
moradné pfesné vzajemné sladénymi bfity pro do-
predné zahlubovani beze stop na povrchu. Nastroj
privadi chladivo vnitfnim vedenim pfimo na bfit.

GH-K presvédcuje zejména velkym rozsahem za-
hloubeni sahajicim od @ 3,0 mm do & 25,0 mm
(nebo od & 4,0 mm do & 45,0 mm) pomoci jediného
nastroje.

m Vysoce vykonny kuzelovy zahlubnik se tfemi
bfity pro zahlubovani nebo také cirkularni frézo-
vani beze stop na povrchu.

m Velky rozsah zahloubeni od @ 3,0 mm
do 25,0 mm (nebo od @ 4,0 mm do 45,0 mm)
pomoci jediného nastroje.

= Vymeénitelné a ostfitelné noze ze slinutého kar-
bidu s povlakem.

m Zakladni téleso nastroje s robustni a pfesnou
konstrukci s vnitfnim chlazenim.

m Bfity sahaji az ke hrotu nastroje: vyhodou je
velky rozsah zahloubeni.

m K dispozici jsou nastroje pro 60° a 90° zahlou-
beni (zahloubeni pro hlavy Sroubl/nytd podle
norem DIN).
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Kl zakladni t&leso
Sroub s drazkou TORX

NGz

Zakladni télesa nastroji vyrobena z legované jakostni oceli a noze ze slinutého karbidu vytvareji zahlou-

beni beze stop na povrchu a §

Vybér produktu

ikmé hrany obrobkd.

Typ Uhel Pocet Min. @ otvoru Max. @ zahloubeni
zahloubeni  bfita
GH-K 25 90° 3 @ 3,0 @ 25,0
90° 1 @ 3,0 @ 25,0
60° 3 3,0 @ 25,0
GH-K 45 90° 3 04,0 @ 45,0
90° 1 34,0 @ 45,0
60° 3 9,0 @ 45,0

238
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Vybér produkti

»

@25.0
@45.0

[

©10.0 h6
@16.0 h6

Nastroj
bez noze Nahradni dily
Typ UhelX Dmin. L Ewr  Podlozka' roub TORX Sroubovak
25  90° 3.0 260 GH-K-B-0001  GH-K-U0001 GH-H-S-0008 (T9) GH-H-S-2014
60° 3.0 340 GH-KB0601  GH-K-U0004 GH-H-S-0008 (T9) GH-H-5-2014

45 90° 4.0 45.0 GH-K-U 0002 GH-H-S-0009 (T15) GH-H-S-2016
60° 9.0 56.0 GH-K-U 0005 GH-H-S-0009 (T15) GH-H-S-2016

"Podlozka pro zménu geometrie fezu, tloustka 0,05 mm. Touto zménou geometrie mize byt nastroj optimalné pfizplisoben pro rizné materialy. Pod-
lozky se vkladaji mezi niz a zakladni téleso.

Nastroj se tremi brity

Naz

25 90° GH-K-M-0017
60° GH-K-M-0617

45 90°
60°

Vysvétlivky k povlaku
T: povlak pro slitiny oceli, titan a Inconel

POKYN K OBJEDNAVCE
Alternativni povlaky pro jiné materialy a/nebo zvySené pozadavky na dotaz.

HEULE WERKZEUG AG | www.heule.com | Technické zmény vyhrazeny: V2.2 / 01.2024 239




Vybér produkti

@16.0 h6

Nastroj s jednim bfitem Nastroj bez

noze Nahradni dily
Typ  UnelX Dmin. L &wr  Podiozka' Sroub TORX Sroubovak
25 90° 3.0 260 GH-K-B-0010  GH-K-U0007 GH-H-S-0008 (T9) GH-H-S-2014

45 20° 4.0 450 GH-KB-0011 _ GH-K-U0008 GH-H-5:0009 (15 GH-H-S-2016

" Podlozka pro zménu geometrie fezu, tloustka 0,05 mm. Touto zménou geometrie miize byt nastroj optimalné pfizplisoben pro rizné materialy. Pod-
lozky se vkladaji mezi niz a zakladni téleso.

UPOZORNENI

Nastroj s jednim bfitem pouzivejte pouze s automatickym posuvem, stabilnim vietenem a dobrym upnutim ob-
robku.

Nastroj s jednim britem

NGz

25 90° GH-K-M-0024

5 %0 GHKMO0

Vysvétlivky k povlaku
T: povlak pro slitiny oceli, titan a Inconel

POKYN K OBJEDNAVCE
Alternativni povlaky pro jiné materialy a/nebo zvySené pozadavky na dotaz.

240 HEULE WERKZEUG AG | www.heule.com | Technické zmény vyhrazeny: V2.2 / 01.2024




Technické parametry a prislusenstvi

Parametry rezani GH-K

Material Vlastnosti Pevnost v tahuTvrdost Rezna rychlost Posuv
(N/mm?2) HB (m/min) (mml/ot.)
Nelegovana ocel <500 <150 30-50 0,05/n0iz
Ocelolitina 500-850 150-250 30-50 0,05/n0z
Seda litina <500 <150 30-70 0,05/nuz
Tvarna litina 300-800 90-240 30-50 0,05/nGz
Nizkolegovana ocel zihana <850 <250 30-50 0,05/n0iz
zuSlechténa 850-1 000 250-300 20-30 0,05/n0iz
zuSlechténa >1000-1 200 >300-350 15-25 0,05/nGz
Vlysokolegovana ocel  Zihana <850 <250 20-30 0,05/nuz
zuSlechténa 850-1 100 250-320 15-25 0,05/nGz
Nerezova ocel feriticka 450-650 130-190 15-25 0,05/n0iz
austeniticka 650-900 190-270 10-20 0,05/naz
martenziticka 500-700 150-200 15-25 0,05/nGz
Specialni slitiny (Inconel, titan apod.) <1200 <350 10-20 0,05/nuz
Tvarfené/slévarenské hlinikové slitiny 30-120 0,05/n0z
Slitiny médi mosaz 30-50 0,05/n0iz
kratkotfiskovy bronz 20-30 0,05/n0iz
dlouhotfiskovy bronz 15-25 0,05/n0z

UPOZORNENI )
Tyto fezné hodnoty jsou pouze orientaéni! Rezné hodnoty jsou zavislé na pfevySeni nerovnych hran

otvoru (napf. velka pfevySeni » malé fezné hodnoty). Rovnéz posuv je zavisly na poméru prevyseni.
U nesnadno obrobitelnych materialt a nerovnych hran otvor by méla byt obecné pouzita fezna rych-
lost v dolnim rozsahu.

Prislusenstvi

Ostrici pripravek

Velikost/typ Uhel C. vyr.

GH-K 25 90° GH-K-V-0020
GH-K 25 60° GH-K-V-0023
GH-K 45 90° GH-K-V-0021
GH-K 45 60° GH-K-V-0024
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VEX

Vlastnosti a vyhody 245
Popis nastroje 246
Princip fungovani / pracovni postup 247
Vybér produkt

Prehled sortimentu 248
Systém ¢isel vyrobk VEX 249
VEX-Kombi & 5,0-11,0mm bez v.c., hloubka otvoru 1xd 250
VEX-Kombi @ 6,0-11,0mm s v.c., hloubka otvoru 1xd 252
VEX-Kombi @ 5,0-11,0mm bez v.c., hloubka otvoru 2xd 254
VEX-Kombi & 6,0-11,0mm s v.c., hloubka otvoru 2xd 256
Technické informace

Parametry fezani VEX 258
Pokyny pro programovani 259
Oblast pouziti 260
Chlazeni 261
FAQ 261
Montaz/demontaz spiralového vrtaku VEX 262
Ostreni 263
Nahradni dily 264
Srazeci nuz SNAP 266
Princip fungovani 266
Vyména noze 266
Geometrie nozl 267
Parametry fezani SNAP5, geometrie GS 267
Noze SNAPS5 s geometrii GS 90° pro nastroje VEX-Kombi 267
Nastaveni velikosti srazené hrany 269
Nastaveni sily noze 269
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HEULE™

PRECISION TOOLS

VEX

Ekonomicky vyhodné vrtani s dopfednym i zpétnym
srazenim hran v jednom pracovnim kroku







VEX — kombinovany nastroj pro vrtani a srazeni hran

Vlastnosti a vyhody

Ekonomicky vyhodné vrtani a obousmérné sra-
zeni hran v jednom pracovnim kroku v rozsahu
pramért od 5,0 do 11,49 mm

VEX racionalizuje proces vrtani. Kompletni otvor
v jednom pracovnim kroku, v€etné srazené hrany
na obou stranach otvoru, bez otaceni obrobku
a bez vymény nastroje. VEX kombinuje technologii
srazeni hran HEULE s technologii vrtdni HEULE.
NUz pro dopfedné a zpétné srazeni hran, stejné
jako vrtaci bfit jsou vyrobeny z povlakovaného sli-
nutého karbidu a umozfiuji snadnou vyménu. Vy-
soky ekonomicky pfinos je zaruéen.

m Zkraceni procesnich dob diky zpracovani dvou
operaci v jednom pracovnim kroku.

m Snadno vyménitelné spiralové vrtaci hroty ze sli-
nutého karbidu s povlaky specifickymi pro dany
material, s vnitfnim chlazenim nebo bez négj.

m Pro otvory o priméru od 5,00 mm do 11,49 mm
a hloubky otvort do dvojnasobku d.

m Ruéné vyménitelné noze ze slinutého karbidu
pro srazeni hran s povlakem v zavislosti na ma-
terialu.

m Kratké ¢asy vymén a prostoju diky snadné mani-
pulaci.
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Popis nastroje

E zakladni téleso
H Oviadaci ¢ep

Nastroj VEX-Kombi kombinuje vyménitelny vy-
soce vykonny spiralovy vrtak s nasim osvédcenym
odhrotovacim systémem SNAP. (Popis systému
SNAP viz strana 266).

Diky tomu umozriuje vytvofeni otvoru a souCasné
obousmérné srazeni hran v jednom pracovnim
kroku.

Spiralovy vrtak VEX je vyménitelny a je vybaven sa-
mostfedici vysoce vykonnou geometrii fezu. Vrtak
Ize jednou doostfit. To znamena vysokou ekonomié-
nost.

Nastroje VEX jsou standardné k dosténi pro otvory
od @ 5,00 mm do @ 11,49 mm s hloubkami 1x d
a 2x d. Vrtaci hroty VEX jsou k dostani od @ 5,0 mm
v krocich po 0,1 mm. Mezivelikosti a dalSi rozméry
na dotaz.

Tlagna pruzina

B Distanéni kolik
B Zzavitovy kolik
@ Nz SNAP
Vrtaci hrot

Spiralovy vrtak VEX je vyménitelny vysoce vy-
konny vrtak dodavany s vnitfnim pfivodem chladiva
nebo bez néj. Vrtaci hrot ze slinutého karbidu je
standardné dodavan s rliznymi povlaky.

Chladivo je vedeno skrz hrot ze slinutého karbidu
na hibetni plochu a tim pfimo do otvoru.

Vrtaci hrot VEX je se zdkladnim télesem spojen
rozhranim, které bylo vyvinuto specialné pro tento
typ nastroje. Toto feSeni zaruCuje dobry vystfedény
chod, dobry pfenos sily a jednoduchou a rychlou
vyménu spirdlového vrtdku VEX.

SréZeci noze odpovidaji sérii SNAPS. Jsou k dis-
pozici od & 5,5 x 90° v krocich po 0,5 mm, pro
obousmérné nebo pouze zpétné fezani. Jiné roz-
méry jsou k dostani na dotaz.
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Princip fungovani

Geometrie fezu VEX zaruCuje vysoky vrtaci vykon
s tvorbou kratkych tfisek. Diky konvexni fezné hrané
(1), ktera pfechazi do konkavniho obrabéciho Uhlu
(2), jsou i u dlouhotfiskovych materialli odlamovany
kratké tfisky. Velka tfiskova komora zajistuje opti-
malni odvod tfisek.

Pracovni postup

Po vrtani
srazeni

Vrtani zajiStuje vysoce vykonny hrot
spiralového vrtaku, ktery je nasrou-
bovany na nastroji.

nasleduje dopiedné
hrany pomoci
vaného systému SNAP. Nuz pro

Pohyblivy srazeci niz SNAP je drzen v zakladnim
télese nastroje ovladacim ¢epem, ktery je pod tla-
kem pruziny. Specialné brouseny ntz SNAP pro
obousmérné nebo pouze zpétné fezani srazi bé-
hem pracovniho posuvu hranu v pozadovaném roz-
sahu. Jakmile bude dosazeno definované tloustky
srazeni, nlz zajede radialné do zakladniho télesa.
TlousStka a uhel srazené hrany jsou geometricky de-
finovany na nozi SNAP.

7

Jakmile bude dosazeno definované
tloustky srazeni, niz SNAP zajede
radialné do zakladniho télesa.

integro-

obousmérné nebo pouze zpétné fe-
zani vytvori béhem pracovniho po-
suvu pozadovanou srazenou hranu.

4

PFfi vystupu z otvoru je ndz SNAP
uveden do vychozi polohy odpruze-
nym ovladacim Eepem.

[

Po dokonéeni zpétné srazené hrany
m0ze nastroj v rychloposuvu vyjet
z otvoru.

Bez zastaveni vietena nebo zmény
sméru otaceni vytvori nastroj pfi po-
hybu zpét zpétnou srazenou hranu.
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Prehled sortimentu VEX

e

.'

Série Otvor Hloubka otvoru 1x d Hloubka otvoru 2x d Max. srazena hrana

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 a vétsi na dotaz
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Systém cisel vyrobki VEX

C. vyr.:
nastroj
Cislo

Nastroj
Typ

v v
GH-Q-0-9999

Typ nastroje

V ramci typu nastroje VEX jsou k dostani rdzné ve-
likosti nastroju. Typy nastroji B/C/D/E/F jsou rozdé-
leny do takzvanych sérii a vykazuji rozdéleni veli-
kosti nastroji podle priméru otvord.

Velikost nastroje

Velikost nastroje je definovana primérem otvoru.
@ nastroje, @ otvoru a & srazeni jsou uvedeny v ta-
bulkach.

Hloubka otvoru

Potfebna hloubka otvoru definuje vybér spiralové
vrtaci vioZky. VEX nabizi moznost 1x d a 2x d. Po-
kud tedy potfebna hloubka otvoru prekroCi priimér
otvoru 0 maximalné 100 %, lze pouzit vrtaci hrot
2x d.

Vrtaci hroty s vnitinim chlazenim
Vlozky spiralovych vrtakl s vnitfnim chlazenim jsou
k dostani az od & 6,0 mm (viz strana 252 a 256).

Upinaci systém

VSechny nastroje jsou vyrabény s valcovou stopkou
jako standardnim upinacim systémem. Na vyZza-
dani Ize objednat upinaci systémy Weldon / Whistle
Notch jako specialni provedeni, nejsou v3ak k dis-
pozici na skladé.

-HB = Weldon

-HE = Whistle Notch

Pfiklad objednavky: GH-Q-0-4055-HB

C. vyr.:
vlozka spiralového vrtaku

Povlak
Rezny material
@ otvoru
Hloubka otvoru

Série
Chlazeni ﬁ_ L B
P-11-23-4444-56

11 Chlazeni

Bez vnitfniho chlazeni S
(od @ 5,0 mm)

S vnittnim chlazenim SK
(od @ 6,0 mm)

2 Série

Velikost otvoru @ d Série
5,00-5,99 B
6,00-6,99 C
7,00-8,49 D
8,50-10,49 E
10,50-11,49 F
3 Hloubka otvoru T

1xd 2
2x d 4

4444 Prumeér otvoru d

Sem je tfeba zadat pramér otvoru.
Priklad: @ 9,50 = 0950, standardné po 0,1 mm

5 Rezny material

Slinuty karbid 1

6 Povlak’

Povlak pro ocelolitiny, A
titan a Inconel

Povlak pouze pro D
slitiny hliniku

' Alternativni povlaky jsou mozné na dotaz.

Priklad objednavky:

Material: ocel

J otvoru: 9,5 mm

Povlak A

Hloubka otvoru T 9,5 mm (1x d)
Reseni:

C. wyr. P-S-E2-0950-1A
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Vybér produkti

W

L BB SICIAMTOAOLE

Nastroj bez
vrtaciho hrotu,

bez noze
Velikost Hloub- ©
otvoru ka 5
gd otvouT » @D @D1 @D2 GDS L L1 L2 LN X X1
5.00-5.49 55 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 g 54 8.0 360 716 605 8.6 19.8 1.1 GH-Q-0-4001
6.00-6.49 6.5 C c: 5.9 10.0 40.0 77.7 66.0 9.1 206 1.2
©
6.50-6.99 7.0 C 3 6.4 e 10.0 40.0 789 66.2 9.6 216 1.3
[e]
7.00-7.49 7.5 D % 6.9 S 10.0 40.0 814 67.8 101 238 14 GH-Q-0-4004
©
7.50-7.99 8.0 D @ 7.4 o 10.0 40.0 824 680 106 246 1.5 GH-Q-0-4005
c
8.00-8.49 8.5 D E 7.9 5 120 450 895 743 1M1 254 16 GH-Q-0-4006
n
8.50-8.99 9.0 E o 8.4 ? 120 450 909 748 116 266 1.7
9.00-9.49 9.5 E § 8.9 8 120 450 919 750 121 274 1.8
Q
9.50-9.99 10.0 E é 94 120 450 931 753 126 283 1.9
10.00-10.49 10.5 E g 9.9 14.0 450 951 765 131 291 1.9
10.50-10.99 110 F é 104 14.0 450 964 773 136 301 21 GH-Q-0-4011
11.00-11.49 115 F = 10.9 14.0 450 974 775 141 309 21 GH-Q-0-4012

POKYN K OBJEDNAVCE
U nastrojl a zakladnich téles se stopkou Weldon (-HB) nebo Whistle-Notch (-HE) prosim doplrite &islo vyrobku o -HB
nebo -HE (pfiklad objednavky: GH-Q-O-4000-HB).
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VEX-Kombi @ 5,0-11,0 mm bez vnitiniho chlazeni — hloubka otvoru 1x d

Nahradni dily

Pol. Popis C.vyr.
1] Zakladni téleso Viz strana 264
H Ovladaci ¢ep @ 1,2 GH-Q-E-0008
B Tla¢na pruzina @ 2,35 x @ 0,35 x 30,0 GH-H-F-0019
n Distanéni kolik, velikost otvoru 5,00-5,99 GH-Q-E-0052
Distanéni kolik, velikost otvoru 6,00—-7,99 GH-Q-E-0043
Distanéni kolik, velikost otvoru 8,00-11,49 GH-Q-E-0048
B Zavitovy kolik M3 x 5,0 DIN913 GH-H-S-0127
Kli¢ pro pol. 5 GH-H-S-2101
ﬂ Srazeci niz SNAP Viz strana 2638
Vlozka spiralového vrtaku VEX Viz nize
Momentovy kli¢' Viz strana 265

" Stranové klice pro pol. 5 a pol. 7 nejsou soucasti dodavky.

Vlozky spiralovych vrtaku

Tabulka rozméru Vlozky spira-
lovych vrtaku

Velikost Hloubka  Série C. vyr.
otvoru @ d otvoru T

X1 LX X2 SW Ncm
5.00-5.49 55 B 1.00 10.2 14.7 4.0 170 o
5.50-5.99 6.0 B 1.10 1.1 15.6 4.0 170 E
6.00-6.49 6.5 C 1.20 11.7 16.2 5.0 250 z
6.50-6.99 7.0 C 1.30 12.7 17.2 5.0 250 5
7.00-7.49 7.5 D 1.35 13.6 19.1 6.0 400 :'g
7.50-7.99 8.0 D 1.45 14.4 19.9 6.0 400 \:
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 3
9.00-9.49 9.5 E 1.75 16.9 224 8.0 600 5
9.50-9.99 10.0 E 1.85 17.8 23.3 8.0 600 '5
10.00-10.49 10.5 E 1.90 18.6 241 9.0 600 E
10.50-10.99 11.0 F 2.10 19.1 24.6 9.0 600 ;g
11.00-11.49 11.5 F 2.20 19.9 254 9.0 600

Srazeci niz SNAP

Vysvétlivky k technologii srazeni hran SNAP a vybér moznych srazecich nozd naleznete na strané 266ff.
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Vybér produkti

Nastroj
bez vrtaciho
hrotu, bez noze
Velikost Hloubka
otvorudd otvoruT :%
n @D @D1 @D2 @DS L L1 L2 LN X X1
6.00-6.49 6.5 C + 5.9 10.0 400 777 66.0 91 206 1.2 GH-Q-0O-4022
6.50-6.99 7.0 C S 6.4 10.0 400 789 662 96 216 1.3 GH-Q-0-4023
7.00-7.49 7.5 D % 6.9 e 10.0 400 814 67.8 109 238 14
7.50-7.99 8.0 D S 74 E 10.0 400 824 68.0 106 246 1.5
8.00-8.49 8.5 D E £ 7.9 g 120 450 895 743 119 254 16
8.50-8.99 9.0 E g g 8.4 5 120 450 909 748 116 266 1.7 GH-Q-0O-4027
9.00-9.49 9.5 E E ~ 89 ? 120 450 919 750 121 274 1.8 GH-Q-0-4028
9.50-9.99 10.0 E % 9.4 % 12.0 450 931 753 126 283 19 GH-Q-0-4029
10.00-10.49 10.5 E g 9.9 14.0 450 951 765 131 291 19 GH-Q-O-4030
10.50-10.99 11.0 F % 10.4 140 450 964 773 13.6 301 21
11.00-11.49 11.5 F = 10.9 140 450 974 775 141 309 21 -

POKYN K OBJEDNAVCE
U nastrojl a zakladnich téles se stopkou Weldon (-HB) nebo Whistle-Notch (-HE) prosim doplrite &islo vyrobku o -HB
nebo -HE (pfiklad objednavky: GH-Q-0O-4022-HB).
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VEX-Kombi @ 6,0-11,0 mm s vnitfnim chlazenim — hloubka otvoru 1x d

Nahradni dily

Pol. Popis C.vyr.

1] Zakladni téleso Viz strana 264

ﬂ Ovladaci ¢ep @ 1,2 GH-Q-E-0008

H Tla¢na pruzina @ 2,35 x @ 0,35 x 30,0 GH-H-F-0019

n Distanéni kolik, velikost otvoru 6,00—-7,99 GH-Q-E-0043
Distanéni kolik, velikost otvoru 8,00-11,49 GH-Q-E-0048

H Zavitovy kolik M3 x 5,0 DIN913 GH-H-S-0127
Kli¢ pro pol. 5 GH-H-S-2101

6| NGz SNAP Viz strana 268

VloZka spiraloveho vrtaku VEX Viz nize
Momentovy kli¢ pro pol. 7' Viz strana 265

' Stranové kli¢e pro pol. 5 a pol. 7 nejsou souéasti dodavky.

Vlozky spiralovych vrtaku

Tabulka rozméru Vlozky spira-
lovych vrtakua

Velikost otvo- Hloubka  Série C. wyr.
rugdd otvoru T

X1 LX X2 SW Ncm
6.00-6.49 6.5 C 1.20 11.7 16.2 5.0 250
6.50-6.99 7.0 C 1.30 12.7 17.2 5.0 250 =
7.00-7.49 7.5 D 1.35 13.6 19.1 6.0 400 3
7.50-7.99 8.0 D 1.45 14.4 19.9 6.0 400 5 o
8.00-8.49 8.5 D 1.55 15.2 20.7 7.0 400 =3
8.50-8.99 9.0 E 1.65 16.1 21.6 7.0 600 § ’g
9.00-9.49 9.5 E 1.75 16.9 22.4 8.0 600 % §
9.50-9.99 10.0 E 1.85 17.8 233 8.0 600 .§ c
10.00-10.49 10.5 E 1.90 18.6 241 9.0 600 <_?>
10.50-10.99 11.0 F 2.10 19.1 246 9.0 600 8
11.00-11.49 11.5 F 2.20 19.9 254 9.0 600

Srazeci niz SNAP

Vysvétlivky k technologii srazeni hran SNAP a vybér moznych srazecich nozd naleznete na strané 266ff.
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Vybér produkti

Nastroj
bez vrtaciho
hrotu, bez noze

Velikost Hloubka

otvoru@d otvoru T :% -
() @D ©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-0O-4050

5.50-5.99 12.0 B -::-: 5.4 80 360 829 655 136 261 1.1 GH-Q-O-4051

6.00-6.49 13.0 C g 5.9 10.0 400 90.8 724 156 273 1.2

6.50-6.99 14.0 C g 6.4 £ 10.0 400 933 733 16.7 289 1.3

7.00-7.49 15.0 D £ 6.9 «E> 10.0 400 96.7 753 179 317 14 GH-Q-0-4054

7.50-7.99 16.0 D f g 74 is 10.0 400 98.7 76.0 186 329 15 GH-Q-0-4055

8.00-8.49 17.0 D o g 79 A 12.0 450 106.7 827 19.8 342 16 GH-Q-0-4056

8.50-8.99 18.0 E § N 84 ? 12.0 450 109.2 83.8 206 359 1.7

9.00-9.49 19.0 E 5 89 QA 120 450 1132 86.5 236 372 1.8

9.50-9.99 20.0 E 'E:,P, 9.4 e 12.0 450 1134 853 226 386 1.9

10.00-10.49 21.0 E @ 9.9 14.0 450 1151 87.0 236 399 19

10.50-10.99 22.0 F ‘;’ 10.4 14.0 450 1185 88.3 246 412 21 GH-Q-O-4061

11.00-11.49 23.0 F 10.9 14.0 450 120.5 89.0 25.6 425 21 GH-Q-0-4062

POKYN K OBJEDNAVCE
U nastrojl a zakladnich téles se stopkou Weldon (-HB) nebo Whistle-Notch (-HE) prosim doplrite &islo vyrobku o -HB
nebo -HE (pfiklad objednavky: GH-Q-0O-4050-HB).
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VEX-Kombi @ 5,0-11,0 mm bez vnitiniho chlazeni — hloubka otvoru 2x d

Nahradni dily

Pol. Popis C.vyr.

1] Zakladni téleso Viz strana 264

ﬂ Ovladaci ¢ep @ 1,2 GH-Q-E-0008

H Tlaéna pruzina @ 2,35 x @& 0,35 x 30,0 GH-H-F-0019

n Distanéni kolik, velikost otvoru 5,00-5,49 GH-Q-E-0043
Distanéni kolik, velikost otvoru 5,50—7,99 GH-Q-E-0048
Distanéni kolik, velikost otvoru 8,00-11,49 GH-Q-E-0039

ﬂ Zavitovy kolik M3 x 5,0 DIN913 GH-H-S-0127
Kli¢ pro pol. 5 GH-H-S-2101

a NGz SNAP Viz strana 268

VloZka spiralového vrtaku VEX Viz nize

Momentovy kli¢'

Viz strana 265

! Stranové klige pro pol. 5 a pol. 7 nejsou sou&asti dodavky.

Vlozky spiralovych vrtaku

Tabulka rozméru Vlozky spira-

lovych vrtakua

Velikost Hloubka  Série C. wyr.
otvoru @ d otvoru 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
6.00-6.49 13.0 C 1.20 18.4 229 5.0 250 @
6.50-6.99 14.0 C 1.30 20.0 24.5 5.0 250 §
7.00-7.49 15.0 D 1.35 214 26.9 6.0 400 :‘g
7.50-7.99 16.0 D 1.45 22.7 28.2 6.0 400 \(’;‘
8.00-8.49 17.0 D 1.55 24.0 29.5 7.0 400 E %
8.50-8.99 18.0 E 1.65 25.4 30.9 7.0 600 $
9.00-9.49 19.0 E 1.75 26.7 32.2 8.0 600 g
9.50-9.99 20.0 E 1.85 28.1 33.6 8.0 600 'g
10.00-10.49 21.0 E 1.90 29.4 34.9 9.0 600 E
10.50-10.99 22.0 F 2.10 30.2 35.7 9.0 600 ,8
11.00-11.49 23.0 F 2.20 31.5 37.0 9.0 600

Srazeci niz SNAP

Vysvétlivky k technologii srazeni hran SNAP a vybér moznych srazecich nozd naleznete na strané 266ff.
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Vybér produkti

Nastroj
bez vrtaciho
hrotu, bez noze

Velikost Hloubka

otvoru@d otvoruT ;%

» @D @D1 @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 S 6.4 10.0 400 933 733 16.7 289 1.3 GH-Q-0-4073
7.00-7.49 15.0 D % 6.9 E 10.0 400 96.7 753 179 317 14
7.50-7.99 16.0 D ®© 74 € 10.0 400 98.7 76.0 186 329 15
8.00-8.49 17.0 D E £ 7.9 g 12.0 450 106.7 827 198 342 1.6
8.50-8.99 18.0 E g g 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 § ~ g9 ? 120 450 1132 86.5 236 372 1.8 GH-Q-0O-4078
9.50-9.99 20.0 E Eg 9.4 § 12.0 450 1134 853 226 386 1.9 GH-Q-0-4079
10.00-10.49 21.0 E g 9.9 14.0 450 1151 87.0 236 399 19 GH-Q-0O-4080
10.50-10.99 22.0 F % 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

POKYN K OBJEDNAVCE
U nastrojl a zakladnich téles se stopkou Weldon (-HB) nebo Whistle-Notch (-HE) prosim doplrite &islo vyrobku o -HB
nebo -HE (pfiklad objednavky: GH-Q-0O-4072-HB).
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VEX-Kombi @ 6,0-11,0 mm s vnitifnim chlazenim — hloubka otvoru 2x d

Nahradni dily
Pol. Popis C.vyr.
1] Zakladni téleso Viz strana 264
ﬂ Ovladaci ¢ep @ 1,2 GH-Q-E-0008
3] Tla¢na pruzina @ 2,35 x @ 0,35 x 30,0 GH-H-F-0019
n Distanéni kolik, velikost otvoru 6,00—-7,99 GH-Q-E-0048
Distanéni kolik, velikost otvoru 8,00-11,49 GH-Q-E-0039
B Zavitovy kolik M3 x 5,0 DIN913 GH-H-S-0127
Kli¢ pro pol. 5 GH-H-S-2101
6| NGz SNAP Viz strana 268
VloZka spiraloveho vrtaku VEX Viz nize
Momentovy kli¢' Viz strana 265
' Stranové klice pro pol. 5 a pol. 7 nejsou soucasti dodavky.
Vlozky spiralovych vrtaku
Tabulka rozméru Vlozky spira-
lovych vrtakua
Velikost Hloubka  Série C. wyr.
otvoru @ d otvoru T
X1 LX X2 SW Ncm
6.00-6.49 13.0 C 1.20 18.4 229 5.0 250
6.50-6.99 14.0 C 1.30 20.0 24.5 5.0 250 ‘-’(%
7.00-7.49 15.0 D 1.35 21.4 26.9 6.0 400 i<
7.50-7.99 16.0 D 1.45 22.7 28.2 6.0 400 % o
8.00-8.49 17.0 D 1.55 24.0 29.5 7.0 400 =3
8.50-8.99 18.0 E 1.65 254 30.9 7.0 600 § ’g
9.00-9.49 19.0 E 1.75 26.7 32.2 8.0 600 % z
9.50-9.99 20.0 E 1.85 28.1 33.6 8.0 600 §, c
10.00-10.49 21.0 E 1.90 29.4 34.9 9.0 600 <_?>
10.50-10.99 22.0 F 210 30.2 35.7 9.0 600 8
11.00-11.49 23.0 F 2.20 31.5 37.0 9.0 600

Srazeci niz SNAP

Vysvétlivky k technologii srazeni hran SNAP a vybér moznych srazecich nozd naleznete na strané 266ff.
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Technické parametry a nastaveni

Parametry fezani — vrtani VEX'

Doporucené fezné hodnoty pro spiralové vrtaky pro max. hloubku otvoru (T) <2x d

Material Vlastnosti Pevnost v tahuTvrdost Rezna rychlost Posuv
(N/mm?) HB (m/min) (mm/ot.)
Nelegovana ocel <500 <150 100-130 0.15-0.25
Ocelolitina 500-850 150-250 90-110 0.15-0.25
Seda litina <500 <150 90-180 0.20-0.35
Tvarna litina 300-800 90-240 90-160 0.15-0.30
Nizkolegovana ocel zihana <850 <250 80-130 0.15-0.25
zuslechténa 850-1 000 250-300 70-110 0.15-0.25
zuslechténa >1 000-1 200 >300-350 40-70 0.12-0.20
Vysokolegovana ocel  Zihana <850 <250 40-70 0.12-0.20
zuSlechténa 850-1 100 250-320 35-50 0.12-0.15
Nerezova ocel feriticka 450-650 130-190 30-50 0.08-0.12
austeniticka 650-900 190-270 30-40 0.08-0.12
martenziticka 500-700 150-200 20-30 0.08-0.12
Specialni slitiny (Inconel, titan apod.) <1200 <350 20-25 0.06-0.10
Tvarené/slévarenské hlinikové slitiny 120-250 0.25-0.35
Slitiny médi mosaz 140-200 0.25-0.35
kratkotfiskovy bronz 60-100 0.20-0.30
dlouhotfiskovy bronz 40-60 0.15-0.25

" Rezné hodnoty pro odhrotovani / sraZeni hran (systém SNAP) viz strana 267.

UPOZORNENI
Tyto fezné hodnoty jsou pouze orientani! Rezné hodnoty jsou zavislé na pfevySeni nerovnych hran

otvoru (napf. velka pfevySeni » malé fezné hodnoty). Rovn&z posuv je zavisly na poméru prevyseni.
U nesnadno obrobitelnych materiald a nerovnych hran otvord by méla byt obecné pouzita fezna rych-
lost v doInim rozsahu.
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Pokyny pro programovani

Béhem celého procesu obrabéni neni zapotifebi zména sméru otaeni ani zastaveni vietena.

Nastroj se v rychloposuvu umisti
az pred obrobek.

Dodrzujte bezpecnostni vzdale-
nost!

V pracovnim posuvu dojde
k wvytvofeni srazené hrany.
Pohyb v pracovnim posuvu
pokracuje, dokud nGz zcela ne-
zajede do nastroje.

V pracovnim posuvu dojde
k vytvofeni otvoru. Pohyb v pra-
covnim posuvu bude pokracovat,
dokud nedojde ke kompletnimu
provrtani.

V rychloposuvu Ize projizdét
otvorem, dokud n0Zz SNAP ne-
bude opét zcela volny a dokud
nebude moci radialné vyjet.

Tabulka rozméra pro priklad programovani

V rychloposuvu umistéte nastroj
s nozem SNAP kousek pred
hranu otvoru, resp. ostfiny.

Zpétna srazena hrana bude
vytvofena v pracovnim posuvu
(zadna zména sméru otaceni).
Jakmile n(z SNAP kompletné
zajede do nastroje, muze se
v rychloposuvu vyjet z otvoru.

A B C D E

Hloubka otvoru 1xd 2xd 1xd 2xd 1xd 2xd 1xd 2xd 1xd 2xd
Typ nastroje

Série B 5,0' 5,5 11,0 17,9 23,7 21,9 27,7 254 31,2 21,9 27,7
Série B 5,5' 6,0 12,0 18,8 25,1 22,8 29,1 26,3 32,6 22,8 29,1
Série C 6,0 6,5 13,0 19,6 26,3 23,6 30,3 27,1 33,8 23,6 30,3
Série C 6,5 7,0 14,0 20,6 27,9 24,6 31,9 28,1 35,4 24,6 31,9
Série D 7,0 7,5 15,0 22,8 30,7 26,8 34,7 30,3 38,1 26,8 34,7
Série D 7,5 8,0 16,0 23,6 31,9 27,6 35,9 31,1 39,4 27,6 35,9
Série D 8,0 8,5 17,0 24 4 33,2 28,4 37,2 31,9 40,7 28,4 37,2
Série E 8,5 9,0 18,0 25,6 34,9 29,6 38,9 33,1 42,4 29,6 38,9
Série E 9,0 9,5 19,0 26,4 36,2 30,4 40,2 33,9 43,7 30,4 40,2
Série E 9,5 10,0 20,0 27,3 37,6 31,3 41,6 34,8 45,5 31,3 41,6
Série E 10,0 10,5 21,0 28,1 38,9 32,1 42,9 35,6 46,4 32,1 42,9
Série E 10,5 11,0 22,0 29,1 40,2 33,1 44,2 36,6 47,7 33,1 442
Série F 11,0 11,5 23,0 29,9 41,5 33,9 45,5 37,4 49,0 33,9 45,5

" K dostani pouze bez vnitiniho chlazeni. VEX s vnitinim chlazenim od @ 6,00 mm.
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!v !v !(V)
»r., VN U

Navrtavani na rovnych plochach. Navrtdvani na obrobenych nebo  Navrtavani na nerovnych plochach.
vystfedéné na konvexnich plochach’.  V pfipadé potfeby snizte posuv'.

Navrtavani na Sikmych plochach." Navrtavani na konvexnich, kon- Navrtavani na hrané, kovaném
kavnich nebo mimostfednych nebo litém Svu: nelze.

Pouze pro nastroje <2x D  plochach.'

do max. 6° snizte posuv 2°

na 80 %, 5° na 70 %, 6° na 50 %. Pouze pro nastroje <2x d

do max. 6° snizte posuv 2°
na 80 %, 5° na 70 %, 6° na 50 %.

9 Yo ¥
ax;, ¥

Provrtavani priéného otvoru.  Sikmé Usti otvoru. Snizte posuv  Provrtavani paketd. Podminkou
@ pricného otvoru smi €init max. na cca 50-60 %." je upnuti obrobkl na sebe bez
0,5nasobek @ hlavniho otvoru.? mezery.

V pfipadé potfeby sniZte posuv.

(v)

" Srazena hrana nemuze byt Gista!
2 Nebezpecti zlomeni nastroje! Odhrotovaci ntiz mize zajet do pficného otvoru. Skrz otvor projedte se zastavenym nastrojem!
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Aby byl zaru€en optimalni transport tfisek, je zapo-  Tlak chladiva pro max. 2x d alespon 8 bar(i. Dopo-
tfebi vnitfni pfivod chladiva. rucuje se objemovy proud 5 az 20 I/min.

Pfi externim pfivodu chladiva smi byt nastroj po-
uzivan pouze do maximalné 1x d. Zvolte snizené
fezné hodnoty.

Opotiebeni pfiéného bfitu

Tvorba ostfin na vystupu otvoru
Opotfebeni vodici srazené hrany

Hromadéni tfisek
Kolisajici pfesnost

Spatna kvalita povrchu
Vibrace (stopy na povrchu)
Opotrebeni hlavniho bfitu
Opotfebeni hibetni plochy
Vylomeni bfitu

Vylomeni hrotu

Zvyste feznou rychlost.

Snizte feznou rychlost.

Zvyste posuv.

Snizte posuv.

Zvyste tlak chladiva.

Zkontrolujte vystfedénost chodu.

Zkontrolujte stabilitu vietena a upnuti.

Vymérnite opotfebenou vlozku vyménného vrtaku.

Pracujte s cyklem vrtani.

Povlak
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Technické informace

Vycdistéte stfedici prGméry a do-
razové plochy na spiralovém vr-
tédku VEX a zakladnim télese.

Duvod

Pomoci stranového klice o ve-
likosti podle spiralového vrtaku
VEX nasSroubujte tento pevné
na zakladni téleso.

Utahovaci moment / momen-
tovy kli¢€ viz strana 265.

Reseni

A

Zkontrolujte svételnou mezeru.
Po utazeni spiralového vrtaku
VEX na zakladnim télese VEX
je tfeba zkontrolovat, ze v misté
priSroubovani  mezi  témito
dvéma dily jiz neni vidét zadna
svételna mezera.

Znecisténi mezi vrtakem a zakladnim télesem.

Rozeberte a vycistéte.

Spiralovy vrtak neni dostateéné utazeny.

Utahnéte spiralovy vrtak silngji.

Adaptacéni plochy jsou poskozené.

Vyménte spiralovy vrtak a/nebo zakladni téleso.

Pomoci stranového klice opa-
trné povolte spiralovy vrtak proti
sméru chodu hodinovych rugi-
Cek.
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Ostreni

VSechny spiralové vrtaky VEX Ize jednou doostfit. = Pamatujte, Ze originalni tvar vybrusu se po doostfeni

Doporu¢ujeme vybrus kuzZelového plasté s nasle- zméni. Z tohoto diivodu doporucujeme vrtak doos-

dujicimi parametry: tfit pouze o cca 1-2 mm. Originalni vybrus Ize doos-
tfit pouze u firmy HEULE.

Uhel hrotu: 140°

Uhel hibetu: 8°

ZasSpicaténi: mirné nabrousit

Pro upnuti spiralového vrtdku VEX pro doostfeni
nabizi firma HEULE ostfici pfipravek.

| X _ L _ SW
B |~
. [y
by U / - (%)
= / R =2 o
Qy 7 _ S|
% ¥
1.0 SH B-B
B —]
Ostrici pripravek
Série  Zavit @ D1 @ DS X L L1 SwW SH C. vyr.
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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Nahradni dily

Nahradni dily, které nejsou uvedeny v této kapitole, naleznete na stranach pro vybér produkt u pfislus-
ného produktu.

Zakladni téleso

Hloubka otvoru 5,0-11,5 Zakladni téleso pro hloubku otvoru 1x d

bez vnitiniho chlazeni s vnitfnim chlazenim

264

Velikost otvoru Hloubka otvoru Série C. wyr. C. vyr.
agd 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
Hloubka otvoru 11,0-23,0 Zakladni téleso pro hloubku otvoru 2x d
bez vnitiniho chlazeni s vnitfnim chlazenim
Velikost otvoru Hloubka otvoru Série C. wyr. C. vyr.
agd 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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Stranové klice, momentové klice

Stranovy klic  Vlozka Momentovy
momentového Sroubovak
klice

Velikost otvoru Hloubka Série  Velikost ~ Utahovaci | C.wyr. C. wyr. C. vyr.

gd otvoru klice moment

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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I 4 o w

Srazeci nuz SNAP

Princip fungovani

-

E Zzakladni tleso
B Ovladaci ¢ep
Tlaéna pruZina

S}

//'

ZEn
NN

Pohyblivy srazeci niz SNAP je drzen v zakladnim
télese nastroje ovladacim Cepem, ktery je pod tla-
kem pruziny. Specialné brouSeny niz SNAP pro
obousmérné nebo pouze zpétné fezani srazi bé-
hem pracovniho posuvu hranu v poZzadovaném roz-
sahu. Jakmile bude dosazeno definované tloustky
srazeni, n0z zajede radialné do zakladniho télesa.
Tloustka a Uhel srazeni jsou geometricky defino-

Vyména noze

”’/

%

N

B Srazeci ntz SNAP

vany na nozi a lze je zménit pouze pouzitim jinak
dimenzovaného noze SNAP. Specialné vytvorena
kluzna Cast zabraruje poskozeni otvoru. Pfi vystupu
z otvoru je nGz odpruzenym ovladacim ¢epem vra-
cen zpét do vychozi polohy. Bez zastaveni vietena
nebo zmény sméru otaceni nastroj pfi pohybu zpét
vytvofi zpétnou srazenou hranu. Poté bude nastroj
v rychloposuvu uveden zpét do vychozi polohy.

AR

Nastroj s namontovanym nozem NUz SNAP

SNAP.

Ovladaci ¢ep se nachazi v drazce
noze. Nastroj je opét pfipraven
k pouziti.

protlacte
predmétem skrz nastroj.
Pomucku pfilozte k hlavé noze (1).

tupym Novy nuz SNAP vtlaéte hibetem
dopredu do vyfezu pro nlz tak, aby
zaskodil. Dbejte na to, aby ovladaci
drazka (2) ukazovala smérem k ov-
ladacimu ¢epu. N0z Ize do nastroje

vlozit z obou stran.

HEULE WERKZEUG AG | www.heule.com | Technické zmény vyhrazeny: V2.2 / 01.2024




Geometrie nozu

NUZ s geometrii GS je standardni naz. Jako uni-

Noze s geometrii GS verzalni niiz se hodi pro téméf vSechny odhrotovaci
prace a jednodussi srazeni hran. Tento typ noze
muUze byt pouzit i pfi mirnych nerovnostech na po-
vrchu obrobku.

NUZ pro obousmérné fezani Ize zvolit i pro aplikace,
které vyzaduji pouze zpétné fezani. Pfedni hranu
otvoru Ize projet v rychloposuvu, aniz by doslo k po-
Skozeni nastroje. Pfi pomalém projizdéni predni
hrany otvoru zde dojde ke srazeni hrany podle rych-
J losti posuvu.

dopedné i zpétné pouze zp&tné fezani Pokud je odhrotovani pfedni strany otvoru neza-

fezani douci, doporu€uje se pouzit nGz uréeny pouze
ke zpétnému fezani.

NozZe GS naleznete na strané 268.

UPOZORNENI
V pfipadé zvySenych narokl z dlivodu mimofadné tvrdych material(l nebo materialt s masivnim vzni-

kem ostfin prosim kontaktuje vasi kontaktni osobu HEULE. Po kontrole nabizime také noze se speci-
fickymi geometriemi pfizplsobené dané aplikaci.

Parametry fezani’

Geometrie SNAP5 GS
Material Vlastnosti Pevnost Tvrdost Rez Posuv
v tahu
(N/mm?) HB (m/min) (mm/ot.)
Nelegovana ocel <500 <150 40-70 0.1-0.3
Ocelolitina 500 - 850 150 - 250 40-70 0.1-0.3
Seda litina <500 <150 50-90 0.1-0.3
Tvarna litina 300 - 800 90 - 240 40-70 0.1-0.3
Nizkolegovana ocel Zihana <850 <250 40-70 0.1-0.3
zuslechténa 850 - 1000 250 - 300 30-50 0.1-0.2
zuSlechténa >1000-1200  >300 - 350 30-50 0.1-0.2
Vysokolegovana ocel Zihana <850 <250 20-50 0.1-0.2
zuSlechténa 850 - 1100 250 - 320 15-30 0.1-0.15
Nerezova ocel feriticka 450 - 650 130 - 190 15-30 0.05-0.15
austeniticka 650 - 900 190 - 270 10-20 0.05-0.15
martenziticka 500 - 700 150 - 200 15-30 0.02-0.15
Specialni slitiny (Inconel, titan) <1200 <350 10-20 0.02-0.1
Tvarené/slévarenskeé hlinikové slitiny 70-120 0.1-0.3
Slitiny médi mosaz 60-90 0.05-0.15
kratkotfiskovy bronz 30-50 0.05-0.15
dlouhotfiskovy bronz 20-30 0.05-0.15

"Uvedené parametry fezani jsou orientaéni hodnoty. Mohou se vyrazné lisit v zavislosti na aplikaci, napf. podle upnuti obrobku, stroje nebo vlastnosti
obrobku! U nerovnych hran otvorti by méla byt obecné pouzivana fezna rychlost v doini oblasti rozsahu.

HEULE WERKZEUG AG | www.heule.com | Technické zmény vyhrazeny: V2.2 / 01.2024 267




268

Noze SNAP5 geometrie GS 90° pro nastroje VEX-Kombi

C. vyr.

obousmérné rezani pouze zpétné rezani
Srazeci @' Povlak A Povlak D Povlak A Povlak D
5.5 GH-Q-M-30204* GH-Q-M-30404 GH-Q-M-31204 GH-Q-M-31404
6.0 GH-Q-M-30205* GH-Q-M-30405 GH-Q-M-31205 GH-Q-M-31405
6.5 GH-Q-M-30206* GH-Q-M-30406 GH-Q-M-31206 GH-Q-M-31406
7.0 GH-Q-M-30207* GH-Q-M-30407 GH-Q-M-31207 GH-Q-M-31407
7.5 GH-Q-M-30208* GH-Q-M-30408 GH-Q-M-31208 GH-Q-M-31408
8.0 GH-Q-M-30209* GH-Q-M-30409 GH-Q-M-31209 GH-Q-M-31409
8.5 GH-Q-M-30210* GH-Q-M-30410 GH-Q-M-31210 GH-Q-M-31410
9.0 GH-Q-M-30211* GH-Q-M-30411 GH-Q-M-31211 GH-Q-M-31411
9.5 GH-Q-M-30212* GH-Q-M-30412 GH-Q-M-31212 GH-Q-M-31412
10.0 GH-Q-M-30213* GH-Q-M-30413 GH-Q-M-31213 GH-Q-M-31413
10.5 GH-Q-M-30214* GH-Q-M-30414 GH-Q-M-31214 GH-Q-M-31414
11.0 GH-Q-M-30215* GH-Q-M-30415 GH-Q-M-31215 GH-Q-M-31415
11.5 GH-Q-M-30216* GH-Q-M-30416 GH-Q-M-31216 GH-Q-M-31416
12.0 GH-Q-M-30217* GH-Q-M-30417 GH-Q-M-31217 GH-Q-M-31417
12.5 GH-Q-M-30218* GH-Q-M-30418 GH-Q-M-31218 GH-Q-M-31418
13.0 GH-Q-M-30219* GH-Q-M-30419 GH-Q-M-31219 GH-Q-M-31419

* Standardni vyrobek / na dodaci Ihtty u véech nestandardnich nozu se prosim dotazte v oddéleni skladu.

" Maximalni teoreticky dosazitelny pramér srazeni.

Vysvétlivky k povlaku
A: povlak pro zvySené pozadavky (titan, Inconel apod.)

D: povlak pouze pro slitiny hliniku
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Nastaveni velikosti srazené hrany

Noze SNAP s geometrii GS
Velikost srazené hrany je obecné urena zvole-

nym nozem (délka noze). Kazdy naz vytvari urci-
tou velikost srazené hrany.

Nastaveni sily noze

Maximalni teoreticky dosaZitelna velikost srazené
hrany je uvedena ve sloupci s max. srazecim @ D
v tabulkach nozu.

Sila pruziny muze byt pfizplisobena pro danou
aplikaci pomoci sefizovaciho Sroubu. Sila pruzZiny
by méla byt nastavena tak, aby se nGz po vystupu
z otvoru zcela vyklopil. Tim bude zaji§té€no dosazeni
potfebného fezaciho vykonu noZe. Cim tuzsi je ma-
terial, tim vySsi sila pruziny by méla byt nastavena.
Sila noZe v3ak nema Zadny vliv na velikost srazené
hrany. PFizplsobena sila pruziny prodluzuje Zivot-
nost noZe a zlepSuje kvalitu provedeni srazené

Podrobné nastaveni sily noze

Nastroj Velikost zavitu

hrany. U extrémné tuhych materiald je zapotrebi
velka sila pruziny. Za timto u¢elem je mozné pruziny
vymeénit (SNAP5: GH-H-F-0041).

Otaceni po sméru chodu hodinovych rudiéek zvy-
Suje silu pruziny (tuha ocel, Inconel, titan).

Otaceni proti sméru chodu hodinovych rucicek sni-
2uje silu pruziny (hlinik).

Max. hloubka zaSroubovani 'Otacky (pfiblizne)

SNAPS M3

6.0 mm 12 x
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Nova aplikace pro odhrotovani — zahlubovani — srazeni hran n
PRECISION TOOLS
Prodejni partner firmy HEULE

C. poptavky Datum
étvi o
Koncovy zakaznik Odvétvi [ O~
Kontaktni osoba O
[0 Zadostonabidku [1 Poptavka testovaciho nastroje [ Technicka podpora O Analyza proveditelnosti

Konfigurace dild Ref.: oznageni obrobku

Zakfizkujte odpovidajici situaci a dopliite vSechny hodnoty. C. vykresu

[0 Odhrotovani [ Srazenihran [0 Zahlubovani [0 Kombinované vrtani
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Informace o aplikaci a obrobku (material, tvrdost, povrch)

1SO
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Informace o vyrobé

Objem vyroby ro¢né

Vyrobni sled

1 = vrtani, 2 = vystruzovani, 3 = fezani

Doba cyklu z4vitd, 4 = zpétné rovinné zahlubovani,
5 = sraz. hran + odhrotovani
Stroj O NC 0 Jiny Tlak vnitfniho chladiva

Informace o nastroji

Typ stopky O Pfima adaptace  Vnitfni chlazeni
[ Valcova stopka
O weldon
O Whistle Notch

O Ano [ Ne Externi chlazeni

O Ano [ Ne

v

Stévajici reSeni (pfepracovat stavajici feSeni, vyvoj nového feseni, ruéni obrabéni, pouzivan konkurenc¢ni produkt)

Popis problematické situace (Specifikujte prosim dulezité aspekty a zaslete nam vykres.)

Srovnatelné existujici nastrojové reseni

Cislo nastroje

Cislo noze

Zakaznik

Analog. k ¢. projektu

HEULE WERKZEUG AG




Efektivita a spolehlivost.

Nase feSeni snizi vase vyrobni naklady.

= COFA = SNAP
=DL2 = DEFA
= X-BORES

Kombinované vrtani

Zahlubovani

= BSF = VEX
= SOLO
= GH-K
m Hlavni sidlo: HEULE Werkzeug AG, Balgach / Switzerland, tel. +41 71 726 38 38, info@heule.com, www.heule.com
Dcefiné HEULE Tool Corp., Loveland/OH, USA, tel. +1 513 860 9900, info@heuletool.com, www.heuletool.com
PRECISION TOOLS  spolegnosti: HEULE Precision Tools (Wuxi) Co. Ltd., Wuxi / China, tel. +86 510 8202 2404, china@heule.cn, www.heule.cn

HEULE Korea Co. Ltd., Gyeonggi-do / South Korea, tel. +82 31 8005-8392, info@heule.co.kr, www.heule.co.kr
HEULE Germany GmbH, Wangen/Allgau, tel. +49 7522 99990-60, info@heule.de, www.heule.de

Zastoupeni: 50 pobocek ve 35 zemich po celém svété — www.heule.com > Servis > Kontaktni idaje prodejct
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