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Hohe Wirtschaftlichkeit bei der
Bearbeitung von ebenen und
leicht unebenen Bohrungs-
kanten vor- und rtckwarts in
einem Arbeitsgang.

Der definierte Schneid-
prozess mit einem be-
schichteten Hartmetall-
messer sorgt flr einen
vollstandigen Kanten-
bruch — die Kante ist
gratfrei.

Sicher im Handling. DL2 Uber-
zeugt durch den einfachen Auf-
bau, den schnellen Messerwech-

sel und seine Robustheit.

Sicher im Prozess. Das Messerge-
hause gibt dem Messer maximale
Stabilitat und Flhrung. Die Kihl-
mittelzufuhr durch das Werkzeug
umspllt das Hartmetallmesser

direkt.

DAS SORTIMENT

Bohr-@-Bereich

Max. Entgratstarke

Max. Nutzlange

mm mm mm
@1.00-1.05 0.10 3.00
?1.10-1.35 0.1-0.15 4.00
@1.40-1.45 0.1-0.15 5.00
@1.50-1.60 0.1-0.15 6.00
?1.65-1.70 0.1-0.15 7.00
@1.75-1.80 0.1-0.15 8.00
?1.85-1.90 0.1-0.15 9.00
@1.95-2.10 0.1-0.15 10.00

Ist das gewlinschte Werkzeug nicht im obigen Sortiment enthalten, bietet Ihnen das INDIVIDUAL-Angebot eine
mdgliche Losung. Nach Bedarf entwickeln wir auch individuelle Lésungen, die vollumfanglich auf Ihre Anwendung

zugeschnitten sind.

ANWENDUNGSGEBIET
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Tool Selector

> Sicher geflhrt zur
passenden Losung

heule.com/tool-selector/dl2
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FUNKTIONS-
PRINZIP

Bedingt durch die Grosse ibernimmt das
DL2 Messer gleichzeitig die Funktion der
Feder und des Messers. Aufgrund der
starren Ausrichtung des Messers besteht
ein anderes Funktionsprinzip wie bei an-
deren Werkzeugsystemen von HEULE.
Das Messer wurde so konzipiert, dass es
den geringen Platzverhéltnissen gerecht
wird und trotzdem keine Einbussen in der
Funktion gemacht werden mussen.

Das Messer erzeugt im Arbeitsvorschub
die gewlinschte Entgratung. Sobald die
Entgratung vorliegt, fahrt das Messer
ohne externe Aktivierung in das Messer-
gehause ein. Die speziell ausgebildete
Gleitpartie verhindert ein Verletzen der
Bohrungen.

Beim Bohrungsaustritt bringt sich das ge-
federte Messer selbstandig wieder in die
Ausgangsposition zurtck.

Kiihlung integriert

Die technische Herausforderung bei Ent-
gratwerkzeugen dieser Dimension ist die
Kihlung der Schneide. Beim DL2 erfolgt
die Kihlmittelzufuhr durch das Werkzeug
und kiihlt sowie umsplilt das Hartmetall-
messer direkt — ein wichtiger Aspekt flr
die Funktion und Prozesssicherheit im
Serienbetrieb.

WERKZEUG-
AUFBAU

Das DL2 Werkzeug hat einen sehr einfa-
chen und robusten Aufbau. Die gesamte
Konstruktion umfasst nur vier Bauteile.
Augenfallig werden die Vorteile dieses
Designs, wenn der Messerwechsel an-
steht. Trotz der ausserst filigranen Di-
mension der Schneide lasst sich das
Messer unkompliziert und ohne Pinzette
oder Vergrésserungsglas ersetzen.

Der Grundkorper und das Messergehau-
se bilden das Herzstiick dieses Mini-
Werkzeugs. Die Kihlmittelhllse leitet
das Kihlmittel in das Messerfenster und
sorgt flr die permanente Umspllung der
Messerschneide. Denn je kleiner das
Werkzeug, desto wichtiger ist die Kih-
lung fur einen zuverlassigen Betrieb.

Messer

Messergehause

Klemmschraube

Grundkorper mit Kihlmittelhiilse

Bedienungs-
anleitungen

> Messerwechsel

heule.com > Service >
Media- & Downloadcenter
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PROZESSABLAUF DL2

ANWENDUNGS- UND PROGRAMMIERBEISPIEL

DL2

[ ) Anwendungsdaten
Wichtig! DL2 arbeitet im Gegenuhrzeigersinn (linksschneidend). Werkstoff: Stahl C45
\ ) Bohrungs-@: 1.5 mm
Entgrat-@: 1.7 mm
- N - ~N z+ Grathohe: 0.1 mm
Werkstiick: 5.0 mm
Q Q c N4 A |z Bearbeitung: beide Bohrungskanten
oy £
< @ £ Q A
y . g
1— Y 1'—* 2 o = Zi.i g £ Werkzeug- und Messerwahl
et A — v Ty S ve Werkzeug:  DL2/1.5/06
E 2 A i & Aussen-@ Werkzeug: 1.45 mm
\_ o 1 ) \_ e 3) Messer: DL2-M-0164-A (HM, Latuma beschichtet)
- Eilgang bis Position A oder « Arbeitsvorschub bis Position B - Eilgang bis Position C oder Schnittdaten
1.0 mm Abstand 0.5 mm Abstand L ) Schnittgeschw. V. 30-50 m/min.

« Spindel im Linkslauf Vorschub FZ: 0.005-0.015 mm/U

 Innenkiihlung ein

SCHNITTDATEN

o8 GO Z-0.5% G1Z-2.15”F75 GO Z-8.3”
o ¢
5 S7500 M4 Beschreib Zugf H H DL2
[ eschreibun ugfest. arte arte
sl M88 4 g
RM (MPa) (HB) (HRC) Ve Fz B*
90.5=1.5-1.0 22.15=2.8-((2.8-1.5)/2) $8.3=5.0+2.8+0.5
PO | Kohlenstoffarmer Stahl, langspanend, C <0,25 % <530 <125 - 30-50 0.005-0.015 | A
Vs ~N s ~N P1 | Kohlenstoffarmer Stahl, kurzspanend, C <0,25 % <530 <125 - 30-50 0.005-0.015 | A
Q P2 | Stahl mit Kohlenstoffgehalt C >0,25 % >530 <220 <25 30-50 0.005-0.015 | A
U P3 | Legierter Stahl und Werkzeugstahl, C >0,25 % 600-850 <330 <35 30-50 0.005-0.015 | A
P4 | Legierter Stahl und Werkzeugstahl, C >0,25 % 850-1400 | 340-450 | 35-48 | 25-45 0.005-0.015 | A
[m) P5 | Ferritischer, martensitischer und nicht rostender 600-900 <330 <35 20-40 0.005-0.015 | A
I A PH-Stahl
[ 4 5 P6 | Hochfester ferritischer, martensitischer und 900-1350 | 350-450 | 35-48 | 20-40 0.005-0.015 | A
‘ A PH-Edelstahl
. 4 . 4
M1 | Austenitischer, nicht rostender Stahl <600 130-200 | - 15-30 0.005-0.015 | A
» Arbeitsvorschub bis Position D - Eilgang aus dem Werkstlick M2 | Hochfester austenitischer, nicht rostender Stahl 600-800 | 150-230 | <25 15-30 0.005-0.015 | A
M3 | Duplex-Edelstahl <800 135-275 | <30 15-30 0.005-0.015 | A
_ 4)
G1z7.15 G0Z+2.0 ) ) K1 | Grauguss 125-500 | 120-290 | <32 | 40-60 0.005-0.015 | A
X K2 | Duktiles Gusseisen bis mittlere Festigkeit <600 130-260 | <28 40-60 0.005-0.015 | A
K3 | Hochfestes Gusseisen und bainitisches Gusseisen >600 180-350 | <43 40-60 0.005-0.015 | D
47.15=5.0+2.8-((2.8-1.5)/2)
N1 | Aluminium-Knetlegierungen - - - 60-80 0.005-0.015 | D
N2 | Aluminiumlegierungen mit geringem Si-Gehalt - - - 60-80 0.005-0.015 | D
- N N3 | Aluminiumlegierungen mit hohem Si-Gehalt - - - 60-80 0.005-0.015 | D
M AS STA B E L L E N4 | Kupfer-, Messing- und Zink-Basis - - - 50-60 0.005-0.015 | D
P R O G RA M M I E R U N G WICHTIG! Max. Nutzlange beachten S1 | Warmfeste Legierungen auf Eisenbasis 500-1200 | 160-260 | 25-48 | 20-40 0.005-0.015 | A
S2 | Warmfeste Legierungen auf Kobaltbasis 1000-1450 | 250-450 | 25-48 | 10-15 0.005-0.015 | A
Bohr-@-Bereich max. Nutzlange S3 | Warmfeste Legierungen auf Nickelbasis 600-1700 | 160-450 | <48 10-15 0.005-0.015 | A
Werkzeug ‘ A ‘ B ‘ (o ‘ D 1.00-1.05 mm 3.00 mm S4 | Titan und Titanlegierungen 900-1600 | 300-400 | 33-48 | 10-15 0.005-0.015 | A
DL2 | 0.5mm|2.15mm| 3.3 mm|2.15 mm 1.10-1.35 mm 4.00 mm * Beschichtung fiir Messer
1.40-1.45 mm 5.00 mm
1.50-1.60 mm 6.00 mm
1.65-1.70 mm 7.00 mm Die Schnittdaten sind Richtwerte!
1.75-1.80 mm 8.00 mm Bei schwer zerspanbaren Werkstoffen und leicht unebenen Bohrungskanten sollte generell die Schnittgeschwindig-
keit des unteren Bereichs verwendet werden.
1.85-1.90 mm 9.00 mm
1.95-2.10 mm 10.00 mm
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D I_ 2 @1.0 mm bis 2.1 mm

D I_ 2 @1.0 mm bis 2.1 mm

DL2

P>
" Sl Messer
o128 s
2 a *T—ls Y Artikel-Nr. Artikel-Nr. Artikel-
l E %77 ‘ 2 Entgrat-@ vor- und riickwarts schneidend nur riickwarts schneidend Bezeichnung
? — ];— g max. Beschichtung A Beschichtung D Beschichtung A Beschichtung D
_DT E.I s Stahl, Titan, Inconel fiir Aluminium | Stahl, Titan, Inconel fiir Aluminium
S S 1.20 DL2-M-0104-A DL2-M-0104-D DL2-M-0101-A DL2-M-0101-D| DL2 Messer 1.00
< 33.0 - 1.25  DL2-M-0110-A| DL2-M-0110-D| DL2-M-0107-A|  DL2-M-0107-D| DL2 Messer 1.05
< 625 > 1.30| DL2-M-0116-A| DL2-M-0116-D| DL2-M-0113-A| DL2-M-0113-D| DL2 Messer 1.10
1.35 DL2-M-0122-A DL2-M-0122-D DL2-M-0119-A DL2-M-0119-D| DL2 Messer 1.15
Werkzeug 1.40 DL2-M-0128-A DL2-M-0128-D DL2-M-0125-A DL2-M-0125-D| DL2 Messer 1.20
1.45 DL2-M-0134-A DL2-M-0134-D DL2-M-0131-A DL2-M-0131-D| DL2 Messer1.25
Standardwerkzeug ohne Messer 1.50| DL2-M-0140-A|  DL2-M-0140-D| DL2-M-0137-A|  DL2-M-0137-D  DL2 Messer 1.30
» Die Messer sind immer separat zu bestellen. 1.55| DL2-M-0146-A| DL2-M-0146-D|  DL2-M-0143-A|  DL2-M-0143-D| DL2 Messer 1.35
« Pro Bohr-@ kdnnen verschiedene Messer eingesetzt und dadurch unterschiedliche Entgrat-@ erzielt werden.
Ein Messer ist jedoch nur fiir einen definierten Entgrat-@ ausgelegt. Der erreichbare Entgrat-@ kann aufgrund von 1.60 DL2-M-0152-A DL2-M-0152-D DL2-M-0145-A DL2-M-0149-D| DL2 Messer 1.40
Werkstoff, Messerkraft, Schnittparameter und Anwendung leicht variieren. 1.65 DL2-M-0158-A DL2-M-0158-D DL2-M-0155-A DL2-M-0155-D| DL2 Messer 1.45
« Mit Zylinderschaft 1.70 DL2-M-0164-A DL2-M-0164-D DL2-M-0161-A DL2-M-0161-D| DL2 Messer 1.50
1.75 DL2-M-0170-A DL2-M-0170-D DL2-M-0167-A DL2-M-0167-D| DL2 Messer 1.55
B°'"'3 E“tgrat'g Nutzlange y La“ff LM We”‘ze“g[')‘z Maxb‘: X":Lkz:';'g 180, DL2-M-0176-A| DL2-M-0176-D|  DL2-M-0173-A|  DL2-M-0173-D| DL2 Messer 1.60
1.00 120 n;a())(o esserge a;:z 0.95 135 DL2r/:II..:0/0|; 1.85 DL2-M-0182-A DL2-M-0182-D DL2-M-0179-A DL2-M-0179-D| DL2 Messer 1.65
1.05 1.25 3.00 8.30 1.00 1.40 DL2/1.05/03 1.90 DL2-M-0188-A DL2-M-0188-D DL2-M-0185-A DL2-M-0185-D| DL2 Messer 1.70
110 1.30 4.00 9.30 1.05 1.55 DL2/1.10/04 1.95 DL2-M-0194-A DL2-M-0194-D DL2-M-0191-A DL2-M-0191-D| DL2 Messer 1.75
115 135 2.00 9.30 110 160 DL2/1.15/04 2.00| DL2-M-0200-A|  DL2-M-0200-D|  DL2-M-0197-A|  DL2-M-0197-D| DL2 Messer 1.80
1.20 1.40/ 1.45 4.00 9.30 1.15 1.65| DL2/1.20/04 2.05 DL2-M-0206-A DL2-M-0206-D DL2-M-0203-A DL2-M-0203-D| DL2 Messer 1.85
1.25| 1.45/1.50/1.55 4.00 9.30 1.20 1.70 DL2/1.25/04 2.10 DL2-M-0212-A DL2-M-0212-D DL2-M-0209-A DL2-M-0209-D| DL2 Messer 1.90
1.30| 1.50/1.55/1.60 4.00 9.30 1.25 1.75 DL2/1.30/04 2.15 DL2-M-0218-A DL2-M-0218-D DL2-M-0215-A DL2-M-0215-D| DL2 Messer 1.95
135 1.55/1.60/1.65 4.00 9.30 1.30 1.80| DL2/1.35/04 2.20 DL2-M-0224-A DL2-M-0224-D DL2-M-0221-A DL2-M-0221-D| DL2 Messer 2.00
140 1.60/1.65/1.70 5.00 10.30 135 1.85| DL2/1.40/05 2.25| DL2-M-0230-A|  DL2-M-0230-D|  DL2-M-0227-A|  DL2-M-0227-D| DL2 Messer 2.05
145 1.65/1.70/1.75 5.00 10.30 1.40 1.90| DL2/1.45/05 2.30| DL2-M-0236-A|  DL2-M-0236-D|  DL2-M-0233-A|  DL2-M-0233-D| DL2 Messer 2.10
150 1.70/1.75/1.80 6.00 11.30 1.45 1.95| DL2/1.50/06
1.55| 1.75/1.80/1.85 6.00 11.30 1.50 2.00 DL2/1.55/06
1.60| 1.80/1.85/1.90 6.00 11.30 1.55 2.05 DL2/1.60/06 .
1.65| 1.85/1.90/1.95 7.00 12.30 1.60 210| DL2/1.65/07 Ersatzteile 2.3 4
1.70| 1.90/1.95/2.00 7.00 12.30 1.65 2.15 DL2/1.70/07 l \ \
1.75| 1.95/2.00/2.05 8.00 13.30 1.70 2.20 DL2/1.75/08
1.80| 2.00/2.05/2.10 8.00 13.30 1.75 2.25 DL2/1.80/08
1.85| 2.05/2.10/2.15 9.00 13.30 1.80 2.30 DL2/1.85/09
190 2.10/2.15/2.20 9.00 13.30 1.85 2.35 DL2/1.90/09 Pos. Beschreibung Artikel-Nr.
1.95| 2.15/2.20/2.25 10.00 13.30 1.90 2.40 DL2/1.95/10 1 Messer siehe oben
2.00 2.20/2.25/2.30 10.00 13.30 1.95 2.45| DL2/2.00/10 2 Messergehiuse siehe Seite 62
2.05 2.25/2.30 10.00 13.30 2.00 2.50| DL2/2.05/10 3 Grundkorper siehe Seite 62
2.10 2.30 10.00 13.30 2.05 2.55 DL2/2.10/10 4 Klemmschraube GH-H-S-1125
Winkelschraubendreher GH-H-S-2021

Lagerartikel griin markiert
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Fragen

Ursachen

Behebung

Grat wird nicht sauber
weggeschnitten oder
zu kleine Entgratung

« Zu kleines Messer gewahlt
« Vorschub zu gross
- Grat zu gross

- Messer fiir grossere Entgratung wahlen
« Vorschub reduzieren
« Gratarm bohren

Keine Entgratung

 Messer verschlissen, abgenutzt

« Neues Messer einsetzen

« Zu grosse Gratbildung

- Bohrwerkzeug durch ein neues ersetzen

« Falsche Drehrichtung

« DL2 arbeitet im Linkslauf (M4)

Vor- und riickwarts unglei-
che Entgratstarke

« Vorschub vor- und rlickwarts
unterschiedlich

« Méglichst gleicher Vorschub vor- und
rickwarts wahlen

« Gratbildung vor- und riickwarts
sehr unterschiedlich

« Auf der Seite mit der zu kleinen Entgra-
tung: Vorschub reduzieren. Auf der
Seite mit der zu grossen Entgratung:
Vorschub erhéhen

Entgratung mit Ratter-
spuren

« Schlechte Aufspannung von
Werkstiick oder Werkzeug

- Stabile Spannung von Werkstlick und
Werkzeug sicherstellen

« Werkzeug in labilem Zustand

« Werkzeugvorschub erhéhen

« Zu hohe Drehzahl

« Drehzahl reduzieren

Keine konstante Entgrat-
starke

» Unterschiedlicher Vorschub

« Konstanten Vorschub wahlen

» Werkzeug in labilem Zustand

« Vorschub erh6hen

Messergehduse Grundkorper

Bohr-@ Artikel-Nr. Artikel-Nr.
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 DL2-N-0133 DL2-G-0104
1.20 DL2-N-0143 DL2-G-0104
1.25 DL2-N-0153 DL2-G-0104
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 DL2-N-0194 DL2-G-0105
1.50 DL2-N-0205 DL2-G-0106
1.55 DL2-N-0215 DL2-G-0106
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 DL2-N-0257 DL2-G-0108
1.80 DL2-N-0267 DL2-G-0108
1.85 DL2-N-0278 DL2-G-0109
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 DL2-N-0319 DL2-G-0110
2.10 DL2-N-0329 DL2-G-0110
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Schlechte Standzeit

« Schlechte Aufspannung von
Werkstlick oder Werkzeug
(Vibration)

« Stabilere Spannung von Werkstick und
Werkzeug sicherstellen

« Ungenligende Maschinenstabili-
tat (Spindelspiel, etc.)

» Maschinenstabilitat verbessern oder mit
spez. Werkzeug in der Bohrung flihren

- Falsche Messerbeschichtung

 Andere Beschichtung wahlen
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